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1.*Размеры для справок.
2. H14, h14, IT14/2.

1.*Размеры для справок.
2. H14, h14, IT14/2.
3. Все элементы сваркой.
4. Сварные швы по ГОСТ 14771-76.
5. Катет сварного шва по наименьшей толщине свариваемых деталей.
6. Сварной шов по всей длине соприкосновения.
7. Контроль сварных швов визуально-измерительный.
8. Недопускается брызг и подтеков на основном металле.
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