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Условные обозначения

D -  наружный диаметр фланца, мм;
1)у- условный диаметр, мм;
йн- наружный диаметр па трубка,мм;
cfai- диаметр электрода (или сварочной проволоки), мм
Н, -  длина штуцера (люка), мм;
Нг- длина патрубка , мм;
S ~ толщина стенки патрубка , мм;

J d -  сила сварочного тока , а ;
Цг- напряжение дуги , в;
Ру- условное давление, кгс/см2;
Рк- |аллен1в режцщего кислорода, кгс/см2; 

^«щ годача  , мм/об;
V -  скорость резания, м/мин;
U -  скорость сварки, м/чае;
Vk -  скорость кислородной резки, мм/мин;

-А п- основные опоры жестокие;
А л -  основные опоры,регулируемые;

дополнительные опоры подвижные и подводимые , 
(л -  количество опор ) ;

\ -  зажимные усилия;
сблок!|рованные подвижные и подводимые опоры;

двух-,трех- и четырехкулачковые и цанговые патроны.
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ПгрВ. примем.

Ш т уце р

4-фланец; Z-пат рубок 

Черт. У

{. Марки материала:-
а) фланец - сталь 20 по ГОСТ1050'6ВУ 

М 2  по го с т ь  Я .
б) патрубок -сталь20по ГОСТ1050-60,

m i по r o c t m ^ i  .
2. ОсноВные конструктивные 

размеры - по табл. /.
3, Смещение поверхностей А и и 

относительно друг друга не долее 2мм.
Р, П е р е ко с поверх

ности В относительно оси патрубка 
не долее Тмм на Ш мм наружного 
диаметра фланца ̂

S. Маркировать: прокод услоВныи 
Ру, даЬение услоВное Ру,шитр ма
териального исполнения\ тооарныи 
г на к, ОСТ

ПРИМЕЧАНИЕ. На эскизе показан 
Фланец ГОСГШ ЗО-67,

1---- 1---о — РозрайШатким /ист_ 1 1 □ Про$, Шабаш9 К г
— Нормир.

.. _ hmb
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Типовой технологический 
процесс

4ит. - ОСТ

Штуцерм .

Таблица I

3 ,

80

100

<Po0tfa /  ртн

16

25

40

Отраслевой
стандарт

ОСТ
(фланец с выступом)

с впадиной)
ОСТ
(фланец с выступ ом)
ОСТ .
(фланец с впадиной)

То же

ОСТ
(фланец о выступом)
ОСТ
Фланец с впадиной)

ОСТ
(фланец с выступом)

195

215

230

Hi

163

183

165

185
W
228

173

193

181
201

Фланцы

Обозначении
JJy-Py

80-16

80-25

80-40

100-16

100-25

Стандарт

Г0СТ12830-67

Г0СТ12831-67

ГОСТ12830-67

Г0СТ12831-67

То же

Г0СТ12830-67

Г0СТ12831-67

Г0СТ12830-67

Патрубки
с к т ...... .

Обозначение 
Н2

89-6-110
89-6-130

89-6-130
8 ^-1 7 0

108-6-120 
108-6-140

_МассаА_кг__ 
(mth -  max')

5,47-6 ,77

6 ,56-8 ,72
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Форма /  (продолжение) РГИ
Типовой технологический 

процесс

Продолжение табл Л

л Штуцера 
Основные размеры

Фланцы патрубки
ОСТ Масса-, кг

а * Р У
Отраслевой-
стандарт ь

Обозначений 
j i » y - P y

1 Стандарт Обозначение 
j c / « -  $ -  Hz

(jn u i- m ax')

100
25 ОСТ ' 

(фланец с впадиной) 230
181 
201 100-25

ГОСТ 12831-67
108-6-120
I08-6-I40 8,18-12,31

40 То же 198
238 100-40 I08-6-I30

.108-6-170

ОСТ
(фланец с выступом) 280 210 150-16 ГОСТ 12830-67

т с п

16 ■ ОСТ
(фланец с впадиной)

230. ГОСТ 12831-67
159-6-150 
159-6-170

11,44-16,89
1 D U

ОСТ
(фланец с выступом) 300 221 150-25 ГОСТ 12830-67

25 ОСТ
(фланец с впадиной)

241 .

