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 根据TH 25010.00150 组 3 .对铸件一般的技术要求和对铸造表面的质量要求。
在锥形表面P上产生单个的、散布的、点状的砂眼，面积达到2.5mm2,深度达1.5毫米，数量达5个。 
 在锥形表面P上散布的砂眼数量达5个，总面积达到5cm2，深度达到10毫米，修复--通过后续的机械加工补焊。在锥形表面P上存在砂眼的总面积超过5cm2是不能接受的。 
铸造缺陷的损坏深度是主体厚度的1/3 ，面积不超过40cm2 通过机械加工焊补。焊补之后进行热处理。砂眼的面积超过40см2 是不被允许的。 
 在 Ю , Н ,К , Л ,М , Р, Ф, С这些表面上是不允许有铸造砂眼的。 砂眼的深度达到3毫米，面积1.5см2允许按照图纸上的尺寸，通过后续的机械加工补焊。  .
根据总焊接师的技术工艺进行补焊。
在平面Ф 上距离水压盒的气缸轴250毫米的尺寸范围之内允许有麻面和砂眼，深度不超过8毫米，面积15平方毫米。
 没有指定的铸造砂眼不超过30毫米。铸件的精度 GOST 26645-85.13-0-0-13。
参考尺寸
未注明的轴加工表面的误差范围根据 н 14 , 孔--根据 Н14 , 剩余的 ±IT14/2
 П表面的锥形孔用卡尺控制-- 塞子上涂油漆。贴合应该是整体的，围绕环，宽度不小于25毫米。 .
工作压力 250 kgf / cm 2 。5分钟之内水压试验的压力为375  kgf / cm 2。
在水压试验中，Ш孔的塞子没有固定。
 做上标记符号
尖锐边缘 Г1 进行倒角 0,5*45 °, 长度为 90мм .
在Д1,Е1 ,Ж1表面上允许有螺杆解锁工具。
用金属将裂缝和堵塞去除，在液压或者是验收测试时，深度,超过零件主体厚度的0.5，是不可能修复的。气孔、被破坏的气密性，刻出的深度不小于15毫米。根据工厂现行的技术文件对有缺陷的地方进行划分和补焊。在不经过后续热处理的情况下，用于修补缺陷的焊接金属量不超过400厘米。
