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1:1
1

М-5757
Шнек Куккер

Линия приготовления клея
Цех 21

Климин 01.04.19

Сталь 30Х13
ГОСТ4543-71Оборин
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М-5757
Копировал Формат A3

Ra 2,5 ( )

1 Острые кромки притупить
2 Направление навивки - левое
3 Неуказанные фаски 1,0•45Å
4 Катет сварного шра 4...5 мм, сварной шов зачистить
5 Угол наклона винтовой линии по среднему диаметру 50Å

6 H14; h14; ±IT14/2


