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Копировал Формат A1

Ra 12,5, ( )

1 *Размеры для справок.
2 **Параметры обеспечить шабрением по ответной детали при
монтаже, размеры указаны без учета технологического припуска
на шабрение.
3 ***Размеры обеспечить инструментом.
4 Поверхность Р цементировать на глубину 1,2...1,5 мм 58...63 HRC.
5 Поверхность П покрыть баббитом методом напыления. Марка
баббита, метод подготовки и шероховатость поверхности П,
другие ТТ определяются изготовителем в соответствии с
технологией напыления.
6 Общие допуски по ГОСТ 30893.2 -mК.
7 Покрытие поверхности С: на основе эмали группы 2 по 
ГОСТ Р 51691-2000, условия эксплуатации У2 (С4).
8 Противокорозионная защита ВЗ-4, упаковка ВУ-1 по 
ГОСТ 9.014-78.
9 Маркировать Чу, Му, клеймить Ку шрифтом 10-Пр3
ГОСТ 26.020-80.


