
尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーブロック上下

9755.72ｇ

２個(基本)

AC2A-T6,AC4B-T6,AC4D-T6

鋳造(石膏,金型)＋精密加工

六角穴付きボルト
M8(P=1)×18･････16個

表面改質処理(鉄溶射+表面硬化処理)

12×M8(P=1)

×深さ15

4×オイル穴
Φ8×深さ15

4×Φ8H6

×深さ15

180.0

12.0

12.0

40×M8(P=1)

×深さ12

4×M8(P=1)

×深さ6

4×ザグリ穴
Φ14×深さ168.1

4×ザグリ穴
Φ14×深さ133.4

M50(P=2)

Ａ

Ａ

8×Φ12H6×深さ8

8×M8(P=1)×深さ10

4×オイル通路×深さ78

8×Φ8.5

Ａ－Ａ

0.8
表面改質処理×400μm

154.548 154.548

12.0

12.0

12.0

252.0

Φ40

6.5

252.0

18.0 27.0 27.0 27.0 27.0
9.0

27.027.027.027.0
9.0

20.5 36.0 18.0

6.5

36.0

4.0
2.0

1.5

36.018.0

6.5

36.0

5.0

4×オイル漏れ防止リング溝
Φ254×深さ2

ピストン組立
スペース加工
(90×143.5)

ピストン組立
スペース加工
(90×143.5)

6.5

20.5

2.0

4.0
2.0

1.5
2.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーブロック上下冶具加工

2×加工冶具用(仕上げで切削)



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーブロック上下微細加工

ピストンとの組立スペース

ピストン組立スペース(90×143.5)を加工
シリンダーブロック上下の断面図を参照

225.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーブロック上下微細加工

シリンダーヘッドとの結合スペース

微細加工微細加工

8×微細加工



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーブロック追加工

冷却・オイル通路・漏れガス通路・軽量化

① 49.00°～ 66.96°
② 73.04°～106.96°
③113.04°～165.00°
④195.00°～221.00°
⑤ 49.00°～ 67.97°
⑥ 72.03°～107.97°
⑦112.03°～165.00°
⑧ 49.00°～ 62.30°
⑨ 68.00°～ 87.30°
⑩ 93.00°～112.30°
⑪118.00°～221.00°
⑫ 49.00°～ 63.84°
⑬ 66.16°～ 88.84°
⑭ 91.16°～113.84°
⑮116.16°～221.00°

①

②

③

④

④

⑦

⑥

⑤

⑧

⑨⑩

⑪

⑫

⑬⑭

⑮

底面より高さ20.5mmと底面より高さ231.5mm～252mmを追加工する 底面より高さ105.5mm～146.5mmを追加工する
8.0



尺

度

部品名称

容 量

特記事項

２
３

シリンダーブロックウォータージャケット

1819cc

制作数量

材 質

製造方法

246.0

63.0

6.0

6.0

燃料噴射弁取付部：Φ20×25mm
噴射ノズル ：Φ6 ×22mm

Ａ

Ａ

①1.3°
②1.6°
③2.5°

324.0

Ａ－Ａ Ｂ－Ｂ

Ｃ－Ｃ Ｄ－Ｄ

Ｅ－Ｅ Ｆ－Ｆ

Φ40
Φ40

60.0 63.0 60.0

6.0

6.0

燃料噴射弁取付部：Φ20×25mm
噴射ノズル ：Φ6 ×22mm

Φ10

Φ16

Φ16



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッド左右

7279.53ｇ

２個(基本)

AC2A-T6,AC4B-T6,AC4D-T6

鋳造(石膏,金型)＋精密加工

六角穴付きボルト
①M8(P=1)× 27.3･････ 8個
②M8(P=1)× 33.3･････32個
③M8(P=1)× 72.3･････16個
④M8(P=1)× 80.5･････16個
⑤M8(P=1)×105.9･････16個

