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ЙвНИЯ

_Васильев А.М. 
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РУКОВОДЯЩИЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ МАТЕРИАЛ

КОРПУСА ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ АППАРАТУРЫ 

Типовые технологические процессы

РТМ 26-5/ -71

Срок введения установлен с J_ октября 197£ г .
Настоящий руководящий технический материал устанавливает типовые технологические процессы из­

готовления корпусов из углеродистых и низколегированных сталей диаметром от 1200 до 3200 мм  ̂
толщиной стенки от 8 до 28 мм, с температурой стенки от мицус 20е С до плюс 475°С *в зависимости 
от марки применяемой стали) и рекомендует способы,технические средства выполнения и контроля 
технологических операций на заводах отрасли для условий мелкосерийного и серийного производства.
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РАЗРАБОТАН Всесоюзным научно-исследовательским и проектным институтом технологии химического

и нефтяного аппаратостроения (ВШИПТхимнефтеаппаратуры)

Директор, Злобина К.С*
Заведующий отделом котельно-
сборочного производства Ткаченко ГЛ„
Руководитель темы Шабашев В<,А*

ВНЕСЕН И ПОДГОТОВЛЕН К УТВЕРЖДЕНИЮ Техническим управлением Министерства химического и
нефтяного машиностроения
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Центральное проектно-конструкторское и технологическое бюро научной 
организации производства* труда и управления (ЦПКТБ НОТ) ^

/ Главный инженер *
/Заведующий головным 

отделом стандартизации
Всесоюзный научно-исследовательский и проектный институт дегхнолог* 
химического и нефтяного аппаратостроения (ВНИИПТхимнефтеаппаратуры)

Директор института л 
Заместитель директора/I
Заведующий отделом 
стандартизации 
Заведующий отделом
Заведующий да борат о р и е й ^ * ^  
Руководитель темы 
исполнители

Согласовано с Техническим управлением Министерства химического и 
нефтяного машиностроения

Колыванов Б.В.

Кричевский И.Ю.

Злобина К,С. 
Самойлов В.А,

Васильев А.В. 
Ткаченко Г.П.

истан А.Т. 
Шабашев В «А. 
Клименко ВоВ. 
Нагаткина Н.Т,
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Условные обозначения 
2> -  диаметр:: (корпуса ,мМ;
L -  длина корпуса, мм^,,

<<▼ S -  толщина стенки корпуса, мм;
£ -  длина дуги медду продольными швами 

стыкуемых обечаек, мм; 
т смещение кромок кольцевого стыка, мм;
& -  зазор между кромками, мм;
£ -  ширина сварного шва, мм; 
у -  высота усиления шва, мм; 

du~ диаметр электрода, мм;
3d- сила сварочного тока, а ; 
с1 -  сила т о к а ,а ; 
и  -  напряжение, £ ; 
ц^- напряжение дуги, & ;

скорость сварки, м/час;
] / -  скорость, м/час;

V/uj" скорость подачи проволоки, м/час;

-  изображение прихваток 
на чертежах.

<т
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1. Марки материалов:
а) обечайки -  ВСт.З; ВМСт.Зкд, ВМСи̂ сп по ГОСТ 380-60, сталь 16ГС

и сталь 09Г2С по ГОСТ 5520-69* ВКСт.Зкп, ВКСт.Зсп, ЖСт.Зпс по ГОСТ 380-60,
б) сварочная проволока марок Св-08, Св-08А, СВ-08ГА по ГОСТ 2246-70.
2 . Длина обечаек до 2500 мм, но не менее одной третьей части диамет­

ра обечайки.
3 . При сборке обечаек в корпус продольные швы смежных обечаек долж­

ны быть смещены по отношению друг к другу на величину не менее чем на 
100 мм между осями швов.

4 . Совместный увод кромок (угловатость) в кольцевых сварных швах 
не должен превышать 10% от толщины стенки плюс 3 мм, но не более 5 мм; 
угловатость проверяется линейкой длиной не менее 200мм.

5. Отклонение длины цилиндрической части корпуса не должно превы*® 
шать + 0,3% от номинальной длины корпуса, но не более + 75  мм.

6 . При отсутствии на заводе соответствующего оборудования корпуса 
длиной свыше 14 м собирать из частей, изготовленных по настоящей техно­
логии.
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7. Допускаемая кривизна;; корпуса 2 мм на длине 1 м , а на всей длине 
не более:

20 мм -  при длине изделия £ 1 0  м ;
30 мм -  при длине изделия >  10 м.

8. Порядок стыковки обечаек по размерам, расположение продольных 
смыков и другие специальные требования к собираемому корпусу принима­
ются по цеховой карте раскроя.

9. Клеймить корпус на расстоянии 200-300 мм от торца и 200-300 мм от 
продольного шва обечайки. Места расположения клейм и маркировок не дол­
жны совпадать.

10. Общие технические требования принять по МН 72-62.
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2 . СВОДНЫЕ КАРТЫ ТИПОВОГО 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА

(
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1Z ный Рулетка РВ-10 Г0СТ7502-69
15
1*1

м ___ Споав,№

Злектродо- ЭД-2 Г0СТ14651-69 Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
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ВНИИ ПТ  Операционная карта
хиииеср/г7с- УяцлЬбягд технологиаоского 
&/?/тегр&ятурЬ1\ процесса
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Крановщик 2070-2 I 4

. аводадьдик 3170-2 I 3
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Содержание
переходов

Харак­
терный

Проверить по маркировке обечай-
кии соответствие марки стали,
размеров обечайки и номера за­
каза требованиям чертежа

. етакц 
( т п )

Нсинен.'
0бозйр>. •

Сора 6. /В

ленид ___ttn cm о и/чен/п
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Йсзрод. шго/пниМ бйаПЦг
ЙРоР. \l/a S a cu e  i

407i£AJ3. ХрА/ГГ'З

ъ о
damn





,
-

r
u

 o
ao

iu
 

чс
-аш

ч. 
um

&
.h

*\
u-

rи
#и

*.
 y

ivi
/Ji

. 
и 

uu
u/

u

и / пиуиилжениапп
О перационная нарт  a  
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й
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Содержаниепереходов
Харак-,терныиразмердетали(уела)

Приспособ- 
пение 
Наймем. 
Обоен.

U нет ру м ен т __Режимы___
Вспомогат, Режущий измерит. 
Наименование, обозначений,индекс

2 Застропить обечайку (черт.З), Захват
подать на роликоопору, отстро- специаль-

ПИТЬ"'*' ный

3 Зачистить поверхность металла Машина Круг шли-
на ширине 15-20 мм от торца пневмети- фовальный

обечайки с внутренней стороны ческая ПП150х25х
по всему периметру (черт.2) шлифовали- • 32-КЧ-Б-

ная 80CTI

ИП2001 армирован
ный

ГОСТ
2424-67 -
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Содержаниепереходоб
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ДАМ
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Обоз И.

....... инструмент 1 ре ней мм 1
Вспою tam. Ремущий Измерит 
Наименование, обозначение,индекс

4 Зачистить поверхность металла Машина Круг шли- j \

на ширине 15-20 мм от .торца пневмати- фоваль- \
)бечайки с наружной стороны ческая ный 1 :

по всему периметру (черт.2) шлифоваль- ПП150х$5х
I-----------
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ГОСТ

2424-6?

