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	6.12.5.1 采用静电喷涂工艺在气缸盖表面均匀喷涂防锈油，油膜厚度应不大于5 μm，确保形成连续致密的防锈保护层。
	6.12.5.2 采用专用防护包装材料对喷涂防锈油后的气缸盖进行包装。在外包装显著位置应标注产品型号、批次、生产日期等