40 То же
221 , 
251

150-40 ГОСТ 12831-67 159-6-150 
159-6-180

МсТ

ПРИМЕЧАНИЕ; Данные табл Л  -  но ШТ , ОСТ

f/S деком. Лодп ЛатсШмЛаст Едокам. Под/т. Ейоте, И1НШсг\№дйкун~ (Toon. ~Ta\i£< JTucr № доком. 7Ш .

Jc/cr

Лата.
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М а т ер и а л Si • ' 
**S3’Пасса 

дет. - ■
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р а зм е р , ГОСТ и  ГУ
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О бозн ач ен и е  
по м лассиф икагору

В и д и  
обоза  •

Профиль • 
и разм ер  lj
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fef-V  
здгог. _

ЧЬссс
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сталь ЮГ2 по ГОСТ 4543- 

-61

*
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II 1

ч

чо

1| |It
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Н а и м е н о в а н и е  
и  содерж ан и е  

о п е р а ц и й

Гаранте-
рнь/О
разм ер
детали

Оборудование 
(наименее 
обо значение 
и и  н ё. номер)

Приспособлен, 
и инструмент  
(.найм ем v'-.-.y. 
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н и е)

I s .  |  

at'5с>|lWtill
М103,'

I
L ,IsТаз,
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г
Тш/Ц

<3
I t -ll11

сборочная . Сварочный Приспособление :tassb
Сборка и прихватка флан- выпрямитель для сборки шту-

ца о патрубком ВСС-300. церов,Ч8рт.
Реостат 2020 (ВНИИПТ
балластный химнеФтеаппара ..

РБ-300 ТУРЫ|
Приспособление

для зачистки

§§
Шатка маталли-
ческая
Машина пневма-

о£
к справ- н° •• - Разрид Ш ш ш дСала.*4 Лист „

- Нерв- п ри н ен .

проёб ШодашеВЛшя*и 4Q-,
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Ти/т.
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тичеокая шлифо

1 вальная
ИП 2009 1
Молоток А2 \

к ГОСТ 2310-54
__

Комплект цифр
•\»
$ н i

7858-0008 и __1
S I

J МН 544-60 1 ;

1 I Горелка i '
$
£ РГА-150 ! 1
V5"О£ Крнтейнер
>5
К Щиток

I
ГОСТ 1361-69'
Круг шлифовала • ~ ** —■ ——

|L ВЫй Ш60-25Х20 •
т"— “■*—

”§ к
l l Г
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Наименование 
и содержание 

операции

Харак
терам
размер
детали

(н а  имен,) 
обозначение 
ианд. номер)

Сводная карта типового технологи
ческого процесса

АдорудованиА Приспособлен
и инструмент 
(н ац м ен  
и одозн оче- 

ниеХ

Щ
111§§? 2$|

Ч§1

оШК

g§*§ I I
It

Тлз. Тшт.

ГОСТ 2424-67
Штангенциркуль

ШЦ-Н 0-200
ГОСТ 166-63
Линейка 1-300

ГОСТ 427-56

IK Контрольная.-

Контроль сборки и прихБс
тки фланца с патрубкш

Шаблон

Щуп, набор № 4
ГОСТ 882-64

Шаблон
Щуп, набор № 4

Л 2Ш Ш Ш Ш Ш Е. Подо. Сага\(/Мйсг\но до/с̂ Н

ГОСТ 882-64
Линейка 1-300

Пода 4<гШзЖЛисЛН?докчн. У?одл. 4ста Ы  PucAl/vdo/cuff.

Роет
12ПодпЛЛат



ФормаЗ (продолжение)РТМ
Свод мар м арт а 
т и п о в о го  т ех н о ло га  
и е  еж о го  п р о ц есса

——г'ГТ ъi>з
«.DCU Q

II
Н а и м е н о в а н и е ' 

и  уд ер ж а н и е  
о п ер а ц и й

Харак
терный
размер
детали

Odopc/doiaHUt 
(наймем.-, . 
оо оз, наивнее 
иинв. номер)

дриспосодлен. 
т /нструненг 
(наймем, 
и о доз м айе- 

мае!