5 Повторить переход®:' 3 ,4  для -----------Hr ■' 1 .
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1

Сдать обечайку производств- 1
—
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--------j

1 □
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электрический
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радой Разряд
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а/ иерее.//auAfetv&TfweОдазл.

Котельщик 2157 2 3,2
Крановщик 2070-2 I 4
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Режима/

1 Проверить по маркировке обечайщ
соответствие марки стали, раз­
меров. номера заказа, номера
обечайки требованиям чертежа

j и, задания,, наличие клейма ОТК
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Операционная нарта 
тип о бою технологического 

процесса
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^ Содержание переходов
Харак-,терныиразмердеталиШла)

Приспособ­
ления
Наймем.
Обозн.

инструмент __Режимы___ J
Вспомогат, Режущий измерит. 
Наименование, обозначение,индекс

2 Замерить развертку обечайки Рулетка I
0 по кольцевым кромкам*Определить P3-I0

величину отклонения от номи- ГОСТ
нального диаметра 7502-69 !

JH»W ■ - Г
[Повторить переходы I и 2 для i
остальных об^аек корпуса ___ j

4
---------- р̂ ,—

Застропить обечайку (черт.З) Захват
i

специаль-
ный

5 Установить обечайку на ролико-
опоры стенда

\ n r z . Р П Лит
и _ 1 [__

1 шШм Н*б0КУМ. Пода. м т Ш.ХлПЗокум. М л кт »*>***. ЩяU 4ш& ПоЗо. 36 '
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Операционной нарт а  
типового техно/югшесюго 

процесса

I f

6.

Содержание
пер»(одо6

Кара*-;тернииразмердетали
Мт)

Повторить переходы 4 и 5 для

второй обечайки.Устанавливать

вторую обечайку к первой той

кольцевой кромкой, длин^Ц^з -  

веотк# ксВорой наиболее

к стыкуемой# Выдержат|цразмер

Е (черт.4)

Свести кромки обечаек в горизон­

тальной плоскости, выдержать

зазор ”11)* в кольцевом стыке»

(табл. I)

Приспособ­
лений
Наиме*.
OSes*. НсшмемоЛание, обозначение,индекс

Инструмент
Sc помо гат\ргжущий \Ш мерит.

Линейка
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ГОСТ
427-56
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ГОСТ
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Ф орм д'5 / продсаж ешерт.

О п ер а ц и о н н а я  /с о р т а  
тцлобога техноаогт/рс/еого 

процесса

§ !
41

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Xорал-. 
гермыи 
размер 
детали 
(узла)

fjpc/саособ'
/ем ш

и н с т р у м е н т ОеясиМАГ
бсаомогот. Режущий 1/змериг. <£э\)

ммНаймем.,: 
Doom. • • Наимемабамие, одозяаие//ие,амдз*х

8 Совместись кольцевые кромки. Линейка
Допускаемое смещение т 1-300

по табл.1 ГОСТ

427-56
Линейка

<~г специаль-

на я
ч "V

М-3302

^завод им.
-■ Петрова)/

ь Прихватить кромки обечаек з д а - Элекгродо- Линейка 4 140-160
т$одуговой сваркой электродом держатель 1-500 5 200-^50
диаметром 4мм для $ =8т14мм ЭД-2 го ст
и 5 мм для S -  16*28мм ПВГО65Н%э 427-56

,табл.2 , черт.5),ток постоянный щиток гост/за-69
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О перационная /гор/па  
Л?С/ЛОоО10 Л7&С//0/1Ои/(/£СА’010  

процесса

Форма'S  / /юоЗо/гжешеРЩ

1
С одерж ание
л е р е х о д о ё

l
i

t
! <5,
* Лрцс/юсод' 

лении 
Уоинен.у 
мош.. • :

Цнстлиллен/г? р е  ж ил/л/
белоногою. !1I

Лог/ненабегнае, о5ознаоелие.о//длгс
10 Пов$дрить переходы 8 и 9 до i

полной сборки кольцевого стыка

- I I Зачистить места поихваток от Пашина Knvr тоги-
шлака и брызг металла• пнёвмати- ф овальны!'

ческая ПП150х25з ~

ШЛИфОБЭЛЬ-•Х32-КЧ-Б-
*■

ная 80CTJ
‘ . Ш12001 армирован

ный
ГОСТ

2424-67

:---- _

Шцpjcn. ЛеЗл. fora 1Акfoc/nW? 8реум Рода, \7o/mW3*. Н до ̂  у А Лоб/?. Дою из* Шт Ц° доху*. Лодл. fora и ,
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Тхимнефтьаппаратуры
Tunofiod технологический 

процесс

Лит.
МН 72 -  62
Корпуса

>? .
Таблица 2

Присадечные материалы для ручной'сварки

З л а к * р а д  ы Ракамакдуются для сварки

T i n
_т _

! Стаадарт
1 N1 |

стала! марах

342 -  Т 
■ Э42А- Ф 

346 -  Т

t
!
!
! ГОСТ 9467-60 ■

!

!
*

ВМСт.Зкв, ВКСт. & п, ВМСт, 9вс, 

BKDT.aic, ВМСт, Зеп, ВКСт.Зсп

Э50А- Ф
!

!
!
!

•16ГС, 09Г2С,

1
1

ПРИМЕЧАНИЕ Дамыа табл. Z п р и ю т  па РТМ 2627-70 » Сварка алектра- 

дугавая ручиая и автаматическая пад флюсам сасудвв и аппарата! ма углера- 

Д1ютыху1изкалепра1акиых павышаиай прачиастя сталай*. ВНИИЛТхишефтааппа- 

ратуры, г .  Валгаград .

_____ С Проб" /& ___  ___ i

Г Ш р£Г

■ qР РрзраАНагаткин^оРагл  ̂ \pLTT \

Аров. и ш т т /т п ~Ж1__ 1 Нормир. ------ 7

\ 1 i ----'JUC706
'ШР №дОР№. !QML WPL7/Fijitter 1 Wct/ Г I ш ~7ПТш ыц



форма 6. 1 PTH ~ l

\им нефте­
аппаратуры

Нсрта зоша& и схем
Лит . МН 72-62

Корп уса
Схепо сб о р к и  к о р п у с а

i

аТ ! Т а
L-,

1 : * 
:«

ч

L

А-А А-А ■ А-А
и с п о л н е н и е  1 и с п о л н е н и е  2  и с п о л н е н и е  5

S ~ B-JHpm S-fS-ZZMM

tjepm.S

J-ZU-Z&mm

1. Размеры, обеспечиваемые технологией.
2, Алина прихваток,*Ш;

исполнение / .................... Jo-ш.
" 2 ......................40-50
» 3 ............... , 50-70

_______Ъпрдв.Л0_____  _____д 1— \ ¥ШЕМ fyW ftW PiZW EA — М л1
щ
Метокi7ip$~прймей. ~

д1 ■ ! н д
_ J Потир, j ^
____

"Лист ЛЬокум, йоЬп, йот§5 Juci Лдош Подп /jamН-ЦОЩ



Операционной нарт а  
munogoio технологического 

процесса

Й
It

Содержание е̂рнш\__\pa$»ep\
__ L—
ПриспособMHU9Ч инструмент __Л__Режимы___

4Ъспо/»огат\Режушш!1 измерит. 1нсрелииvv деталишлла) Обозн.
12 i

Повторить переходы 4-II для
остальных обечаек до полной
сборки корпуса. Выдержать раз-
мер L (черт.5) и пункт 3 -
технических требований 1

