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管表面激光刻字：28205N61101A

2xSNFR254(诺克)

其余

其余

12.5

技术要求（通用零件）：
1.去除毛刺，倒钝棱边；
2.表面不得刮伤，无明显外观缺陷。

技术要求(拼接件）：
1、未注孔距、中心距±0.1；
2、板与板之间先用两个销钉定位,再用不锈钢螺丝连接，
   每100mm间距内至少有2个螺钉连接,螺丝涂上乐泰608螺纹胶，
   零件整体需牢固；
3、连接牢固后精加工保证公差；
4.去除毛刺，倒钝棱边。

焊接件技术要求(关键件)：
1.焊接前开坡口，焊接部位需清洗干净无污物杂质。
2.板与板之间先用两个销钉定位,再用钢螺丝连接，每100mm间距内
至少有2个螺钉连接。
3.板与板之间满焊牢固,焊缝不能影响孔位处安装螺丝。
4.零件需在550℃温度保温2～4小时去应力退火，去除应力后再精加工。
5.去除毛刺，倒钝棱边。

焊接技术要求(普通件) ：
1.焊接前开坡口，焊接部位需清洗干净无污物杂质。
2.板与板之间满焊牢固,焊缝不能影响孔位处安装螺丝。
3.未标注棱边和孔口倒角C0.5，去除毛刺。

焊接技术要求（不锈钢件）：
1、焊接牢固，控制焊接变形。
2、焊缝打磨抛光，焊缝不得影响孔位处安装螺丝。
3、去除所有焊接颜色，零件整体色泽一致。
4、去除毛刺，倒钝棱边。

技术要求（钣金烤漆件）：
1.去除毛刺，倒钝棱边。
2.清除所有铁锈、油渍等污迹。
3.表面烤漆(见色板)，漆层厚度均匀，色泽一致，无流挂和磕碰划
痕，需保证漆层附着力
4.所有牙孔及螺杆不烤漆。

技术要求（机架）：
1.下料后开坡口焊接，尽量采用平焊，保证焊接牢固及焊缝美
观；方通与方通、钢块之间一律满焊；
电箱、封板与方通之间可以采用段焊，焊接长度不短于20mm,
段焊距离不大于100毫米。
2.长度6米以下机架对角线误差不大于2mm，6米以上不大于3mm。
4.机架焊接完成后去应力退火，入炉缓慢、均匀加热至600℃，
炉内保温12小时以上，缓慢降温至150℃出炉冷却。
5.方通外露口需焊接封口。
6.机架外观焊缝打磨平整，上龙门铣加工保证精度。
7.喷砂去除所有铁锈及污迹。
8.机架外观缺陷需补焊打磨平整清理干净后烤漆（颜色对色板），
入炉内200℃保温15分钟固化，保证漆层附着力，
涂层厚度均匀，色泽一致，无流挂和磕碰划痕。
9.所有牙孔及螺杆不烤漆，大板安装块及其他精尺寸部位不烤漆涂防锈油。

技术要求（铸件）：
1.铸件不得有砂眼、粘砂、冷隔、气孔、披缝等各种铸造缺陷。
2.未注铸造圆角R2～R3，拔模斜度3-5度。
3.毛坯退火260HBW以下。
4.去除毛刺倒钝棱边。

切割边

6.3

技术要求：
1.选用符合国标的管道及弯头； 
2.焊接牢固，控制变形，焊缝美观且不能漏气，管道内壁必须打磨光
滑不允许有焊瘤；
3.焊后表面抛光且不能刮花，零件整体色泽一致，包装好送货；
4.去除毛刺，倒钝棱边。
5.管道内壁需光滑无台阶。

技术要求（茶色镜面辊）：
1.去毛刺，锐边倒钝。
2.表面茶色硬质阳极氧化，氧化层单边厚度≥30μm，硬度≥HV600。
3.表面为镜面，不能有损伤，包装好送货。
4.动平衡  g。

技术要求（动力外卷针）：
1.按3D电子档加工，未注尺寸以3D电子档为准。
1.去除毛刺，倒钝棱边，未注圆角为R0.5。
2.表面硬质氧化氧化层≥30μm，再镀杜邦防静电铁
氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

技术要求（数码卷针）：
1.SKD11材料硬度55-60HRC。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀DLC，单边镀层1-3μm,硬度≥HV2500。

技术要求（数码卷针）：
1.进口SKD11材料硬度55-60HRC。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀杜邦防静电铁氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

