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ITEM PART NUMBER DESCRIPTION MATERIAL QTY. REMARK

1 气泵座4017010001 PP 1

2蓝牙主控板6110020011 1

3 上壳4011010003 PP 1

4 锁4018110002 PP 1

5 锁4018110001 PP 1

6 底壳4011030004 PP 1

7 内壳4011040006 PP 1

8电池弹片负极6990030004 铜合金 1

9电池弹片正极6990030005 铜合金 1

10 硅胶件6050040001 硅胶 1

11气泵组件2010101061 1

高压气泵6080020008 1

12USB板-V201A6110050003 1

13雾化头组件2010201020 1

PET瓶子6060010004 1

十字槽盘头自攻螺钉6046140003 1008F 2

十字槽盘头自攻螺钉6046140025 Q235 3

密封垫片6050010015 1

雾化头上盖2010204018 PP 1

雾化头上盖2010204019 PP 1

雾化头主体2010202019 POM 1

雾化芯组件2010301021 1

14十字槽盘头自攻螺钉6046140000 SPCC 3

15十字槽沉头自攻螺钉6046130025 1008F 1

16十字槽盘头自攻螺钉6046140008 1008F 2

17按键贴纸6999990066 1

图纸版本 模型版本 图纸状态 模型状态

A.1 A.1 正在工作 正在工作

1 4017010001 气泵座 AE105 PP 1

2 6110020011 蓝牙主控板 AE105 1

3 4011010003 上壳 AE105 PP 1

4 4018110002 锁 AE105锁扣 PP 1

5 4018110001 锁 AE105锁 PP 1

6 4011030004 底壳 AE105 PP 1

7 4011040006 内壳 AE105 PP 1

8 6990030004 原材料 2连电池弹片负极 铜合金 1

9 6990030005 原材料 2连电池弹片正极 铜合金 1

10 6050040001 硅胶件 A1-V3.0 硅胶 1

11 2010101061 气泵组件 A1-V3.1 1

12 6110050003 USB板-V201A USB板 1

13 2010201020 雾化头组件 24006-V1 1

14 6046140000 十字槽盘头自攻螺钉 十字槽盘头自攻螺ST3X6断尾SPCC 3

15 6046130025 十字槽沉头自攻螺钉 十字槽沉头自攻螺钉ST3X6 1008F 1

16 6046140008 十字槽盘头自攻螺钉 1008F 2

17 6999990066 其他 1

正在工作
直拔式蓝牙机1020202001[DESCRIPTION:1]BOM明细表

序号 物料编码 物料名称 型号 规格 材 料 成型颜色 重 量[g] 体 积[cm
3
 ] 表面积[cm

2
 ] 总面积[cm

2
 ] 数量 模型状态 模型版本 图纸状态 图纸版本 备注

1 4017010001 气泵座 AE105 75.3X45.3X34.8 PP 1

2 6110020011 蓝牙主控板 AE105 72.9X41.4 / 9.864 9.864 0.000 93.208 1

3 4011010003 上壳 AE105 148X160X35 PP 1

4 4018110002 锁 AE105锁扣 32.7X16X5.5 PP 1

5 4018110001 锁 AE105锁 17.8X7.5 PP 1

6 4011030004 底壳 AE105 147.9X159.9X40.5 PP 1

7 4011040006 内壳 AE105 122.9X55X53.5 PP 1

8 6990030004 原材料 2连电池弹片负极 52X20 铜合金 1

9 6990030005 原材料 2连电池弹片正极 52X20 铜合金 1

10 6050040001 硅胶件 A1-V3.0 38*29*8 硅胶 1

11 2010101061 气泵组件 A1-V3.1 Φ27*67.7 / 29652.200 29.652 0.000 60.042 1 正在工作 A.1
正在工作
 

