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Формат A0

1. Литейные уклоны, не указанные в чертеже 1°.
2. Литейные радиусы, не указанные в чертеже, 5 мм.
3. Технические требования на литье по ТУ.
4. Точность отливки 8-13т ГОСТ 26645-85.
5. Литейные швы от разъема опок зачистить.
6. Все необработанные поверхности должны быть очищены от 

формовочной земли, пригаров и других литейных наслоений.
7. Н14; h14; ±IT14/2.
8. При поставке на экспорт, дефекты, нарушающие товарный вид, не 

допускаются
9. Покрытие:

а) внутренние поверхности для отправки как запасные части, 
покрывать быстросохнущим высокоадгезионным грунтом МР71-1001/0;

б) в общепромышленном исполнении: наружные необработанные 
поверхности грунтовка ГФ-020 ТУ6.10-1642-77 или ПФ-020 
ГОСТ18186-79;

в) в экспортном исполнении для умеренного климата: наружные 
необработанные поверхности грунтовка ГФ-020 ТУ6.10-1642-77 или 
ПФ-020 ГОСТ18186-79;

 наружные поверхност: эмаль ПФ115 серая ГОСТ6465-76   Ж
.
2

6
1 ; 

г) в тропическом исполнении:  внутренние поверхност: эмаль ВЛ-515 
ТУ6.10-1052-75;

 наружные необработанные поверхности грунтовка ВЛ-02 

ГОСТ12707-77, эмаль ПФ-837 ТУ6.10-1309-77 ОЖ
.
2

6
1 ;

10. * Припуск на мехобработку в литье - не выполнять.
11. Маркировать в литье "Знак товаров и услуг", масштаб 1:1
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Примечание: Для компрессоров КТ7 сверление отверстий 6мм и 
засверловку 14мм выполнять по размерам, указанным на сечении 
Ф-Ф, в этой же плоскости, но диаметрально противоположно (см. 
вид К).
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