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1. 388...471 HB (3,1...2,8) термообработать изотермически.
2. На поверхностях В и Г допускаются черновины не более 40%
площади.
3. После термической обработки наружные поверхности детали
подвергнуть дробеструйному наклепу стальной или чугунной дробью
№1...2 ГОСТ 11964-81. Допускается наклеп остальных поверхностей и
наличие в рабочей дроби до 30% (по весу) осколков.
4. Допускается прослабление размера Л до (46±0,3) мм (допуск
зависимый), при этом допуск параллельности осей отверстий М 0,16
мм.


