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主 管 设 计 标   准   化
检 图 工 艺
设         计张运芝 13.01.31设计室主任
标 记处 数更 改 文 件 号签    名日 期

  张
比    例重 量 (kg)件    数共  1   张
部 件 
部   件   号02
产 品 名 称经济型数控车床
产 品 型 号CAK36
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编         码3CAK219999002L801
材    料HT300
图    名主轴箱
图     号N36-02801L

在 200范围内
在 170范围内

技术要求

1.铸件经人工时效处理,粗加工后进行二次时效处理。
2.铸件不许有气孔砂眼,缩孔等铸造缺陷。
3.各筋允许有2－5度起模斜度。
4.各螺纹孔均应有120度倒角。
5.未注铸造圆角R5－10，未注倒角C1。
6.未加工部分粗颗粒喷砂后均匀喷涂亚光漆，RAL:3020。
7.铸件质量应符合JBn/T3997，应严格按照铸件验收技术条件进行验收。
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