
±0.08 ±0.40±0.35±0.32±0.29±0.26±0.23±0.20±0.18±0.15±0.13±0.11

>0
～10

公差

尺寸金属件
未注公差

>10
～30

>30
～50

>50
～80

>80
～120

>120
～180

>315
～400

>630
～800

>180
～250

>250
～315

>400
～500

>500
～630

>250
～315

>200
～250

>150
～175

>125
～150

>315
～400

>175
～200

>100
～125

>75
～100

>50
～75

>30
～50

>10
～30塑料件

未注公差

尺寸

公差

>0
～10

±0.15 ±0.20 ±0.25 ±0.30 ±0.35 ±0.40 ±0.45 ±0.50 ±0.60 ±0.70 ±0.80±0.10

粗糙级

一般级

精密级

L

K

H

说明等级

GB/T 1184-1996 未注形位公差等级GB/T 1804-1992 金属加工件(一般冲压件)线性尺寸一般公差

倒角/圆角 极限偏差线性尺寸极限偏差

±0.4 ±1 ±2 ±4

±2±1±0.5±0.2

>30>6~30>3~60.5~3

±4.00

±2.00

±0.80

±0.30

±2.50

±1.20

±0.50

±0.20

±1.50

±0.80

±0.30

±0.15

±1.00

±0.50

±0.20

±0.10

±0.50

±0.30

±0.10

±0.05

±0.20

±0.10

±0.05

－－

>400~1000>120~400>30~120>6~30

V(最粗级)

c(粗糙级)

m(中等级)

f(精密级)

>3~60.5~3

公差
等级
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引擎开发部

2022年6月16日

电动开发部

2022年6月16日

电动开发部

2022年6月16日

电动开发部

2022年6月16日
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序号 图号 名称 材质 颜色 数量 备注
材料明细表

64 80700015 M5_方形螺母 35# 镀白锌 2
63 80302386 油箱底座 PA6+GF30 黑色 1
62 80101919 油箱组合 组件 按配置表 1
61 1
60 80302228 空滤器罩 PP+GF15 按配置表 1
59 80400040 空滤海绵(587287601) 1
58 80400039 无纺布滤芯(5909106) 1
57 80700010 M5x50 内六角法兰螺钉 2
56 80200060 反喷隔板 SA1C镀铝板 本色 1
55 1
54 1
53 80700005 ST4.2x12-H-F 自攻螺钉 碳钢 发黑 1
52 80300023 阻风门(5053089) PA6 全能红 1
51 80300022 空滤器底座 PA6+GF15 黑色 1
50 80300024 阻风门手柄(5905810) PA66（ST801） HVA蓝 1
49 80101813 化油器 组件 本色 1
48 80400024 化油器垫 ST-2152 t=0.8 本色 1
47 80700026-18 M5x25 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 2
46 80101802 启动器 组件 按配置表 1
45 80302233 启动器座 PA6+GF15 按配置表 1
44 80100053-02 易启动拔盘 组件 本色 1
43 80201927 后半曲轴箱 ADC12 本色喷砂 1
42 1
41 80300153 进气管 PA46+GF50 黑色 1
40 80400023 进气管垫 ST-2152  t=0.8 本色 1
39 80201873 导风板 AL 5052 本色 1
38 1
37 1
36 80700028 M5 平圆头内六角螺钉 碳钢 按配置表 5
35 80302246 缸体罩 PA6+GF15 按配置表 1
34 80302245 顶盖 PA6+GF15 按配置表 1
33 80700398 ST5.5x14 平圆头内六角螺钉 碳钢 镀黑锌 1
32 80700028 M5 平圆头内六角螺钉 碳钢 按配置表 4
31 80302248 消音器罩 PA6+GF30 按配置表 1
30 M6x60 内六角螺钉 2
29 807000136-03 平垫 6 碳钢 发黑 2
28 80700026-05 M5x14 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 1
27 80200440 前排消音器铁罩 1.5mm\镀铝板 本色 1
26 80100048 消音器 组件 本色 1
25 80400582 消音器垫 FBYS411 本色 1
24 1
23 80400025 缸体垫 烟台石川\FBYS403 本色 1
22 80200010 活塞环 铬钼铜合金铸铁 磷化 2
21 80200017 活塞 AC9B 本色 1
20 80200034 活塞销 20CrMo 本色 1
19 80200107 活塞销挡圈 65Mn 发黑 2
18 80700119 滚针轴承 KBK91213 组件 本色 1
17 2
16 80100044 曲轴组件 部件 本色 1
15 80700084-05 半圆键 3x5x13 碳钢 本色 1
14 2
13 2
12 1
11 80201926 前半曲轴箱 ADC12 本色喷砂 1
10 2
9 80700026-23 M5x30 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 4
8 80200004 磁电机罩 1
7 80700026-15 M5x20 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 18
6 1
5 1
4 80700105 垫圈B 65Mn 发黑 2
3 80100059 离合器 组件 本色 1
2 80700089 波形垫圈 65Mn 发黑 2
1 80700128 螺钉轴 20Cr 发黑 2

