
 

 



 

 



 

 



Реферат 
 

Пояснювальна записка: ___ с, __ рис, ___ табл., __ додаток, ___ джерела. 

Тема: Проект технологічного процесу виготовлення деталі «Кришка» в умовах 

серійного виробництва. 

Ключові слова: деталь, технологія виробництва, токарна операція, фрезерна опе-

рація, кришка, верстатний пристрій. 

Об’єкт розроблення у кваліфікаційній роботі – технологічні процеси механічної 

обробки однієї деталі - «Кришка». 

Метою кваліфікаційної роботи є розробка та удосконалення технологічних про-

цесів обробки деталі з застосуванням універсальних верстатів та верстатів з ЧПК. 

Результат роботи – технологічний процес виготовлення деталі «Кришка» в умовах 

серійного виробництва з застосуванням сучасного обладнання. 

Новизна кваліфікаційної роботи – вибір i обґрунтування варіанту технологічного 

процесу виготовлення деталі «Кришка» з використанням сучасних технологій, 

прогресивного різального інструменту та обладнання. 

Практична цінність – рекомендації щодо проектування процесу обробки конкрет-

ної деталі в умовах серійного виробництва. 

У кваліфікаційній роботі розроблені детальні технологічні операції. Здійснено 

вибір сучасних багатоцільових верстатівта верстатів з ЧПК, прогресивного ріжу-

чого інструменту.Спроектовано спеціальний верстатний пристрій. 
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1 Аналітичний розділ 

 

1.1 Вступ 

Економічна могутність промислово-розвиненої держави, якою є Україна, ба-

зується на випереджальному розвитку машинобудівного комплексу, здатного не 

тільки задовольняти внутрішні потреби, а й поставляти високоякісну техніку на 

зовнішній ринок. 

Технічний прогрес здійснюється не тільки на основі застосування но-вих на-

уково-технічних досягнень. Він базується і на широкому використанні вже визна-

чилися напрямків в розвитку техніки і характеризується не тільки безперервною 

появою принципово нових технологічних процесів, але й безперервною заміною 

існуючих процесів більш точними, продуктивними і економічними. 

переробній промисловості пов'язаний з впровадженням в виробничі процеси 

нових гірських і збагачувальних машин. Конструювання і виготовлення таких ма-

шин можливо при розробці та впровадженні сучасних технологічних процесів ме-

ханічної обробки деталей і збірці з них машин і механізмів. 

Ефективність машинобудування повинна підвищуватися за рахунок зміни 

структури парку металорізального обладнання. Це досягається шляхом збільшення 

питомої ваги автоматизованого обладнання, оснащених мікропроцесорної та об-

числювальної технікою, що дозволяє швидко і ефективно перебудовувати вироб-

ництво на випуск нових виробів. 

Технологічний процес механічної обробки проектується на основі робочого 

креслення деталі і складального креслення виробу або складальної одиниці, тех-

нічних умов на виготовлення виробу. 

Вибір оптимального варіанту технологічного процесу, тобто процесу, най-

більш вигідного для даних конкретних умов, що забезпечує найбільшу продуктив-

ність при найменшій собівартості обробки, вимагає в ряді випадків розрахунку 

економічної ефективності і порівняння економічних варіантів обробки. Вибір 

оптимального варіанту в значній мірі залежить від обсягу випуску, виробничих воз-

можностей підприємства і умов проектування. 
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Інформаційною основою при розробці технологічних процесів є: 

технологічний класифікатор об'єкта виробництва, класифікатор технологічних 

процесів, система позначень технологічних документів, стандарти Єдиної системи 

технологічної документації, типові технологічні процеси і операції, стандарти і 

каталоги на засоби технологічного оснащення, нормативи технологічних режимів, 

матеріальні та трудові нормативи . 

У цій роботі розроблений технологічний процес механічного-ської обробки 

деталі «Кришка» в умовах серійного виробництва з партією запуску 150 штук. 

Використаний багатофункціональний фрезерний обробний центр з ЧПУ Doosan 

DVF5000, оснащені оперативною системою управління «Fanuc», що дозволяє 

створювати і редагувати керуючу програму безпосередньо на робочому місці. 

