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СПЦМШ.40.01.00 СБ
Копировал Формат A2

1. * - размеры для справок.
2. Сварные швы по ГОСТ 5264-80.
3. Сварку производить электродами по качеству не ниже Э-46А.
4. Настил поз. 5 приварить по периметру прилегания
Н1- 5-50/150.

5. H14, h14, ±
IT14
2 .


