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Е441.683.00.00.001
Копировал Формат A3

Ra 0,80 ( )

1. H14, h14, ± 
IT14
2 .

2. 38...46 HRC.
3. Острые кромки по контуру паза притупить R 0,5мм.
4. Поверхность Ra 0,80 полировать, Хтв 15, полировать.
5. Маркировать: знак фирмы- изготовителя, № штифта. Допускается
электрографическим способом.


