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Копировал Формат A3

1. *Размеры для справок.
2. Общие допуски по ГОСТ 30893.1 : H12, h12, ±IT12/2.
3. Сварные швы по ГОСТ 14771-76.
4. Острые кромки притупить фаской 0,2..0,4х45Å.
5. Размеры после покрытия.


