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1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
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1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.
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1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.
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1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.

Поз.
дет

Наименование Кол.
Масса
1 дет.,
кг

Прим.

1

2

1 27,4

2 4,0

3
2 3,9

1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.
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1

Поз.
Приме-

КолНаименование
Масса

чаниеед.,кг

2 1,85
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Труба 30х30х2 ГОСТ 8639-82 L=1050
С235 ГОСТ 27772-88*

16 0,92

1
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2
шаг 40

Труба 30х30х2 ГОСТ 8639-82 L=520
С235 ГОСТ 27772-88*

Спецификация на 1,05 м.п.

1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Высоту швов принимать по наименьшей из толщин свариваемых
элементов.
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.
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Спецификация на 1,05 м.п.

1. Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Высоту швов принимать по наименьшей из толщин свариваемых
элементов.
2. Конструкции огрунтовать ГФ-021 ГОСТ 25129-82* по
ощищенной поверхности и окрасить эмалью ПФ -115 по
ГОСТ 6465-76 за 2 раза.
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Спецификация на кондуктор..

Условн

марка

Рабочая марка Колич

шт

вес
кг
всего

ГОСТ

1

2

Болт 1,1 М24х1000 Ст3пс2
ГОСТ
24379,0-80

24,86

50х50х5 l=410мм 8 12,4 ГОСТ
8509-93

Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
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Сварку производить электродами Э42 по ГОСТ 9467-75*
Катет сварных швов 5мм
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