
H12, h12, IT12/21.
Покрытие Ан. Окс. черн.2.

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Хим. Окс. 2.

H12, h12, IT12/21.

1:1

H12, h12, IT12/21.
Заготовку детали изготовить методом лазерной резки2.

H12, h12, IT12/21.
Параметр шероховатости поверхностей 2.

     сварных швов не грубее Rz 80
3.   Сварные швы по плоскостям А зачистить до основного металла.

H12, h12, IT12/21.
* - Размер для справок.2.

Д16Т

Зажим

Ra 3.2

Rz 40

ИзмЛист № докум. Подп. Дата
Разраб.
Пров.

Утв.

Лит. Масса Масштаб

Лист 1 Листов 4

Формат А4



22

42

54

6
14,530,2

43
,5

10
40

22

4,
5

R6

55

56
,5

12 ±0,05

101

11

22

22 34
,5

АА

К

И
35

52,3 ±0,1

2

М3
9х

1-
7Н

397

4

43
,5
*

12,5 ±0,05

25,85 ±0,05

0,
71
 ±

0,
05

35

44

0,5х45

24

Г

Г

Д

Д

ЛЛ

А-А

ВИД 

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Ан. Окс. черн.2.

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Хим. Окс. 2.

H12, h12, IT12/21.

1:1Зажим

Д16Т

H12, h12, IT12/21.
Заготовку детали изготовить методом лазерной резки2.

H12, h12, IT12/21.
Параметр шероховатости поверхностей 2.

     сварных швов не грубее Rz 80
3.   Сварные швы по плоскостям А зачистить до основного металла.

H12, h12, IT12/21.
* - Размер для справок.2.

Б (лист 2)

(лист 4)

(лист 4)

Ra 3.2

Rz 40

ИзмЛист № докум. Подп. Дата
Разраб.
Пров.

Утв.

Лит. Масса Масштаб

Лист 2 Листов 4

Формат А4



R50 (для инструмента)

18
,5
 ±

0,
05

27

10

36
 ±

0,
05

18
*

87 ±0,05

30
 ±

0,
05

15

23 ±0,05 21,5 ±0,05
4,5 ±0,05

4отв. М3 6
ЕЕ

22
,9 13,4

4х45
4 фаски

4паз

45°

Г-Г

 

4*паз

M4

4,5
8

2

6

Д-Д

5,6

M3 6
3отв.

26
 ±

0,
05

13
*

1046 ±0,05

M3 4
4 отв.

Е-Е

AB

AC

ВИД AB

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Ан. Окс. черн.2.

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Хим. Окс. 2.

H12, h12, IT12/21.

1:1

H12, h12, IT12/21.
Заготовку детали изготовить методом лазерной резки2.

H12, h12, IT12/21.
Параметр шероховатости поверхностей 2.

     сварных швов не грубее Rz 80
3.   Сварные швы по плоскостям А зачистить до основного металла.

H12, h12, IT12/21.
* - Размер для справок.2.

Вид Б

(повернуто) (повернуто)

Д16Т

Зажим

М(лист4)

Ra 3.2

Rz 40

ИзмЛист № докум. Подп. Дата
Разраб.
Пров.

Утв.

Лит. Масса Масштаб

Лист 3 Листов 4

Формат А4



4,5
8

M4
10

4,5ВИД К

2

2
ск

во
зн

ой
пр

оп
ил

12

23* 5

ВИД И

22

21

18

0,
5х

45

Л-Л

4

R2

32 16*

Вид М

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Ан. Окс. черн.2.

H12, h12, IT12/21.
Покрытие Хим. Окс. 2.

H12, h12, IT12/21.

1:1

H12, h12, IT12/21.
Заготовку детали изготовить методом лазерной резки2.

H12, h12, IT12/21.
Параметр шероховатости поверхностей 2.

     сварных швов не грубее Rz 80
3.   Сварные швы по плоскостям А зачистить до основного металла.

H12, h12, IT12/21.
* - Размер для справок.2.

Д16Т

Зажим

Ra 3.2

Rz 40

ИзмЛист № докум. Подп. Дата
Разраб.
Пров.

Утв.

Лит. Масса Масштаб

Лист 4 Листов 4

Формат А4
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