44×Φ8.5

(*)R1.0でコーナーカット

8×リフターガイド穴
Φ43H6

溝加工

225.0

203.5

198.0

シリンダヘッドリング角度

154.548

324.0

268.143 55.857

4×熱変形加工

12×溝加工

2×加工冶具穴
Φ48H6

リフターガイド

2×冷却・オイル通路穴

8×M8(P=1)
×深さ12

8×M8(P=1)×深さ10

8×ザグリ穴
Φ14×深さ55

28×M4(P=0.7)×深さ6

30.0

41.37

10.0
81.0

13.0

252.0

60.5

50.0

252.0

27.0 27.0 27.027.0
9.0

27.027.027.0 27.0
9.0

18.0
40.0

9.0

18.0

9.0

36.0

9.0 9.0

18.0

12.0

6.0

12.0 12.0 12.0

6.012.0

90.0 90.0

13.0

81.0 40.0

①と②のボルト

③のボルト

⑤のボルト

④のボルト



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッド吸排気口

排気口

排気口

排気口

吸気口

吸気口

324.0

Φ39

135.0

324.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッドウォータージャケット

4277cc

324.0

82.0

244.0

82.0

18.0 18.044.0

82.0

244.0

82.0

18.0 18.044.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッド吸排気口ガイド

排気口ガイド

排気口ガイド

吸気口ガイド

吸気口ガイド

324.0 324.0

110.0

排気口ガイド



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッド中子

60.0

7.5

リフター案内板穴

90.0

7.5

324.0

90.036.0 30.030.0

276.0 276.0

126.075.0 75.0

14.0
14.0

14.0
14.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッドカバー左右

1693.43ｇ

２個(基本)

AC2A-T6,AC4B-T6,ADC12

鋳造(石膏,金型)＋精密加工

六角穴付きボルト
M8(P=1)×18･････16個

10×オイル噴霧穴
Φ0.5×深さ6

8×Φ8.5

107.0

4.0
7.0

12×M8(P=1)

①

②

① 3.02°～41.98°
②48.02°～83.96° 8×ザグリ穴

Φ13.5×深さ99

追加工

252.0

15.015.015.015.0 66.0 15.015.015.015.0

18.0

108.0

90.0 90.0

108.0

18.0

4.0

8.0 8.0

9.0 9.0

108.0

33.0 33.0

9.0

108.0

9.0

12.0

6.0

12.0

6.0

12.0
12.0

12.0

20.0 30.0 53.0

4.0

2×オイル穴
Φ5×深さ100

107.0

22.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

シリンダーヘッドカバー中子

7.5
103.0

60.0 103.0 90.0

103.0

103.0

126.0 75.075.0

276.0 276.0

30.0 30.036.0 90.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

クランクケース

5980.91ｇ

２個(基本)

AC2A-T6,AC4B-T6,ADC12

鋳造(石膏,ダイキャスト)＋精密加工

六角穴付きボルト
M8(P=1)×18･････40個
M8(P=1)×79･････24個

4×位置決め
Φ8H6

オイル通路
×深さ130

4×オイル通路
Φ8H6×深さ130

32×Φ8.5

20×ザグリ穴
Φ14×深さ12

12×M2(P=0.4)×深さ4

2×オイル通路
Φ8H6×深さ348

4×オイル通路
Φ8×深さ71

862.0

20.0

30.0

4.0

148.0

2×オイル噴霧管穴
Φ8×深さ14

228.0 192.0

2.0

2×オイル通路
×深さ71

オイル注入口
Φ20×深さ38

2×ブローバイガス排出口
Φ8

M30(P=2)
2×M16(P=2)

54.0190.070.030.057.0
7.0

30.054.0 190.0 70.0 30.0 57.0
7.0

48.0 48.0

148.0

オイル排出口
Φ36

M45(P=2)

88.0 112.0

90.0

281.0

283.0

346.0

4×Φ8H6

346.0

148.0

12×M6(P=1)

8.0

12.0

209.0

4×オイル噴霧穴
Φ0.5×深さ10

中子面×加工面深さ61

オイル通路
Φ20×深さ71

4.0

4.0

リング溝×深さ2

81.0

10.0

18.0

14.0

オイルパンを兼ねる

180.0180.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

クランクケース追加工

冷却・オイル通路・軽量化

180.0 98.0

①

②

⑤
④

③

① 9.15°～ 41.09°
② 48.91°～ 86.09°
③ 93.91°～131.09°
④138.91°～170.84°
⑤ 4.46°～ 31.09°

追加工

6.0

①

②

④

③

⑤

⑥

⑦

⑧

① 34.91°～ 48.09°
② 51.91°～ 66.18°
③ 73.82°～ 78.46°
④272.55°～286.18°
⑤ 33.87°～ 49.13°
⑥ 50.87°～ 68.26°
⑦ 71.74°～ 84.78°
⑧271.16°～288.26°

8.0

追加工×深さ18

36.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ギアケース(基本)

805.62ｇ

２個(基本)

AC2A-T6,AC4B-T6,ADC12

鋳造(石膏,ダイキャスト)＋精密加工

六角穴付きボルト
M2(P=0.4)×5･････24個

88.0 112.0 83.0

90.0

24.024.0

90.0

25.0

組立冶具スペース
2×追加工×厚さ0.5

12×追加工×深さ23

12×Φ2.2

566.0

83.0

2.0

2.0

34.0

9.0

2.0

1.0

88.0112.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ギアケース(連用)

