
1. При сборке изделия, откатанные пояски конической детали, 
  привариваются на внешней стороне обечайки составляющих частей.
2. Подъем сварочного шва не допускается.
3. Точки для прихватки ставить с шагом 60-70мм.
4. Сварные швы при сборке смещать на ширину нахлеста относительно
друг друга (для предотвращения наложения 4 металлов).
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Переходник ф 130х220, AISI 439/0,5мм, h=180мм
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Копировал Формат A3


