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Вз
аи

м.
 и

нв
. № 1. Сварку производить электродами Э-46 ГОСТ 9467-75  по периметру примыкания элементов.

2. Швы сварных соединений по ГОСТ 5264-80.

3. Металлические поверхности покрыть грунтовкой ГФ-021 ГОСТ25129-82 в один слой.

4. Катеты сварочных швов -  0,7 ÷0,8 от толщины наименьшего свариваемого металла.

Марка

Спецификация материала на 1 марку

№

поз

1

3

2

Масса наплавленного металла - 1,5% = 0,1кг.

Сечение
Длина,

мм
Кол

дет

масса, кг

всех

2,6

4,7

1,4

марки
Примеч.

-10х130

-10х200

-10х90

260

300

100

1

1

2

2,6

4,7

0,7
МС-26

138 шт.

8,7

Изм. Кол.уч. Лист №док. Подпись Дата

18-АБ/23-КЖ
Производственный комплекс для изготовления и монтажа автомобильных надстроек в составе:

- Основной производственный цех. - Малярный цех.- Моечная зона.

- Складские помещения. - Торгово-сервисная зона

  ГИП

  Разраб.

 

 
 Солодов

 Солодов

 

04.24

04.24

Конструкции железобетонные

МС-26.

Спецификация.

Стадия

Р

ООО "ИнвестСтрой"

Лист Листов
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1. Сварку производить электродами Э-46 ГОСТ 9467-75  по периметру примыкания элементов.

2. Швы сварных соединений по ГОСТ 5264-80.

3. Металлические поверхности покрыть грунтовкой ГФ-021 ГОСТ25129-82 в один слой.

4. Катеты сварочных швов -  0,7 ÷0,8 от толщины наименьшего свариваемого металла.
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КМК

https://calculator-mk.ru/

