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А-А ( 1 : 1 )

КРУГЛАЯ КРУТАЯ КРО М КА R5

Б

1 Г

12,5

О ТШ ЛИ Ф О ВАНН АЯ  КРО М КА 150
МЕСТО КЛЕИМА: 
см. т. т. п. 9. 300

В(1:2,5)
B ud до выполнения  
радиусов (R=15)

R323,7 R348,8 Г
150

R300

1. От ливка по ГОСТ 2 6 3 5 8 -8 4 .
Д опускаемы е от клонения разм еров и припуски  на мех. 
обработ ку от ливок по III классу  точности по ГОСТ 2 6 6 4 5 -8 5 .
2. Термообработка лит ья НВ=135г180.
3. Н еуказанны е литейные радиусы  R=2mm.
4. Н еуказанны е наружны е галт ели R=2mm.
5. Н еуказанны е предельные от клонения обрабатываемых 
разм еров по Н14, h14, + IT14/2 .
6. Качест во обработ ки фасок в отв. детали должно соответ­
ствовать 6'1 /
7. Дефекты, снижающие механическую  прочност ь детали, не  
допускаются.
8. Острые кр о м ки  притупить фаской 1x45°.
9. Клеймить ударным способом № 306-№ 8.4 7 8 2 8 0 .X. 
Шрифт15-ПРЗ ГОСТ 2 6 .0 2 0 -8 0  на гл убину  0,6... 1,0мм.
10. *Размеры для справок.

Нормализован с чертежа № 5.557395У /001  DANIELI 
поз.306 черт № .8 .478280 .X

ВЕРСИЯ 001

К  черт.

1579-29

Вст абка-Р65-306

1 М ‘/
ВЧ 40 ГОСТ 7293-85

Л и т . Массаж

130

Маситав

1-5

Л и с т  Ли с т о в  1


