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Копировал Формат A3

1. * Размеры для справок.
2. Сварка ручная аргонодуговая.
3. Контроль качества сварных швов производить внешним
осмотроми измерениями по ГОСТ 3242-79. Трещины, прожоги,
непровары не допускаются.
4. Заплавить сваркой ручной аргонодуговой. Поверхность сварного
шва зачистить заподлицо с плоскостью листа опорного.
5. Шпильки М10 прихватить сваркой ручной аргонодуговой, в двух
точках по лыскам. Поверхность прихваток зачистить до уровня
основного металла.
6. Шероховатость поверхности сварных швов Ra 3,2 .
7. Электрополировать.


