[bookmark: _GoBack]Технические данные струбцины:
Материал и термообработка: Сталь должна быть марки 45. Каждая партия изделий после термообработки должна иметь степень закалки HRC от 35 до 40 единиц и  проходить проверку на HRC тест, и на разрыв и выдерживать нагрузку в 600-800 кг. не разрушаясь. Сталь не должна иметь коррозии (ржавчины),  не должна иметь механических повреждений. Все углы струбцины должны быть прямыми, на сгибах не должно быть трещин и разрывов.

Пробивка отверстий в струбцине: Все отверстия должны быть равно удалены от продольных краев изделия. 
Набивка фаски в отверстиях: Фаска должна быть нанесена таким образом, чтобы в отверстии
помещалось 3-4 витка резьбы. 
Требование к покрытию: Перед покрытием все изделия должны пройти обязательный цикл галтования. Перед покрытием все изделия должны пройти цикл химической отчистки от загрязнений и ржавчины. Толщена покрытия должна составлять от 6 до 12 микрон. Покрытие должно быть равномерным на всей поверхности изделия с наружи и внутри, а также в резьбовых отверстиях. Покрытие должно иметь желтую хроматную пассивацию.
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