При виконанні проектних процедур використані сучасні методики розраху-

нків режимів різання для прогресивного ріжучого інструменту, які перевірені у 

виробничих умовах, діюча нормативно-технічна документація і стандарти систе-

ми ЕСКД і ЕСТД. 
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Висновки 

 

Розміри, форма і довжина зовнішніх і внутрішніх поверхонь дозволяють ви-

користовувати їх в якості технологічних баз і забезпечити вимоги до їх співвісності 

при використанні відповідних пристосувань. При цьому немає необхідності в об-

меженні режимів різання і застосуванні універсального ріжучого інструменту. 

З точки зору забезпечення заданої точності і шорсткості поверхонь, деталь є 

середньої складності, доступ до всіх елементарних оброблюваних поверхонь від-

критий. Будь-які вимірювальні операції можна проводити за допомогою елемен-

тарних пристосувань, без застосування спеціальних інструментів. 

На підставі якісного та кількісного аналізу робимо висновок, що деталь є 

досить технологічною. 
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2 Технологічний розділ 

 

2.1 Визначення виробничої програми випуску деталей 

 

Виробнича програма випуску деталей встановлюється в залежності від річної 

потреби виробів і організаційно-технічних умов виробництва та збирання. За зав-

данням приймається серійний тип виробництва. Вважаючи, що річна потреба в 

коробках передач 6000 штук і в одному виробі застосовується одна деталь даного 

найменування, виробничу програму випуску деталей визначаємо за формулою: 

=





 +⋅⋅=






 +⋅=

100

5,2
116000

100

h
1qNN и 6150  (шт/год)              (2.1) 

где   Nи – річна програма випуску виробів; 

q   – кількість деталей даного найменування в одному виробі; 

h   – відсоток деталей, призначених на запасні частини (1-3%). 

Основним показником, що характеризують серійне виробництво, є величина 

партії деталей, одночасно що запускаються у виробництво (серіями запускається 

виріб, що складається з певних деталей). Розмір партії визначається за формулою: 

=⋅=⋅=
251

66150

Ф

aN
n 145,3 (шт),                                          (2.2) 

где  а – періодичність запуску деталей у виробництво, днів. Можливі значення - 3, 

6, 12, 24. Для среднесерійного виробництва приймаємо, що запас деталей 

на складі забезпечує роботу складального цеху на 6 днів; 

       Ф – число робочих днів у році. 

Приймаємо розмір партії 150 штук. Таким чином, розмір партії буде крат-

ний річній програмі випуску деталей, яка забезпечується запуском 41 партії. 

Для уточнення прийнятого типу виробництва, хоча це застосовується при 

великих обсягах випуску, визначаємо такт випуску деталей (tв), використовуючи 

формулу: 
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mF60
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д
в 18,8 мин                              (2.3) 

где  Fд - річний дійсний фонд часу роботи верстата в одну зміну, хв 

m - число змін роботи верстата на добу 

Значення tв більшу десяти хвилин, характерно для серійного типу 

виробництва. 
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2.2  Вибір заготовки  

 

У сучасному машинобудуванні для отримання заготовок деталей вживають різ-

номанітні технологічні процеси: 

- способи лиття (в землю, в опоках, кокильной, відцентрової, по 

виплавлюваних моделях, в оболонкові форми, під тиском і ін.); 

- способи пластичного деформування металів (вільна кування, 

Сходи в підкладних штампах, штампування на молотах і пресах, періодичний і 

поперечний прокат висадка, видавлювання та ін.); 

- різка; 

- комбіновані способи штампування - сварки, лиття - сварки; 

- порошкова металургія та ін. 

Головними факторами, від яких залежить вибір технологічного процесу отриман-

ня заготовки, є наступні: 

- конструктивні форми готової деталі; 

- матеріал, з якого повинна бути виготовлена деталь; 

- розміри і маса заготовки; 

- кількісний випуск деталей в одиницю часу і обсяги партій; 

- вартість напівфабрикату, використовуваного для отримання заготовки; 

- собівартість заготовки, отриманої обраним способом; 

- витрата матеріалу і собівартість перетворення заготовки в готову деталь 

Спосіб отримання виливки призначаємо виходячи з маси, конфігурації де-

талі і орієнтуючись на серійний тип виробництва. Визначальним є вимога отри-

мання в заготівлі закритих пазів на внутрішньої циліндричної поверхні з парамет-

ром шорсткості Ra не гірше 12,5 мкм. Воно реально в разі застосування піщаного 

стрижня і лиття в багаторазову форму - кокіль. 

