
Б

Б

490

Ç2
33 п.3

Д

152

210

R7

2отв. M5
выполнить по дет. 6610-31-538

32±0,2

32±0,2

47±0,2

110

Ç20
насквозь

2 отв. M16
насквозь

Ra
 1
,6Ra

 1
,6

Ra 0,4

Ra
 1
2,
5

231

Ç210±0,2

60Å±
15'

А

А

Ç210±0,2

35Å±15' 60Å±15'

Маркировать
№ чертежа

Г

Г

А-АВ

В
Ç1

80
JS

6(
±0

,0
12

5)

Ç1
90

JS
6(

±0
,0
14

5)

R2
99,5-0,2

185 120Å

Ç20,5

5

Ç6
2 отв. 25

1,6•45Å

1,6•45Å

107-0,2 300 +0,2

Ç1
81

Ç1
73

+0
,3

Ç1
91

M8 6 
от

в.33

3

3

0,02 Д

0,015 Д

0,02 Д

0,015 Д

Ra
 0

,8

Ra 0,4

Ra
 0

,8

Ra 0,4 Подписан М.42173.0002.00.01 УЛ

0,
01

5

0,
01

5

Цементация 0,8...1,2; 57...62HRC

Б-Б

20Å

M33х1,5
3 отв.

45

7,
5

В-В
M10
3 отв.

25
Å

4 +0,12

14
+0

,11

Г-Г

M86 отв.

35

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Пиноль
Сталь 20Х  ГОСТ 1050-2013

М.42173.0002.00.01

67,34Потокин А.С.
Кунгурцев Д.Н.

Краснов М.А.Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

М.42173.0002.00.01
Копировал Формат A3•3

Ra 6,3 ( )

1 Восстановленный заводской чертеж 6610-31-606 с ремонтным
припуском
2 Применяемость - станок продольно-фрезерный 4-шпиндельный мод.
6610 инв. №42173
3 Окончательную обработку ∅233 произвести по фактическому
размеру корпуса, обеспечить зазор от 0,1 до 0,12 мм
4 Допуск конустности и эллиптичности ∅233 не более 0,015 мм
5 Допуск конустности и эллиптичности ∅180 и ∅190 не более 0,015 мм
6 Несоосность отверстий ∅180 и ∅190 не более 0,02 мм
7 Допуски на резьбу по 3 классу точности в соответствии с ГОСТ
16093-81
8 Заход резьбы обеспечить фаской по ГОСТ 10549-80
9 Притупить острые кромки фаской 1х45Å
10 Неуказанные предельные отклонения размеров для отверстий Н14,

для валов h14, остальное IT±
14
2


