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属性 质量

材 料
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编
码

其余：
12.5

技术要求
1.铸件不允许有影响使用性能的裂纹、疏松、缩孔、夹渣、穿透性气孔等缺陷；
2.未注铸造圆角R1.5；
3.在机加工前外表喷粗砂（丸）处理；
4.锐角倒钝；
5.调质处理：HB241-286; 
6.表面镀镍；
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