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Накатка прямая 0,5

1. * - Размеры для справок.
2. Острые кромки скруглить до R0,2 или притупить фасками до 0,2х45 .
3. Неуказанные отклонения размеров: H14, h14, ±IT142.

1. * - Размеры для справок.
2. Сварка по ГОСТ 14771-76.
3. По усмотрению производственного технолога допускается изменение 
катетов сварных швов в пределах ±1 мм.
4. Прожиг и рытвины в сварных швах не допускается.
5. Сварной шов втулки поз. 3 должен быть непрерывным и герметичным.
7. Максимальное линейное отклонение ребер ±1 мм.
8. Максимальное угловое отклонение ребер ±1 .
9. Прожиг обечайки поз. 1 не допускается.
10. Неуказанные отклонения размеров: H12, h12, ±t2.

1. * - Размеры для справок.
2. Деталь изготовить из листовой стали методом плазменной или 
лазерной резки на комплексе с ЧПУ.
3. Неуказанные отклонения размеров: H12, h12, ±t2.
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Имя файла модели Формат файла
WF-121.01.04.01.00.03 - Ложемент IGES
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