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121Безматерных А. А. Электронно 19.02.2025

Власова О. В. Электронно 19.02.2025

Комаров В. В. Электронно 19.02.2025
Безматерных А. А. Электронно 19.02.2025

И

0020-2025 19.02.2025Электронно1 Зам.

2

Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме

н.
76

56
02

.0
0.
01

.2
00

765602.00.01.229
Копировал Формат A2

Им
я 

ф
ай

ла
 д

ок
ум

ен
т
а

76
56

02
.0
0.
01

.2
29

 П
уа

нс
он

 ф
ор

мо
вк

и 
ни

жн
ий

.cd
w

КО
М
М
ЕР

ЧЕ
СК

АЯ
 Т

АЙ
НА

: к
оп

ир
ов

ан
ие

, п
ер

ед
ач

а 
т
ре

т
ьи

м 
ли

ца
м 

и 
и с

по
ль

зо
ва

ни
е 

дл
я 

со
бс

т
ве

нн
ой

 в
ыг

од
ы 

не
 д

оп
ус

ка
ет

ся
 б

ез
 р

аз
ре

ш
ен

ия
 А

О 
"Н

ПП
 "М

аш
пр

ом
"

1 Требования к поковке: Гр. IV - КП 735 - sВ>880 - KCU>39 HB 277-286 ГОСТ 8479-70.
По всей поверхности поковки выполнить УЗК по ГОСТ 24507-80, группа качества 3n.

Поковка сопровождается сертификатом качества.

Допускается использовать следующие материалы Поковок Гр. IV ГОСТ 8479-70:

1.1 4Х5МФС ГОСТ 5950-2000;

1.2 5Х3ВЗМФС ГОСТ 5950-2000;

1.3 4Х3ВМФ ГОСТ 5950-2000;

1.4 5ХНМ ГОСТ 5950-2000.

2 *Размеры для справок.

3 Общие допуски по ГОСТ 30893.1: Н14, h14, ±IT14/2.

4 Объемной закалкой обеспечить твердость HRC 40-44.

5 Поверхности Д азотировать на глубину не менее 0,2 мм с твёрдостью поверхностного слоя 

48-52 HRC. Перед азотированием острые кромки притупить радиусом R0,5max. 

Допускается наличие азотированного слоя на остальных поверхностях.

Допускается замена азотирования на иное упрочнение поверхности детали с характеристиками

не хуже указанного.

6 Маркировать номер заказа, обозначение изделия по технологии предприятия-изготовителя.