\ЩШШШ. В аппаратах __
диаметром более 24-00 мм, толщи*ъ
ной стенки 8,10 мм установить и ЙТЪ_
приварить технологические рас- —

порки.
1 IJ

(Количество распорок и место
устновки уточняются в цехе в
зависимости от конструкции 1
аппарата)

□_] Гч pssssa IS*■ ■ 1 1— LUs S Н9$окум. ш.ш ёщ./fifarmШп. jamштт Щ...4тОят i «акт. Ш*ЧЧ



(/пераиионная парта тип об ого технологического 
процесса

5$

| |
Содержание
nepexodoS

харак­терный размер детали Шйв)

Приспособ­ленияНаимен.Обо$н,

инструмент 1 ремсимы
бспомогат. РемаЙЩ. Ш мерит. . 
Уаименобание, обоТнаиение, индекс

15 Сдать сборку производственному

мастеру и контролеру
г-------- --------:—I

г
1---------

(

iia_ Застропить корпус (ч е р т ,6 ) , "~1Строп1
снять  со сборочного ст ен д а , рруппов ой

отстропить п ет ел ь -

ный

2

________
iГ"*

г-Т
—

j IZ]
з -■
i i---------'П
\ 1 i§I □
i--l 1 1 1 I I  1 1 l 1 l 1 1 1 1 1 1 [/to?
h i  ■■ HHI^H ■  î i i h г~1— ... t  r i --------  : ___1[Uwmtштшшштиттш^шж Jfo&n. mm





i !
I v!П
i^j
i£i

\3?TJTh TTt

аппаратуру-
Оеерацит/sos? pap/na ppj. XfUMUecotne ти/ю5ш /ле/носагшесзгжо

ч1
111

процесса
dcmpcwtr

' I

Содержание
оерелодоВ

fjpucoocao- 
ления

Хорогу/перши
(ума) Рти.:-

Проверить по маркировке соот­
ветствие марки стали корпуса
требованиям чертежа

МН 72-62

Корпуса

И аинеиодаиие о/?срииии_

Оборцдодоиие Деля ста и  6 ходящие б  
изделие / узел)Характер.

шйрм&ер
детали f/a имена Сание

Is? л

|*S> Уош/ем, Натер
Стенд для сварки
Кран мостовой
электрический

Выпрямитель съарочяьч} вксы-юоо

Профессия
Злектроовар.
Крановщик
тропадьщик 5I7Q-2j I

Шифр
7рОф£С.

/Йл-.;
радой.

2202
12070-2 I

Разряд
дсломтательные материал/
г/ лсрр Наименее: ̂ рОдоз#.
3;5Я6 Флюс сва- По табл.

рочный

Uuc/770 имен/г?
SccofiDiom. Режущий уЗзнерит.
Моименобаме, оЗозтиелиг * шдеа

Серо 6. и ‘
Ъ|------

________^)\И Псрб. леи ней.

Р СЖ UM£>/

У ' дохум. Подл.

РрзроЗ.
Шадзшед,

Шшцр.
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Операционная нарт а  
тшо goto технологического 

процесса

&
11
е§*

Содержание пере ход од
Харак-,
терныиразмер
детали
Ш ,

Приспособ' 
рения
Наймем.
Обозн.

Вспомог am. Режущий измерит,
Наименование, обозначение, индекс

инструмент Режимы

Застропить корпус аппарата Строп

(:черт. 6 ), подать на стенд групповой
сварки, установить на ролико- петельньй

опоры, ототропить

Установить флюсовую подушку

под- стык, поджать к корпусу

Установить режим сварки в
соответствии с табл. 3

Заварить кольцевой стык корпу- Установка

са с внутренней стороны авто­ консоль-

ш т Н'докум. 4т№ \Ш Н°бош- ПоМ km  «и ЬмЩААшАя к к ш
MLте.



Щ
Ш

^о
Щ

во
дл

-Т
да

т
л 

и 
да

т
а

вниипт Т и п о в о й Лит.
m l 2  -о2

Хин нефте­
аппарат уры

т ехнологический процесс
К о  р п  у с а  :  - \i :

Форма ■ ртм

Режимы с Варки Внутренних кольцевых шВоВ.л

ТаЗлицаЗ

^S, мм
ЬиЭ

выполненного ш&а
f a ;
ММ

Циоло
проходов

7cS,a Ud, / Щ  м/чос Упл, н!час

8

Ц\
4

/

5 SO-SOD 3 k-56 28-10 68-14
W

- /2 5
65D-700

36-W
26-28 52-57

700-750
24-26
24-25

62-68

W

/8
10

22
Л 5 /

6 50-100

16-40

26-28 52-57

700-750 24 -26 G2-S3

2k
5

2
750-800

38-40 М-22
57-52
52-58
W-8J

26 2
28 2 800-850

Cnpafiffo 
~р у —  —  —

О ерГ лрс/7Гем~

Разрад. Нат/п/сш^ydgzajuТ~%/исТ- 
f h d  \Проб. ШабОшеё

rtopm/p- A — 1 ч у  •
---- -ф лс; *

1ШТшг IkdQKW. Подл'. $0Г&/м ML 7Шл~ Дат к  КОШ ~ L  ..'



43
-3

 &
Операционная нарт а 
тип о6020 технологическою

процесса1 Содержаниепереходов
Парах-;
териыиразмердетали
Ш а)

______1__Приспособ­ления
Наймем.
OSosh,

----------------------------------------- ц
инструмент \ р ем ш еш  1

Вспомгат. Режущий Шмерит. . 
Ноименобание, обозначение.индекс

п
S

матической сваркой под слоем ная*

1
i>
1
ii
i
Xi

флюса (табл.4 ), ток постоянный . черт.

33220 -

(ВНИИПТ
хиинефте- I____
аппарату- 1---!

1 - ры)

____
4

\
i
\

6 Собрать флюс, зачистить свар- Флюсоап- Совок Зубило Шаблон
ной тбЪ от шлака. Проверить парат Щетка (скребок)

! (?
F

F
&

\

шов (табл. 5) Р-550А металли-

ческая
1

! Молоток 1 |____
пневмати- ■■

ческий

ttu L LLrF3 М - ШЗ ___
= = = = = = = * ."Г"".. Вист

ЛоВп, ш ш f.J9upr аНВмун. РоВп. Jm Ш Висл 1 7 Ш 5D
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b
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I
c*.
»<

v>̂4

4
brb

•§
§

<o->•;
l§
S§

ВНИИПТ
химнефте-
аппаратуры

* • . .... .— . <роома 1 ртм
Рит.

Ш 72-62
.

