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ROZMER PRES 6 ZUBU MAX = 8%%72
MIN.
ROZMER PRES VALECKY ®1mm M}xx $16.008
= 15,95

ZBYTKOVY MAGNETIZMUS MAX. 200Am
KONTROLOVAT NA ¢15- 0,003 (2x).

PLOCHY OZNACENE —.—.—.— NITRIDOVAT DO HL.01+02mm
TVRDOST 750Hv MIN..
VYROBIT Z VYKOVKU SHAFT-FORGING €. 21381

VESECHNY ZAPICHY A HRANY NA 015, 914,048, 914 LESTIT €.
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