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Копировал Формат A2

Ra 1,6 ( )

1 Термообработать в заготовке HRC 23-30

2 Неуказанные предельные отклонения отверстий H14; валов h14; остальные 
IT14
2 .

3 Резьбу М39х1-5Н6Н и плоскость Б обработать за один установ
4 Фаски на резьбе М12х1-6g выполнять под углом 30Å - 45Å.
5 ** Размер обеспечивается инструментом.
6 Несоосность резьбы М4х0,5-5Н6Н относительно отв Ç2 не более0,06
обеспечивается инструментом.


