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Поз. Обозначение Наименодание Кол.
Масса, кг

Примечание
1шт. Общ.

Детали

1 Б.Ч. Борт №1
Пигт В-35Г0СТ 19903-74 п/п/лпп 
/1иСГЛ Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89 ^ х Ш О 1 46,3 46,3

2 Б.Ч. Борт №2
Пигт Б-35Г0СТ Т9903-Т4 п/п.^пт 
/ШСтСталь 09Г2С ГОСТ 19281-89 1 46,5 46,5

3 Б.Ч. Втулка
ifnn- В-120 ГОСТ 2590-2006 / -oic 
КРУ? 09Г2С ГОСТ 19281-89 ' L _//i 1 12,3 12,3

4 Б.Ч. Втулка
i{nii- В-130 ГОСТ 2590-2006 /
КРУ? 09Г2ГТОГТ 1 Ш -8 9 '> L ~/lb 1 12 12

5 Б.Ч. Накладка
Лист Б~ ш и ти^ п
/ш и"  Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89

110x180 1 3,6 3,6

6 Б.Ч. Накладка

Лист Б- г т  тоз-и/IULI" Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89

110x180 1 2 2

7 Б.Ч. Накладка
П . . . -  6-16 ГОСТ 19903-74 

/ш и "  Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89

30x30 1 0,1 0 ,1

8 Б.Ч. Распорка
Л,.Г -  Б-24 ГОСТ 19903-74 , п . . П г  

/ш и "  Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89 ' о и х ш 1 1,53 1,53

9 Б.Ч. Распорка
/7, „ _  В-30 ГОСТ 19903-74 ^ п..^г 

" иС!Л Сталь 09Г2С ГОСТ 19281-89‘260х^ 5 1 8,27 8,27

Сварные швы 1% Z 1,4

1. Сварку производить электродами типа 350 по ГОСТ 9467-75. 

Сварные швы по ГОСТ 5264-80. Сварка однотипных элементов 

показана один раз.

2. Шероховатость контура реза деталей Б. Ч. Ra 25.

3. Неуказанная обработка - Ra 12,5.

4. Качество обработки фасок - Ra 6,3.

5. Н14, h14, HT14I2.

6. Чертёж для справок - 8.478277. Z  DANIELI.

;>

*

> 7 .  *  Размеры для справок. - , . . . . . . .  v .  ..

Л- Прокатный цех №3. УРБС. Корпус 5X001 д сборе. 1851-64
К чертежц

1851-65

Корпус SX001

7 Сборочный чертёж
Нач. ПКЦ

Лит. Масса, кг

134

Масштаб

1:4
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