
Б

Ж Ж

12,6 32

18

24

80
±0

,37

R5
2рад

R10
2рад

28±0,2

77,5 15
4±

0,
5

84
±0

,2
7

175,1±0,2

Ç25 +0,13

2 отв.45,5

34

50

М2-7Н/1,5х45Å
2 отв.

20

3肢45Å
2 фаски
9-0,15Б

А

Ж-Ж

1,5
+0

,1

1,5
+0

,1

3 2

30Å

Ra 1,6

0,1 И

0,1 И

И

1

15Å

В

Г

Д

154

8±
0,
18

29±0,26

17
,5±

0,
15

20
±0

,2
6

15 10±0,11

29

30
,5±

0,
12

5

45Å

22
±0

,1

6±0,15

В

Г

Д

Е

Б(1:2,5)

25,5

R20
2 радиуса

R40

147,5

37
肢4

5Å

35
肢4

5Å

48,4

10,6

12,5

12,5
6,25

33,948,1

M2-7H
8 отв.

26
,1

41,8±0,125

71
,8
±0

,15

Е

В(1:1)
2 места

28
±0

,2
6

20±0,26

R5
4рад

Г(1:2)
2 места

116,5±0,27

R5
2рад

15±0,1
R7,5
2рад13,5R2,5

3рад

1045Å

Д(1:2)
8,5±0,18

R10 +0,36

2рад

28±0,2
R10 +0,36

2рад

R10 +0,36

2рад

20±0,2

25±0,26 25±0,26

А(2:1)
2 места

2,
5±

0,
05

11,5±0,055

Ç2,5х5

1

15Å

Е(2:1)
8 мест

M2-7H/1,5x45Å
2 отв.

Ç4 +0,018х1,5

3,75±0,06

Масса Масштаб
Изм. Лист 蒖 докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Лапка
Сталь 12Х18Н10Т ГОСТ 19277-2016

НДСА.070.01.01.02.06

333,13 гВасильева 21.09.2022
Горностаев

Белецкий
ЭСТОИн

в. 
蒖

 п
од

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Вз

ам
. и

нв
. 蒖

Ин
в. 

蒖
 д

уб
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Сп
ра

в. 
蒖

Пе
рв

. п
ри

ме
н.

НДСА.070.01.01.02.06
Копировал Формат A2

Ra 6,3 ( )

1 *Размеры для справки.
2 Неуказанные предельные отклонения Н12, h12, JS12
3 Удалить все заусенцы и острые кромки.
4 После механической обработки, промыть в обезжиривающем
растворе. Наличие царапин и высохших разводов не допускается.
После очистки голыми руками не прикасаться.
5 Поставка детали осуществляется в упаковке. Упаковка должна
обеспечивать сохранность изделия от царапин и других
механических повреждений