Типовой технологи­
ческий процесс Корпуса

Таблица 4
Присадочные материалы для автоматической сварки

Рекомендуемое назначение
Марка стали ■JuOottUMOHUQ ИДИ

(Стандарт
Для сварки сталей ' При применении 

флюса марки

Св -  08 ГА ВМСт.Зкл, ВКСт.Зкп АН -  348А 
ОСД -  45 -по' 
ГОСТ 9087-69 •

Св -  08 
Св -  08А 
Св -  08ГА

ГОСТ 2246-70 ВМСт.Зпс, ВКСт.Зпс 
!ВМСт.Зсп, ЖСт.Зсп

АЙ,- 348А 
ОЭД -  45 
АН-22 - по 
ГОСТ 9087-69

Св -  08ГА 
Св -  ЮГА 
Св -  08ГС

!16ГС
|0 9 к е

ПРИМЕЧАНИЕ. Данные тебя* 4 приняты по РТМ 2627-70 "Сварка электродуговая ручная 
и автоматическая под флюсом сосудов и аппаратов из углеродистых и низколегированных 
повышенной прочности сталей". ВНИИПТхимнефжеаппаратуры, г.Волгоград.

__ Cnpjrf.tfo  ___  __

Q ep£T JJPuTfeif.
иШист NZdOKUM. f)oH/7 Wara'Шшрт_ tfoQ'cxm wod/r.

Paspad.

Hopnup.

мЖЕмШ и

Нагатина я&ь
ЩаЬашеё

iher.£L
h'crti



“Форма* РТМ

вниипт /ипобои технологический
Лит.

1 химнефте- 1 аппаратуры процесс |
МН12-62

Корпуса

£

г

Таблица 5

ПРИМЕЦАШб. Данные табл. 5-по Г0СТ811Ъ-10<
___Cnpjr&tfo ___

О ер Г  7&с/РенТ_

Разраб.$ cKqzaic.л РустЯров, ШаЛашвВ iФя&Л&и* 52Ндрм/р. V Xисто6
0К/ШNOdOKUH. ШКЛага.ФмУ/ЬсгЛог/охш flod/f. Jm Н. /ГON ГР. =□__
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Операционная нарта 
типового технологического процесса

я
*1§1

Содержание
переходов

харак­терныйразмердеталиМпр)

Приспособ­лений
Наймем.Обо&н,

инструмент Ш mum 1
бспомогат. Режущий \Шмерит. 
Наименование, о5означение]индекс1̂ и л Utilwlc

черт. . -
2II25
(ВНИИПТ
химнефте-

__ гх__ ________ _ аппарату!ч>

-
Ж. Настроить установку для рас-

1
300025-W

чистки' корня шва на режим
вырезки

II Вырезать корень кольцевого
шва

i l l  I ~i 1 1 1 “ Листr i — М — --------------- 1
51)Лод/f.Mam



Ф орпа S  Гrwfidpstx ew eP Itf

1

: } к

О перационная н а р /л а  
тилобого /лскнодои/чеслгого 

процесса
~

Й
it

С о д ер ж а н и е  
^  п е р е х о д о ё

§
Ц

||
M

il

/!рцслосо5'
ления
Уаймен̂o5o3Ui

Ц нст оц/чен/л реж и/чб/
бсаоного/а. РдхгущиО измерит.
Роимена&алие, одознаие#ц?,аид&х

12 Зачистить корень шва ло метал- Щетка

I
i)

!
'§

1
3
<
'г,&

лического блеска ме талли- ~

ческая с
ПРИМЕЧАНИЕ. Переход 12 выполняй пневмо-
для корпусов с толщиной стенки приводом

16-28 мм

LL_ Повторить переходы 9+11f12
по количеству кольцевых швов . . .

в корпусе -

£
4
5J

1
!
4

I 
\&

SF
&

'\

14 Повторить переходы I I . 12 для
контрольной пластины

Диет.
5 5изц ЛистД°дО<Цм Лодп. Цта U3H4истУ* док им Ой да. (Jamaиъе Листл/доким. Рода. ДаюиИ JUC(T{г н* да* и а* Рода. 4'ага



Операционной нарта тип о (ого технологического 
процесса

........ ......  ' - ...

й
|в

Содержаниепереходов
Харак-,терныиразмердеталиШла)

Приспособ-
пения
Найми.
OSoiH.

инструмент__________нежимы
Вспомогат, Режущий измерит* , 
Наименование, обозначение, индекс

TS Сдать вьтезку к о р н я  шва п р о -

изводственному мастеру
***

Тб Подвести балкон и установить

сварочный автомат над кольце-

вым стыком

У Установить режим сварки в

соответствии с табл. 6

Г;_1-------------------------- 1___ 8 >"-U — .dm.
233Е235 Ч*}оким. ш г H V r a & ййЛйHfyPjBI t o ,

55
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Форма / РТ-;

в н и и п тхимнеерте - 
аппаратуры

ТипаВой Лилг HH12-6Z _
технологический процесс Коопуси

Т аблица 6 1

Режимы сВарки наружных кольцеВых шВаВ

~S,mm
Вид

Выполненногошоа
d 9Л.; 
мм

кисло
проходоВ

JcB, а USJ УсВ, м/часVn,rf, м!час

В к
1

т-650 Ък-Ъ6 28-го 1к-8/
/о

5 650-100
Ъ Б -к О

2 6-28 52 - 51V////M
12 700-150 2k-U 62-68
4к 150-ВО 0

58 -кО

68-7 к
<6

5
2

800-850
28-10

7к-81
/В 2

2к-2620 Л Л З ^ 2 gs-m
22 3 100-150 7к-8/
2к 5

2 750-800
18-22

57-62
26 2 62-68
28 2 800 -850 70-81

\ ____ Спрйбуо __ __
Г-Т

_ ШрбГ бронем.
Peeped.Нашткинш& Г \г .г -
Проб
Полнил-

iPa 6аше£ш!Аб>Ьи
— — Г Г ? |

№ i ?Щ/h/стNQdOtci/H. Падл. $С1Г&1/злЩ*г~ШВахш Падл. К хат.
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Операционной карт а 
тшо Sого тех но по гцигс/сого 

процесса

й1 1
I S

Содержаниепереходов
Харак-,терныиразмердеталишла)

Приспособ• 
пения 
Наймем. 
QSosh.

L/нет dum рн т 1____РОЖШУ£/ -----
б споте г am.Режущий измерит.
Наименование, обозначение,инденс

ТВ Заварить кольцевой стык с на-
ружной стороны автоматической
сваркой под слоем флюса

(табл. 4-, 6 j:oc..,.bi+

T9 Собрать Флюс. Зачистить свар- Флюсоап- Совок Зубило Шаблон
ной шов от шлака. Промерить парат Молоток (скребок)

шов С табл.5), поставить клей- Р-550А пневмати-

мо сварщика через каждый ческий

Z к шва, но не менее 5 клейма КМП-23

на шве. Перевести балкон к Щетка

следующему стыку метаяли-
ческая

НТ

. — 1------------------------------------------------------------------- - 4 -------------------------- . d m

i..

H I ЧПШЩЧ’докум. ЛтАииАЛтмУ долум. /Мл. Ш т Ш Н ^Л Ы чНЬтт. im . 5 8
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\
Операционная нарт а 
типаgого технологического 

процесса

t o

Содержание переход од Ха рак-, терныи размер детали 
&Ш)

Приспособ­
ления
Наитен,
Обозы,

Вспомог am,
Наименование, обозначение, индехс

инструмент
Режущий щзмерит.

