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月U 目

    本标准是根据GB 5842-1996((液化石油气钢瓶》,GB 15380-2001《小容积液化石油气钢瓶》和

GB 17259-1998((机动车用液化石油气钢瓶》对CJ/T 36-1999进行修订的。

    本标准与CJ/T 36-1999的主要技术差异如下:

    — 增加引用标准;

    — 采用近几年发布的相关标准;

    — 去掉附录A中各专业工序卡片，采用一张通用的工序卡，以适应钢瓶行业的专业化生产

    本标准自实施之日代替CJ/T 36-1999,

    本标准附录A为资料性附录。

    本标准由建设部标准定额研究所提出。

    本标准由全国气瓶标准化技术委员会液化石油气瓶分委员会归口。

    本标准起草单位:航空工业总公司国营豫新机械有限公司。

    本标准主要起草人:刘浩。

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

    - ZB P45 002-90,C]/T 36--19990
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液化石油气钢瓶工艺导则

1 范 围

    本标准规定了液化石油气钢瓶、小容积液化石油气钢瓶和机动车用液化石油气钢瓶(以下简称钢

瓶)工艺工作的主要内容，工艺文件(以下简称文件)的编制、发放和更改。

    本标准适用于钢瓶产品研制、试制和批量生产各个阶段的工艺工作。对其他气瓶产品的工艺工作

可参考使用。

    本标准不适用于非压力容器产品的工艺工作。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准.然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 131 机械制图 表面粗糙度符号、代号及其注法
    GB/T 985 气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

    GB/T 986 埋弧焊焊缝坡口的基本形式与尺寸
    GB/T 1182 形状和位置公差 通则、定义、符号和图样表示法

    GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值

    GB/T 1958 形状和位置公差 检测规定

    GB 3101 有关量、单位和符号的一般原则

    GB/T 3375 焊接术语

    GB/T 4458. 1 机械制图 图样画法

    GB/T 4458.4 机械制图 尺寸注法

    GB/T 4458. 5 机械制图 尺寸公差与配合注法

    GB/T 4863 机械制造工艺基本术语

    GB/T 5117 碳钢焊条

    GB/T 5293埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂
    GB/T 5611 铸造术语

    GB 5842 液化石油气钢瓶

    GB/T 9251 气瓶水压试验方法

    GB/T 12137 气瓶气密性试验方法

    GB/T 14957 熔化焊用钢丝

    GB 15380 小容积液化石油气钢瓶

    GB 15385 气瓶水压爆破试验方法

    GB 17259 机动车用液化石油气钢瓶

    GB/T 14691 技术制图 字体

    JB 473。 压力容器无损检测

    CJ/T 32 液化石油气钢瓶焊接工艺评定

    CJ/T 33 液化石油气钢瓶热处理工艺评定

    CJ/T 34 液化石油气钢瓶涂覆规定
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CJ/T 35 液化石油气钢瓶包装运输规定

CJ/T 37 液化石油气钢瓶质量保证控制要点

术语

工序代号5递增制

两个工序间的工序代号，规定按5的差值递增编写，工艺过程中出现的第一个工序为5工序。

前工序代号为5，则紧接前工序的后工序代号为10'...⋯依次类推。

钢瓶工艺工作

4. 1 任务

4.1.1 实现钢瓶技术原则和技术管理的统一。

4. 1.2 做好钢瓶生产的准备工作，提供各种工艺资料、工艺装备(以下简称工装)和有关的物质条件。

4. 1.3 完成钢瓶在研制、试制和批量生产各阶段的工艺工作。

4. 2 主要 内容

4.2. 1 编制钢瓶开发技术经济可行性分析报告、技术改造及发展规划、生产定型技术组织措施和生产

技术工作计划。

4.2.2 制定钢瓶工艺总方案，编制文件。
4.2.3 审查钢瓶产品设计资料的工艺性(未经工艺性审查的设计资料，不作为生产依据)。

4.2.4 根据编制的工艺流程图，制定钢瓶生产工艺平面布置图，机床和设备的配备与调整方案。

4.2.5 设计、制造和成套供应各类工装和工具。

4.2.6 突破钢瓶的工艺关键，制定工艺措施，处理有关的技术协调问题。

4.2.7 制定工艺技术与工装管理制度。

4.2.8 制定工艺发展规划，鉴定工艺技术成果，推广新工艺、新技术和贯彻新标准。

4.2.9 编制和完善基础性工艺资料。

4.2. 10 完成钢瓶产品试生产鉴定工作。

5 钢瓶工艺文件的编制

5. 1 编制依据

    a)产品图样与技术标准GB 5842,GB 15380和GB 17259;
    b) 产品的生产性质、生产规模和生产方式;

    c) 产品质量验收标准;

    d) 典型工艺和标准工艺程序;

    e) 设备负荷资料与特性手册;

