
Сварка всех швов ручная аргонно-1.
дуговая 

неплавящемся электродом с присадочным металлом 
по ГОСТ 14806-80.

После сварки стыки швов скруглить, 2.
обеспечив

плавный переход наплавленного металла к основному.
Радиус скругления 2 мм

*Размеры кнтролируются, остальные 3.
размеры  

для справок.
Неуказанные предельные 4.
отклонения IT12/2.
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Изв. №012003

Сварные швы по ГОСТ 14771-70.
Сварка всех швов дуговая в защитном
газе проволокой марки АМг3 ГОСТ 7871-75.

б Изв. №012014

Номер 
шва

Условное 
обозначение 

шва
Размер шва Примечания

1 Б ,

2 В ,

3 Г ,

4 С2

5 C2

6 С2

7 С2
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Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание

А3 1 3-801417 Стенка проставки 2
А3 2 3-801418 Обечайка корзины 2
А4 3 4-801945 Фланец проставки 2
А4 4 4-801946 Фланец проставки 2
А4 5 4-801947 Фланец проставки 2
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