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СЕЧЕНИЕ A-A
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СЕЧЕНИЕ B-B

1х45

 R1,50 

МЕСТНЫЙ C
МАСШТАБ 5 : 1

1 Острые кромки притупить минимальным радиусом.
2 Н14, h14, +-IT14/2.
3 Допуск цилиндрических шеек 1к, 2к и 1л 0,005.
4 Допуск параллельности осей шеек 1к, 2к и 1л 0,03мм.
5 Шейки 1к, 2к и 1л закалить ТВЧ до 50...55HRC.
6 Скругления на шейках выходов маслоканалов сделать до термообработки.
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