    伪 有关国标、部标、行业与企业标准;

    S)气瓶安全监察规程等。
52 钢瓶工艺文件

5.2. 1 钢瓶工艺文件包括工艺方案、分工表(表All、工艺规程、材料定额(表A2)、工装图样、外协件明

细表(表A3)、标准件明细表(表A4)及工艺平面布置图等。

5.2.2 工艺规程包括机械加工、装配与试验工艺规程和临时工艺规程。工艺规程由工艺规程封面(表

A5)、工艺路线(表A6)、产品零件目录(表A7，用于装配工艺规程)、工序卡片(表A8)、工装目录(表

A9 )等卡片构成。

5.2. 3 钢瓶制造选用临时工艺规程、工艺规程更改单(表A10)、工艺通知单(表 All，含临时脱离工艺

通知单，表A12)等临时性文件，作为协调与处理各种生产技术问题的依据。

53 钢瓶工艺文件的编制要求

5.3. 1 编制文件时，钢瓶产品图样应定型

5. 3. 2  0,审批后分放的文件，必须保证满足《气瓶安全监察规程》、钢瓶产品图样与技术标准GB 5842,
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GB 1538。和GB 17259及有关行业标准的规定。文件内容应合理，达到完整、正确、协调和统一，图文清

晰、通俗易懂。
5.3.3 文件名称应确切反映文件的内容，文字简练、概括性强.并能与其他文件名称相区别。

5.3.4 文件中文字表达应准确、简明、条理清楚、逻辑严谨，避免产生不易理解或不同理解的可能性。

5. 3.5 文件中的技术内容应准确无误，消除一切技术性错误，图样画法、字体、尺寸标注、符合

GB/T 4458. 1和GB/T 4458. 4的规定。尺寸公差与配合标注、表面粗糙度代号及其标注、形状和位置
公差符合GB/T 4458.5,GB/T 131,(;B 1182,GB 1184,GB/T 1958的规定。有关量、单位和符号符合
GB 3101的规定，名词术语符合GB/T 4863,GB/T 5611,GB/T 3375的规定，数字用法按GB/T 14691

执行。凡涉及到有关标准规定的工艺参数、技术要求等内容时，文件中均应与其相一致。

5.3.6 名词术语
5.3.6. 1 同一文件中。所有名词、术语、符号、代号、计量单位要前后统一，符合国家标准，与其他有关文

件协调一致。

5.3.6.2 同一名词、术语，应在文件中给出定义或说明，类似部分应采用相同的表达形式与措词。

5.3.7 文件内容用文字说明难以准确理解的。可用图表的形式来表达。

5.3.8 凡文字叙述为主的文件，其章、条的划分、编号、排列格式，均应符合GB/T 1. 1的规定。

5.3.9 文件中的以下内容应符合GB/T 1. 1的规定:

    a) 数值的表述;

    b) 量、单位和符号;

    c) 公式、图样、表格;

