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Г-Г (1:1)

Т2

   1. Сварка аргонодуговая ГОСТ 14806-76.
Присадочный металл СвАМг5 ГОСТ 7871-75.
   2. Для шва обеспечить плавное измененеие сечения
по всей длине.
   3. Допускается изготовление из частей сварным швом С2 
ГОСТ 14806-76. Усиление сварного шва зачистить заподлицо 
с основным металлом с шероховатостью поверхн. Ra100 .
   4. * Размеры для справок.
   5. Маркировать Ч и клеймить К на бирке.
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