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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.

Поз. Обозначение Наименование Кол. Толщина 
лист. мет.

1 13491.10.000-02 СБ Основание 1
2 13497.20.000-03 СБ Голова 1950 1
3 15285.10.000-01 СБ 3Д пэшка 400 4
4 13497.50.000 СБ Полка 1
5 00000.00.001-10-1 SMS 1500 2
6 13503.00.002-01 Крышка 2 1.5
7 13503.00.004-06 Сухарь 180 2 3
8 20486.00.001 Заглушка 4
9 Винт М8х16 DIN 912 10
10 Болт М8х40 DIN 933 8
11 Шайба 8 DIN 125 6
12 Болт с квадратным 

подголовком М6х16 DIN 603 4
13 Гайка М6 DIN 934 4
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
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Простая углеродистая сталь
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

1. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
2. * Размеры для справок.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

Поз. Обозначение Наименование Кол. Толщина 
лист. мет.

1 13491.10.001-04 Поперечина 1
2 13491.10.002-04 Опора 2
3 00000.00.004-08 Заглушка 80х40 4 1.5

7.79 1:10
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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Простая углеродистая сталь
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1023 Листовая углеродистая сталь (SS)
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
3. Острые края притупить.
4. Покрытие: порошковая эмаль цвет

Поз. Обозначение Наименование Кол. Толщина 
лист. мет.

1 13497.20.001-05 Голова 2500 1 2
2 13497.20.002 Боковина 250 2 3
3 13497.20.003 Профиль20х20 ст.1,5 L= 1198мм 2
4 13497.20.004 Перфолит 320х200 2 1

12.40 1:4
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Развертка

ВНИЗ  90°  R 2.42 

ВВЕРХ  90°  R 2.42 

ВВЕРХ  90°  R 2.42 

ВВЕРХ  90°  R 2.42 

1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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Простая углеродистая сталь
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1:2

Листов 5Лист 3

МасштабМассаЛит.

Утв.
Н. контр.

Пров.
Т. контр.

Разраб.
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

С
пр

ав
. №

 
П

ер
в.

 п
ри

ме
н.

П
од

п.
 и

 д
ат

а
И

нв
. №

 д
уб

л.
Вз

ам
. и

нв
. №

П
од

п.
 и

 д
ат

а
И

нв
. №

 п
од

л.

Формат А4Копировал

 
 
 

 
 

 
 

 
 
Котляров

 
 

 
 

 
 

 
 

Боковина 250



 20 

 2
0 

 1,5* 

 1
19

8 
1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Размеры для справок.

Поз. Обозначение Наименование Кол. Толщина 
лист. мет.

1 13497.52.000 СБ Полка 1
2 13497.50.001 Подставка 1 2
3 13497.50.002 Направляющая 1 2

1.95 1:5
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Развертка

1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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Развертка

1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. * Размеры для справок.
2. Неуказанные отклонения размеров: отверстия - по Н12, остальных IT14/2.
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Размеры для справок.

Поз. Обозначение Наименование Кол. Толщина 
лист. мет.

1 13497.52.001 Площадка 1 2

2 Шпилька приварная М6 х 
12 DIN 32501 2
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1. Сварка по контуру прилегания деталей стыковыми и угловыми
  швами с катетом не менее 2 мм, полуавтоматической сваркой.
2. Предельные отклонения размеров не более 1 мм.
3. *Размеры для справки.

1. Размеры для справок.

0.64

Сталь, холоднокатаная

1:2

Листов 7Лист 7

МасштабМассаЛит.

Утв.
Н. контр.

Пров.
Т. контр.

Разраб.
ДатаПодп.№ докум.ЛистИзм.

С
пр

ав
. №

 
П

ер
в.

 п
ри

ме
н.

П
од

п.
 и

 д
ат

а
И

нв
. №

 д
уб

л.
Вз

ам
. и

нв
. №

П
од

п.
 и

 д
ат

а
И

нв
. №

 п
од

л.

Формат А4Копировал

 
 
 

 
 

 
 

 
 
Котляров

 
 

 
 

 
 

 
 

Площадка


	20486.00.000_Напольная_для_2х1_для_Samsung_SyncMaster_650MP_СБ
	Лист1
	Чертежный вид1
	Чертежный вид2
	Чертежный вид3
	Чертежный вид4
	Местный вид A (1 : 2)
	Местный вид Б (1 : 2)
	Местный вид В (1 : 1)
	Местный вид Г (1 : 2)