    d) 标点符号和简化汉字。
5.3. 10 文件中采用的工艺方法、检侧手段应合理、先进、经济、可靠，选用的工装、设备应适合批量生产

的要求 。

5.3. 11 工艺规程按零件、部件、产品编写，其他文件按产品汇总成册

5.3. 12 文件中若采用新技术、新工艺、新材料时，一定要有可靠的依据

54 钢瓶主要工艺文件的内容

5.4, 1 工艺总方案
5. 4. 1. 1 简述钢瓶产品的结构特点、性能、用途和主要技术数据。确定试制批次(一般不少于4批)、最

高年产量及总体进度。概述对各阶段工艺工作的要求。

5.4.1.2 按生产设备、生产任务等情况.确定产品的分工原则

5.4.1.3 钢瓶产品的特殊要求及其在本企业内的投人方式。

5.4，4 钢瓶产品的技术关键及其解决方法。

5.4.1.5 规定钢瓶产品文件的种类、编制次序和要求。

5.4.1.6 专用和关键设备的配置、改装和设计意见

5.4.1.7 规定工装系数、关键工装设计项目和特殊的工、刃、量具。

5.4.1.8 主要受压元件的工艺方案和工艺试验项目。

5.4.1.9 确定对钢瓶质量的特殊要求，其中包括对主要受压元件原材料的特殊要求。

5.4.1.10 对钢瓶产品提出生产组织和生产线的调整意见。

5.4. 1. 11 预算劳动总工时。

5.4. 1. 12 对从事钢瓶产品生产的关键岗位的工人，提出技术培训工作的安排意见。

5.4.2 分工

5.4.2. 1 钢瓶产品、零件、部件加工单位的划分，应按其工艺形成过程安排加工路线，加工路线中应明

确主要制作单位与协作加工单位的次序，以及零件、部件和产品的最终归宿。

5.4.2.2 根据实际情况划分的车间(或工段)，每一车间(或工段)都必须有名称、代号，其名称应与其工

作内容相一致，代号应按其类别有次序地编排

5.4.3 材料定额
5. 4. 3. 1 钢瓶卞要材料应具有零部件和产品的代号、名称、数量、材料牌号、规格、状态、性能和品种的
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技术条件，毛坯材料规格、精度、单位尺寸、夹头尺寸、计量单位、材料定额的重量(单位与单套重量)、零