Лиття в металевий кокіль забезпечує відносно високу точність розмірів (12 

квалітет), стабільність форми при високій продуктивності і прийнятну вартість в 

разі не складної конфігурації і малих розмірах деталі в умовах серійного вироб-

ництва. Цей спосіб найбільшою мірою відповідає вимогам доцільності додатко-

вих витрат на заготівлю при значній економії витрат на механічній обробці, 
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Висновки 

 

В даному розділі встановлено виробничу програму випуску деталі. Спосіб 

отримання заготовки - застосування піщаного стрижня і лиття в багаторазову 

форму - кокіль. Визначено припуски на механічну обробку виходячи з 

номінального розміру, що визначає положення поверхні, її параметра шорсткості і 

вихідного індексу. Здійснено детальну розробку технологічних операцій, обрано 

відповідне обладнання, інструмент, розраховано режими різання. Отримані данні 

зведено в таблиці.  
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3 Спеціальний розділ 

3.1 Постановка задачі 

Пристосуваннями у машинобудуванні називають допоміжні пристрої, що 

використовуються при механічній обробці, складанні та контролюванні виробів. 

Пристосування, робочі і контрольні інструменти разом узяті називають техно-

логічною оснасткою, причому пристосування є найбільш складною та трудоміст-

кою її частиною. 

Сучасні механоскладальні цехи мають у своєму розпорядженні великий 

парк пристосувань, в багатосерійному та масовому виробництві на кожну оброб-

лювану деталь припадає в середньому десять пристосувань. Найбільш значну їх 

долю (80-90%) складають верстатні пристосування, які застосовуються для вста-

новлення та закріплення оброблюваних заготовок. Складність побудови техно-

логічних процесів в машинобудуванні обумовлює велику різноманітність кон-

струкцій пристосувань і високий рівень вимог, що ставиться до них. Недостатньо 

продумані технологічні і конструкторські рішення при створенні пристосувань 

призводять до збільшення термінів підготовки виробництва, до зниження його 

ефективності. 

Застосування пристосувань сприяє підвищенню продуктивності і точності 

обробки, складання і контролю; полегшенню умов праці, скороченню кількості і 

зниженню необхідної кваліфікації робітників; суворій регламентації тривалості 

операцій, що виконуються; розширенню технологічних можливостей обладнання; 

підвищенню безпеки праці та зниженню аварійності. 

Використання пристроїв знижує трудомісткість та собівартість обробки де-

талей. Застосування швидкодіючих і автоматизованих пристосувань разом з 

управляючими і транспортуючими пристроями є одним із ефективних напрямків 

автоматизації універсального технологічного обладнання, що сприяє впроваджен-

ню багатоверстатного обслуговування та полегшенню праці робітників. 

Спроектувати верстатне пристосування для установки (базування і закріп-

лення) деталі «Кришка» на операції 05 Програмна для повної обробки деталі.  
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Розрахувати точність установки деталі в пристосуванні і розрахувати необхідне 

зусилля затиску. 

Накреслити складальне креслення пристосування і зробити специфікацію деталей. 

Дані: 

1. Робочий кресленник деталі «Кришка» 

2. Річна програма випуска деталей «Кришка», N = 6150 

3. Заготовка – виливка  ГОСТ 26645-85 

4.  СЧ18 ГОСТ 1412-85 
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3.2 Алгоритм рішення 

 3.2.1 Розрахунок верстатного пристосування 

Враховуючи, що верстатне пристосування буде використовуватися разом з 

конкретним металорізальним верстатом (буде розміщатися на верстаті), слід 

визначити ( по паспорту верстата) основні настановні й приєднувальні розміри 

верстата, пов'язані з установкою пристосування (розміри стола, розміри й розта-

шування ТОбразних пазів і т.д.). Крім того, доцільно ознайомитися з верстатом у 

цеху, виявити технологічні можливості інструментального цеху, де будуть виго-

товляти пристосування, вивчити роботу й конструктивні особливості аналогічних 

пристосувань. Ретельний аналіз вихідних даних дозволяє правильно вибрати 

раціональну схему верстатного пристосування. При цьому повинні бути визначені 

принципові особливості конструкції пристосування, а саме, кількість одночасна 

встановлюваних і оброблюваних заготовок (одномісне або багатомісне пристосу-

вання), кількість позицій обробки (однопозиційне й багатопозиційне пристосу-

вання), вид приводу затискного обладнання (ручний або механізований). 