Режимы

2С Повторять переходы I4-,16,17 в

зависимости от количества
— торф *-------
с тыков^аппарата

21 Повторить переходы 18 и 19 для

контрольной пластины

22 Сдать сварку кольцевого шва

23

производственному мастеру

Застролить корпус аппарата

(черт.б), снять с роликоопор 

стенда, отстропить. Отправить

корпус на стенд исправления

Строп

групповой

петельны!

де^ейов

т а  ЕЖ i'JpKVM. По9п. ШяУФШяЬМЛтл thpn. ктШЛЫж&жт Ш . «ИЯВРрЯЕ*Щ ^ипЗвш. М й. Мни 5 9
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& Н И И П ТxuMHQcp/ne-
a/?/?ap£y/7?j/p6i

r3
fl
II

Ооеррционная /сар/тза 
тшобого /гзелноногииесзсого 

ороидооа

8u/>7 МН 72-62

Корпуса

,(pop над: _РТМ

Jm'dcuucA У аи н ен оС он и е о п ер а ц и и

О дооидоД ание Детали Входящие)/ *
издание /узел) JХарактер.

ыыйразяе/,
детали

11
!

надела,/7717/7,чеатемг Раинем. •Матео. \Шй
Стенд исправл.дефект, 1 .1
Кран мостовой I \
электрический 1 !

Знпр дайте ль сварочный вксм-iOoo ! 1 __

Содерж ание
п ер ехо д о ё

Ззстропить корпус аппарата

установить на роликоопоры
стенда отделки, отстропить

Харак­терный
emctnj(ума)

Раин ем.'
нения

Обозн,. ч Роачемазание, одознос/емие̂  шде/2
Строп
групповой
петельный

Профессия
Рал. \ Разряд

Вспомогательные материалы
радой 1 V  /зерен)

11

Эле ктрос ва pb2202 I 3 ..
Крановщик J2070-2 I 1) - —

1 1 Г О Ш Я В З Ш Е I з ! |
U и  cm  о и мен/г?

8с/?она ют, Режцщий \Оз мер из.

__ СлраоТР °

ITe/n f. ~лрим£А/Г~
Шн. АистР* 8о«7м Л о 8/7. Qo/mt/Jm /ккАд* долям.

Режршр/

разооЗ. 
да а А ■• 
Наал/ио

Нат/пмина
Ша/ашеВ

\26iza4P Риат Л
Ш &-А60 (у ( \ л /--- ■!-- Jaem

Лодп. 4 0 7 7 / . Pj/ОнтА --- 1— f _.;



О перационной нарт а  
munoSoio техно по гаагского 

процесса

У  I > . W ' V * I S r >*‘ " ‘-»*‘ i r  • •  J

|§
§ 1

Содержание
переходод

Уарак-,терныиразмер
детали
ш т

Приспособ*пения
Найми.Обозн.

б спс то г am,
Наимено§ание.обознаеение,индехс

и н ст р ум ен т
Режущий измерит. i u ,

мм

Режимы

V
Вырезать места свищей, раковин Резак 35Q.
и других видимых дефектов на

внутреннем кольцевом шве кор-

РВД-1

ГОСТ

10 450

12 550

пуоа; срезать завышенные уси- 10796-64
ления, гребни, наплывы и другие

дефекты шва воздушио-дуговой

резкой (ток постоянный, подяр-
ность обратная)

Отбить грат, зачистить места Молоток Зубило
вырезки дефектов до метадди- пневмати- (скребок I

ческого блеска ческий Круг шли-

КМП-23 фовальны [

Щетка ШЦ50х25з;

loto- №*>ША**

металли- 32-КЧ-Б-

№ до кум. УЫп.
Лиса

Ш 64



JBMк£ш. * firm
О перационная н а р т а  
тип оSого технологического 

процесса

Содержание
„переходоб

Хорах-,терныиразмердетали
ЯШ)

Прислосой-
ления
Наимен.
OfoSH,

6спошат\Ршщчй \Шмерит.
UcHmeHoSaHue, обозначение, индехе

Ц н ср р уч ект .

ческая с
пневмо­
приводом

Машина
пневма­
тическая

шлифова­
льная

80GTI
армирозш

ный

S0CT
2424-67

del,
мм

Pexm&rw

%i, а

Заварить места вырезанных

ИП 2001

Электродо- 100+140
дефектов, подварить участки
неравномерного заполнения шва, 
подрезы и другие дефекты руч­
ной дуговой сваркой 2)

держатель
ЭЛ-2

140+160
200+250
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Операционная нарта 
тилоёого технологическою 

процесса

«

Содержаниеп̂ереходоб
ТарЩ
армии
размердетали
ЛШ)_

ток достоянный

npucwcoS- 
лений
Наймем.
Оёо$н, Наименование, ой означение, индекс

инструмент
бспомогат. Режущий Измерил.

Щиток
ГОСТ

1361-69

реж им а*
.....  "

Зачистить места заваренных Молоток Зубило Шаблон
дефектов от шЛака и брызг пневмати" (скребок)
металла. Осмотреть и промерить ческий Круг шли-
J2JL КМП-23 фовальный

Машина ПД150х25х
пневмати- 32-КЧ-Б-
ческая 80CTI

шлифоваль- ярмиро-
ная ванный
МП 2001 ГОСТ

2424-67

Лит
ШтистН*донум. т в Ш л. \Дешт АияЖдоый. Поди, Mart 6 3



YZ
/з

Ъ
?



t ; е р/ ч*** у s;. /'* &  J .*• у Г  / * /

| О перационная нарт а  1 
I т и п о в о го  т е х  н о ле  гинее л а г  о I
, процесса

W

Я
Содержание
sQepexodoS

Yap ап-, 
терныи 
размер 
детали 
{уз ла)

___ L— г
Приспособ- L 
мни я L 
Наймем, у 
йдозн.

инструмент > Ре жимы -- 1
■-----“|----- Т-- ----1 ! 1 1
Зооомоеят\Режуший \Ш мерит. I l l
Наименование, обозначение, индекс! ! \.. 1

i
i

\
\

__ 1
Г\
■-М4 !

ПоЯговпъ преходя 2.3.4.5 6 7 ------! ! Г  i
I .1__ i__ L

s1

для наружных кольцевых швов i !
Т  ' ! 1 !

._ J__ 1-- 1-
1---{

j !
i--L-Koonvca л

—

---- -тl
J _  _! —

j
\__

— !
_ - j -  .

— i
1

5

•|
~1i •

------—
S i J__ i

\

с

йать отделку кольцевых швов ! i н
i

------. i

“""1
производственному мастеру и j

__ контролеру !

—

ЭЙ

■— i

—
Строп

i_ ;
**■

IQ Бастропить корпус аппарата ; i
—

(черт. 6), снять со стенда, группов<
отстрелить. Отправить корпус петель-

на рабочее место вентгено- ныйгт
контроля с:варных швов i

i__ 1
"7 ч— I 1 Б *̂1 ]n ! 1 \lkcm

> ГГ— 1----- “ ] t__ j - cs
АистЖдркт. 1 н<> докум. Подо. 4атш т Ш ш т \АЩ,Шекбисл Ш Ш 2Mmr Oo
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& Н И И П Т
х и м н е с р /т /е -
аг/г/ара/т т р/рм

Операционная карт а  
тилобш талнсезгииесксгй 

процесса

дат

о̂перации

Характер- ^
ш г/ргж / Н а и м е и о о а н и едетали

г%

I I

Содерж ание
л е р е х а д о ё

Застропить корпус (чертив).
установить на роликоопоры
стенда рентгеноконтроля.

