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НМРУ100503
Копировал Формат A4•2

Ra 3,2 ( )

1 22Ġ29HRCЭ .
2 Поверхность Д азотировать на глубину 0,25Ġ0,32мм.
3 Твердость азотированного слоя сферы Д на глубину 0,25мм
HV≥450. Контролировать 1 раз в месяц на любой детали.
4 Твердость на поверхности сферы Д HV≥850. 
5 Неуказанные острые кромки притупить 0,2•45°.
6 Общие допуски по ГОСТ 30893.1: H12, h12, ±IT12/2.
7 Общие допуски формы и расположения -  ГОСТ 30893.2-К.
8 Размеры в скобках контролировать после сборки.
9 * Размеры для справок.
10 **Поверхность сферы Д притереть по сопрягаемой детали.