Кількість одночасна оброблюваних деталей і позицій обробки визначається 

прийнятими в технологічному процесі схемою обробки деталі й структурою тех-

нологічної операції. 

Операція виконується на багатофункціональному фрезерному обробному 

центрі Doosan DVF5000 з поворотним столом для 5-ти осьової обробки. Обробний 

центр має магазин на 30 інструментів, що дозволяє виконати обробку деталі на 

одній операції за один установ. 

Заготівля базується в спеціальному пристосуванні за двома торцях деталі 191 мм і 

окружний поверхні і притискається гідроприхватом по плоским поверхням. 

Обробка ведеться без перевстановлення деталі деталі, а за горизонтальне і 

вертикальне положення деталі під час  механічної обробки відповідає поворотний 

стіл фрезерного обробного центру Doosan DVF5000. 
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3.2.2 Можливість виконання річної виробничої програми 

Виробнича програма випуску деталей встановлюється в залежності від річної 

потреби виробів і організаційно-технічних умов виробництва та збирання. За зав-

данням приймається серійний тип виробництва. Вважаючи, що річна потреба в 

коробках передач 6000 штук і в одному виробі застосовується одна деталь даного 

найменування, виробничу програму випуску деталей визначаємо за формулою: 

=





 +⋅⋅=






 +⋅=

100

5,2
116000

100

h
1qNN и 6150  (шт/год)              (1.1) 

де   Nи – річна програма випуску виробів; 

q   – кількість деталей даного найменування в одному виробі; 

h   – відсоток деталей, призначених на запасні частини (1-3%). 

Основним показником, що характеризують серійне виробництво, є величина 

партії деталей, одночасно що запускаються у виробництво (серіями запускається 

виріб, що складається з певних деталей). Розмір партії визначається за формулою: 

                              =⋅=⋅=
251

66150

Ф

aN
n 145,3 (шт),                           (1.2) 

где  а – періодичність запуску деталей у виробництво, днів. Можливі зна-

чення - 3, 6, 12, 24. Для среднесерійного виробництва приймаємо, що запас дета-

лей на складі забезпечує роботу складального цеху на 6 днів; 

       Ф – число робочих днів у році. 

Приймаємо розмір партії 150 штук. Таким чином, розмір партії буде крат-

ний річній програмі випуску деталей, яка забезпечується запуском 41 партії. 

Для уточнення прийнятого типу виробництва, хоча це застосовується при 

великих обсягах випуску, визначаємо такт випуску деталей (tв), використовуючи 

формулу: 

                            =
⋅⋅

=
⋅⋅

=
6150

1930160

N

mF60
t

д
в 18,8 хв                       (1.3) 

где  Fд - річний дійсний фонд часу роботи верстата в одну зміну, хв 

m - число змін роботи верстата на добу 
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3.3 Засоби реалізації 

3.3.1 Розрахунок пристосування на міцність 

Розрахунок пристосування на міцність проводиться по самому слабкій ланці пе-

редачі сили затиску від пневмоциліндра на деталь. Складальне креслення при-

строю наведено на аркуші 1. Найбільш слабкою ланкою є болт М20, який тримає 

повзуна і при цьому болт працює на розрив. 

Міцність опори перевіряємо за умовою: 

 

де Р = 16,7 кН, сила діюча на болт 

d1 = 18 мм, діаметр різьби М20. 

Розрахунок міцності болта М20: 

 
 

                                               22,4 МПа 215 МПа; 

Отже, по міцності на розрив болт М20, що з'єднує шток витримує зусилля затис-

ку. 
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3.3.2 Економічна доцільність застосування пристосування 

Економічний ефект від застосування пристосувань визначають шляхом 

співставлення річних витрат та річної економії для порівнюваних варіантів 

обробки деталей. 

