
1. Винт правого вращения, двухзаходной, шаг каждой лопасти 143 мм.
2. Острые кромки притупить R=0,3 мм.
3. Остальные параметры см. ГДМ-РМ-В-100.000-180.x_t.
4. *Радиус инструмента.
5. При изготовлении детали из Сталь 12Х18Н9ТЛ ГОСТ 977-88 или Сталь 20Х13Л

ГОСТ 977-88 поверхности зачистить абразивным инструментом до Ra 2.5 .
6. Маркировать заводской номер и клеймить клеймо ОТК на бирке.
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