
0,15
0,3

1,5
1,8

3,1
3,4

4,6
4,9

6,2
6,5

7,8
8,1

9,4
9,7

11
11,3

12,6
12,9
13,55

14,3
14,6

16
16,3

17,8
18,1

19,6
19,9

21,5
21,8

23,4
23,7

25,4
25,7

27,5
27,8

29,7
30

32
32,3

34,4
34,7

36,9
37,2

38,3
38,55

38,6
39,6

39,9
41
41,3

42,5
42,8

44
44,3

45,6
45,9

46,45
47,2

47,5
48,9

49,2
50,6

50,9
52,5

52,8
54,3

54,6
56,3

56,6
58,4

58,7
60,6
60,9
62,9
63,2
63,55
65,2
65,5
67,8
68,1
70,4
70,7
73,2
73,5
76,2
76,5
79,4
79,7
82,8
83,1
86,4
86,7
88,55
90,2
90,5
94,4
94,55
94,7
98,8
99,1
103,7
104
108,9
109,2

114,6
114,9

120,9
121,2

3
6

8
12

15
52 54 59

R59

6

4 X 2

Таблица 1

Таблица 1 (продолжение)

Таблица 1 (продолжение)

Таблица 1 (продолжение)

Таблица 1 (продолжение)

1. *Контролировать направление проката заготовки.
2. ** Переход от цилиндрической поверхности к плоскости должен быть плавным в пределах
 допуска.
3. Гравировать (лист 2) : размерные риски согласно таблице 1 и виду А ( "a "-цена деления 
шкалы);

размерные риски согласно видам C и D(лист 2);
элементы К и М  (лист 2);
 "СО-3Р"(вид С лист2)-высотой 6 мм; 
"20" и "59" (вид В лист2) -высотой 4 мм, 
"2013г"и"№ 130001"(уточнить серийный номер)-высотой 4 мм
остальные знаки -высотой 3 мм; 

ширина и глубина рисок и линий знаков -0,3 мм.
Внимание!  Уточнить год и серийный номер.
Внимание! Контролировать совпадение оси симметрии риски "0" (вид А) и центра 
отверстия 6.
4. Неуказанные предельные отклонения размеров H12, h12, IT12/2.

Rz20
)(

"a " 2 4 6 8 "10" 12 14 16 18 "20" 22
L 0,1,

мм 1,5 3,1 4,6 6,2 7,8 9,4 11 12,6 14,3 16 17,8

"a " 24 26 28 "30" 32 34 36 38 "40" 41 42
L 0,1,

мм 19,6 21,5 23,4 25,4 27,5 29,7 32 34,4 36,9 38,3 39,6

"a " 43 44 45 46 47 48 49 "50" 51 52 53
L 0,1,

мм 41 42,5 44 45,6 47,2 48,9 50,6 52,5 54,3 56,3 58,4

"a " "65" 66 67 68 69 "70"
L 0,1,

мм 94,4 98,8 103,7 108,9 114,6 120,9

"a " 54 "55" 56 57 58 59 "60" 61 62 63 64
L 0,1,

мм 60,6 62,9 65,2 67,8 70,4 73,2 76,2 79,4 82,8 86,4 90,2
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