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Копировал Формат A3肢3

1 Сварка ручная электродуговая. Необходим предварительный
подогрев деталей поз. 1 и 2 с последующей термообработкой
изделия в зоне сварного шва.
2 Общие допуски ГОСТ 30893.2 - mK.
3 Доработку вала произвести по поставленной трубе, 
деталь поз. 3.

4 Посадка Ç135 
Н7

k6  введена по требованию заказчика.


