	文件编号
	产品工艺说明书
	产品名称
	外壳

	Prs2.05.051123-1
	
	图纸号　
	ＤＶＳ8.034.234

	制造工艺：

产品质量由你的操作决定！
01. 下料：剪板机切边至2500×1248±0.3

02. 优化排样，数冲所有尺寸

03. 钻床沉孔　8-∮4.0反面沉∮6.5×90°

钻床沉孔　6-∮7.2反面沉∮9.0×120°

钻床倒角后用攻丝机攻13-Ｍ３

04. 去除毛刺

05. 折弯

06. 焊接　用氩弧焊机焊接

07. 打磨修平焊疤

08. 拉铆螺母6-Ｍ５×11.5

09. 整形、涂防锈油、包装
注意：当您发现产品尺寸、形状、外观有异常时，立即报告！
	质量检验要求（质检员）

	
	序号
	检验项目
	检测标准（公差）
	检测频度
	检测方法
	备注

	
	１
	尺寸430
	±0.5
	10件
	抽样
	首件必检

	
	2
	尺寸418
	±0.3
	10
	
	

	
	3
	尺寸44.5
	±0.3
	10
	
	

	
	4
	尺寸11.5
	
	10
	
	

	
	5
	　　　43
	
	10
	
	

	
	6
	２－Ｒ2
	
	10
	
	

	
	7
	Ｍ３
	
	10
	
	

	
	8
	99
	
	10
	
	

	
	9
	90
	±0.3
	10
	
	

	
	10
	24.5
	±0.3
	10
	
	

	
	11
	132.5
	±0.3
	10
	
	

	
	12
	其它尺寸见图纸
	
	10
	
	

	
	生产作业要求（操作者）

	
	１
	下料尺寸准确，对角尺寸公差±0.5

	
	2
	数控冲产品表面光滑无划伤、压印、缺边等缺陷。

	
	3
	未注折弯半径为Ｒ１

	
	4
	修平焊疤，圆角过渡光滑。

	
	5
	牙孔边无毛刺，孔内无碎屑。

	
	6
	铆接螺母应与孔垂直，无松动。压铆完成后的螺母尺寸符合图纸要求。

	
	7
	

	
	8
	

	
	更改标记
	更改内容
	更改人员
	更改日期
	审批

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	编制
	
	材料
	Ｑ235冷轧钢板
	厚度
	1.5ｍｍ

	
	校对
	
	佛山市普瑞生数控钣金有限公司
	编制部门：技术部

	
	批准
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