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6,3

1. HB 101...143. Заготовку перед обработкой отжечь. (Допускается
нормализация).
2. * -Размеры для справок.
3. ** -Радиусы закругления R определяются инструменотом
(проволокой - при обработке на проволочноэрозионном станке).
4. Накопленная погрешность на 166 шагах Т не должна превышать
±0,007.
5. Неуказанные отклонения размеров: H14; h14; ±JT14/2.


