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	零 件 规 格

	车间

D-2
	工序
	
	材料
	Q235-A

	
	
	
	重量
	

	
	
	
	毛坯料尺寸: φ12X200mm

	
	
	
	零件技术要求

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	序号
	工步

名称
	设备名称
	设备

型号
	工具编号
	工具

名称
	工序内容
	单位工时
	备注

	1
	拔尖
	
	
	1
	夹钳
	
	
	

	2
	弯曲
	
	
	2
	榔头
	
	
	

	3
	拔尖
	
	
	3
	铁砧
	
	
	

	4
	弯曲
	
	
	4
	直尺
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	校正
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