A.1 

6080020008 高压气泵 AM370APM Φ27*67.7 1

12 6110050003 USB板-V201A USB板 21.3X17.7X3.9 / 0.401 0.401 0.000 8.652 1

13 2010201020 雾化头组件 24006-V1 58X42X30 / 12.920 37.077 0.000 477.929 1

6050010015 密封垫片 16*22*3 / 0.537 0.537 0.000 7.163 1

2010301021 雾化芯组件 WC-V2 26X16.4X13.5 / 0.832 0.995 0.000 15.376 1

6046140003 十字槽盘头自攻螺钉 1008F 0.136 0.017 0.862 2

2010202019 雾化头主体 24006-V1 42.2X30X48.5 POM 1

2010204019 雾化头上盖 24007-V1 30X24X9.4 PP 15.266 1.796 0.000 24.577 1 正在工作 A.1 正在工作 A.1 

2010204018 雾化头上盖 24008-V1 30X24X9.4 PP / 13.737 1.616 0.000 22.744 1 正在工作 A.1 正在工作 A.1 

6046140025 十字槽盘头自攻螺钉 十字槽盘头自攻螺钉ST2.6X10ST2.6X10 Q235 0.351 0.045 1.426 3

6060010004 PET瓶子 100ml 24牙  48*89 1

14 6046140000 十字槽盘头自攻螺钉 十字槽盘头自攻螺ST3X6断尾M3X6 SPCC 0.389 0.050 0.000 1.334 3

15 6046130025 十字槽沉头自攻螺钉 十字槽沉头自攻螺钉ST3X6 ST3X6 1008F 0.292 0.037 1.164 1

16 6046140008 十字槽盘头自攻螺钉 1008F 0.171 0.022 0.884 2

17 6999990066 其他 33.65X15 / 0.187 0.187 0.000 9.993 1

螺钉、螺母、垫片 
技术要求：
1.表面镀白锌； 
2.表面需去除油污；
3.表面不得有划痕、擦伤、压伤等缺陷； 
4.需通过中性盐雾测试24H； 
5.锐边倒钝，去除毛刺； 
6.图纸尺寸为表面处理后尺寸； 
7.未注倒角：C0.1-C0.3； 
8.未注圆角：R0.1-R0.3。 

 
弹簧
技术要求： 
1.自由长度:18.99，工作长度:19.6； 
2.总圈数：3.0圈，有效圈数：1.6圈； 
3.两端并紧不磨平； 
4.须通过10万次疲劳测试； 
5.去除所有尖角和毛刺； 
6.弹簧须经过回火处理； 
7.需通过中性盐雾测试24H。 
 

机加
技术要求：
1.表面喷砂220#阳极氧化深紫色（PANTONE 7672C）；
2.表面需去除油污；
3.表面不得有划痕、擦伤、压伤、碰伤等缺陷；          
4.锐角倒钝、去除毛刺;          
5.零件去除氧化皮;      
6.未注圆角R0.3-R0.5，未注倒角C0.3-C0.5;          
7.未注形位公差依照ISO 2768-K执行;          
8.精加工后的零件应采取必要的支撑和保护措施。
9.加工面不允许有锈蛀影响性能和寿命; 
10.加工的螺纹表面不允许有黑皮、磕碰、乱扣和毛刺等缺陷; 
 

注塑零件（硬胶）
技术要求： 
1.颜色深紫色（PANTONE 7672C）；
2.锐角清除毛刺。  
3.未注圆角R0.2-R0.3，未注倒角C0.2-C0.3； 
4.未注拔模角度0.5 -1 ；
5.未注尺寸参照3D图； 
6.未注形位公差依照ISO 2768-K执行； 
7.不允许有缩料、变形、缩孔等缺陷； 
9.不得使用二次料。 
 

橡胶件、硅胶件、注塑零件（软胶） 
技术要求： 
1.颜色深紫色（PANTONE 7672C）； 
2.邵氏A硬度为70 5 ；
3.锐角清除毛刺；
4.未注圆角R0.2-R0.3，未注倒角C0.2-C0.3； 
5.未注拔模角度0.5 -1 ； 
6.未注尺寸参考3D模型； 
7.未注尺寸参照3D图； 
8.未注形位公差依照ISO 2768-K执行； 
9.不允许有缩料、变形、缩孔等缺陷； 
10.不得使用二次料； 
 