件净重、材料利用率等。

5.4. 3.2 辅助材料按产品使用的种类汇编。

5.4.4 工艺 规程

    钢瓶产品在工艺性审查、工艺方案制定、优选和编写工艺规程的各种原始资料齐全的基础上，在生

产纲领确定了生产类型的组织形式后，即可按下列步骤和方法编制工艺规程。

5.4.4. 1 根据分工原则组织编制工艺资料工作。

5.4.4.2 消化基础性资料。

5.4.4. 3 选择毛坯。

5.4.4.4 拟定零件、部件、产品的具体加工、装配与试验的工艺路线，其中包括选择加工和试验方法、划

分加工阶段、安排工序的集中和分散、安排加工次序及确定工序使用的设备等事项。

5.4.4.5 编制工序内容，其中包括安排工序次序、选择加工或装配基准、确定加工对象的加工余量或参

数、计算工序尺寸公差或确定参数偏差、计算工艺尺寸链或考虑影响参数值的因素、确定切削用量或参

数值、确定工装种类和辅助器具、画工序草图或示意图、确定检验项目和检验项目内容，确定一次性时间

定额(加工时间和准备工时)，进行技术经济性的分析。

5.4.4.6 填写工序卡片 包括栏目内容、画工序图样、技术要求、工步内容、质量验收标准、检测方法和

手段 。

5.4.4.7 提出专用工装、非标准设备(加工和测试设备)的设计申请单。

5.4.4.8 会签协作工序和检验工序。

5.4.4.9 设计专用工装、非标准设备图样，给出名称和编号

5.4.4. 10 在工序卡片上填写专用工装和设备的编号、名称。填写零件、部件、产品的工装目录

5.4.4. 11 履行工艺规程(包括各种卡片)的审批手续。

5.4.5 工艺路线

    钢瓶生产工艺路线的安排.应能综合反映从下料到零件、从零件到部件的加工和组合，从零部件到

成品人库的装配与试验工序的全过程.其中包括各工序的分工、协作和原料、半成品、成品和设备等

事项 。

5.4.6 产品零件目录

    填写产品零件目录应包括零件、部件的名称、代号、单套数量及其装配处

5.4.7 工序卡片

5.4.7. 1 根据零件、部件、产品的工艺路线安排的各工序、编制工序工艺资料。

5.4.7.2 工序卡片中编写的内容，包括采用的工艺方法、检测手段、技术要求、操作规程、专通用工装、

设备及注意事项等，工序内容应保证本工序的技术要求能全部实现，并按加工(或装配与试验)工步的先

后次序填写工步(工步可划分若干分工步)内容

5.4.7.3 钢瓶工艺选用的工序卡片有关栏目

    厂名、车间、资料编号、页次、总页次、零部件和产品的名称与代号、工序名称与代号、主辅材料的牌

号与规格、工序图样与技术要求、工艺参数规范、工装、设备、标记、更改单号、底图编号、编制、校对、审

核、标审、会签、批准、签字、日期等。

5. 4.7.4 工序图样与原理示意图的工艺要素。

    定位、夹紧、加工部位、几何形状、尺寸精度、形位公差、表面粗糙度、接头形式、零部件间相互位置、

装配(或组合)尺寸、最大外形轮廓尺寸、连接安装形式、最高装炉量、吊挂形式等。

5.4.7.5 加工瓶阀座上的内外螺纹时应具备专用刀具、检验量具和校对量具

5.4.7.6 冲压模具应满足工序图样的要求。

5.4. 7. 7 瓶体上的主要焊缝(纵、环焊缝和角焊缝)的工艺规范，应按CJ/T 32评定合格的焊缝工艺规

范编写 。

5. 4. 7. 8 焊接接头的基本型式与尺寸应符合GB/T 985,GB/T 986的规定，焊材应与被焊接件的材质

相适应，焊条、焊丝、焊剂的选用应符合GB/T 5117,GB/T 14957,GB/T 5293的规定。
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5.4.7.9 瓶体热处理工艺规范，应按CJ/T 33评定合格的热处理工艺规范编写，钢瓶热处理时应按批

量进行 。

5.4.7. 10 钢瓶装配工艺应编人各零件间的装配关系和装配顺序，明确辅料、工装、设备的使用方法，以

及必须保证的技术要求等。

5.4.7. 11 钢瓶水压、气密、水压爆破试验工艺按GB/T 9251,GB/T 12137,GB 15385的要求编写。水

压、气密试验时应按批量逐只进行。水压爆破试验时应按批量(热处理时的批量)进行，试验结束后及时

填写水压爆破试验报告。

5.4.7. 12 钢瓶表面涂筱工艺按CJ/T 34的要求编写。

5. 4. 7. 13 钢瓶检验工艺的编写，应从原材料人厂复验到成品出厂全过程。突出检验各阶段的检验项

目、项目内容、检验方法和检验技术要求，其中包括钢瓶主体材料标记移植应具有可追踪性，对主体材料

复验、瓶体热处理、水压爆破试验、主要受压元件成型、主要焊缝焊接等工序定为关键、重要工序，设置质

量控制点。钢瓶无损检测工艺符合JB 473。的规定，钢瓶质量控制按CJ/T 37的要求进行。

5.4.7. 14 钢瓶产品中有关零件的加工工艺的编写，可参照有关专用基础性工艺资料进行。

5.4.7. 15 钢瓶技术标准GB 5842,GB 15380,GB 17259中有关章、条规定的要求，必须在有关的工艺

规程中具体明确，保证其全部内容在工艺资料中实现。

54.8 工装目录

5.4.8. 1 工装目录汇总零件、部件、产品的工艺过程中使用的专、通用工装品种。

5.4.8.2 同一种工装需同时用于几个工序时，应写全各工序代号，专用工装填写编号和名称、通用工装

填写名称、规格和精度等级。

5.4.9 钢瓶包装运输按CJ/T 35要求进行。

5.5 文件的审批手续

5.5. 1 文件(单页、多页、全册文件)的最终形成，必须在建立技术责任制的基础上，经过编制、校对、审

核、标准化审查、会签、批准签字程序。

5.5.2 临时性文件可以按使用范围、伸用时间、使用批次或限定批量简化审批手续。

6 钢瓶文件的发放

6. 1 文件的幅面

6.1.1 文件的幅面尺寸应符合GB/T 4458. 1的规定。

6. 1.2 发放的文件原则上采用标准A4幅面。

6.1.3 表格项目原则上采用标准A3幅面。

6. 1.4 图表类文件可采用AO,A1幅面。

6. 1.5 需要其他幅面时应符合GB/T 4458. 1的规定。

6.2 文件表格
6.2. 1 文件的表格格式、内容应按专业要求进行规范和统一。

6.2.2 文件表格采用竖装或横装形式。

6.3 文件的底图和印制

6.3. 1 指令性和基础性文件，采用打字后复印的形式发放

6.3.2 管理性文件和生产性文件底图，采用墨汁誊写后复印或晒蓝的形式发放。

6.3.3 图表类文件采用描图晒蓝或复印的形式发放

6.3. 4 文件的正式底稿在完成打字、誊写、描图后存档

6.3.5 文件应按编号制度的规定，统一进行编号。

6. 3. 6 钢瓶文件应标明版次，换版时应更换版次。

6.4 文件的装订

6.4. 1 采用通用表格编写后发放的文件，使用活页资料夹装订成册。

6.4.2 采用专用表格编写后发放的文件.按零件、部件、产品装订成册。

65 文件的发放
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发放的文件在完成底稿后应写明分发单位和份数。

