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可锻铸铁管路连接件生产工序质量控制图
1、非电镀产品生产工序质量控制图：
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附表1：科技园清砂抛丸品规明细表

	序号
	使用单位
	品种
	规格
	形式
	箱件数
	型板类型

	1
	热工一部
	B241
	25X20
	122
	80
	416B

	2
	热工一部
	B330
	15D
	122
	80
	416B

	3
	热工一部
	B330
	15X
	122
	90
	416B

	4
	热工一部
	B330
	20D
	122
	56
	416B

	5
	热工一部
	B330
	20X
	122
	56
	416B

	6
	热工一部
	B342
	15D
	191
	80
	416B

	7
	热工一部
	B342
	15F
	122
	72
	416B

	8
	热工一部
	B342
	15X
	191
	80
	416B

	9
	热工一部
	B342
	20D
	191
	72
	416B

	10
	热工一部
	B342
	20X
	122
	50
	416B

	11
	热工一部
	B342
	20X
	191
	72
	416B

	12
	热工一部
	B342
	25D
	191
	48
	416B

	13
	热工一部
	B342
	25X
	191
	48
	416B


2、形式122、12A和13A电镀产品生产工序质量控制图：
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3、可锻铸铁管路连接件转球墨铸铁生产的产品生产工序质量控制图
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4、可锻铸铁宽边管件生产工序质量控制图：
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5、可锻铸铁宽边电泳漆管件生产工序质量控制图：
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