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校核

设计
标记 处数 更改文件号 签名 年 月 日

标准化

批准

图 样 标 记

共     张 

第一视角

版本号

RBM10.20.1-8

工艺

审核

B

A A

B

摆臂轴

第    张1

比例

RBM10.20.1-8

日期

 

曹金山

1
 

绘图

 

F

42CrMo
 

DEMARK

属性 质量

材 料

C
C

D D

编
码

其余：
6.3

技术要求
1.未注倒角C0.5,锐角倒钝，去飞边毛刺；
2.热处理：调质HRc28-33；
3.表面处理：离子氮化（不建议气体渗氮）500-700HV，厚度：0.3-0.5mm
4.两四方平面平行度在0.03以内；
5.表面涂防锈油；

F ECN20200328001 曹金山 25/08/30

C ECN20220613001 曹金山 22/06/13
D ECN20241109001 曹金山 24/11/09
E ECN20250603001 曹金山 25/06/03

技术要求
1.未注倒角C0.5,锐角倒钝，去飞边毛刺；
2.热处理：调质HRc28-33；
3.表面处理：离子氮化（不建议气体渗氮）500-700HV，厚度：0.3-0.5mm
4.两四方平面平行度在0.03以内；
5.表面涂防锈油；
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