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NOTES
技术要求：

1.Material 材料：C35/C45(GB/T699)Rm650~950N/mm²
2.Salt bath nitro-carburation and oxidation
   渗氮层厚度12~39μm
3.X-Dimension treatment requirement
   X尺寸区域表面处理要求
   Hardness硬度≥430HV0.1 
   Hardness硬度≥500HV0.05

   
A

= Rmr0.2≥40%
Rmax1.5  Cpk>1.33

4.NSS test requirement 盐雾试验要求114小时后无红锈（EN ISO9227）

X:  Compound Layer 渗氮层
Y:  Porous Layer 疏松层 2-7um

(
V A

)
w

B

Length长度
X-Dimension

Concentirc跳动
Runout "e"

0<X≤100 <0.10mm
100<X≤200 <0.20mm
200<X≤250 <0.30mm
250<X≤300 <0.40mm
300<X≤350 <0.50mm
350<X≤400 <0.70mm
400<X≤500 <1.00mm
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slwei
椭圆形

slwei
标注
此处沟槽为配合尺寸，加工顺序要求为：
1、先加工螺纹到底长度为7.5。
2、后加工沟槽（直径5.7宽度2.6的沟槽）
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椭圆形
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