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３部品図―クランクシャフト
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４．　１：１０テーパ部の精度は基準ゲージ挿入時の外径全体当り面が８０％以上であること
３．　加工面の端部にバリ・カエリ無きこと
２．　指示なき加工面の隅ＲはＲ２とする
１．　クランクピン及びクランクジャーナル部に軟窒化処理を施すこと

記事 ２０１９年７月１１日