AC2A-T6,AC4B-T6,ADC12

鋳造(石膏,ダイキャスト)＋精密加工

六角穴付きボルト
M2(P=0.4)×5･････24個×連数個

88.0 112.0 83.0

90.0

24.024.0

90.0

25.0

組立冶具スペース
2×追加工×厚さ0.5

12×追加工×深さ23

12×Φ2.1

566.0

83.0

2.0

2.0

34.0

9.0

2.0

1.0

連数 ＊１ ＊２ ＊３ 数量 質 量
２連 Φ100JS6 Φ104 Φ96 4 799.26× 4＝ 3197.04g
４連 Φ120JS6 Φ124 Φ116 8 783.99× 8＝ 6271.92g
６連 Φ130JS6 Φ134 Φ126 12 775.09×12＝ 9301.08g
８連 Φ140JS6 Φ144 Φ136 16 765.33×16＝12245.28g

１０連 Φ150JS6 Φ154 Φ146 20 754.72×20＝15094.40g
１２連 Φ150JS6 Φ154 Φ146 24 754.72×24＝18113.28g
１４連 Φ160JS6 Φ164 Φ156 28 743.29×28＝20812.12g
１６連 Φ170JS6 Φ174 Φ166 32 730.99×32＝23391.68g
１８連 Φ170JS6 Φ174 Φ166 36 730.99×36＝26315.64g
２０連 Φ170JS6 Φ174 Φ166 40 730.99×40＝29239.60g
２２連 Φ170JS6 Φ174 Φ166 44 730.99×44＝32163.56g

88.0112.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ガスケット

141.77ｇ

４個(基本)

純チタン１種

プレス加工

プレス前 プレス後

22×Φ8.5

金型の左側 金型の右側

9.0

154.548

126.0

21.0

27.0 27.036.0

21.0

21.0

27.0 27.036.0

21.0

18.0 18.0

90.0

1.5

27.0 27.027.0 27.0

9.0

22×Φ8.5

9.0

27.0 27.027.0 27.0

9.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

排気マニホールド

814.31ｇ

２個(基本)

純チタン２種(パイプ＋板)

パイプ曲げ＋切削＋溶接

六角穴付きボルト
M4(P=0.7)×9･････32個

20×Φ4.5

295.1

3.0

240.0

155.0 172.0 155.0

482.0

3.0

79.080.9

376.0

3.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

排気マニホールド(連用)

936.15ｇ

２×(連数-1)個

純チタン２種(パイプ＋板)

パイプ曲げ＋切削＋溶接

六角穴付きボルト
M4(P=0.7)× 9･････32×(連数-1)個
締結用六角穴付きボルト＋ナット
M4(P=0.7)×13･････ 8×(連数-1)個

20×Φ4.5

295.1
155.0 172.0 155.0

482.0

3.0

79.0

3.0

80.9

3.0

376.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

１
１

排気マニホールドの構成部品

純チタン２種(パイプ＋板)

パイプ曲げ＋切削＋溶接

80.9 79.0

36.55 172.0

240.0

36.55 172.0

482.0

4×Φ4.5

3.0 3.0

フランジ ストッパー

Φ38.1パイプ＋穴加工(連用)

Φ38.1パイプ＋穴加工(基本)

Φ38.1パイプ＋曲げ加工＋切削加工



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

吸気マニホールド

343.19ｇ

２個(基本)

エンプラ

射出成形

六角穴付きボルト
M4(P=0.7)×9･････24個

297.6 132.4

430.0

4.0

18×Φ4.5

39.0

59.0

69.5

43.0

10.0

49.0

69.0

53.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

１
１

ピストン半割

225.57ｇ

８個(基本)

A4032-T6

鍛造＋精密加工

重心半径＝mm
往復質量＝1804.56÷2×(211.6÷225)の二乗

＝798.01

熱膨脹加工面
R44.4で加工

ピストンリング溝
R41.6×深さ3.2

2×ローターリング用
M3(P=0.5)×深さ6 熱膨脹スリット

1.6

25.8

22.8

ピストンリング潤滑オイル口
Φ3半割

ピストンリング潤滑オイル口
Φ3

60.0

46.0

37.0

23.0

Φ18半割

2×オイル噴霧管留め
Φ1H6×深さ1

ピストンリング溝
R41.6×深さ3.2

Φ12半割

Φ3半割

Ａ

Ａ

25.8

22.8

3.0

Φ3半割

Φ12半割

Ａ－Ａ

ピストン結合冶具穴
2×Φ16H6

円錐台半割

20.8
45.0

17.8

3.0

8.0

3.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

１
１

ピストン半割中子

110.0

50.0

5.0

20.030.0 30.0

22.8

60.0

23.0

46.0

37.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ローター(1/2)

4791.21g

２個(基本)

AC2A-T6,AC5A-T6,AC8A-T6

鋳造(石膏,金型)+精密加工

重心半径＝120.93mm
往復質量＝4791.21×(120.93÷225)の二乗

＝1384.04g

表面改質処理(鉄溶射+表面硬化処理)

