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标准化

批准

图 样 标 记

共     张 第    张

4

RBM8.20.1-12

工艺

审核

B

A A

B

1
  

比例

1

1.667

摆杆 RBM8.20.1-12

19.3.20.0801120

曹金山 ZG310-570 
 

A

日期 
DEMARK

属性 质量

材 料

C C

D D

2018/2/6

1 2 3

1 2 3

第一视角

版本号

4

编
码

其余：
25

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.未注铸造圆角为R2-R3;
3.调质处理HB217-255; 
4.在机加工前外表进行喷砂处理；
5.锐角倒钝，去飞边毛刺；
6.表面镀彩锌处理；
7.材料可用45#钢代替；
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