
1. Неуказанные предельные отклонения: H14, h14, ± 
IT14
2 .

2. *Размеры для справок.
3. Сварные швы по ГОСТ 14771-76. Варить по контурам
прилегания свариваемых деталей катетом 3...4 мм.
После сварки швы зачистить.
4. Предохранить посадочные поверхности от повреждений.
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МиЗ-4-03.01.08.100 СБ

Вал
Сборочный чертеж

11,35Санников И.С.
Моромов А.В.
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МиЗ-4-03.01.08.100 СБ
Копировал Формат A2

6,3

Артем
Прямоугольник

Артем
Прямоугольник


