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1. Данный лист см . совместно с л . 1, 3.

2. Сварные соединения при механизированной и ручной сварке выполнять в соответствии

с требованиями таблицы 55* приложения 2 и пункта 12.8* СНиП II-23-81*(СП 16.1330.2011).

Катеты угловых сварных швов принимать по расчету , но не менее указанных в

таблице 38 того же СНиП.

Монтажную сварку выполнять по ГОСТ 5264-80 электродами типа Э 46А.


