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2. Притереть с сопрягаемым винтом, обеспечив осевой зазор
0,005...0,015 мм и момент трения 0,004...0,010 Нм. Детали применять
совместно.
3. Накопленная погрешность шага резьбы Tr10x1,5 не более 0,005
мм на всей длине.
4. Общие допуски по ГОСТ 30893.1: H12, h12, ±IT12/2.
5. Допуски формы и расположения - ГОСТ 30893.2-К.
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Копировал Формат A3

Ra 2,5 ( )

1. Допускается изготовление из Бр.ОФ 6,5-0,15 ГОСТ 5017-2006.


