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1. Размеры без допусков по 7 классу
2. Острые кромки притупить 0,3мм
3. Термообработка Закалка 1140-1160ÅС и старение1050-1080ÅС 8 часов,
охлаждение на воздухе и старение при 750ÅС  16 часов, охлаждение на 
воздухе RC=28-38
4. После термообработки полировать всю поверхность
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Притереть

см.сборку 1-0-01

9 остальное

место пригонки клапана
На пригонку дан припуск 2-4мм
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