Застосування пристрою є економічно вигідним у тому випадку, якщо річна 

економія від його застосування більше річних витрат, пов'язаних з його експлуа-

тацією. 

При техніко-економічних розрахунках, що виконуються при виборі 

відповідної конструкції пристрою, необхідно співставити економічність різно-

манітних конструктивних варіантів пристосувань для конкретної операції оброб-

люваної деталі. Вважаючи, що витрати на амортизацію верстата, ріжучий інстру-

мент та електроенергію для цих варіантів однакові, визначають і порівнюють 

лише ті елементи собівартості операції, які залежать від конструкції пристосуван-

ня. 

Сьогодні, при наявності на підприємствах неповних потужностей покупка 

нового устаткування для виготовлення однієї конкретної деталі недоцільна. Тому 

при проектуванні нового технологічного процесу технолог спирається на вже 

наявне на підприємстві верстати. Витрати на програмне забезпечення. Витрати на 

програмне забезпечення включаються в капітальні вкладення в разі застосування 

верстатів з ЧПУ. 
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3.3.3 Технологічна собівартість виконання операції із застосуванням розробленого 

пристосування: 

 

где     L - штучна заробітна плата при використанні розробленого при-

стосування, грн.; 

z - відсоток цехових накладних витрат на зарплату, 300%; 

S - собівартість виготовлення пристосування, грн; 

N - річна програма випуску деталей, 6150 шт; 

i - термін амортизації пристосування, 3 роки;  

q - відсоток витрат, пов'язаних із застосуванням пристосування,20% 

Величина штучної заробітної плати: 

L = tшт ∙ l = 11,15 ∙ 4,8 = 53,52 грн, 

де tшт- штучний час на операцію, 11,15 мин.; 

1 - тарифна ставка робітника ІІІ розряду 4,8 грн/час. 

Орієнтовна собівартість виготовлення пристосування середньої складності: 

S = C ∙ n = 3 ∙ 20 = 60 грн., 

де  с - постійна величина для середньої складності пристосування, 

      к - кількість деталей в пристосуванні, 20. 

3.3.4 Технологічна собівартість виконання операції із застосуванням універсаль-

них лещат: 

 

где     где     L - штучна заробітна плата при використанні розробленого 

пристосування, грн; 

z - відсоток цехових накладних витрат на зарплату, 300%; 

S - собівартість виготовлення пристосування, грн; 

N - річна програма випуску деталей, 6150 шт; 

i - термін амортизації пристосування, 3 роки;  

q - відсоток витрат, пов'язаних із застосуванням пристосування,20% 
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Величина штучної заробітної плати: 

L = tшт ∙ l = 17,3 ∙ 6,04 = 106,3 грн., 

 де tшт- штучний час на операцію, 17,3 мин.; 

1 - тарифна ставка робітника IV разряда 6,04 грн/час. 

Орієнтовна собівартість виготовлення пристосування середньої складності: 

S = C ∙ n = 24 ∙ 1,5 = 36 грн., 

где       с - постійна для середньої складності пристосування, 1,5; до - 

кількість деталей в пристосуванні, 24. Тоді: 

 

Висновок: Так як, собівартість обробки деталі в розробленому пристосуванні СА 

менше собівартості обробки СБ (2,15 <4,26), то доцільно застосувати розроблене 

пристосування. 
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Висновки 

 

В даному розділі спроектоване верстатне пристосування для установки (ба-

зування і закріплення) деталі «Кришка» на операції 05 Програмна для повної об-

робки деталі. Розраховано точність установки деталі в пристосуванні і визначено 

зусилля затиску. Вибрано та розраховано на міцність затискний механізм. Вико-

нано робоче креслення деталі і складальне креслення пристосування, складено 

специфікацію деталей. 
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Загальні висновки 

 

В аналітичному розділі показано, що призначення деталі робить її дуже від-

повідальною, в зв'язку з чим, на неї встановлені досить жорсткі допуски на розмі-

ри, а також допуски розташування поверхонь. Конфігурація деталі досить техно-

логічна для обробки різанням на токарному верстаті, все поверхні легкодоступні 

для інструменту. 

В технологічному розділі встановлено виробничу програму випуску деталі. 

