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AGUJERO H7

DIAMETROS pasa -
NomNALES | e ELES (m O FASA
mm
No pasa - pasa i6 hé
s +0,009 +0,006 | +0,000
a
0,000 -0001* | -0,007+
+0,012% +0007 | 0,000
Masde3ab
0,000 - 0,008+
+0,015% +0007 | 0000
Masde 6a 10
0,000 -0,002+ | -0,009*
+0,018* +0008 | 0000
Més de 10a 18
0,000 -0003+ | -0011+
+0,021 +0009 | 0000
Mas de 182 30 it
0,000 -0,004* | -0013* Ll
Superiol
+0,025¢ +001 0,000
0,000 -0005+ | 0016+
Mas de 50 a 6 +0,030* +0012 | 0000
Mas de 65 a 80 - 0,007+ -0,019*
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Hallar las tolerancias para las magnitudes siguientes, luego obtener los limites superior
e inferior y, finalmente, las medidas méxima y minima para cada una de ellas.
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