115.0115.0

230.0

ローターピン用穴
2×Φ40H6×深さ60.0

ローターリング回り止め
Φ4H6×深さ1.5

ローターリング接合用
56(前後)×M3(P=0.5)×深さ3

冷風・オイル・ガス通路
8(前後)×Φ50×深さ3

ローターオイル供給管
16×Φ12H6×深さ72

オイル通路
16×Φ8×深さ94

ＡＡ

72.0

203.5

Ｂ

Ｂ

39.0

25.0

オイル通路
16×Φ8×深さ7

M20(P=1.5)

オイル噴霧
16×Φ0.5×深さ7

192.0

冷風・オイル・ガス通路
40(前後)×Φ32×深さ3

54.0

ローターリング回り止め
Φ4H6×深さ1.5192.0

36.0

51.6

42.5

63.5

17.0 34.0

18.0

2×Φ3H6
×深さ3

0.5

9.0

C0.5 C0.5

2×Φ3H6
×深さ27.5

19.5



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ローター(2/2)

39.0

54.0

ローターオイル供給管
18×Φ12p6×高さ75

16×オイル通路
Φ8×深さ7

16×オイル噴霧
Φ0.5×深さ7

ローターピン

0.8

表面改質処理×400μm

Ｃ－ＣＢ－ＢＡ－Ａ

60.0

2×オイル通路
Φ3H6×深さ47

2×オイル通路
Φ3H6×深さ3

51.5

33.0

3.0 3.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ローター中子

60.5

261.0

27.5 120.5

250.0

260.4

292.0

66.0

12.0

50.0

3.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

ローターリング

72.61ｇ

４個(基本)

純チタン２種

精密加工

重心半径＝196.95mm
往復質量＝290.44÷2×(196.95÷225)の二乗

＝111.27g

192.0

5.0

0.3

軟鉄を溶射

厚さ0.3mm

23×Φ1.5

5.0

Ａ－Ａ

Ａ Ａ

2.35

1.2



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

出力シャフト(基本)

7441.06ｇ

１個

引張強度850MPa以上

鍛造＋精密加工

26.0

482.0

6.0
10.0

538.0

4×キー溝(12×6) 8×キー溝(12×6)

8×Φ25H6

32.5

1.0

32.5

1.0
8×キー溝(12×6)

40.0

241.0 241.0



尺

度

部品名称

質 量

制作数量

材 質

製造方法

特記事項

２
３

出力シャフト(連用)

引張強度850MPa以上

鍛造＋精密加工

4×キー溝(12×6)

8×Φ35H6(*8)

32.5

1.0
8×キー溝(12×6)

40.0

66.0

32.5

1.0

7792.0(*10)

連毎に11.25度(*11)右回転方向に移動

8×キー溝(12×6)

26.0(*3)
14.0(*2)

連毎に11.25度(*11)右回転方向に移動

241.0

連数 ＊１ ＊２ ＊３ ＊４ ＊５ ＊６ ＊７ ＊８ ＊９ ＊１０ ＊１１ 質 量
２連 Φ70g6 7.0 12.0 Φ37 Φ84 Φ154 R59.5 Φ25H6 964.0 1023.0 90.00度 23050.95g
４連 Φ90g6 8.0 14.0 Φ51 Φ106 Φ176 R70.5 Φ25H6 1928.0 1990.0 45.00度 68704.90g
６連 Φ100g6 9.0 16.0 Φ50 Φ118 Φ198 R79.0 Φ30H6 2892.0 2957.0 30.00度 138688.22g
８連 Φ110g6 10.0 18.0 Φ56 Φ130 Φ210 R85.0 Φ30H6 3856.0 3924.0 22.50度 219567.79g

１０連 Φ120g6 11.0 20.0 Φ62 Φ142 Φ222 R91.0 Φ30H6 4820.0 4891.0 18.00度 321987.02g
１２連 Φ120g6 12.0 22.0 Φ45 Φ144 Φ234 R94.5 Φ35H6 5784.0 5858.0 15.00度 451825.39g
１４連 Φ130g6 13.0 24.0 Φ60 Φ156 Φ246 R100.5 Φ35H6 6748.0 6825.0 12.85度 565781.55g
１６連 Φ140g6 14.0 26.0 Φ74 Φ168 Φ258 R106.5 Φ35H6 7712.0 7792.0 11.25度 686059.41g
１８連 Φ140g6 15.0 28.0 Φ60 Φ170 Φ270 R110.0 Φ40H6 8676.0 8759.0 10.00度 873466.11g
２０連 Φ140g6 16.0 30.0 Φ45 Φ172 Φ272 R111.0 Φ40H6 9640.0 9726.0 9.00度 1064888.20g
２２連 Φ140g6 17.0 32.0 Φ0 Φ174 Φ274 R112.0 Φ40H6 10604.0 10693.0 8.18度 1305098.60g

241.0

482×16連=7712.0(*9)


