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Скворцов

№ докум.

Пров.

Н.контр.

Утв.

Т.контр.

Разраб.

Подп.

Лист 1

Лит.

Формат А2

Листов 2

Масса

Элемент

корпуса

1:1

ЭП.004.504.01

Хабаров

ЭП.004.504.01

Э
П
.
0
0
4
.
5
0
4
.
0
0

2
8
*

3
5

65*

24

НПП "ГАММА"

1
8
*

18

Пенопласт ПС-1-200 плита 60

ТУ 2244-461-03761784-01

1.* Размеры для справок.

9. Поверхности -К, парных деталей красить из распылителя, пентафталевой эмалью ПФ-115, ГОСТ 6465-76, цвет - серый.

2. ** Размеры обеспечиваются инструментом.

11. Общие допуски ГОСТ 30893.2-2002mH.

6. Наружную токарную обработку деталей производить попарно, вставив во внутреннюю отфрезерованную

полость приспособление Пр.004.500.10 и использовав приспособления Пр.004.500.16 и Пр.004.500.17.

4. Допускается только обратная седловидность (положительный изгиб),

5. При не соблюдении п.4, настоящих ТТ, заготовку необходимо состарить в заневоленном состоянии,

+

--

+

--

10. Неуказанные предельные отклонения размеров; Н12, h12,     I T 12/2.

+

--
-

12. Остальные технические требования по ОСТ4 Г0.070.014.

-

8. Царапины и вмятины на наружных поверхностях не допускаются.
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Б

Б

50* 30*

10*

30
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не более 0,5 мм, со строгой ориентацией только по длинной стороне плоскости Г.
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Ф53,86*
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1

0,1
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0,5

0,5

93,5

А

Rz40 (    )

Б

Б

А

А

0,2

0,1

0,2

0,2

0,1

Б

0,1

0,1 0,1

3. Размеры заготовки после фрезерной операции смотри на листе 2.

7. Торцевые отверстия Ф2 мм, по четыре с каждой стороны выполнять в последнюю очередь, по промаркированным ответным деталям.

Покраску деталей производить в сборе проложив между ними прокладку Пр.004.500.18, выровнив её по размеру Ф70 и ближайшему торцу,

в печи при температуре 60    0,5  (максимум   1 ) в течение 100 часов (минимум 50 часов).

и по размеру Ф88, стянуть после этого две детали пластиковыми стяжками по диаметрам Ф70 и Ф88.

Rz 20

Rz 20
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+
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164
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