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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Блок цилиндров
Сталь 38ХГМ ГОСТ 4543-2016

2,91

НМРУ100521

Мошков
Вашурин
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НМРУ100521
Копировал Формат A3

Rz 40 ( )

1 HV 530...570.

2 Покрытие: на поверхность сферы Г нанести материал БрО5Ц5С5 на толщину не менее 1 мм. 

3 Твердость бронзированного слоя сферы Г ... Контролировать 1 раз в месяц на любой детали.

4 Неуказанные острые кромки притупить 0.2•45°.

5 Общие допуски по ГОСТ 30893.1 H12 ; h12 ; ±
IT12
2 .

6 Общие допуски формы и расположения - ГОСТ 30893.2-К.

7 Поверхность сферы притереть по сопрягаемой детали.

8 *Размеры для справок.