1

参考技术要求：
塑料件

去除飞边、毛刺

表面光洁，无斑点、流纹、烧焦、缺料、明显熔接线等不良

无明显缩瘪、浮纤等不良

未注尺寸及造型结构按3D模型

未注拔模斜度0.5~1.5
外观面光洁度：SPI-A2(高光面)---参考“美标工件表面光洁度等级”

外观面皮纹：建议MT11010~MT11030---参考“模德纹板”

内部面光洁度：Ra1.6~Ra3.2

材料阻燃等级：UL94 HB V-2~V-0

符合ROHS2.0\PAHs等环保要求

未注尺寸公差等级：GB/T14486-2008(MT1~MT7)---根据材料及精度要求选择不同等级

颜色色差要求△E≤4，满足UV 200小时

刻字标识清晰可辩，日期章按相应生产日期调整

允许毛边：高度≤0.2mm，厚度≤0.1mm

橡胶件
去飞边，表面光洁
硬度HA60±5
未注尺寸公差按M3级（GB/T 3672.1-2002）
未注形位公差按M级（GB/T 3672.2-2002）
耐候性、耐油性
未注尺寸及造型结构按3D模型

冲压件

去除冲裁飞边、毛刺等
无拉伸裂纹
未注尺寸及造型结构按3D模型
最小折弯圆角≥(0.1~0.5)t(t=材料厚度)
未注冲裁及成型尺寸公差按：GB/T1394-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
未注形位公差按：GB/T31916-2002 1~5级(1级精度最高)
未注角度公差按：GB/T15055-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
表面喷漆或喷塑需满足百格测试要求
喷漆或喷塑面不能有流挂、斑点、露底等不良

金属加工件

去毛刺、氧化皮

锐角倒钝

表面防锈处理，满足24小时盐雾测试

热处理硬度：HRC50～55

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45

渗碳深度0.3mm

进行高温时效处理

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

压铸加工件

去毛刺,不得有气孔、夹渣等缺陷

铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）

加工面预留加工余量0.3~0.8mm

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

装配件

各密封件装配前必须浸透油

齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙应符合GB10095和GB11365的规定

装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀

规定拧紧力矩要求的紧固件，必须采用力矩扳手，并按规定的拧紧力矩紧固

滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳

装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃

螺钉、螺栓和螺母紧固时，严禁打击或使用不合适的旋具和扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、螺栓头部不得损坏

同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、均匀拧紧

花键装配同时接触的齿面数不少于2/3，接触率在键齿的长度和高度方向不得低于50%

粘接后应清除流出的多余粘接剂

美标工件表面光洁度等级：
SPI-A1 Ra0.005 S136 54HRC 光洁度非常高,镜面效果
SPI-A2 Ra0.01 DF-2 58HRC 光洁度较低,没有砂纸纹
SPI-A3 Ra0.02 S136 300HB 光洁度更低一级,但没有砂纸纹
SPI-B1 Ra0.05 没有光亮度,有轻微3000#砂纸纹
SPI-B2 Ra0.1 没有光亮度,有轻微2000#砂纸纹
SPI-B3 Ra0.2 没有光亮度,有轻微1000#砂纸纹不辨加工痕迹的方向