技术要求（圆卷针）：
1.针柄材料为S136，硬度45-50HRC，针体材料为进口钨钢硬度90-93HRA，
针柄与针体镶嵌后再银焊牢固。     
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.针体镀DLC，单边膜厚1-3μmm,硬度≥HV2500。

技术要求（圆卷针）：
1.针柄材料为S136硬度45-50HRC，针体材料为进口钨钢硬度90-93HRA，
针柄与针体镶嵌后再银焊牢固。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀杜邦防静电铁氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

备注：切刀寿命由设计师根据项目要求定

技术要求(胶带切刀)：
1.淬火硬度HRC60-62，特别是刀尖部分硬度必须达到要求。
2.刀刃锋利,刃口不能有缺损、碰伤、崩裂、烧刀等缺陷。
4.除刃口部位的其他表面要做防粘耐磨涂层,品质检验时，需验证防
粘面与热熔胶、绿胶等胶纸接触时是否会出现粘胶情况。

技术要求(隔膜切刀):
1.材料热处理硬度63-66HRC。
2.刀刃锋利,刃口不能有缺损、碰伤、崩裂、烧刀等缺陷。
3.去除毛刺。
4.表面氮化铬处理。

通用零件 钣金、PC、玻璃、亚克力 铸件

备注：动平衡数值由设计师根据实际需求填写

技术要求(焊接钨钢切刀):
1.材料:刀柄材料：S136硬度45-50HRC；刀刃材料：进口钨钢硬度90-93HRA，
材质颗粒度尺寸≤0.5μm，供应商必须提供材质报告。
2.镶嵌后再银焊，磨光各面，去除毛刺。
3.切刀退磁处理，整体无磁性。
4.刀刃锋利，不允许有缺口、加工划伤等缺陷等，刃口部分须要使用500倍
放大镜检测，毛刺缺口小于0.005mm。
5.保证寿命不低于  万次。

技术要求(整体钨钢切刀)：
1.材料：进口钨钢硬度90-93HRA，材质颗粒度尺寸≤0.5μm，供应商必须提供材质报告。
2.切刀退磁处理，整体无磁性。
3.刀刃锋利，不允许有缺口、加工划伤等缺陷等，刃口部分须要使用500倍
放大镜检测，毛刺缺口小于0.005mm。
4.保证寿命不低于  万次。

备注：切刀寿命由设计师根据项目要求定
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12.5技术要求（通用零件）：
1.去除毛刺，倒钝棱边；
2.表面不得刮伤，无明显外观缺陷。

技术要求(拼接件）：
1、未注孔距、中心距±0.1；
2、板与板之间先用两个销钉定位,再用不锈钢螺丝连接，
   每100mm间距内至少有2个螺钉连接,螺丝涂上乐泰608螺纹胶，
   零件整体需牢固；
3、连接牢固后精加工保证公差；
4.去除毛刺，倒钝棱边。

焊接件技术要求(关键件)：
1.焊接前开坡口，焊接部位需清洗干净无污物杂质。
2.板与板之间先用两个销钉定位,再用钢螺丝连接，每100mm间距内
至少有2个螺钉连接。
3.板与板之间满焊牢固,焊缝不能影响孔位处安装螺丝。
4.零件需在550℃温度保温2～4小时去应力退火，去除应力后再精加工。
5.去除毛刺，倒钝棱边。

焊接技术要求(普通件) ：
1.焊接前开坡口，焊接部位需清洗干净无污物杂质。
2.板与板之间满焊牢固,焊缝不能影响孔位处安装螺丝。
3.未标注棱边和孔口倒角C0.5，去除毛刺。

焊接技术要求（不锈钢件）：
1、焊接牢固，控制焊接变形。
2、焊缝打磨抛光，焊缝不得影响孔位处安装螺丝。
3、去除所有焊接颜色，零件整体色泽一致。
4、去除毛刺，倒钝棱边。

技术要求（钣金烤漆件）：
1.去除毛刺，倒钝棱边。
2.清除所有铁锈、油渍等污迹。
3.表面烤漆(见色板)，漆层厚度均匀，色泽一致，无流挂和磕碰划
痕，需保证漆层附着力
4.所有牙孔及螺杆不烤漆。