Спосіб отримання заготовки - застосування піщаного стрижня і лиття в 

багаторазову форму - кокіль. Визначено припуски на механічну обробку виходячи 

з номінального розміру, що визначає положення поверхні, її параметра 

шорсткості і вихідного індексу. Здійснено детальну розробку технологічних 

операцій, обрано відповідне обладнання, інструмент, розраховано режими 

різання. Отримані данні зведено в таблиці. 

В спеціальному розділі спроектоване верстатне пристосування для установ-

ки (базування і закріплення) деталі «Кришка» на операції 05 Програмна для пов-

ної обробки деталі. Розраховано точність установки деталі в пристосуванні і ви-

значено зусилля затиску. Вибрано та розраховано на міцність затискний механізм. 

Виконано робоче креслення деталі і складальне креслення пристосування, скла-

дено специфікацію деталей. 
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Подл.    Изм. Лист № Докум. Подпись Дата Изм. Лист № Докум. Подпись Дата 

 02070743.01140.00001 2 1 

Розроб Іщенко   

НТУ «ДП» ТММ.ДП.ТОТД.131-16-1.01  02070743.10140.00002 Перевірив Богданов   

    

    Кришка     Н. контр.    

М01 СЧ18 ГОСТ 1412-85 

 
М02 

Код ЕВ МД ЕН Нрасх. КВМ Код загот Профіль и розміри КД МЗ 

- кг 1,5 1 1,98 0,86 Виливка 191х76х43 1 1,74 

А Цех Уч. РМ Опер Код, найменування операцїї Обозначение документа 
Б Код, найменування обладнання СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт Тпз Тшт 

А 03 2 5 5 05 4230, Програмна 2070743.60140.00003; ТГИ 102.25240.00101; ИОТ6-5 27 11,15 

Б 04  041220, Doosan DVF5000      18632 5 - 1 1 1 292    

 05                     

А 06 2 3 10 10 0260 Контрольна 2070743.60140.00009; ТГИ 102.25240.00105  

Б 07 Стол БТК         5 - 1 1 1 292    

 08                     

 09        

 10                  

 11                     

 12                         

 13                   

 14                     

 15                                

 16                 

МК   
 



 02070743.60146.00003 2 1 

Розроб Іщенко   

НТУ «ДП» ТММ.ДП.ТОТД.131-16-1.01  
02070743. 

20146.00004 

    

Норм    

    Крышка 2 5 5 05 
    

 

КЭ                      4 

Положение 1 
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1

1

ТММ.ОППБ.20.04.01

КришкаІщенко
Богданов

1,5
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ТММ.ОППБ.20.04.01
Копировал Формат A3

Ra 12,5 ( )

1 а - Ra 3,2 ; б  - Ra 6,3
2 170...229 HB
3 Незазначені граничні відхилення H14, h14, IT15/2
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1

Лещата гідравлічні
  універсальні

складальне креслення

ТММ.ОППБ.20.04.04 СК

Богданов
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ТММ.ОППБ.20.04.04 СК
Копировал Формат A1



Изм. Лист № докум. Подп. Дата
Разраб. Лист Листов
Пров.

Лит.

Н.контр.
Утв.

Лещата гідравлічні
Специфікація

ТММ.ОППБ.20.04.05
Богданов

НТУ "ДП"

Іщенко
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з. Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание

А1

А3

А3

А4

А4

А4

А4

ТММ.ДП.131-16-1.00 СБ

ТММ.ДП.131-16-1.01

ТММ.ДП.131-16-1.02

ТММ.ДП.131-16-1.03

ТММ.ДП.131-16-1.04

ТММ.ДП.131-16-1.05

ТММ.ДП.131-16-1.06

Документація

Складальний кресленник

Деталі

Корпус

Поршень

Кришка

Гвинт

1

2

3

4

5

6

Втулка

Губка рухома

1

1

1

1

1

1

ГОСТ 1476-93

ГОСТ 1491-80

Кільце СГ 71-54-6

Гвинт 2М6х14.58

А4 7 ТММ.ДП.131-16-1.07 Пластинка

ГОСТ 6418-81

Кільце Н1-95х85-5,8

ГОСТ 9833-73

1

9

10

11

12

Стандартні вироби

Гвинт М5х12.58

2

6

1

2

8 ТММ.ДП.131-16-1.08  Деталь 2

Копировал Формат A4
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