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ФД.64В.718.01

Корпус 96,2Снежкин
Абросов

КапитоновРук.
Саленок
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ФД.64В.718.01
Копировал Формат A1

1. Общие допуски по ГОСТ 30893.2-тК.
2. *Размеры для справок.
3. Сварка ручная аргонодуговая. Сварные швы выполнить по
ГОСТ 14771-76.
4. Контроль сварных швов выполнить внешним осмотром и
измерениями по ГОСТ 3242-79. Трещины, прожоги, непровары не
допускаются.
5. Параметр шероховатости поверхности сварных швов Ra 6,3 .

Детали

A3 1 ФД.64В.718.01.001 Основание 1
A3 2 ФД.64В.718.01.002 Труба направляющая 1
A4 3 ФД.64В.718.01.003 Ребро 12
A4 4 ФД.64В.718.01.004 Ребро 6
A3 5 ФД.64В.718.01.005 Стойка 3

6 -01 Стойка 3
A3 7 ФД.64В.718.01.006 Втулка 1

Ф
ор

ма
т
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По
з. Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание


