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江苏新伟动力
20CrMnTi
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2.表面涂防锈油处理;

未注：

3.锐角倒钝,孔内,槽内无毛刺,锐边;
4.表面光洁度０.８处需磨削加工,所有退刀槽圆弧过渡；
5.未注尺寸公差为GB/T1804-M级，形位公差按GB/T1184-H级；

技术要求
1.热处理：中温碳氮共渗处理，硬化层深度0.3-
0.5；表面硬度HRA78-83.心部硬度HRC25-35

3.2