CODICE 82879 ENGINE
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GB/T 3672.1-2002 橡胶制品尺寸公差 GB/T 3672.2   
未注形位公差公差

等级
公差
种类

基本尺寸(单位：mm)（F:固定尺寸，C:跨分型线尺寸）
0~
4.0

4.0~
6.3

6.3~
10

10~
16

16~
25

25~
40

40~
63

63~
100

100~
160 ＞160

等级 说明
P级 精密级

M3级
F 0.25 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.80 1.00 1.10 0.8% M级 中间级
C 0.40 0.40 0.50 0.50 0.80 1.00 1.30 1.60 2.00 1.3% N级 不严格

GB/T14486-2008 模塑件尺寸公差表(未注公差的尺寸允许偏差)

公差
等级

公差
种类

基本尺寸(单位：mm)（a:固定尺寸，b:跨分型线尺寸）

0~3 3~6 6~10 10~
14

14~
18

18~
24

24~
30

30~
40

40~
50

50~
65

65~
80

80~
100

100~
120

120~
140

MT5
a 0.1 0.12 0.14 0.16 0.19 0.22 0.25 0.28 0.32 0.37 0.43 0.5 0.57 0.64
b 0.2 0.22 0.24 0.26 0.29 0.32 0.35 0.38 0.42 0.47 0.53 0.6 0.67

序号 图号 名称 材质 颜色 数量 备注
材料明细表

14 80400008 内堵头 PVC 黑色 1
13 1
12 80102033 前手把K 组件 按配置表 1
11 80700024-19 M5x16 十字盘头螺钉 碳钢 发黑 1
10 80700015-09 M5 六角螺母 碳钢 发黑 1
9 80302332 提环 PP 黑色 1
8 80102032 后手把K 组件 按配置表 1
7 80201920 硬轴φ8x805 40Cr 本色 1
6 80700426 内齿挡圈 8 65Mn 发黑 1
5 80400261 含油轴承组合 组件 黑色 3
4 1
3 80700026-05 M5x14 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 2
2 80700048-10 M6x30 内六角组合螺钉 碳钢 发黑 5
1 80101839 连接盘 组件 本色喷砂 1

参考技术要求：
塑料件

去除飞边、毛刺

表面光洁，无斑点、流纹、烧焦、缺料、明显熔接线等不良

无明显缩瘪、浮纤等不良

未注尺寸及造型结构按3D模型

未注拔模斜度0.5~1.5
外观面光洁度：SPI-A2(高光面)---参考“美标工件表面光洁度等级”

外观面皮纹：建议MT11010~MT11030---参考“模德纹板”

内部面光洁度：Ra1.6~Ra3.2

材料阻燃等级：UL94 HB V-2~V-0

符合ROHS2.0\PAHs等环保要求

未注尺寸公差等级：GB/T14486-2008(MT1~MT7)---根据材料及精度要求选择不同等级

颜色色差要求△E≤4，满足UV 200小时

刻字标识清晰可辩，日期章按相应生产日期调整

允许毛边：高度≤0.2mm，厚度≤0.1mm

橡胶件
去飞边，表面光洁
硬度HA60±5
未注尺寸公差按M3级（GB/T 3672.1-2002）
未注形位公差按M级（GB/T 3672.2-2002）
耐候性、耐油性
未注尺寸及造型结构按3D模型

冲压件

去除冲裁飞边、毛刺等
无拉伸裂纹
未注尺寸及造型结构按3D模型
最小折弯圆角≥(0.1~0.5)t(t=材料厚度)
未注冲裁及成型尺寸公差按：GB/T1394-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
未注形位公差按：GB/T31916-2002 1~5级(1级精度最高)
未注角度公差按：GB/T15055-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
表面喷漆或喷塑需满足百格测试要求
喷漆或喷塑面不能有流挂、斑点、露底等不良