Ц П
j

s | se>Sr* N

\ . * 
! §

Г1%

\
\

ОЛЬЗМ

ы I ,

I*
Тц/Г.

X«о

"to!1 - ■  ■Ъ ---- -
К —.1 -—гоСЭ

a - tр г
£
s> _

*п̂гч

О
£о

4
1
1

1
I

*

ifк>%-

ГОСТ 427-56
Молоток А2
ГОСТ 2310-54
Клеймо ОТК

2 Сварочная. Автомат Заглушка I m t 3
С|а-рка фланца с па труб- 4ЛФГ-501 Горелка
ком Выпрямитель т - 1 5 0

сварочный Молоток-пнев-
всс-зоо матический

Преобра80ва- КМП-23

? хt"Cj
ii

r§ -

таль свароч- Молоток А2!'T
внй ПСУ-500 ГОСТ 2310-54 *
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и содержание 

операций

Хорах-
тернии
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детали

Ш орудовот  
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и и  н 8, номер)
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!|М

^55 s
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i § X

%ч

одож

Tax I ,Vi Л
Tu/i1

1
1
1

*

I !

Шаблон

2К Контрольная*; гЗ^ОН
Контроль сварки фланца Молоток А2
с патрубком ГОСТ 23Ю-54

Клеймо ОТК
гТ

3 Рентгенографирование Рентгеновский Приспособление f
аппарат для вращения

РУП-150-10-1 Контейнер

— 4 Исправление дефектов
.

Выпрямитель Плита 1' т г 3

зварочный сборочно-ева-
ВКСМ-ЮОО рочная

Полуавтомат Контейнер

... А-537Р Щиток

1 {
Ра

сц
ен

ке
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Харак
терамиpasaep
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Г
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Трз. s *
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Тшг. 1 $i §
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Преобразовав ГОСТ 1361-69г
те ль свароч- Молоток
ный ПСУ-500 пневматический

КИП-2^

Щетка металли-

ческая

Щиток

ГОСТ 1361-69

Зубило

(окнебок)
Резак PBI-I

ГОСТ 10796-64
i1

Шаблон

-

Лист
%

ШМисмодокинХПодп. warn (JiMucT //о до кин. Подо- йаШзшосм?докин. подо \£ш '/jr, Лис? № до кин. Подо /5
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ууду/чу/ r t  гг

H I Q Joixavem e

T
xuMH&pme-
аппаратуры

Ведомость оснастки
Ji/m.

ОСТ ОСТ

Штуцера

| 1чг
< <5>

приспособления и кслоногатено- 
нй/О инст рум ент

НаиненоОаш Размещение Ген.

Ршцщ>ий\ измерительны!) 
J инст рум ент

Нсшнеиоданш Обозначение
Штуцера Приспособление *fepr;2020 Круг шлифоваль-пП60х23х2СЬКЧ-Б-

Ш от 80 до 150 мм. для оборки ( ВНИИПТхимнбФтеапш - ный армирован-» -80CTI ГОСТ 2424-€?

I
'I

Ру 16,25,40 кгс/см2 штуцеров paiypa) ный
Приспособление Дтенгвнциркуль ШЦ-1Г 0-200

для зачистки. ГОСТ 166-63

£

й .

Контейнер Линейка 1-300 ГОСТ 427-56

Щетка металли- Лаблон

40 ска я Забор № 4
Машина пневма- ИН 2009 ГОСТ 882-64

{О гичеекая шли-

// фовальная

а
13

Щиток ГОСТ 1361-69

Идрадка РГА-150

Молоток А2 ГОСТ 2310-54
15
15

справ, но'

Комплект 7858-0008

МН 544-60
PazpaK- НогаткишМагал*̂ ш .

пере- принен.
fo o l иШа*
m m л

№ . СистШохин. Подл. Лата. Узн.Лии Н°докун. ЛодтГшта. н. контр.



