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5 : 1

加工顺序：下料-热处理-车床留余量--铣槽攻丝--磨床精加工--防锈发货

技术要求：
1、未注形状公差应符合GB1184-80的要求

2、未注长度尺寸允许偏差±0.15mm

3、未注倒角均为0.5×45°

4、 热处理：HRC28-32

5、 表面处理：涂抹防锈油

6、零件加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

7、 装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀。
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