金属加工件

去毛刺、氧化皮

锐角倒钝

表面防锈处理，满足24小时盐雾测试

热处理硬度：HRC50～55

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45

渗碳深度0.3mm

进行高温时效处理

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

压铸加工件

去毛刺,不得有气孔、夹渣等缺陷

铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）

加工面预留加工余量0.3~0.8mm

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

装配件

各密封件装配前必须浸透油

齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙应符合GB10095和GB11365的规定

装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀

规定拧紧力矩要求的紧固件，必须采用力矩扳手，并按规定的拧紧力矩紧固

滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳

装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃

螺钉、螺栓和螺母紧固时，严禁打击或使用不合适的旋具和扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、螺栓头部不得损坏

同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、均匀拧紧

花键装配同时接触的齿面数不少于2/3，接触率在键齿的长度和高度方向不得低于50%

粘接后应清除流出的多余粘接剂

美标工件表面光洁度等级：
SPI-A1 Ra0.005 S136 54HRC 光洁度非常高,镜面效果
SPI-A2 Ra0.01 DF-2 58HRC 光洁度较低,没有砂纸纹
SPI-A3 Ra0.02 S136 300HB 光洁度更低一级,但没有砂纸纹
SPI-B1 Ra0.05 没有光亮度,有轻微3000#砂纸纹
SPI-B2 Ra0.1 没有光亮度,有轻微2000#砂纸纹
SPI-B3 Ra0.2 没有光亮度,有轻微1000#砂纸纹不辨加工痕迹的方向

CODICE 82879 TRANSMISSION 1



图纸试制

引擎开发部
2022年8月23日

临时图纸

引擎开发部
2022年8月23日

图纸试制

电动开发部
2022年8月23日

图纸发布

电动开发部
2022年8月23日

临时图纸

电动开发部
2022年8月23日

6

8

1

2

4

3

5

10

9

12

13

11

18

17

16

19

15

7

14

1

GB/T 3672.1-2002 橡胶制品尺寸公差 GB/T 3672.2   
未注形位公差公差

等级
公差
种类

基本尺寸(单位：mm)（F:固定尺寸，C:跨分型线尺寸）
0~
4.0

4.0~
6.3

6.3~
10

10~
16

16~
25

25~
40

40~
63

63~
100

100~
160 ＞160

等级 说明
P级 精密级

M3级
F 0.25 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.80 1.00 1.10 0.8% M级 中间级
C 0.40 0.40 0.50 0.50 0.80 1.00 1.30 1.60 2.00 1.3% N级 不严格

GB/T14486-2008 模塑件尺寸公差表(未注公差的尺寸允许偏差)

公差
等级

公差
种类

基本尺寸(单位：mm)（a:固定尺寸，b:跨分型线尺寸）

0~3 3~6 6~10 10~
14

14~
18

18~
24

24~
30

30~
40

40~
50

50~
65

65~
80

80~
100

100~
120

120~
140

MT5
a 0.1 0.12 0.14 0.16 0.19 0.22 0.25 0.28 0.32 0.37 0.43 0.5 0.57 0.64
b 0.2 0.22 0.24 0.26 0.29 0.32 0.35 0.38 0.42 0.47 0.53 0.6 0.67 0.74

序号 图号 名称 材质 颜色 数量 备注
材料明细表

20 80300315 三齿刀片护套 PP 黑色 1
19 80200629 三齿刀片 40Mn 黑色喷塑 1
18 80100098 打草头 组件 黑色 1
17 80101016 齿轮箱M 组件 本色喷砂 1
16 80700048-

