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Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб. Щеглов
Пров. Литвякова
Т.контр. Хорошилов Лист Листов

Н.контр. Литвякова
Утв. Тикин
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Сборочный чертеж
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Копировал Формат A1

Ra 12,5 ( )

1. Сварные швы по ГОСТ 14771-76.
2. Обозначение сварных швов относится ко всем подобно

свариваемым элементам.

3. Общие допуски по ГОСТ 30893.1: H14, h14, ±
IT14
2 .

4. Механическую обработку выполнять после сварки.
5. * Размеры для справок.
6. ** Полировать. Шероховатость - Ra1,6.
7. *** Размер обеспечить инструментом.
8. Маркировать Ч и клеймить К.


