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319.02.06.103
Копировал Формат A3

3,2

1. 40...45 HRCЭ .

2. H12, h12, ± 
IT12
2 .

3. H7, ± 
IT7
2  для размеров обозначенных *.

4. Обеспечить зазор 0,05 +0,05 мм на сторону между Прижимом и Ножом
319.02.06.102.
5. Размеры рабочих поверхностей выполнить по электронной модели
детали.