_________________  Форма 4 (продолжение) ртм
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Обозначение $
ПриспосоОлениз и вопоногатело - 

нь/G инструмент
Режущий и измерительно/# 

инструмент111

Обозначение 1 Кол. Наиненоданиь Обозначение ш.
Комплект букв 7858-0108 1

_. МН 545-60

1

>
I

0
5

IK Клеймо OTIC Шаблон

Молоток____ А2 ГОСТ 2310-54 Щуп ШборЛ4 Г0СТ882-64
S Линейка---- 1-300 ГОСТ 427-56

1 —
s_
g

J2L&глушка Зубило
Контейнер С скребок)

1
1

fO Готэелка РГА-150 Шаблон
a Молоток КМП-23
a Пневматический

I

§

в Молоток А2 ГОСТ 2310-54

!S 2KКлеймо ОТК.
!S .— -лк --------------------------------------- Молоток А2 ГОСТ 2310-54

1 /7

\ — \— — 2Sl
'№ Jc/CTtfodoKt/tt. fad?- йат/sn.iucr Рода №.РиаПодокон /lode. ЦотьШн,/!исг >*/°dofc</H. боде -
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О бозначение кS5-
Ц

цриспосоолснил ц вспомогатель
ный 1/н  empty мент

Лежу щи и и измерительно/# 
инструмент

Наименование О([рзнаоение 1 Кол.Наименование. PdosHat/ение КОА
3 Приспособление

для вДОДОПя

3 Контейнер

h
5 4 Плита сборочно

6 сварочная

7
— ____________$___________ •Щиток ГОСТ 1361-69 Резак РВД-I ГОСТ 10796-64

$ Молоток Ш -23 Зубило

9 пневматический 0 1
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10 Щетка м8талли- Шаблон
и

ческая

й Контейнер
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ц
!5

fS
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ч

Tlucr
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1<Л. Операционные карты типового технологического процесса



Ф орм ам  ртм

ВН И И  П Т
химнесрпое-
аммсгра/тте/ры

О оерациоиная /г& р/па  
тилобдго /лехнллогиаес/глго 

процесса

Лит.

УСЖРСУС/У

Характер-
ширазне/
детали

ОСТ , ОСТ

Штуцер»

НоиноноЗамие оасссп/иг/
Сдорочна я

О д о о и д о о а н и е
>ор
30 ,

у Н а и м ен о ва н и е
модель,тип,Черте*

Выпрямитель сварочной BCC-3QC

Реостат балластвый

4 ею охц £  ходящие $
изделиеТузел)

Уаймен. Натер. \хал.

Патрубок

Профессия Шифр
прягрее.

/Тел.
радон.

Разряд
'8caOHOia/77est>u£/P м атериалы

поперек VaumewSemL Обозч
Котельщик 2137 I 3 3 Аргон Марка В

С о д е р ж а н и е

п е р е х о д о З

Х орог-
те р ш и
размер
де та ли
( т а )

fJpt/CAwood-

■I
ом ех*'Л ? Р е ж и м е /л е н и я

Зсоом ою т. Р е ж ущ и й  измерит.Уаймен. ,  •. 

o S o iu .:, • Поаменоданиг.одозте/е/л/е^ ш деа

I Проверить по маркировке фланец
и патурбок на соответствие

обозначе-ний оогласно т.абл*1

1 1 - 1  I , - ч » -  ------- ___ .Z —

£ Ж . д а - ж ------ Нортр
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Форма’S ( лолдолжсшеРТМ

О п е р а ц и я м # я  к а р т а  
тая об ого токологического 

процесса

1

Содержание
лерелодод

Хора*-. 
тернии 
размер детый 
(узла)

*
ОрислоссЬ
лемия

___  .

q
- - ■ » 1/нстоимент Р £ х г и м б /  1

А

i II

примем..,.
ддозн.̂ ‘ 1 Узименобоние, оЗоянаигииемд&А

а Подобрать' по фактическому внут- Штавген- 1
реннему диаметру^ фланца пат- циркуль
рубок с внутренним диаметром • ЩЦ-П
of fa , отличающимся от d ) не бо— 0-200 1____□лее i чем на* I  мм ГОСТ ' \
ПРИМйЧАНйЕ; При подборе сравни- 166-63

