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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб. Горшунов С.Н.
Пров. Абросов А.Н.
Т.контр. Лист Листов
Рук. Капитонов В.В.
Н.контр. Саленок В.В.
Утв.
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Копировал Формат A3

Ra 3,2 ( )

1. * Размеры для справок.
2. Сварка ручная аргонодуговая.
3. Контроль качества сварных швов производить внешним осмотром
и измерениями по ГОСТ 3242-79. Трещины, прожоги, непровары не
допускаются.
4. Параметр шероховатости поверхности сварного шва Ra 3,2 .

5. Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, ±
IT14
2 .


