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B 向
M - M

技术要求

1、锻件不得有锻造缺陷，正火处理；

2、锐边倒钝，未注倒角1 45°，倒角应圆滑过渡；

3、粗车后热处理：调质HB217～255;

4、热处理后喷丸处理，A面不允许有黑皮及飞边毛刺；

5、清除铁屑毛刺，表面钝化防锈处理；

6、 B面和C面做防护，严禁磕碰划伤及锈蚀。

7、未注尺寸公差按GB/T1804-m。

8、 M12 1 5螺纹孔口部倒角不得大于0 5 45° ;

9、在所示位置做厂家标记(厂家代码+零件图号+批次号)，

采用机打方式，字头大小为6mm；

10、用通止规检测内花键，通止规号12-1009

4-1 45 B

0 5 45 B
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