ъвтаптах и min зна че ния д£я —
патрубка' > н

5 Зачистить свариваемые кромки и Щетка ме- Круг Линейка
наружные поверхности патрубка талличее- ШЛИ!—/У

ГОШ
|  овала11-300

и фланца по периметру до метал- кая
... -

3x2 5х ГОСТ

лического блеска (черт.2) Машина 20-КЧ-Б- 427-56
пневмати- -80CTI '

ческая армирован • 1

■--- - | Г [шлифоваль-Е ё L Ц 1
—-------------

ы Н И Е

j

— — — — :------- диет
22iucmW?/9r,r,,„ \ диетт/?до*ум. Оодл. дота t. dt/C/ПкЛдокум. /7одл. 1 т ш Лисп,? к *  док ум . подо. worn

ч
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ОСТ , ОСТ

Ш т уцерВ

ПНИИПТ
кип неф т е
аппаратуры

Мор та эскизо§ и сх&н
Лит

CdopicQ штуцера дуиъоомп.
} -

Р\/10/60го. Л ;  I
K l

1- потру Son; 2 - српанец

Церт. 2

Смещение поверхнос
тей Й и 6  относитель - 
но друг, друга не 5олев 
2 мм

£лрйб. faspab. 1 IТшш

—
flpoi . ШзРашеЗ
Hmup,

УмЛист t/Ьоиим. Подо. Нага ШиJucr Йдокчн Подп /fOTQИ. контрЧ



О л е р е и ш н н а я  л г и р ^ а

1

1 С о д е р ж а н и е  
*** л е р е х о д о д

Хорас* . 
т е р н ъ ш  
р р з н е рад/п&ли
( У Ы с ]

Р руслосяд '
л з м и я
Щ и м е н ъ у
о б о з ы  • • •

и н с т р у х т е н / г ? 1 Р е ж и м  6?
&C/70rt0lOm\PfxryU4UU Ш м е р и г . П а р к а

mtcmpoba
dn,
! М М

Id;
а

на я ГОСТ

ИП' 2009 2424-67
\

4 Собрать штуцер,прихватить пат-' Приспособ -Горелка Линейка в л-  го 2 70- !
рубок к фланцу аргоно-дуговой • левия для РГА-150 1-300 ' ' ВТУ-*24- 100

сваркой б ез  присадки в 3-4-х сборки Щиток ГОСТ 5-62

местах (см .чертЛ .пункт 4, штуцеров, ГОСТ 427-56

черт. 2 3 черт. 202 ) 1361-69 Шаблон
I

ПРИМЕЧАНИЕ. При сборке штуцера (ВНИИПТхи i Щуп,

в приспособлении, п .4  ' ТТ • неФтеаппа набор J&4 'г

■(чертЛ) обеспечивается конст- ратуры )_. ГОСТ

рукцией приспособления и рабо- 1882-64
чим не проверяется — г

---.....

--- <ЗЕ-------------------- :-------------
5 Зткрепить штуцер,снять с приспо- Приспособ

* гобления,установить в ирис- ление для

UiWt/emW‘>d0-<t/sf. wora Wi/r. Juc/nw* доки*/ flodo. Qa/na l/3n. ducm ffod/7. иыШст\a/° dory^ Подп 4oro

4Ш1



Форма S {продолжение)PTft
Операционная н а р т а  
типового технологического 

процесса

Й

I I

Содержание
переходов H

a
lt

*
К

В Приспособ
ления
Наймем.,
05озн.

и н с т р у м е н т ___ Pemumi______
Вспомогал̂ Режущий измерите:. 
Наименование, обозначение,индекс

пособление для зачистки, закре- зачистки

□

—

пить

%
I

1
I

6 Зачистить на сборка место для Пашина Круг Линейка

маркировки и клеймения до чис- пвевмати- шлифовал! 1-300

того металла (черт.З) ческая вей ПП60Й5Г0СТ_

! шлифоваль- Х20-КЧ-Б- 427-56

на я -80CTI

ИП 2009 армирован

ный ГОСТ

2424-67

1
5*

I

!

