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1 Гр. IV - КП 245 ГОСТ 8479-70.
2 Допускается изготовление из стального проката, механические свойства которого не ниже,
чем у поковки.
3 * Размер обеспечить инструментом.
4 ** Размеры для справок.

5 Неуказанные предельные отклонения размеров: H14, h14, ± 
IT14
2 .

6 Деталь подвергнуть межоперационной консервации по технологии завода-изготовителя. 


