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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление и приемку производить согласно требований СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2019, ТУ
   25.11.22-001-03605614-2018.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями двух отверстий ±1 мм.
6. Сварные швы по ГОСТ 14771-76- 8, кроме оговоренных. Все швы замкнутые. Однотипные и
   симметричные сварные швы показаны один раз.
7. Все сварные швы - III категории по таб. 1 ГОСТ 23118-2019. Контроль качества - внешний осмотр и
   измерения в объеме 100%. Оценка качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2019.
8. Марки из уголкового профиля допускается изготавливать из частей, соединяя их сваркой встык:
   при толщине полки уголка до 6 мм - сварным швом С7 по ГОСТ 14771-76, при толщине от 7 до 20
   мм - сварным швом С12 по ГОСТ 14771-76. Усиление швов снять с наружной стороны уголков.
   Кол-во стыков: в поясных уголках - не более двух, в раскосах решетки - не более одного.
   Расстояние между стыковыми швами на поясе - не менее 3000 мм. Расстояние между сварным швом
   и центром отверстия - не менее 100 мм.
   Контроль качества стыкового шва УЗК в объеме 100%, категория шва - I, тип - I, оценка
   качества по табл. 10 СП 53-101-98.
9. Все острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
10. Антикоррозийное покрытие выполнить способом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-2021.
11. Маркировать "Наименование марки" ударным способом до покрытия по технологии ОГТ. Маркировку
   на полках уголка выполнить снаружи по риске на расстоянии от 200 до 500 мм от обреза.
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Масса марок указана без покрытия
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление и приемку производить согласно требований СП 53-101-98, ГОСТ 23118-2019, ТУ
   25.11.22-001-03605614-2018.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями двух отверстий ±1 мм.
6. Сварные швы по ГОСТ 14771-76- 8, кроме оговоренных. Все швы замкнутые. Однотипные и
   симметричные сварные швы показаны один раз.
7. Все сварные швы - III категории по таб. 1 ГОСТ 23118-2019. Контроль качества - внешний осмотр и
   измерения в объеме 100%. Оценка качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2019.
8. Марки из уголкового профиля допускается изготавливать из частей, соединяя их сваркой встык:
   при толщине полки уголка до 6 мм - сварным швом С7 по ГОСТ 14771-76, при толщине от 7 до 20
   мм - сварным швом С12 по ГОСТ 14771-76. Усиление швов снять с наружной стороны уголков.
   Кол-во стыков: в поясных уголках - не более двух, в раскосах решетки - не более одного.
   Расстояние между стыковыми швами на поясе - не менее 3000 мм. Расстояние между сварным швом
   и центром отверстия - не менее 100 мм.
   Контроль качества стыкового шва УЗК в объеме 100%, категория шва - I, тип - I, оценка
   качества по табл. 10 СП 53-101-98.
9. Все острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
10. Антикоррозийное покрытие выполнить способом горячего цинкования по ГОСТ 9.307-2021.
11. Маркировать "Наименование марки" ударным способом до покрытия по технологии ОГТ. Маркировку
   на полках уголка выполнить снаружи по риске на расстоянии от 200 до 500 мм от обреза.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.Ин
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

330 270 60

80

80

80 80

790 80

920 770 600 630 570 600 600 230 370 600 400 80

80

Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №

Изм. Кол.уч. Лист №док. Подп. Дата

Лист

3П110-5В/КМД.01



Ç17

1417

2709

25 1392 1292 26*

35

63
*

2735

ПВ322

Ç17
3 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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2570

26 2544 25*

35

63
*

2595

ПВ324

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

2570

26 2544 25*

35

63
*

2595

ПВ324

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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2478

25 2453 27*

35

63
*

2505

ПВ325

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

2478

25 2453 27*

35

63
*

2505

ПВ325

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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2390

28 2362 25*

35

63
*

2415

ПВ326

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

2390

28 2362 25*

35

63
*

2415

ПВ326

Ç17

2 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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2297

25 2272 28*

35

63
*

2325

ПВ327

Ç17
Ç17

2 отв.

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

2297

25 2272 28*

35

63
*

2325

ПВ327

Ç17
Ç17

2 отв.

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

Ин
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №

Изм. Кол.уч. Лист №док. Подп. Дата

Лист

10П110-5В/КМД.01



1820

3615

25 1795 1795 25*

25

63
*

3640

43

20

П241

20
*

Ç17
3 отв.

