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Копировал Формат A4

12,5

1 Полуавтоматическую сварку в защитном газе производить по РД5Р.9083-92, присадочная
проволока Св-08Г2С ГОСТ 2246-70. Сварной шов зачистить.
2 Контроль качества сварных соединений по ОСТ5Р.1093-93 категория IV.
3 * Размеры для справок.

4 Неуказанные предельные отклонения размеров: H14, h14  ±
IT14
2 , после сварки - ±

IT16
2 .