10
M6x30 

内六角组合螺钉
碳钢 发黑 1

15 80700026-
05

M5x14 
内六角组合螺钉

碳钢 发黑 1
14 80700004 ST4.2x16-H-F 

自攻螺钉
碳钢 发黑 2

13 80200055 切绳刀片 1
12 1
11 80700004 ST4.2x10-H-F 

自攻螺钉
碳钢 发黑 1

10 80200054 塑料护罩C下压板 Q235A 镀白锌 1
9 80300052 塑料护罩C PP(K8003) 按配置表 1
8 80700018 ST4.8x20-H-F 

半牙螺钉
碳钢 发黑 1

7 80200052 28护罩固定板 Q235 镀白锌 1
6 80700048-

04
M6x25 

内六角半牙组合螺钉
碳钢 发黑 2

5 80700426 内齿挡圈 8 65Mn 发黑 1
4 80200546-

11
硬轴φ8x762 40Cr 本色 1

3 80400261 含油轴承组合 组件 黑色 3
2 80400228 外堵头 PVC 黑色 1
1 1

1

参考技术要求：
塑料件

去除飞边、毛刺

表面光洁，无斑点、流纹、烧焦、缺料、明显熔接线等不良

无明显缩瘪、浮纤等不良

未注尺寸及造型结构按3D模型

未注拔模斜度0.5~1.5
外观面光洁度：SPI-A2(高光面)---参考“美标工件表面光洁度等级”

外观面皮纹：建议MT11010~MT11030---参考“模德纹板”

内部面光洁度：Ra1.6~Ra3.2

材料阻燃等级：UL94 HB V-2~V-0

符合ROHS2.0\PAHs等环保要求

未注尺寸公差等级：GB/T14486-2008(MT1~MT7)---根据材料及精度要求选择不同等级

颜色色差要求△E≤4，满足UV 200小时

刻字标识清晰可辩，日期章按相应生产日期调整

允许毛边：高度≤0.2mm，厚度≤0.1mm

橡胶件
去飞边，表面光洁
硬度HA60±5
未注尺寸公差按M3级（GB/T 3672.1-2002）
未注形位公差按M级（GB/T 3672.2-2002）
耐候性、耐油性
未注尺寸及造型结构按3D模型

冲压件

去除冲裁飞边、毛刺等
无拉伸裂纹
未注尺寸及造型结构按3D模型
最小折弯圆角≥(0.1~0.5)t(t=材料厚度)
未注冲裁及成型尺寸公差按：GB/T1394-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
未注形位公差按：GB/T31916-2002 1~5级(1级精度最高)
未注角度公差按：GB/T15055-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
表面喷漆或喷塑需满足百格测试要求
喷漆或喷塑面不能有流挂、斑点、露底等不良

金属加工件

去毛刺、氧化皮

锐角倒钝

表面防锈处理，满足24小时盐雾测试

热处理硬度：HRC50～55

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45

渗碳深度0.3mm

进行高温时效处理

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

压铸加工件

去毛刺,不得有气孔、夹渣等缺陷

铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）

加工面预留加工余量0.3~0.8mm

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

装配件

各密封件装配前必须浸透油

齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙应符合GB10095和GB11365的规定

装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀

规定拧紧力矩要求的紧固件，必须采用力矩扳手，并按规定的拧紧力矩紧固

滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳

装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃

螺钉、螺栓和螺母紧固时，严禁打击或使用不合适的旋具和扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、螺栓头部不得损坏

同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、均匀拧紧

花键装配同时接触的齿面数不少于2/3，接触率在键齿的长度和高度方向不得低于50%

粘接后应清除流出的多余粘接剂

美标工件表面光洁度等级：
SPI-A1 Ra0.005 S136 54HRC 光洁度非常高,镜面效果
SPI-A2 Ra0.01 DF-2 58HRC 光洁度较低,没有砂纸纹
SPI-A3 Ra0.02 S136 300HB 光洁度更低一级,但没有砂纸纹
SPI-B1 Ra0.05 没有光亮度,有轻微3000#砂纸纹
SPI-B2 Ra0.1 没有光亮度,有轻微2000#砂纸纹
SPI-B3 Ra0.2 没有光亮度,有轻微1000#砂纸纹不辨加工痕迹的方向

