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Копировал Формат A1

Ra3.2 ( )

1 Неуказанные предельные отклонения по h14; H14; ±JT14/2;
2 Твердость 50-55 HRC;
3 R1 обеспечивается при пробивке восьмигранника;
4 R4 обязательно , острый угол - концентратор напряжений;
5 Сварной шов обработать механическим путем с обеспечением
радиуса R4±0,5;
6 Сварка с резьбой предпочтительнее;
7 Стали для цельного ключа : 30ХГСА, 30ХГН3А; 45; 40Х;
8 Стали для сварного ключа : 45, 45Г; 30ХГН3А; 40Х.