отбродить

МН 72-62

tfopnyC C L

■ Форма.5: н*; ■

Р сине модеме гг  он  алии ии
Рентгенографирование

О д  О р ц д о д а н и е
Модгнд,

S 77U O ,
Ч С Р /77£

Стенд рентгенотеле­
визионного контроля
Коан мостовой
электрический

W* &

Прогрессия профес,
Рентгенолог
Ддадовшик. 2070-2

Хорее-. Vjpucnoco. 
торный осм ия
Jemauu(ума)

Раимек\ Г
Обознр

Строп
группо-

и/орр Сон.
радоя.

Раор&З

31702 I

дсоомо/отмлмие
У серее НсиоеосПv.-ruJcj-

(JHC/77D и м е н /77

Д е т  со и  о :  о со и. 
и о д  го  и г  fv -'s .d

Мел

Зеоомаат Режущий Шмерит.
Порнонйдаиие. одозмоаенае г  uvte

вой пе­
тельный

Сера 6 . /X

~7Геро . ПтримедГ.
Ш нш ш Ы ? докам.

Рейс им,*./

Подо. Оо/пс Шн Аист.(/* дОеи*+ Подл. Сото

РазраЗ.
UmL. lUabajuei
ЬРршр

Р.хомтр,

Нагол/кинЖэдаОаОХ
66



Ш̂
л/у

ло
Ла
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fa
/п
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да

т
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О перационная /еар/п а
Л7С/ЛООО10 /77eX//0/tOiiSWCAr020 

Л/?0£/0С<?Я

фурШ-О Ламймж емеРТУ

“*§г

§ 1
| |

*** С одерж ание  
п ер е хо д  о д

X ара<-. 
герныи 
размер 
детали 
fM a)

Лрислосод'
демиз

Ц нст оименп? Реж имы
бсломогот. i измерилЛ О имен.,: 

Одам,, • • • Уаименд&ание, оЗознаиемие.имдегс
2 Произвести рентгенопросвечи- Установкг *

ванне сварного соединения по рентгено- !

производственной инструкции телевизне н
онного

контроля, 1

черт.
32348

(ВНШПТ
химнефте-
аппара-

туры)

3 Застоопить корпус (черт.6 ), Строп
снять с роликоопор стенда, групповой
отстропить петельный

1

L'b/XTl'ucmW-'Лол t/м. Родл. tcra toft Диету/* доким. Лодл. luma to*. ДиетР  бОкцА Лодл. Доюton 4ист л/* дох ун. Подл Дога

Диет
67



<Апркд /Г длаодолжыасРТМ
О п ер а ц и о н н а я к о р /п а  
O7i//?o6oi0 т ехнолог иоес/гого 

процесса
•

g t

It
^  С о д ер ж а н и е  

п е р е х о д о в

si H
i 

m
il

fjpacnocod'
/tSHUS

Ц н ст о ц м ен /о РСЖи/46,г

Bcoonozam. \I

Наинеh., 
ООози Ноиненс&анис оЗазнаиг/иисауЗогс

И П рМ |Н к. Допускается вы-

5

'I

1

1

5

поднять контроль качества
сварных швов методом УЗД,
кроме мест пересечения про-

дольных и кольцевых швов.

Остальные методы контроля ка-

чества сварных швов применять *

в соответствии с требованиями

чертежа ('цветная леФектоско-
пия и др.)

1
1

—---, -ур — - —--  — -

1

1 ducci
68_Usgt,fi/cm долгим Подо. 4ата им. fuc/nЭдаким Voda. do/m : /ист с/доступ. Нода. Хаю im * г/р до/УН Ш а 4та



I

I

Ш ш п
химнефте-

dnnapam fib/

О оерацием ая erap/na 
тшоош /лехнееогинес/гаго

/7р0Ц£СС4

Лулу.

Харас/пер.
шдразнгр
детали

Операцию выполнять в случав 
обнаружения дефектов

в

МН 72 -  62

КОРПУСА.
|

Исправление дефектов
О д о о и д о д о / s u e

//а и м еи о С а н и е

?твид исправдания-даф
Коан мостовой элект­
рический

Ноде/6,/Лил,черте*

Де/пдлУ] 6 гадяи/ие б 
изделие { узе*)

Наймем. ‘.-.■Нс/лео хъ*)

ВЫЛ:рямитель свар очн ЛKCM-I00Q

Профессия

1
1

И

А
Разряд

бсломо/аауеломо/е мо/лерисло/
ннаерес Наимем/бан*?дЗазм.

Электросвар >2202 I 4
Крановщик 2070—52 I 4
Стр опальшик 3X70-2 I 3

Содерж ание
оереходоЗ

Харак­
терный

За с тропить корпуо (черт»б)?
подать на стенд, установить
на роликоопоры, отстропить — ------------------- —— .— ■

'етсяи{узла)
х ен и я

Наймем.,
обозн.
Строп
грзпдо-
вой пе-

телышА-

бсломргат. Р еж ущ ий Озмерах
Моименабанс/е, обозначение Т шдел

%

С л р а б . / / 1

TTepJ. лримеи.
tliHXAucmw* догик, Л о да. йатША ЛиЫл/f  дйлим. Лодл.

Лро£
разрой. Нагаткии 1

Ноамио

4аУщЛ. ламтр.

1ш&ц#в
fucm
69
дЫД£&



Ф o p мд S f пводб 'txewelBlV (
О л е р а и ш ш и я  /еа р /ла
Л7ШООО10 f№X//0/!OZl/t/£C/r£ZD

«,-t
&«
I t

С о д е р ж а н и е  
^  п е р е х о д о ё

I
f

lf
f

4
4

 У

РраслосоЗ'
ления
Роимен., ■ 
ооозл. • •

1УНС/77П£/меН/Л РЗЯГи/ЧА/
ВслОМйга/п. Режущий измерил. dll;

им У,а!11I$

2 Вырезать дефектные места, от- Резак 8 350

1Jts

i

§

I
1

1
I

!

меченные контролером, воздуш- РВД- I 1 0 450

но-дуговой резкой, ток посто- ГОСТ 1 2 550

янный, полярность обратная 10796-64
-

3 Отбить грат, зачистить места Молоток Зубило
вырезки дефектов до металли- пневмвти- (скребок]
ческого блеска * ческий Круг шли-

КМП-23 фовальный
- Щетка ме*Ш150х25з

5

талличес- 32-КЧ-Б-
ПРИМЕЧАНИЕ. Качество подготов- кая с пне* ■ 80CTI 4">

ки участков, на которых уда- вмопривод( м армиро-
. лб1?ы дефекты, должно быть Машина ванный

проверено ОГК лневма- i====j
JySTL
■ IDU}p<!истЖ Зол i/Af ДоЗл. (la?а jucmл<° дола» Оод/7. Олт х ДиетHdO/ojM. Род/7. Дота1/fMAuer,-7 Ж долин. подо Догег
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.
О лер о и ш н н о я  /сар/па
/771//7О6О10 /nex//0JOZV</£>C/rOZD

a
1 !

С о д ер ж а н и е
п е р е х о д о ё

Хара<-̂
гернб/и
размердетали(яз*а)

fjpt/слосод'
демия

! ! Реж и/чб/
Всломогат. I1

flU-,
ИИ l aНаймем̂

о5ози.. Уос/мема&амие. пдоЗмаиеииеоА/деп:
тическая ГОСТ

шлифо- 2424-67
вальная \

ИП 2001

4 Заварить на кольцевом шве Электрод о-• Зубило 4 140-160
корпуса дефектные места руч- держатель (скребок ) 5 200-250

ной электродуговой сваркой___ ЭД-2 ГОСТ
(табл. 2 ) .Корень шва (первый 14651-69 -

и второй проходы) варить Молоток
электродом диаметром 4 мм, по- пневмати-
следующие -  диаметром 5 мм. ческий
После наплавки каждого валика .КМП-23
тяйельно зачистить шов от Щетка-

1 шлака. При сварке не допуска- м.еталли-I
)
‘ Шк - Ц 1 Шп. Датаиз*. ДиетУ? доким Подл. Дат* 1. 4истfi/боку/ч. Pod/7. Дата U3K Ш&г У” долям. Род л. Дога 7 / '



Ш
&

Р*
 ло

дл
\Р

од
<7

. а
 д

а
та

 
Уз

ам
. и

н5
д\

ир
£с

/д
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 d

as
nc

z
О п ерац и ям  а  я  /са р /п а  
л?шо£огя /nex//o/!ozi/(/Pc/ro:o 

процесса

£ § ^  С о д е р ж а н и е Хорал-. 
герныи 
размер

fjpocoocod- Ш с/п о ц /чен /77 Реж и/чл/ ~ ~

I I п ер е хо О о ё
Л£МС/3 ! I РСхгусцис/ Шмериг.

u£ffl&4u(Wa) Моимен*,
РАШ, РоимеиоЗамиС, одозмоигиае,имделг

ются непровар, поры, подрезы ческая с
пневмо-

приводом
Щиток

л ГОСТ.
ПРИМЕЧАНИЕ. При большой про- 1361-69

тяженности дефектного Места

для его заварки допускается
применять автоматическую и

полуавтоматическую сварку -

5 Зачистить места исправления Молоток Зубило Шаблон
дефектных мест от шлака и пневмати- (скребок) •

околошовную зону от брызг ме- ческий Круг шли-

талла* Осмотрят*, и проие- КМП-23 ' фовальвы$

№дОХУМ. Яодп. $та № tucmw? доку* Подл. Qoma (Ям. Лист */ докум. Подл. ДатУ/Зм.turnЦ? доху*. Подл. Лото
4 и  С '
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О перационная /сар/па  
толового /пехно/югаоеслгого 

процесса
* ■

а

i t

С одерж ание
п е р е хо д о в

Хсграк- • 
тёрныи 
размер детако (узла)

РрС/СЛОСйд-
земия
Наймем̂Одози.

! 1 неж имо/

[

I1

Уаимено&амие, одозмаоеоие ovd&x
рить сварные швы Машина ППХ50х25х

Й

'I

1

1
В
£

1

1

пневмати- 32-КЧ-Б-
ческая 80CTI

шливоваль- армиро-
на я . ванный

ЙП- 2 0 0 1 ГОСТ
2424-67

-

Повтооить переходы 2*3,4.5 ••

для остальных кольцевых швов
коопуса

7 Сдать исправление дефектов
производственному мастеру и

1
*5

контролеру
dilCZL
7*изн. рс/рS*'дол ун. Зодп. 4отаизп htcmР* докам. Оодо. Уо/па с ЗистУ0ОКО/̂ 000Л. РаюU$h4UCft. Ц? Волам. woBo. Зато
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О п ер а ц и он н а я  н а р т а
типового технологического

Г'ГГ п р о ц е сса

&

Форма 5 (продолжение)р_т

С одерж ание
nepexodoS

терныи
оагмерсекшейт т

Приспособ­
ления
Наймы.
Обеим.

Застропить корпус аппарата

и н с т р у м е н т

Вспомогат, Режущий
Наименование, обозначение, шдгкс

Ст ро п

UiMeput

Pemurni

(черт.5), снять со стенда, групповой
Отправить корпус на повторное. петельный
рентгенопросвечивание дефект­
ных мест

Шм. Лист Н* док ум. ШтАеяУРЙот. Побп, кштмАитХЖЬкум. ШК ftwiaJitiM etiauuL ПлЛл.
&т
71/\АаМ
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5. КАРТЫ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ



Щ
нб

^Л
оМ

м
к 

fa
r а

Ферма 7 > 7 / /

в н и т £ С Г /)Л 7 0 Р а M H 7 2 - 6 Z
%LLMHStpfnS-алпаратуры техмичеогого хомтршя к о р п у с а

слрав. у °

~/ffi£ ~ рЦ Я ем Г

пре
ходй

/р7Ш £М £аМ ие
олерадаи

з корпусе согласно

Э/7£м£млоы
ком /лроля

Расположение обеча­
ек и продольных шво з

цеховой карте рас­
кроя

Расстояние между
продольными швами
обечаек (черт.ЗК)

Зазор в кольцевом
стыке

{О ЯТрО РЬШ Р |операции

Размер
доярок.

Ь- юо

Но
таблЛК

O caaa/rjjca
наанела-
Рамае

Линейка

а.//:

Щуп

Од огне 4t/iue
Го

сайт-
РОЛЯ'

1 - 3 0 0

гост
4 2 7 - 5 6

1 - 3 0 0

m  6
Набора

- 6 4

Раврад НйщткитЯйца^

ZK

vwivc'AtfPMVM. (РОЖ. РРгГМШусП лУйХрР.

Лоо 8.
wammH

И1аЪашёЕ
рпртя

ЛрЯ/?. verrarttort.

JU/CT
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вниипт Ти побои Сит. MH12-6Zт  неф те - аппаратуры текнологииеский процесс ' Корпуса

ъ

I

1
§

■§

£

Т а б л и ц а  / К

Разраб.Наготкино#Ка?о* Раст-
Проб. Ш йнмеё, 77

/у/Г*\HOPMUP- к
\

уШ//исТ М~ШШ~ CoS/?. Сагаl/l'Иh e/ СРРОКШ wad'/?■ ШЖ М контр. i___
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ш
. Ш
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da
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__

_
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_

____________  Фарма 7МР00алжёмx/ej pm##/>/77# Г
/яехмА'ссмга жмг/хя/гя

//Ш /Уё//06#/7'О'£
олграс'ууу/ Хор/проо/Гамая onepSzp/b 2 К

еере
ЮбУ

9/?еме/?/г7б/
хамграрр.

Размер
и

допуск
Яснас/ггка 1

Pav we - 
wictpue Об03*#-‘ченс/е

конг-
ОСЛЯ.

4 Смещение кромок т Линейка М-3302

;табл.1К I специаль- (завод
ная им. Пет- 1

рова) 1
1
1

5 Размер прихваток и 50-бОмм Линейка 1-500

расстояние между МО'ЬООмг ГОСТ
ними (черт.5К) Ю-40мм 427-56

50-70ММ

6 Длина корпуса L±a00bL. Рулеж8_ рЗ - ю

(черт.5К) но не ГОСТ
более 7502-69

+ 75мм

“ M ------r w
i 1 ! na i

•/SMMr ЛЬхрр. Man. багаXw/.hr Рбохур. pL?6?. ffirPffre.l/rsr 1 1 1 I 1 s 1 I i



У&/>/77&
т ех/т есю го ж я  г/?#/?,?

