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Комбинированная установка
гидрокрекинга Секция гидрокрекинга,

Блок 04. Этажерка №2

Балка Т-312
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Катеты сварных швов принимать в зависимости от

Детали t=5-8мм варить швом Kf=6мм.
Детали t=3-4мм варить швом Kf=4мм.

Детали t=10-12мм варить швом Kf=8мм.
Детали t=14-16мм варить швом Kf=10мм.
Детали t=20-22мм варить швом Kf=12мм.
Детали t=25мм и более варить швом Kf=14мм.

толщины более тонкой из свариваемых деталей:

1. Материал конструкции сталь по ГОСТ 27772-2015 для сварных конструкций.

5. Изготовление металлоконструкций и контроль сварных швов производить
в соответствии с требованиями ГОСТ23118-2012 и свода  правил СП53-101-98.

2. Все швы оговорены (см. примечание).
3. Заводскую сварку производить по контуру прилегания деталей, кроме оговоренных участков,

полуавтоматической сваркой в среде СО2 по ГОСТ 14771-76* и ГОСТ 23518-79.

6. Маркировку выполнить в наиболее удобном месте.

Все детали обварить по контуру примыкания, если не оговорено иное.
Все швы с разделкой кромки выполнить по технологии полного провара.

приварки проверить на отсутствие несплошностей (расслоений) при помощи УЗК в объеме 100%.
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