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Ëèò.
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Ò.êîíòð. Ëèñò Ëèñòîâ

Í.êîíòð.
Óòâ.

1:1
1
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«ÌÃÌÊ»
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êîíäóêòîðíîå

ÏÒÎ-ÊÏ.548.19.01ÑÁ
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ÏÒÎ-ÊÏ.548.19.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A2

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðåîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå 3

ìåñÿöà.
3. Ìàðêèðîâàòü îáîçíà÷åíèå øðèôòîì h5 ïî ÃÎÑÒ 2.304-81.
4. Ðàñ÷åòíîå óñèëèå çàêðåïëåíèå çàãîòîâêè W= ... .
5. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèÿ Ç10 âî âòóëêå

360101.001 íà ñòàíêå 2H118.

Владимир
Пишущая машинка
А-А
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Ìàññà Ìàñøòàá
Èçì. Ëèñò ¹ äîêóì. Ïîäï. Äàòà

Ëèò.

Ðàçðàá.
Ïðîâ.
Ò.êîíòð. Ëèñò Ëèñòîâ

Í.êîíòð.
Óòâ.

1:1
1

ÏÒÎ-ÊÏ.531.03.01ÑÁ

Âàéòåõîâè÷
Æäàíîâè÷

Ôèëèàë ÁÍÒÓ 
«ÌÃÌÊ»

óÊîíäóêòîð
Ñáîðî÷íûé ÷åðòåæ

6.25
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ÏÒÎ-ÊÏ.531.03.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A2

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - îäèí ðàç

êàæäûå 3 ìåñÿöà.
3. Ðàñ÷åòíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W=2262,4 Í.
4. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé Ç7 ìì â òîëêàòåëå

1041-1848 íà ñòàíêå 2Í118.
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

ПТО-КП.531.03.01.002

Плита 
кондукторная 

Вайтехович
Жданович

Сталь 40 
ГОСТ 1050-2013

Филиал БНТУ 
«МГМК»

0,37

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.

ПТО-КП.531.03.01.002
Копировал Формат A4

Ra 6,3 ( )

1. 197...229 HB
2. *Отверстия под штифт Ç4m6•25 ГОСТ 3128-70 развернуть

при сборке совместно с дет. поз. 7 с предельным отклонением K7
3. Общие допуски по ГОСТ 38093.1 - m
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Ìàññà Ìàñøòàá
Èçì. Ëèñò ¹ äîêóì. Ïîäï. Äàòà

Ëèò.

Ðàçðàá.
Ïðîâ.
Ò.êîíòð. Ëèñò Ëèñòîâ

Í.êîíòð.
Óòâ.

1:1
1

ÏÒÎ-ÊÏ.548.20.01ÑÁ

ÊîíäóêòîðÏÿòèãîðåö
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Ôèëèàë ÁÍÒÓ 
«ÌÃÌÊ»
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ÏÒÎ-ÊÏ.548.20.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A2

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå 3

ìåñÿöà.
3. Ðàñ÷¸òíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W = 2262,6 H.
4. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè îáðàáîòêè îòâåðñòèé Ç10 ìì â

ïîëóìóôòå 1È140Ï.18.31 íà ñòàíêå 2Í118.
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
Кондуктор

кантующийся
Сборочный чертежЖданович

Филиал БНТУ 
«МГМК»

1,41

ПТО-КП.531.04.01СБ

Гоманов

1

24.06.20
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а
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рв
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ри
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н.

ПТО-КП.531.04.01СБ
Копировал Формат A3

1. Группа сложности приспособления - II.
2. Периодичность проверки приспособления -  один раз каждые

три месяца.
3. Расчетное усилие закрепления заготовки W = 350 Н.
4. Применять для обработки отверстий Ç5 мм во втулке

8131-8018.001 на станке 2Р118.
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Палец

Филиал БНТУ 
«МГМК»

ПТО-КП.531.04.01.002

Гоманов
Жданович

Сталь 20Х
ГОСТ 4543-2016

0,4526.02.20
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н.

ПТО-КП.531.04.01.002
Копировал Формат A4

Ra 6,3 ( )

1. Цементировать h = 0,7...0,9 мм; 57...61 HRC.
2. Общие допуски по ГОСТ 30893.1 - m.



  

Ф
ор
м
ат

 

Зо
на

 

П
оз

. 

Обозначение Наименование 

К
ол

. Приме-
чание 

    Äîêóìåíòàöèÿ   

       

   ÏÒÎ-ÊÏ.531.04.01ÑÁ Ñáîðî÷íûé ÷åðòåæ   

       

    Äåòàëè   

       

  1 ÏÒÎ-ÊÏ.531.04.01.001 Êîðïóñ 1  

  2 ÏÒÎ-ÊÏ.531.04.01.002 Ïàëåö 1  

  3 ÏÒÎ-ÊÏ.531.04.01.003 Ðóêîÿòêà 1  

       

    Ñòàíäàðòíûå èçäåëèÿ   

       

  4  Âèíò 7006-1230    

    ÃÎÑÒ 9052-69 2  

  5  Âòóëêà   

    7051-2038/05000 F8   

    ÃÎÑÒ 18431-73 2  

  6  Âòóëêà 7051-4098    

    ÃÎÑÒ 18433-73 2  

  7  Ãàéêà 7003-0303    

    ÃÎÑÒ 8918-69 1  

  8  Øàéáà 7019-0463   

    ÃÎÑÒ 4087-69 1  

       

       

       

       

       
     

     

Изм Лист № докум. Подп. Дата 
ÏÒÎ-ÊÏ.531.04.01 

Разраб. Ãîìàíîâ  24.02.20 Лит. Лист Листов 

Рук. Æäàíîâè÷       1 

    

Н.контр.    

