Pasowania @6 Ch (f7 wg PN-EN 20286)
V4
Do 2
Sruba pasowana M6-29-14 D00 | s | GOe
Szlifowa¢ na 2 5,960 | 5963 | 25966
Wyréb gotowy | @ 5,978 @ 5,990
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Materiat: 30HGSA
[ 1. Toczy¢ suréwke wg rysunku z nakietkiem zewnetrznym
O 2. Gwint walcowac¢ (klasa gwintu 6e wg 214AT, gwint wg GOST 9150-81, , . .
pola tolerancji wg GOST 16093-81, podciecia i wyjsciawg OST 1 00010-81) Stosowac wytgcznie do zlecenia z dn. ...........cccocvuvvvevveveennnn..
[0 3. Obrobka cieplna do Rm=1080+1280 MPa, dostarczy¢ probniki do hartowania
O Przy hartowaniu izotermicznym Rm=1080+1430 MPa. R K
O 4. Odcigc¢ nakietki, sprawdzi¢ dtugosc i kat faz, "
0 b énak%waé zg?dnie zZ normg 1796AT- paunkt r}7/a stopie $ruby Ry sunek wy konawczy ysunek nr.
[0 6. Sprawdzic¢ defektoskopem
[0 7. Szlifowa¢ zgodnie z rysunkiem w klasie X (Ch) z uwzglednieniem grubo$ci powfoki Q >y
[0 8. Obrébka ga%waniczn;yCd grubosc Warstwy( 9+)12pm ?GeOST 9.004q72)z odwodorowaniem Sruba ze tbem SZGSCIOthﬂy m Metal Master
[0 9. Wykonac badanie zrywajgce i Scinajgce (zgodnie z normg 101ATU, 2AR i OST1.31100-80) do pochze A p rzegubowych 0002
drugiej klasy doktadnosci (Ch) 06.29.14




