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M28х1,5

ГОСТ 5264-80 Т6

ГОСТ 5264-80 Т1

1. Сварной шов зачистить. Шлак удалить. Трещины не допускаются.
2. После завинчивания шов между деталями 3.1 и 3.2 заварить.

Получаша

17.200-0007.004 СБ

4.1

4.24.34.4

17.200-0007.004СБ

1:13. Сошлифовать в 1 уровень с деталью 4.3.
4. Точить в сборе до размера h=6 мм.

Снять по 1 мм с каждой стороны.
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ГОСТ 526480 С12
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1:13. Сошлифовать в 1 уровень с деталью 4.3.
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Снять по 1 мм с каждой стороны.

п3.

6

п.4

ГОСТ 526480 С12

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

Макаров 05.18
Милакова

Лебедев

КТО ЦПК
АО "КЗА"

1 4

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
т
а

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
т
а

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6.3 ( )


