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Копировал Формат A3

Rz 80 ( )

1. HB 363...444 (3,2...2,9). Термообработать изотермически.            
[ σВ  1,08 ГПа (110 кгс/мм

2
); σТ  0,98 ГПа (100 кгс/мм

2
)].

2. На поверхностях Д, Е и Ж допускается чернота.


