
Т1 - 3 - 50/250
30

0*

1750±5
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1

А

АБ

Б
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15

*

3 места
Т1 - 3

550±1550±1

160±1

1
2

45

6
7

9

275±1 275±1

3

Д Д

10

11 Т1- 3-50/150.

8

Н1 - 3
4 места 220±1

Т1 - 3 - 50/250
30

0*

1750±5

61
5
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7±

1

А

АБ

Б
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15

*

3 места
Т1 - 3

550±1550±1

160±1

1
2

45

6
7

9

275±1 275±1

3

Д Д

10

11 Т1- 3-50/150.

8

Н1 - 3
4 места 220±1

А-А(1:5)

30
6±

1

220*

В В

ì Т1 - 3 - 50/150
3 места

100±1

Н1 - 3
6 мест

ГГ

А-А(1:5)

30
6±

1

220*

В В

ì Т1 - 3 - 50/150
3 места

100±1

Н1 - 3
6 мест

ГГ

В-В(1:1)
6 мест

4±
1

4±
1

В-В(1:1)
6 мест

4±
1

4±
1

Б-Б(1:1)
3 места

4±
1

4±
1

Б-Б(1:1)
3 места

4±
1

4±
1

Г-Г(1:1)
2 места

4±1

4±1

Г-Г(1:1)
2 места

4±1

4±1

Д-Д(1:1)

4±
1

4±
1

Д-Д(1:1)

4±
1

4±
1

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:10
1

СПЦМШ.14.00.00 СБ

Кожух приводаМельничук
Крылков

ООО ЦТЭЦелищев
Игнатов

29,1

Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
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уб
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. и
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ат

а
Сп

ра
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№
Пе

рв
. п

ри
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н.

СПЦМШ.14.00.00 СБ
Копировал Формат A2

1. * - размеры для справок.

2. H14, h14, ±
IT14
2 .

3. Сварные швы по ГОСТ 5264-80.
4. Сварку производить электродами по качеству не ниже Э-46А.


