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Копировал Формат A2

Ra 6,3 ( )

1 260...285 HB.
2 * Размер обеспечить инструментом.
3 ** Размеры для справок.
4 Неуказанные предельные отклонения размеров H14, h14, ±IT14/2.
5 Острые кромки притупить радиусом или фаской 0,1-0,4 мм.
6 Допускается выполнять канавки для выхода шлифовального

круга по ГОСТ 8820-69.
7 Маркировать на бирке Ч, М шрифтом 5-Пр3 ГОСТ 26.008-85.


