
Ин
в. 

N 
по

дл
. 

| П
од

пи
сь

 
и 

да
та

 
| В

зан
 

ин
вГ

ТГ
 

Ин
в, 

N 
да

ъп
. 

\ П
од

пи
сь

 
и 

да
т

а

12,5

- В
920 - А

220 1 2 0 220 1;>0-------- -------------- 240

h- в |—А

А-А ( 1 : 1 )

К Р У Г Л А Я  К Р У Т А Я  К Р О М К А  R5

В-В ( 1 : 2.5 )

Г О Т Ш Л И Ф О В А Н Н А Я  К Р О М К А

М Е С Т О  К Л Е И М А : 
см. т. т. п. 9.

Г(12,Б)
Bud до выполнения 
радиусов (R=15)

R 338 /7  R 369

R 7/2

со
од

R 20/3

32,5 ;

д

8 0 ^

CD

R15

R 15

27 ,5

R 300

/. Отливка по ГОСТ 26358-84.
Допускаемые отклонения размеров и припуски на мех. 
обработку отливок по III классу точности по ГОСТ 26645-85.
2. Термообработка литья НВ= 135^180.
3. Неуказанные литейные радиусы R = 2 m m .
4. Неуказанные наружные галтели R = 2 m m .
5. Неуказанные предельные отклонения обрабатываемых 
размеров no Н14, Н14, ±1Т14/2.
6. Качество обработки фасок в отв. детали должно соответ­
ствовать 6,\ /
7. Дефекты, снижающие механическую прочность детали, не 
допускаются.
8. Острые кромки притупить фаской 1x45°.
9. Клеймить ударным способом № 326-№ 8.478280.X. 
Шрифт15-ПРЗ ГОСТ 26.020-80 на глубину 0,6... 1,0мм.
10. *Размеры для справок.
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