根据有关文件管理制度，应及时迅速地将文件分发到各单位，以保证技术工作和生产的连续和

7 钢瓶文件的管理

了1 工艺纪律
7.1.1 在钢瓶制造过程中，文件是法规，各级、各类人员都必须严格执行。

7. 1.2 工艺纪律内容应包括:人、机、料、法、环五个方面。生产现场的工艺技术问题;应由有关工艺技

术人员负责处理。

7.2 钢瓶文件的更改

7.2. 1 文件的更改应严格执行更改制度和履行审批手续。

7.2.2 关键、重要工艺的更改和改进必须慎重，应经过工艺试验和相应的工艺评定工作，并写出专题工

艺技术总结报告，经主管技术负责人批准后，方能正式更改文件。

7. 3 临时工艺规程

7.3. 1 钢瓶制造过程中遇到下列情况之一时须编制临时工艺规程:

    a) 解决产品质量问题或零、部件返修;

    b) 钢瓶原材料的规格、状态符合图样要求，但需变更原工艺方法或进行原材料的处理;

    c) 因技术革新或工艺方法改进，必须经小批生产考核后方能正式纳人工艺规程;

    d) 按设计通知单进行研制加工、装配与试验;

    e) 车间内部进行工艺试验。
7.3.2 临时工艺规程应经编制和审批，并规定其使用期限或限定使用批量。

74 工艺规程更改
7. 4. 1 钢瓶制造过程中遇到下列情况之一时须更改工艺规程:

    a) 钢瓶设计图样和技术标准GB 5842,GB 15380,GB 17259更改;

    b) 改进工艺过程或采纳技术成果;

    c) 改进工艺方法或采用新工艺、新技术;

    d) 工装或设备变更;

    e) 补充、完善或协调文件内容;

    f) 修正工艺规程本身错误

7.4.2 更改工艺规程应办理工艺规程更改单，持批准的更改单方能更改工艺规程 经更改的工艺规程

中的有关内容，应与更改单中更改后的内容相一致。

7.4.3 工艺规程更改应具有可追踪性，并在更改处注明更改标记和更改顺序号。

7.5 工艺通知单(含临时脱离工艺通知单)

7.5. 1 工艺通知单用于指导工艺技术工作、协调技术问题和明确工艺技术问题的处理意见。

7.5.2 钢瓶制造过程中遇到下列情况之一时应使用工艺通知单:

    a) 确定技术协调措施和进度;

    b) 安排产品工艺准备工作计划;

    c) 制定工艺试验进程;

    d) 处理生产现场工艺技术问题;

    。)临时变更分工路线;
    f) 工具、工装、设备(非标准设备)未供应或有故障不能使用;

    K) 毛料、零件交接状态临时变更;

    h) 临时代料、补加工等临时工艺措施。

7.5.3 工艺通知单应经编制和审定，重大技术问题的处理应经主管技术负责人批准。

7.5.4 经批准的工艺通知单可作为更改文件的依据，其最长使用有效期为一年。

7.5.5 临时 脱离工艾通知单

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



CJ/T 36-2002

7.5.5. 1 钢瓶制造过程中遇到下列情况之一时应用临时脱离工艺通知单:

    a) 机床、设备临时变更;

    b) 车间内部工序临时性调整、工序间尺寸、精度、表面粗糙度技术要求有变化;

    c) 工装临时代用或更新工装试用;

    d) 超差零、部件、产品或极限尺寸处理;