技术要求（机架）：
1.下料后开坡口焊接，尽量采用平焊，保证焊接牢固及焊缝美
观；方通与方通、钢块之间一律满焊；
电箱、封板与方通之间可以采用段焊，焊接长度不短于20mm,
段焊距离不大于100毫米。
2.长度6米以下机架对角线误差不大于2mm，6米以上不大于3mm。
4.机架焊接完成后去应力退火，入炉缓慢、均匀加热至600℃，
炉内保温12小时以上，缓慢降温至150℃出炉冷却。
5.方通外露口需焊接封口。
6.机架外观焊缝打磨平整，上龙门铣加工保证精度。
7.喷砂去除所有铁锈及污迹。
8.机架外观缺陷需补焊打磨平整清理干净后烤漆（颜色对色板），
入炉内200℃保温15分钟固化，保证漆层附着力，
涂层厚度均匀，色泽一致，无流挂和磕碰划痕。
9.所有牙孔及螺杆不烤漆，大板安装块及其他精尺寸部位不烤漆涂防锈油。

技术要求（铸件）：
1.铸件不得有砂眼、粘砂、冷隔、气孔、披缝等各种铸造缺陷。
2.未注铸造圆角R2～R3，拔模斜度3-5度。
3.毛坯退火260HBW以下。
4.去除毛刺倒钝棱边。

切割边

6.3

技术要求（不锈钢管道）：
1.选用符合国标的管道及弯头； 
2.焊接牢固，控制变形，焊缝美观且不能漏气，管道内壁必须打磨光
滑不允许有焊瘤；
3.焊后表面抛光且不能刮花，零件整体色泽一致，包装好送货；
4.去除毛刺，倒钝棱边。

技术要求（茶色镜面辊）：
1.去毛刺，锐边倒钝。
2.表面茶色硬质阳极氧化，氧化层单边厚度≥30μm，硬度≥HV600。
3.表面为镜面，不能有损伤，包装好送货。
4.动平衡  g。

技术要求（动力外卷针）：
1.按3D电子档加工，未注尺寸以3D电子档为准。
1.去除毛刺，倒钝棱边，未注圆角为R0.5。
2.表面硬质氧化氧化层≥30μm，再镀杜邦防静电铁
氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

技术要求（数码卷针）：
1.SKD11材料硬度55-60HRC。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀DLC，单边镀层1-3μm,硬度≥HV2500。

技术要求（数码卷针）：
1.进口SKD11材料硬度55-60HRC。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀杜邦防静电铁氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

技术要求（圆卷针）：
1.针柄材料为S136，硬度45-50HRC，针体材料为进口钨钢硬度90-93HRA，
针柄与针体镶嵌后再银焊牢固。     
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.针体镀DLC，单边膜厚1-3μmm,硬度≥HV2500。

技术要求（圆卷针）：
1.针柄材料为S136硬度45-50HRC，针体材料为进口钨钢硬度90-93HRA，
针柄与针体镶嵌后再银焊牢固。
2.去除毛刺，倒钝棱边。
3.退磁处理，整体无磁性。
4.镀杜邦防静电铁氟龙，铁氟龙单边厚度2-5μm。

备注：切刀寿命由设计师根据项目要求定

技术要求(胶纸切刀)：
1.淬火硬度HRC60-62，特别是刀尖部分硬度必须达到要求。
2.刀刃锋利,刃口不能有缺损、碰伤、崩裂、烧刀等缺陷。
4.除刃口部位的其他表面要做防粘耐磨涂层,品质检验时，需验证防
粘面与热熔胶、绿胶等胶纸接触时是否会出现粘胶情况。

技术要求(隔膜切刀):
1.材料热处理硬度63-66HRC。
2.刀刃锋利,刃口不能有缺损、碰伤、崩裂、烧刀等缺陷。
3.去除毛刺。
4.表面氮化铬处理。

通用零件 钣金、PC、玻璃、亚克力铸件

备注：动平衡数值由设计师根据实际需求填写

技术要求(焊接钨钢切刀):
1.材料:刀柄材料：S136硬度45-50HRC；刀刃材料：进口钨钢硬度90-93HRA，
材质颗粒度尺寸≤0.5μm，供应商必须提供材质报告。
2.镶嵌后再银焊，磨光各面，去除毛刺。
3.切刀退磁处理，整体无磁性。
4.刀刃锋利，不允许有缺口、加工划伤等缺陷等，刃口部分须要使用500倍
放大镜检测，毛刺缺口小于0.005mm。
5.保证寿命不低于  万次。

技术要求(整体钨钢切刀)：
1.材料：进口钨钢硬度90-93HRA，材质颗粒度尺寸≤0.5μm，供应商必须提供材质报告。
2.切刀退磁处理，整体无磁性。
3.刀刃锋利，不允许有缺口、加工划伤等缺陷等，刃口部分须要使用500倍
放大镜检测，毛刺缺口小于0.005mm。
4.保证寿命不低于  万次。

备注：切刀寿命由设计师根据项目要求定
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