CODICE 82879 TRANSMISSION 2
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序号 图号 名称 材质 颜色 数量 备注
材料明细表

8 80400228 外堵头 PVC 黑色 1
7 M5x25 

内六角组合螺钉 
1

6 M5x12内六角组合螺
钉

1
5 “图样名称” 1
4 80700426 内齿挡圈 8 65Mn 发黑 1
3 80200546-

14
硬轴φ8x762B 40Cr 本色 1

2 80400261 含油轴承组合 组件 黑色 3
1 1

美标工件表面光洁度等级：
SPI-A1 Ra0.005 S136 54HRC 光洁度非常高,镜面效果
SPI-A2 Ra0.01 DF-2 58HRC 光洁度较低,没有砂纸纹
SPI-A3 Ra0.02 S136 300HB 光洁度更低一级,但没有砂纸纹
SPI-B1 Ra0.05 没有光亮度,有轻微3000#砂纸纹
SPI-B2 Ra0.1 没有光亮度,有轻微2000#砂纸纹
SPI-B3 Ra0.2 没有光亮度,有轻微1000#砂纸纹不辨加工痕迹的方向

参考技术要求：
塑料件

去除飞边、毛刺

表面光洁，无斑点、流纹、烧焦、缺料、明显熔接线等不良

无明显缩瘪、浮纤等不良

未注尺寸及造型结构按3D模型

未注拔模斜度0.5~1.5
外观面光洁度：SPI-A2(高光面)---参考“美标工件表面光洁度等级”

外观面皮纹：建议MT11010~MT11030---参考“模德纹板”

内部面光洁度：Ra1.6~Ra3.2

材料阻燃等级：UL94 HB V-2~V-0

符合ROHS2.0\PAHs等环保要求

未注尺寸公差等级：GB/T14486-2008(MT1~MT7)---根据材料及精度要求选择不同等级

颜色色差要求△E≤4，满足UV 200小时

刻字标识清晰可辩，日期章按相应生产日期调整

允许毛边：高度≤0.2mm，厚度≤0.1mm

橡胶件
去飞边，表面光洁
硬度HA60±5
未注尺寸公差按M3级（GB/T 3672.1-2002）
未注形位公差按M级（GB/T 3672.2-2002）
耐候性、耐油性
未注尺寸及造型结构按3D模型

冲压件

去除冲裁飞边、毛刺等
无拉伸裂纹
未注尺寸及造型结构按3D模型
最小折弯圆角≥(0.1~0.5)t(t=材料厚度)
未注冲裁及成型尺寸公差按：GB/T1394-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
未注形位公差按：GB/T31916-2002 1~5级(1级精度最高)
未注角度公差按：GB/T15055-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
表面喷漆或喷塑需满足百格测试要求
喷漆或喷塑面不能有流挂、斑点、露底等不良

金属加工件

去毛刺、氧化皮

锐角倒钝

表面防锈处理，满足24小时盐雾测试

热处理硬度：HRC50～55

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45

渗碳深度0.3mm

进行高温时效处理

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

压铸加工件

去毛刺,不得有气孔、夹渣等缺陷

铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）

加工面预留加工余量0.3~0.8mm

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

装配件

各密封件装配前必须浸透油

齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙应符合GB10095和GB11365的规定

装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀

规定拧紧力矩要求的紧固件，必须采用力矩扳手，并按规定的拧紧力矩紧固

滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳

装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃

螺钉、螺栓和螺母紧固时，严禁打击或使用不合适的旋具和扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、螺栓头部不得损坏