    e) 原材料代用而影响到工艺方法改变。

7.5.5.2 临时工艺通知单须经编制和审批，同时应限定使用时间或批量。一般只限于使用一次或一批

产品 。

7.6 文件的更改形式

7.6. 1 发更改单
    更改单是贯彻文件更改内容的依据，并作为文件本身的一部分，其内容同文件内容具有同等效力。

7.6.2 钢瓶文件以旧换新。

7.6.3 划改

    在所发出文件上划去不要的部分，再写上新增内容。采用此法应规定具体方法，一半多用于临时性

文件，应特别注意相应文件的更改。

7.6-4 换版
    文件内容更改较多可考虑改底图重新再版。同一份文件允许单页、多页次或整册再版，新版发出后

旧版自行作废，但应及时收回旧版文件。

7.6.5 失效

7.6.5. 1文件中某些内容已不适用或因其他原因暂停使用均视为失效。
7.6.5.2 文件在一段时间内失效以后再启用视为暂停使用。

7.6.5.3 文件永久失效视为作废，作废文件需加盖“作废”印记。

7.6.5.4 不论作废、暂停使用或暂停使用文件的恢复，均应以更改单为依据。

7.6.6 文件更改、换版条件
7.6.6. 1 文件的更改须慎重，凡重要工艺资料中技术参数需变动，一定要经过试验，鉴定合格后方能正

式更改文件。

7-6.6.2 更改或补充文件内容时应有更改单。不是实质性内容可不发更改单(别字、漏字、修饰性或条

理差的更改)考虑在换版时进行更改。

7.6.6.3 文件更改内容多，使用期太长、页次混乱、条理性差等，需对文件进行修订再版，并写明最新版

次代 号。

7.6.7 更改单编写规定

7.6.7. 1 编写更改单时应如实填写文件更改前和更改后有关内容，并前后对照，对未更改处进行摘抄，

保持连贯和承前启后。

7.6.7.2 更改单中应反映出对更改部分所涉及的在制品的处理意见。

7.6.7. 3 更改单的审批手续程序应与被更改文件的审批程序相同。
7.6.7.4 更改后的文件分发单位和发放份数，应与更改前该文件的分发单位和发放份数相一致。

7.7 技术档案

    钢瓶文件的保管工作应建立技术档案，采用借阅制度。
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    附 录 A

  (资料性附录)

工艺文件使用表格

表 A.1

仁
厂

分 工 表 共页 {第页车间

产品代号 产品名称

零部件代号 零部件名称 数量 分 工 备 注

编 制

校 对

底 图编号 审 核

标 审

签字}日期
! 标记 更改单号 签字 日期 批 准
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表 A.4

二
车 间

标 准件明细表
第 页

序号 }标准件代号 }标准件名称 偿一每套件，
单件重量/

    kg

  共 页

每套重量/

    kg
备 注

底图编号

编 制

校 对

审 核

标 审

签字 」 日期

标记 1 更改单 号 界字 日期 批 准
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表 A.5

产品代 号 零 部件代号

工 艺 规 程

使用车间

厂
年 月
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表 A.6
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厂

第 页车间

产品代 号 零部件代号 零部件 名称 材料牌号 单件定 额 毛坯重

分

工

工

序
工序说明 设备       工时

}
备注

一

编 制

校 对

底图编 号 审 核

标 审

签字 日期

标记 更改单号 签 字 日期 批 准
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表 A. 7

月
厂

产品零件 目录
车间 共 页 第 页

产品代号 产品名称 部件名称 每套件数

序号 零件代号 零件名称 数量 零件供应单位 备注

编 住刁

校 对

底图编号 审 核

标 审

签字 日期

标记 更 改单号 签字 日期 批 准

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



CJ/T 36-2002

表 A.8

二
一 r 工序卡片 共 页 第 页

产 品代号 产品 名称 零件代号
一‘ .‘ L

材料牌号 规格 工 序名称 工序代号番 仟 石 林

辅助 材料

工步 工步内容 工艺装备 设备

编 制

校 对

底 图编号 审 核

标 审

签字 日期

标记 更改单号 签 字 日期 批 准
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表 A. 9

二
厂

工L *目、 阵司-下万一-车间 第 页

产品代号 产品名称 零部件代号 零 部件名称

序号 工序名称 工序代号 工艺装备编号 工艺装备名称

编 制

校 对

底图编号 审 核

标 审

签字 日期

标记 更改单号 签字 日期 批 准
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表 A. 11

户
厂

工艺通知单
共 页 第 页车间
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底 图编号 审 核
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标 记 更改单号 签字 日期 批 准
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