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COMPONENTES AUTOMOTIVOS

[ cALcuLADO

1. PRODUCTION SAMPLES TO BE APPROVED

PESO: . AMOSTRAS DE PRODUCAO DEVEM SER APROVADAS
O pesaoo PELO DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA. BY ENGINEERING DEPARTMENT
VOLUME APROXIMADGC: > A IDENTIFICACAGC DO FABRICANTE DEVE ESTAR 2. MANUFACTURERS [DENTIFICATION TO BE RECESSED

LETTERS ON OD OF PART, SIZE OF LETTERS TO BE 1.52

EM LETRAS DE BAIXO RELEVO, NO @ EXTERNO
DA PECA. O TAMANHO DA LETRA DEVE SER DE
1,52.

3. FINISHED STEEL THICKNESS 1.19/1.29

4. OUTSIDE DIAMETER OF BUSHING TO REMAIN
TINNED AFTER PROCESSING
DO NOT REMOVE BY TUMBLING - (OPTIONAL)

ESPESSURA DA CHAPA DE ACO 1,19/1,29.

0 @ EXTERNO DA BUCHA DEVE PERMANECER ES-
TANHADO APOS A CONFORMACAO. NAO DEVE SER

5. MATERIAL: BEARING AND BUSHING ALLOY

REMOVIDO PELO TAMBOREAMENTO. (OPCIONAL) - MA 9.0-11.0%
0,15/0,064 - AJUSTE DE PRENSAGEM SN 9.0-11.0%
NUM @ DE 22,25/22,20 NA CARCACA 5. MATERIAL: LIGA BI-METALICA PARA MANCAL i Sg ““““““““““““““““““““““““““““““““ 14.0-16.0%
DE FERRO FUNDIDO - o - reren8. 07 L1 0% O 0.30-0.6%
. : S ettt 0.0015-0.005%
0.15/0.064 THEORETICAL 13.9018097 Bio ool MAX 0. 10%
PRESS FIT IN 22.25/22.20 o e o = FOososossssssosssssosssassosssosons MAX 0.01%
0.0015-0.005% . :
DIA CAST IRON HOUSING : o 107 Ni e eoeoeeeenenesenenssonssosssnanss MAX 0.01%
9-407 Al et et e MAX Q.05
\< o:o1z Zniiiiaiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiliill MAX 005
SPLIT o.osx, 0 IAER AEALM) e eeececesasacccoscacaoe . /e
4 25,325 LARGURA A L RASGO 005y OTHER (TOTALT «evvevenneennaneennans MAX Q.02%
423/ 3025 LARGUR GUTROS TGADA] S e MAX O D37 P et et et et e e e e RESTANTE
QUTROS (TOTAL) et vvvevaennnnannnnnss MAX 0.02% MELT POINT . eossereeneneenness. DEESERY: 241° C
DE AMBOS OS LADOS POt o e RESTANTE COMPRESSIVE YIELD(DEFORM O.125%] . .4500Ps i [APPROX. )
T — PONTO DE FUSAD« « « v v s voeavonannnnssosss 241°C OS2 89. &) rrrrrmrrrr e s2-20
325 WipE A AT SR Tz 5807 13
BOTH ENDS DUREZAIQQ"C) ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, IOESHB 6. PROJECT AND/OR PROCESS MODIFICATIONS MUST BE

MATERTAL SIMILAR AD SAE J460-14 PREVIOUSLY APPROVED BY DHB ENGINEERING/QUALITY.

6. ALTERACOES DE PROJETO E/OU PROCESSO DEVEM SER

REBARBA FIRME 0,38 MAX PREVIAMENTE APROVADAS PELA ENGENHARIA/QUAL IDADE DHB.

PERMITIDA SOBRE O CAN-

TO INTERNO DO REBAIXO

TIGHT BURR, 0.38 MAX
PERMISSIBLE ON INSIDE

EDGES OF SLOT PLANO - 0,25 MINIMO

19.083 AMBAS EXTREMIDADES CHAMFRO ESCAREADO

@ ’ TO BE BORED AT 0.25 MIN FLAT DIAMETRO EXTERNO
19.070 FINAL ASSEMBLY BOTH ENDS 1.14 . AMBAS EXTREMIDADES
PARA SER CAL IBRADO COM = 0.p4 X 4° SBQEEENBEAMFER (0D}

18,083/19,070 NA

MONTAGEM F INAL —
~ ]
125° o 7@
\ //
115° \ Ve
I | NN . 22.352 o ® PADRAO-LADO PASSA
N /7 D 22.314 - NO GO @ PADRAO-LADO NAO PASSA
AN V
N S
R 0.76 MIN CHANFRO o F—— S INDICADOR
1. 14 DIAM. INTERNO INDICATOR
4.06 : X 45° CHAMFER (ID) -
TO THEORETICAL 0.64 BOTH ENDS
2.79 SHARP CORNERS AIBAS
38.10
L PARA CANTOS EXTREMIDADES
| J, VIVOS TEORICOS SpL T BAM
L. AN /> RASGO PUNCAO
‘F . 181 CONF IGURACAO DO REBAIXO DO OLEO
R 1.52 . NA ORIENTACAO DO ENTALHE DEVE SER
1.054 FORMADO EXATAMENTE CONFORME MOS -
TRADO SEM QUALQUER VARIACAO BRUS- _3.43
CA DESTA DIMENSAOD ] 2 PLACES
SECTION THRU STAMPED OIL GROOVE CONFIGURATION AT T 2.54 2 [UGARES +
OIL GROOVE IN BLANK ORIENTATION NOTCH TO BE FORMED
10 TIMES SCALE %QB;%Y\/Q%%%HSW%BWT ANY E-5| ool ACRESC. NOTA B o6156[04JL08| MFF
SECAO ATRAVES DO REBAIXO & -
DE OLEOQ ANTES DE SER CONFORMADO THIS DIMENSION MARCAS DE PRENSAGEM (ALTURA A| 08| ERA CONFORME GM-4195M 18704 | 24NV04| MFF
ESCALA 1021 , MAX. 0,80) SAO PERMISSIVEIS 4-E| 07| ACRESC. NOTA 5 18704 |24NV04| MFF
f PROXIMAS AO REBAIXO DO OLEO, - - - | 06] REDESENHADO S/ ALTERACOES | 9628]140N97| PFC
4,10 MAS DEVEM SER ELIMINADAS QUAN- BUSHING BEING CHECKED ZONA| N° ALTERACAO AD DATA | visTo
> PLACES DO FOR CAL IBRADO NO CONJUNTO BUCHA SENDO CHECADA
AMBAS / FINAL MONTADO ESTE DESENHO E DE  PROPRIEDADE EXCLUSIVA DA
1.02 EXTREMIDADES 2 LUG/\RES/ | PRESS MARKS (0.08 HIGH MAX) DHB - COMPONENTES AUTOMOTIVOS S.A. AEREPRODcho
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y ~ 5" BOTH ENDS / BLOCK WITH 22.33 DIA, SET INDICATOR o conmmcrone
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