同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、均匀拧紧

花键装配同时接触的齿面数不少于2/3，接触率在键齿的长度和高度方向不得低于50%

粘接后应清除流出的多余粘接剂

1
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材料明细表

序号 图号 名称 数量

1 T.MFT330-005 铝管φ26x735C 1

2 T.BCB33.20 含油轴承组合 3

3 5013.33201 硬轴φ8x762B 1

4 80700426_内齿挡圈 8 1

5 T.MFT330.37 高枝锯工作头 1

6 GB/T 70.1 M5x12_内六角组合螺钉 1

7 GB/T 70.1 M5x25_内六角组合螺钉 1

8 311600001 10寸导板 1

9 317050101 链条 1

10 T.MFT330-01 导板护套 10' 1

11 5013.34201 外堵头 1

12 311700001 10寸锯链 1

2.1 T.MFT330.37-01 导板压紧盖 1

2.2 GB/T6177.1 M8六角法兰螺母 1

美标工件表面光洁度等级：
SPI-A1 Ra0.005 S136 54HRC 光洁度非常高,镜面效果
SPI-A2 Ra0.01 DF-2 58HRC 光洁度较低,没有砂纸纹
SPI-A3 Ra0.02 S136 300HB 光洁度更低一级,但没有砂纸纹
SPI-B1 Ra0.05 没有光亮度,有轻微3000#砂纸纹
SPI-B2 Ra0.1 没有光亮度,有轻微2000#砂纸纹
SPI-B3 Ra0.2 没有光亮度,有轻微1000#砂纸纹不辨加工痕迹的方向

参考技术要求：
塑料件

去除飞边、毛刺

表面光洁，无斑点、流纹、烧焦、缺料、明显熔接线等不良

无明显缩瘪、浮纤等不良

未注尺寸及造型结构按3D模型

未注拔模斜度0.5~1.5
外观面光洁度：SPI-A2(高光面)---参考“美标工件表面光洁度等级”

外观面皮纹：建议MT11010~MT11030---参考“模德纹板”

内部面光洁度：Ra1.6~Ra3.2

材料阻燃等级：UL94 HB V-2~V-0

符合ROHS2.0\PAHs等环保要求

未注尺寸公差等级：GB/T14486-2008(MT1~MT7)---根据材料及精度要求选择不同等级

颜色色差要求△E≤4，满足UV 200小时

刻字标识清晰可辩，日期章按相应生产日期调整

允许毛边：高度≤0.2mm，厚度≤0.1mm

橡胶件
去飞边，表面光洁
硬度HA60±5
未注尺寸公差按M3级（GB/T 3672.1-2002）
未注形位公差按M级（GB/T 3672.2-2002）
耐候性、耐油性
未注尺寸及造型结构按3D模型

冲压件

去除冲裁飞边、毛刺等
无拉伸裂纹
未注尺寸及造型结构按3D模型
最小折弯圆角≥(0.1~0.5)t(t=材料厚度)
未注冲裁及成型尺寸公差按：GB/T1394-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
未注形位公差按：GB/T31916-2002 1~5级(1级精度最高)
未注角度公差按：GB/T15055-1992 m级(f:精密级，m:中等级，c:粗糙级，v:精粗级)
表面喷漆或喷塑需满足百格测试要求
喷漆或喷塑面不能有流挂、斑点、露底等不良

金属加工件

去毛刺、氧化皮

锐角倒钝

表面防锈处理，满足24小时盐雾测试

热处理硬度：HRC50～55

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45

渗碳深度0.3mm

进行高温时效处理

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

压铸加工件

去毛刺,不得有气孔、夹渣等缺陷

铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）

加工面预留加工余量0.3~0.8mm

加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷

装配件

各密封件装配前必须浸透油

齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙应符合GB10095和GB11365的规定

装配过程中零件不允许磕、碰、划伤和锈蚀

规定拧紧力矩要求的紧固件，必须采用力矩扳手，并按规定的拧紧力矩紧固

滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳

装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃

螺钉、螺栓和螺母紧固时，严禁打击或使用不合适的旋具和扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、螺栓头部不得损坏

同一零件用多件螺钉（螺栓）紧固时，各螺钉（螺栓）需交叉、对称、逐步、均匀拧紧

花键装配同时接触的齿面数不少于2/3，接触率在键齿的长度和高度方向不得低于50%

粘接后应清除流出的多余粘接剂

1
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