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NW2O.B.361.&.OUJA&&.
JEF&&.021.DF.0052/12.121.052
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NW2O.B.361.&.OUJA&&.
JEF&&.021.DF.0063/12.121.063

по наст. черт.

по наст. черт.
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Н.контр.
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1:5Опора см. спец

NW2O.B.361.&.OUJA&&.JEF&&.021.DF.0097/12.121.097

Виноградов
Федоров
Субботина

Федоров
Шабан

ООО "СТЭП"
Нач. ОГК Неупокоева

01.13 г
01.13 г
01.13 г
01.13 г
01.13 г
01.13 г
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Копировал Формат A3

1. * Размеры для справок.
2. Сварные швы по ГОСТ 5264-80.
3. Сварка ручная электродуговая электродами типа УОНИИ 13/55 по ГОСТ 9466-75 для сварного
соединения №1. Сварка ручная электродуговая электродами типа ЭА-395/9 по ОСТ В 5Р.9374-75
для сварного соединения №2.
4. Опора стыкуется с хомутом черт. NW2O.B.361.&.OUJA&&.JEF&&.021.DF.0059/12.121.059. Произвести
контрольную сборку. Хомут должен входить в отверстие пластин без приложения ударных усилий.
5. Остальные технические требования и маркировка по
NW2O.D.361.1.OUJA&&.JEF&&.021.MD.1001/12.121.000.
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