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Прихватка А

Тестовый контроль сварки:
Материал: указан в штампе чертежа
Толщина: 10 мм.
Положение сварки: нижнее
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Лицевая сторона
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Примечание:
1. Сварка углового шва на лицевой 
стороне
2. Количество проходов не менее 3-х и 
не более 5-и
3. Угол сопряжения деталей при 
подготовке кромок 90°
4. Прихватка выполняется с задней сто-
роны, по центру, длинной не более 25 мм. 
и в торцах.

Сварочные процессы/положения:
корневой проход 136; заполняющий 
и олицовочный 136
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Вид сварки
MIG (136)

Модуль №3
Контрольные образцы
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Копировал Формат A4Не для коммерческого использования
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