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２部品図―コンロッド＆キャップ
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７．　φ５５Ｈ６穴は小端部に軸受メタルを圧入後加工のこと

６ 　大端部の５８ｄ８幅・φ７９Ｈ６穴は平行ピン・供給管
を圧入の後、座付ボルトで締結の上加工のこと

．
５．　供給管は図示方向に圧入のこと
４．　キャップ側に平行ピンを圧入のこと
３．　加工面の端部にバリ、カエリ無きこと
２．　指示なき隅Ｒは５、角Ｒは２とする

１．　鍛造抜き勾配は７°とする
記事
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８．　平行度の”／１３６”はピストン直径を基準長さとする指示