Ç17

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

1820

3615

25 1795 1795 25*

25

63
*

3640

43

20

П241

20
*

Ç17
3 отв.

Ç17

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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Ç17

29 700 1882 29*

2640

729

2611

45

70
*

80 2560*

45

15
55

*

55 55

15
55

*70
*

ПВ328

Ç17

3 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.

Ç17

29 700 1882 29*

2640

729

2611

45

70
*

80 2560*

45

15
55

*

55 55

15
55

*70
*

ПВ328

Ç17

3 отв.

Ç17

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
7. Маркировать обозначение марки ударным способом по технологии ОГТ.
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Ç17

107 75*

350

75
*

10
7

93

35
0

200

20
0

93
75

*

9375*

20
*

30
0

32
0

168 182 182 168

60
+160+1

П242

12

12

12

13

13

14

14

15

15

13

Шов не варить!

87,1Å 87
,1Å

55

95

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4  ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий   ±1 мм.
6. Сварные швы по ГОСТ 14771-76, кроме оговоренных, катет швов 8 мм, - III категории по таб.1
   ГОСТ 23118-2019. Контроль качества - внешний осмотр и измерения в объеме 100%. Оценка
   качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2019. . Все швы замкнутые.
7. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
8. Маркировать нименование марки ударным способом.

А

Вид А

Б

Вид Б

ГОСТ 23518-79-Т2

№1

Т1

Т3

№1

Марка Поз.
Сечение,

мм

Длина,

мм

Кол-во, шт. Масса, кг Масса

марки, кг

Марка

стали
Примечание

1шт. всех

12
13
14
15

Наплавленный металл

- 350х20
- 300х8
- 275х8
- 160х6

350
433
300
250

1
1
1
1

15,7
5,7
4
1,1

15,7
5,7
4
1,1
0,3

С345-5
С345-5
С345-5
С345-5

скосы
скосы
скосы
скосы

т н

П242 26,8

Ç17

107 75*

350

75
*

10
7

93

35
0

200

20
0

93
75

*

9375*

20
*

30
0

32
0

168 182 182 168

60
+160+1

П242

12

12

12

13

13

14

14

15

15

13

Шов не варить!

87,1Å 87
,1Å

55

95

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4  ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий   ±1 мм.
6. Сварные швы по ГОСТ 14771-76, кроме оговоренных, катет швов 8 мм, - III категории по таб.1
   ГОСТ 23118-2019. Контроль качества - внешний осмотр и измерения в объеме 100%. Оценка
   качества по табл. А1 приложения А ГОСТ 23118-2019. . Все швы замкнутые.
7. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
8. Маркировать нименование марки ударным способом.

А

Вид А

Б

Вид Б

ГОСТ 23518-79-Т2

№1

Т1

Т3

№1

Ин
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75 200* 75*

275

350

75
20

0*
75

*

27
5

35
0

13
0

22
0*

220* 130

13
0

130

Дет. 12

Ç60
+0,6

2 отв.

s20*

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.

75 200* 75*

275

350

75
20

0*
75

*

27
5

35
0

13
0

22
0*

220* 130

13
0

130

Дет. 12

Ç60
+0,6

2 отв.

s20*

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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Ç60
+0,6

Ç21

Ç17

Ç60
+0,6

Ç21

Ç17

Дет. 13

s8*

153 120 160*

20

54
,9

13
4,
8

21
4,
7

63

57

80
22

0*

30
0

197,3

201,3

205,3

433

Ç21

3 отв.
Ç17

80
80

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.

Дет. 13

s8*

153 120 160*

20

54
,9

13
4,
8

21
4,
7

63

57

80
22

0*

30
0

197,3

201,3

205,3

433

Ç21

3 отв.
Ç17

80
80

1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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1. * Размеры для справок.
2. Изготовление в соответствии с ГОСТ 23118-2019 и СП 53-101-98.
3. Предельные отклонения размеров по классу точности К-0,4 ГОСТ 21779-82.
4. Предельные отклонения размеров отверстий диаметром до 17 мм включительно не более +0,6 мм,
   диаметром свыше 17 мм - не более +1,5 мм.
5. Предельные отклонения размеров между осями любых двух отверстий ±1 мм.
6. Острые кромки притупить радиусом не менее 0,3 мм. Наличие заусенцев не допускается.
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