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技术要求

1.上、下轴瓦加工完成后沿中心线切开；
2.A处油槽端部倒圆角R5；

3.所有油槽表面粗糙度

12.5

；
4.去除飞边毛刺；
5.棱边倒钝。
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制图人 徐作林 2024.04.05

下轴瓦


	图纸1
	工程图视图1
	工程图视图2
	工程图视图3


