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Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1 Общие допуски по ГОСТ 30893.1: H14, h14, ± IT14/2.
2 Острые кромки притупить фаской 0,5х45°.
3 Покрытие алюминия анодное оксидирование.
4 После механической обработки, промыть в обезжиривающем
растворе. Наличие царапин и высохших разводов не допускается.
После очистки голыми руками не прикасаться.
5 Поставка детали осуществляется в упаковке. Упаковка должна
обеспечивать сохранность изделия от царапин и других
механических повреждений.
6 Неуказанные параметры шпоночного паза - согласно ГОСТ
23360-78.
7 Неуказанные параметры шлицевого отверстия - согласно ГОСТ 
1 139-80


