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ЛКМУ.301216.108
Копировал Формат A4

Ra 3,2 ( )

1 * Размер обеспечить при чистовой обработке детали после
приварки к пластине, либо использовать технологичекую оправку при
сварке в составе всей сборки.
2 Неуказанные предельные отклонения размеров, допуски формы и
расположения поверхностей - по ГОСТ 30893.2-mК.
3 Острые кромки притупить радиусом R0,5 мм, форма поверхности не
регламентируется.
4 Покрытие: Хим. Окс. прм.


