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调整套
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绘图

校核

设计
标记 处数 更改文件号 签名

批准

标准化

A A

B

第    张

码

0.480

工艺 1

1
 

4

审核
第一视角

年 月 日

B

3

曹金山
图 样 标 记 比例

共     张 

版本号

RBM8.30.3-9

RBM8.30.3-9

40Cr

1

日期

B

 

属性 质量

材 料

C C

D D

2025/7/19

1 2

编

DEMARK

其余：
6.3

技术要求：
1.调质处理：241-286HB;
2.锐边倒角C0.2-C0.3,去飞边毛刺。
3.未注公差按GB/T1804-m.
4.尽量保证螺纹M20X15与基准A的同轴度，
最好一次装夹连续加工相关工序；
推荐螺纹底孔在 18.6 0.05mm之间；
5.表面发黑；

B ECN20250719001 曹金山 25/07/19

技术要求：
1.调质处理：241-286HB;
2.锐边倒角C0.2-C0.3,去飞边毛刺。
3.未注公差按GB/T1804-m.
4.尽量保证螺纹M20X15与基准A的同轴度，
最好一次装夹连续加工相关工序；
推荐螺纹底孔在 18.6 0.05mm之间；
5.表面发黑；
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