锻件
技术要求：
1、锻件应在有足够能力的锻压机上锻造成形，以保证锻件内部充分锻透。          
2、锻件不允许有肉眼可见的裂纹、折叠和其他影响使用的外观缺陷。局部缺陷可以清除，但清理深度不得超过加工余量的75%，锻件非加工表面上的缺陷应清理干净并圆滑过渡。          
3、锻件不允许存在白点、内部裂纹和残余缩孔。          

焊接
技术要求：
1、预制完成的管子焊接部位都要进行耐压试验。    
2、配管接替或转运时，必须将管路分离口用胶布或塑料管堵封口，防止任何杂物进入，并拴标签。    
3、补焊前必须将缺陷彻底清除，坡口面应修的平整圆滑，不得有尖角存在。    
4、根据铸钢件缺陷情况，对补焊区缺陷可采用铲挖、磨削，炭弧气刨、气割或机械加工等方法清除。    
5、补焊区及坡口周围20mm以内的粘砂、油、水、锈等脏物必须彻底清理。    
6、在补焊的全过程中，铸钢件预热区的温度不得低于350 C。    
7、在条件允许的情况下，尽可能在水平位置施焊。    
8、补焊时，焊条不应做过大的横向摆动。    
9、铸钢件表面堆焊接时，焊道间的重叠量不得小于焊道宽度的1/3。    

铸件
技术要求：         
1、铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）。         
2、铸件应清理干净，不得有毛刺、飞边，非加工表面上的浇冒口应清理与铸件表面齐平。         
3、对错型、凸台铸偏等应予以修正，达到圆滑过渡，一保证外观质量。         
4、铸件非加工表面上的铸字和标志应清晰可辨，位置和字体应符合图样要求。         
5、铸件非加工表面的粗糙度，砂型铸造R，不大于50μm。         
6、铸件应清除浇冒口、飞刺等。非加工表面上的浇冒口残留量要铲平、磨光，达到表面质量要求。         
7、铸件上的型砂、芯砂和芯骨应清除干净。         
8、铸件有倾斜的部位、其尺寸公差带应沿倾斜面对称配置。         
9、铸件上的型砂、芯砂、芯骨、多肉、粘沙等应铲磨平整，清理干净。         
10、铸件公差带对称于毛坯铸件基本尺寸配置。         
11、铸件非加工表面的皱褶，深度小于2mm，间距应大于100mm。         
12、机器产品铸件的非加工表面均需喷丸处理或滚筒处理，达到清洁度Sa2 1/2级的要求。         
13、经喷丸或手工除锈的待涂表面与涂底漆的时间间隔不得多于6h。         
14、铸件表面应平整，浇口、毛刺、粘砂等应清除干净。         
15、铸件不允许存在有损于使用的冷隔、裂纹、孔洞等铸造缺陷。         
16、所有需要进行涂装的钢铁制件表面在涂漆前，必须将铁锈、氧化皮、油脂、灰尘、泥土、盐和污物等除去。         
17、除锈前，先用有机溶剂、碱液、乳化剂、蒸汽等除去钢铁制件表面的油脂、污垢。         
18、铸件必须进行水韧处理。         
19、铆接件相互接触的表面，在连接前必须涂厚度为30～40μm防锈漆。搭接边缘应用油漆、腻子或粘接剂封闭。由于加工或焊接损坏的底漆，要重新涂装。         
20、每个钢锭的水口、冒口应有足够的切除量，一以保证锻件无缩孔和严重的偏折。         

热处理
技术要求：   
1、经调质处理，HRC50～55。   
2、零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45。   
3、渗碳深度0.3mm。   
4、进行高温时效处理。   
5、最终工序热处理后的零件，表面不应有氧化皮。经过精加工的配合面、齿面不应有退火。   
6、发蓝、变色的现象。   

滚压
技术要求： 
1、滚压精加工的表面，滚压后不得有脱皮现象。 

Art. 821300 (weiss)                         Duftspender Blue
Art. 831301 (schwarz)
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