
1.所有的材料符合ES100118标准

3.此图基于一个或多个参考3D模型生成，这些模型定义所有未标
尺寸的特征。请参考 PLM 系统以确定相关3D

2.按照 ES934 标准进行研磨后对导轨进行镀铬处理，镀层厚度为 0.005 - 0.015 毫米
（0.00020 英寸 - 0.00059 英寸),依据 ASTM B177 标准。切勿在标注的尺寸范围之外
从板的两端进行打磨。

模型。
4.轨道材料：SAE 1060 钢材
 
 JIS G40S1 S45C
替代材料：JIS G4051 S50C 热处理：采用电磁淬火和回火处理，按照 PS1000 标准进行，温度设定为

5.替代材料及热处理 - 第一选择
SAE 4130 钢材
热处理：采用 PS2000 腐锈剂進行碳化处理，然后进行适
度回火，溫度设定为 650-750HV（硬度為 HRC58-62

650-750 HV（HRC58-62)。渗透层深度：0.5-1.2mm

）
           深度：0.5-1.2mm

 

 

6.QC：关键特性，过程能力指数（CPK≥1.33。必须包含在控
制计划中，该计划需描述所使用的测量方法（变量）、样本大
小以及控制方法（如 SPC 控制图或预先控制）以及处理的应
对方案。

7.指定的供应商识别区域。识别形式需经工程部门批准。

8.防锈剂必须获得批准，并符合 ES100118 

替代材料及热处理 - 第二种选择
GCr15 按照国标 GB/T 18254 标准；SUJ2 按照日本标准
JIS G4805 标准。
热处理：按照 PS1000 标准進行淬火和回火，硬度达到
HRC 58 - 62

标准。
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