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*Размеры для справок1.
Общие допуски ГОСТ 30893.2-mK2.
H12, h12, IT12/23.
Нуказанные радиусы скругления обеспечиваются возможностями 4.
оборудования

*Размеры для справок1.
Общие допуски ГОСТ 30893.2-mK2.
H12, h12, IT12/23.
Сварка по ГОСТ 14771-764.

*Размеры для справок1.
Общие допуски ГОСТ 30893.2-mK2.
H12, h12, IT12/23.
Нуказанные радиусы скругления обеспечиваются возможностями 4.
оборудования
Перед нанесением покрытия, подготовить поверхность согласно ГОСТ 5.
9.305-84.

5.1.  Обезжирить поверхность с помощью обработки горячей водой 
температурой 70 С - 90 С, далее - с помощью растворителя, методом 
погружения либо распыления.
     52. Промыть.
     5.3. Подвергнуть химическому оксидированию - Хим.окс.
     5.4. Промыть питьевой водой и подвергнуть горячей сушке.
     5.5. Нанести порошковую краску.

При наличии видимых повреждений, сколов, забоин, раковин подвергнуть 6.
деталь шлифовке. Поверхности, подлежащие окрашиванию, не должны 
иметь заусенцев, острых кромок (радиусом закругления менее 0,3 мм), 
прожогов, нарушений сплошности металла в виде трещин и др.
Покрытие: порошковая краска, полиэфирная, наружная, класс покрытия 7.
III.УХЛ1 по ГОСТ 9.032-74.Текстура краски и RAL указывается в заказе.
На лицевых поверхностях А не допускаются: контактные пятна от 8.
оснастки, непрокрасы, наплывы краски, вкрапления пыли/грязи/стружки, 
царапины. Толщина слоя краски не более 60мкм.
ВНИМАНИЕ! Поверхность Б - защитить от краски9.
Защитить резьбовые отверстия от покрытия.10.
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Лист 1

Half door 568.91

Габаритный чертёж

* Размеры для справки;1.
Общие допуски ГОСТ 30893.2-mK;2.
h12, H12, IT12/2;3.
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