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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1

ТИ 262.2018/02.00.10/15-01.00.00СБ

Вал
Сборончый чертеж

189Трапезникова Е.Г.
Герасимов Д.М.

1:10

ООО "ТЕХНОИНКОМ"
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ТИ 262.2018/02.00.10/15-01.00.00СБ
Копировал Формат A3

1 *Размеры для справок.
2 Подрезку пера  выполнить "по месту".
3 Сварка основного металла полуавтоматическая в среде защитного газа по ГОСТ 14771-76
проволокой Св-08Г2С ГОСТ 2246-74, или ручная дуговая по ГОСТ 5264-80 электродами типа
Э46 ГОСТ 9467-75. Cварные швы выполнить по контуру прилегания деталей.
4 Проверку сварных швов произвести визуальным осмотром.

5 Неуказанне предельные отклонения размеров: H14;h14;± 
IT14
2 .

Детали

Б/Ч 1 ТИ 262.2018/02.00.10/15-01.00.01
Труба 

159х8 ГОСТ 8732-78
Б20 ГОСТ 8731-74

1 L=6129

А4 2 ТИ 262.2018/02.00.10/15-01.00.02 Фланец 2
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з. Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание


