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Копировал Формат A2

1. *Размеры для справок.
2. Сварка ручная дуговая.
3. Контроль качества сварных швов внешним осмотром по ГОСТ 3242-79. Трещины, прожоги,
непровары не допускаются.
4. Подготовка поверхностей под покрытие по ГОСТ 9.402-2004. Степень очистки от окалины
иржавчины - 2.
5. Покрытие: грунтовка ЭП-0010 ГОСТ 28379-89 в один слой, эмаль
ЭП-1155Д ТУ 2312-020-29346883-2007 (рекомендуемый отвердитель ДЭЗ-3) белого цвета в
два-три слоя. Общая толщина грунтовки и эмалевого покрытия 200...220 мкм.
6. Строповку изделия производить согласно рис. 1 (лист 2).
7. Маркировать обозначение изделия окраской по трафарету шрифтом 20-Пр3 по
ГОСТ 26.020-80 эмалью ЭП-1155Д ТУ 2312-020-29346883-2007 черного цвета (рекомендуемый
цвет по каталогу RAL 9017) .


