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1. Точность отливки 10-0-0-10 ГОСТ 26645-85.
2. Неуказанные литейные уклоны и радиусы по ГОСТ 3212-92.
3. Изменение твердости на диаметре В должна быть в пределах 20НВ.
4. Разность диаметров Г любых двух ручьев не более 0,2 мм.
5. Допуск симметричности образующих клиновой канавки Д относительно оси под­

реза Е Т 0,15 мм.
6. Неуказанные предельные отклонения размеров механически обработанных повер­

хностей h 14; Н14; JT14/2.
8 * Размер для справок.
9. Дефекты на рабочих поверхностях ручьев, поверхностях конусного отверстия 

и шпоночного паза не допускаются без исправления. Остальные технические 
требования по ТУ 22-19-7-8Г

10. Покрытие необработанных поверхностей трунтовка ФЛ-ОЗК .коричневая, 
эмаль ЭП-1323М желтая.

11. Маркировать товарный знак завода.
12. Маркировать месяц и год изготовления, твердость.
13. Клеймить знаком ОТК.
14. Допускается изготовлять из ВЧ60 ГОСТ 7293-85.
16. Допускается выполнять технологическую сетку и технологические ребра.
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