№ше#0#сг//б/е KOtf/П/Ю/бНаЯ олер&рк 2К
УУлере
redd

Эле/уе///т>б/
XO//r/>0jj?

Размер
и

еолусх:
Решет, 

~Шимё - 
mSape/e

ка  j % 
~о£огш мнг- 
t/еш е реРЯ.

\  г;17 Кривизна корпуса 2 мм Струбцина
на I м Струна
длины, Рулетка PS-I0
не не гост
белее 7502-69

20 мм

ищЬ^Ш Линейка 1-300
• и 30 мм ГОСТ

npH^ICl • 427-56

8 Клеймить Молоток А2

ГОСТ

— —
2310-54 ■

Клеймо ОТК

Щ$ш\$е/фм. \/№$л. ^ащ/щМ’Т^^хум. V?Q(?o. г(?$&. \Мг [ У&окум. Подл', Jjycr 80
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К а /)/л 0  
технического /с о н р ш

1Ш ~ Ш 72-62

Корпуса

/ /
наиненооание
олелаиии Контрольная Номерорероцц

t/M/7#>е
гШ

$ле/ч£нтЫ  
контроля

лазнер
1олрск

осн аст ка "И гГ
<&нл.РОЛЗнаанено-Ранне Обоъючение

I Ширина шва е Шаблон
(табл.9< )

2 Высота усиления . и -

(табл.30

3 Качество сварки.. 1 изуально
-Не_додуока|е5с,а_,.,
подрезы, наплавы,
свищи, поры, нерав-

. Номерное заполнение
шва, видимые тре-

щины

I

§

1
I
I&

_  X n p a jL 'C ir.

~/f&6. ~7>рс/Я&Г‘

faspaS. Нс
Ф<?6*Q 'giQTKUHQ

'Лаваше С
З&гси*,

ttoPtfup.
JPU ЬЛЮлi  f/л 7П‘ Iffl. ftffiZi Т!/иЛХг/2Ж ШХРЛШ iLJjl* шшхуС/А

Куст

81
рем
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аппаратуры процесс .1 MH72 -62

К орпуса

*
l!
4!
1

щ

S
л
!д!_

fern

Таблица 5К

ПРИМЕЧАЩ4£' Данные табл. 5К -по ГОСТ8>11Ъ-10.
___ Cnpat-?{о __

й е р £ Г  ТТЬиТГер

Разряд. HaiamKutk. k r r j
flpoB. ШабашлВ *7-- 82 1— Hopnup.

(/.wЛистNodotu/P. Ш £. Cam l/JM%’Cf f/opoxi/K. /ladп. im tf.XONTP.
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Г В Н И И П Г /С ц о /п а
1U07

M H 72 - 6 Z

, х и п н е с р т е -  
а п п а  р а т ч р ы

т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л ? Н о р п я с а

\

/т ст с/н ен о е а н и е  
о о е р о и и и К о н т р о л ь н а ;?

Номер
о р ер а т гбМ

н у
О /рй
г0<№

э л е м е н т ы

к о н т р о л я
Р а зм е р

О о ли с/с

О с н а с т к а % Го
х о л г -
роЛ Х .

н р с /м е н о -
К а н а в

О б о гн с/
ч е н и е

I Размеры и форма е . Шаблон

сваоных швов в мес-
тах исправления <

я
табл.ЗК ) :

дефектов
\
j

1
1

1
г Качество отделки.

Не допускаются под-

разы, прожоги, сви-

щи. видимые трещины
и доугие дефекты

< / У  У  1 \P m pao. Н агат кинаэ'€е*гоь /!(/с г

, Г  ■■

—  —— —»р—— Ш >52Г Ш абаш е С \ O h
____ ■ j v/DP/ft/P. - а Ч

1 f fe p i . л ш -v zW. _  I--1 I 'te e m

\ Щ Ш 7W 0 H L- W S L .Ш :ш Л щ т к у н . 7Ш Т Г Ш ш ТС Ш ТТ. 1
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ЗУ

П Р И Л О Ж Е Н И Е
Оборудование допускаемое при выполнении работ по типовой 

технологии

Операции
'I Оборудований преду­
смотренное в типовой 
’ технологии

*! ОборудЬвание допускаемое к замене в 
1 типовой технологии

Ч
! Примеча- 
1 ние

!'Йаименовэ~ ’ 1 ип,
* ние 1 модель

!йаименова- ! 
! ние !

ta n . ! z n н 
модель ! характеристика 1

I I 2  I 3 1 * ! 5  ; 6 ................ _ I V

Слесарная Роликоопора
приводная

-

Сборочная Стенд Перт, 
сборки 112558 
корпусов £завод им. 
аппаратов Петрова)

шт

ЗУ

Выпрямитель ВКСМ-1000 
сварочный

Преобразова­
тель свароч­
ный много­
постовой

IIGM-I000 Генератор СГ-1000 
Номин. ток-ЮОСа. 
Напряжение -  60в. 
Мощность генератора -  

60 квт.
Электродвигатель типа 
А2-86-2.
Мощность -  85 квт

Сварочное обо­
рудование, 
каталог -  
справочник. 

1967г.



p m  *6-51-71 Стр- 36
■гПГ

I j 2 j 3 \ 4 \ ^ \ 6______________ | 7

Сварочная Стенд
для сварки

Выпрямитель
сварочный

ВКСМ-ЮОО Преобразова- ПС-1000 
тель свароч­

ный
Генератор СГ—1000—II  
Мощность генератора -  
46квт.
Напряжение -  43в» 
Номинальный сварочный 

ток -  ЮООй. 
Электродвигатель типа 
А2-82-2.
Мощность -  75 квт.

Сварочное 
оборудование. 
Каталог -  
справочник. 
Выпуск -  I

Исправление 
дефектов

г-nr

Стенд
исправления
дефектов

Выпрями­
тель
сварочный

ВКСМ-ЮОО Преобразова- ПС-1000 
тель

сварочный

Генератор СГ-IOOQ-II. . 
Мощность генератора -  
45 квт.
Напряжение -  45 в. 
Номинальный свароч­
ный ток -  1000#. 
Электродвигатель типа 
А2-82-2.
Мощность -  75 квт.

1967г.

4
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4 РТМ 26-51-71 Стр- $7

I \ 2 ! 3 ... \...................б................ !| 7

Контроль
качества
сварных
швов

Стенд
рентгеноте- 
левизион- . 
ного
контроля

V Установка У-175 
ультразвуко­
вого кон­
троля

Рабочая частота 
ультразвуковых коле­
баний-2,Ь мггд. 
Скорость контроля- 
6f24 м/мин 
Потребляемая мощно­
сть -  2 квт.

Сварочное 
оборудование. 
Каталог -  
справочник. j 
Часть вторая 1 
"Науковая думка" !

1968г. !

1

|
11

1 !

i1 1

ПРИМЕЧАНИЕ. Грузоподъемное и транспортное оборудование
применять имеющееся в наличии на предприятии

i

л .
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