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比 例

共    张         第    张

  图样标记 质量

总计 单件
备  注材   料数量代      号

质量

半圆键

曲轴本体

正时主动链 齿轮

调速主动齿轮

曲轴部件（ 轴）

借用

序号   名 称 及 规 格

隆鑫通用动力股份有限公司

通机本部

磨削时不允

许横向进刀

×

技术要求
锻件不得有裂纹、结疤、缺料、氧化皮及未充满等缺陷；

非加工面的残留飞边、凹坑必须打磨平整，锻件的错模量不大于 ；

轴承及齿轮压装牢固，正时标记准确；

曲轴必须进行 平衡试验，配重为 不平衡量小于 不包括半圆键

热处理：双点划线处高频淬火 平键槽 淬硬层深 ，硬度 ；

  其余硬化层深度 ，硬度 ；高频淬火后应进行去应力

  回火 取径向切割试样，抛光后用载荷为 的显微硬度计测量，表面硬度在距表面

  处测量，有效硬化层深度是指表面到硬度 处的距离；

曲轴本体其它尺寸和技术要求按 执行;
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