
R20±0,5 259±0,3
300 -0,2
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20,5±0,3
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Б1,6±0,6 30±1

В Е
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R20±0,5 259±0,3
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В Е
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0,2
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-0,0
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I(2:1) вариант

60 ±
1

3 max
с двух сторон

I(2:1) вариант

60 ±
1

3 max
с двух сторон

А (2:1)

10 +0,58

Г

21-0,1
5

-0,3
5

А (2:1)

10 +0,58

Г

21-0,1
5

-0,3
5
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1. HB 387...477 (3,1...2,8). Термообработать изотермически. Дляпроверки твердости допускаются лыски на одном или обоих торцахна глубину не более 0,3 мм, занимающие не более половины площадиторца.2. После термообработки допускается прослабление размера Д неболее 0,03 мм и увеличение не более 0,025 мм сверх допуска повсей длине.3. Измерение твердости допускается производить на участке Ж,при этом допускаемая глубина зачитски не более 0,2 мм.


