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7 . Tanka &rta prestavija kon&no obdelano izvrtino, debela &rta pa presezek materiala,
z namenom, da dovoli uporabo telesa osi do meje dovoliene mehanske obdelave sedeza osi
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R = 8mm in z korakom < 0,8mm na obrat. ﬁ povriine, etalonl tehniEnih LCA. Toda e it
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