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Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1 * Размеры для справок;
2 ** Размер обеспечить инструментом;

3 Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, ±
IT12
2 ;

4 Длина заготовки 600±5 мм;
5 Произвести удаление заусенцев и шлифовку внешней поверхности
детали после операций гиба.