Утв.    

Êîíäóêòîð  
êàíòóþùèéñÿ Ôèëèàë ÁÍÒÓ  

«ÌÃÌÊ» 
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Ðàçðàá.
Ïðîâ.
Ò.êîíòð. Ëèñò Ëèñòîâ

Í.êîíòð.
Óòâ.

1:1
1

ÏÒÎ-ÊÏ.548.24.01ÑÁ

Êîíäóêòîð
 êàíòóþùèéñÿ

×å÷åò
Æäàíîâè÷

1,45

Ôèëèàë ÁÍÒÓ 
«ÌÃÌÊ»

ÏÒÎ-ÊÏ.548.24.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A3

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå 3

ìåñÿöà.
3. Ðàñ÷¸òíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W=1479 Í.
4. Ìàðêèðîâàòü îáîçíà÷åíèå øðèôòîì h5 ïî ÃÎÑÒ 2.304-81.
5. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé Ç8 â âèíòå

1È140Ï.18.62 íà ñòàíêå 2Í118.
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

ПТО-КП.555.11.01СБ
Кондуктор кантующийся 

на ножках
Сборочный чертёж

Кругляков
Жданович

9,45

Филиал БНТУ 
«МГМК»

у
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№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

№
Пе

рв
. п

ри
ме
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ПТ
О-

КП
.55

5.1
1.0

1С
Б

Копировал Формат A2

1. Группа сложности приспособления - III .
2. Периодичность проверки приспособления - один раз

каждые три месяца. 
3. Расчётное усилие закрепления заготовки W - 1850 Н.
4. Применять для обработки отверстия Ç11 мм во втулке

70501-1187 на станке 2М55.
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

ПТО-КП.531.06.01СБ
Кондуктор кантующийся 

на ножках
Сборочный чертёж

Ильющиц
Жданович

Филиал БНТУ 
«МГМК»

у 8,5
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6.0

1С
Б

Копировал Формат A2

1. Группа сложности приспособления - II.
2. Периодичность проверки приспособления - один раз каждые

3 месяца..
3. Применять для обработки 4-х отв. ∅8 мм и 5-ти отв. Ç9 в

полумуфте 1041-1860 на станке 2М55.
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Ìàññà Ìàñøòàá
Èçì. Ëèñò ¹ äîêóì. Ïîäï. Äàòà

Ëèò.

Ðàçðàá.
Ïðîâ.
Ò.êîíòð. Ëèñò Ëèñòîâ
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1:1
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ÊîíäóêòîðÑåëþæèöêèé
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ÏÒÎ-ÊÏ.539.18.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A1

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå 3

ìåñÿöà.
3. Ðàñ÷¸òíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W=4674 Í.
4. Ìàðêèðîâàòü îáîçíà÷åíèå øðèôòîì h5 ïî ÃÎÑÒ 2.304-81.
5. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè îòâ. Ç8 â ðû÷àãå ÐÈÑ-10Ï.01 íà

ñòàíêå 2Í118.
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ÏÒÎ-ÊÏ.548.03.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A1

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - II.
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå

3 ìåñÿöà.
3. Ðàñ÷¸òíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W=4448,9 H.
4. Ìàðêèðîâàòü îáîçíà÷åíèå øðèôòîì h5 ïî ÃÎÑÒ

2.304-81.
5. Îáðàáîòêà îòâåðñòèé Ç18 è Ç28 ìì â ðû÷àãå 360101.003

íà ñòàíêå 2Í135.
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ÏÒÎ-ÊÏ.531.05.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A2

1. Âñå ðåçüáîâûå ñîåäèíåíèÿ äîëæíû áûòü çàòÿíóòû
ìîìåíòîì ïî ÎÑÒ 37.001.050-73.

2. Ïðè ñáîðêå îáåñïå÷èòü ñâîáîäíîå, áåç çàåäàíèÿ,
ïåðåìåùåíèå.

3. Ïåðèîäè÷íîñòü  ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ 1 ðàç â 3 ìåñÿöà.
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ÏÒÎ-ÊÏ.548.14.01ÑÁ
Êîïèðîâàë Ôîðìàò A2

1. Ãðóïïà ñëîæíîñòè ïðèñïîñîáëåíèÿ - ²²²
2. Ïåðèîäè÷íîñòü ïðîâåðêè ïðèñïîñîáëåíèÿ - 1 ðàç êàæäûå 2

ìåñÿöà
3. Ðàñ÷¸òíîå óñèëèå çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè W = 7215,14 Í
4. Ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè ëûñîê â îñè 1È140Ï.18.32 íà

ñòàíêå 6Ð81
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