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CLIENTE REVISIONE DATA
Customer Revision Date
FOR 0 28-04-7003

Impronte degli Estrattari: 0.5 mm MAX per profondita’ o sporgenza con assenza completa sulla chiave

Sporgenza residua di tutte le bave: 0.3 : 0.4 mm. MAX

Raggi di arr. degli spigoli: 0.8 MAX per futti gli spigoli ed i raggi non quotafi

Rug. Sup. RA: 5.0 umm MAX in assenza di impr. di calamina o alfre imperf. di superfice

GREZZO
Row

/

TRATTAMENT I TERMICI O SUPERFICIALI

Heat treatment or Coatings

Angolo di spoglia: 3° MAX

Sfalsamento: 0.3 : 0.4 MAX

CODICE EUCLID3
EUCLID3 Code

SM-00007

DESCRIZIONE
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