I 
1 

1

7 Маркировать сборку (см .ч ер т.Ц Молоток
пункт 5) А2 ГОСТ

2310-54

Комплект

1 1  1 " Г  ' t i l l  1 I I  1 1 Шст
— Г~ 25,1И  П  Ш1ШШ ШШк ЧШк *Ш М П  ЯШЖ Щ ж  ЫШ£Ш шш ямА V'J!'U})M
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дат
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<f>opna'S
Операционная лгар/па 
/липобого техмо/югиуролгого

Содержание
п ер ехо д о в

Хорае- . 
терныи 
размер детый (УЗла)

Ррисяосод'
лемия
Уаймен*, 
йЗозн, • (/аименобание, аЗазнаиение, uvdan

процесса
С/нстоимено?

бсломогот. Рахгусций С/змариг.
Реж има/

Цифр

7858-0008
~Ын вЧЧ-СО
Комплект
букв

7858-0108

МНЗД5-60

8 Открепить оборку у снять о прио- 

пособления

9 • Сдать сборки- производстве иному 

мастеру и контролеру_______.

■f^T-



\О п гр р ц и й т о п  /т орт а  
" /у я с /л & ш  т е*м*0г£/<&с/&гйУр'5'/7?1/"61. п р о ц ессе

Схема с б о р к и  штуцера •Хсзерс/иа

fipiaHo-дугобаЯ сбор/с о

Уерт. к

4%

гТп„
С с о е р я с с н и е

n e p e z D d o S

Харо*-
терний

Заглушить оборку

2 Установить сборку на планшай-

б у (  ч ер т.4 ), закрепить. Присое
динить шланг для подачи аргона

_ Шеи и
(узла)

РоимРиорС/

Лат. ост ,  ост
1
1

Штуцер*

" v e o p e p & tt t /v
2 Сварочная

О /о р ц /o S о А /и е Детали^ 6ходящие §
и зд е л и е /у з е /Характер.

шдразме/
д е та ли

Uoumca/oS и/и а  г
/хоаелб,
OlU/7,

Черте* Уаймен. •Матер, /о * .
Автомат АДФГ-SE)1 \
Выпрямитель сварочный ВСО-ЗОС \
Преобразователь сва- ПСУ-50С \тгочяый
полуавтомат А-537р i

ее/'up
Наймем., 
Об Я и.: Ро/мемоРамие, о/оумодемае ̂  шдел
Заглушка

Шланг

Прозрессир Ш и/рр
прсрее.

Сел.
рааоя. Разряд

’Зслоно/ат е/рм& е материале/
//•о гр е х Цаименодона&Одозч:

Электро- 2202 I 3 АрГОН Марка В
сварщик Углекис- Сорт I
* и * лый газ

' U.Ч С/7? о  U//S///77
%уехущии\йзмерит.

__  С лроб . / /  *__

. ~7рирр/Г.
Шм. Лист\//9 докум.

' | разлад. 1 Шгог/еимд p/oraLT' ЦиСт_
28

шушия.
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Операционная /гарта 
тшобого /пехно/югичесхого 

п р о ц е с с #

й
i i

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о ё

Хорае- __ 
гёрньш 
размер demote/ 
fdkta)

СрослосоЗ'
/еиия
Моимен*.: 
боозл. • • •

г 1 1 реж им ы1i Шмерик. Марка
ЭЛеитродц мм

7 ц
а.

Teg
е ’Voc/мелсРалие, о5озлаглелое.ллде*х

3 Заварить'корень шва аргошЗйуго- Горелка bjH Ю Z 70- 1

вой сваркой баз присадки с под- РГА-150 ВТУ-24- 100
ду^Зм (см.черт.4) Щиток 5-62 . - :
ПРИМЕЧАНИЕ; Поврот штуцера ГОСТ
выполняется автоматом’периода- 1361-69
чески по мере сварки

4 Настроить скорость вращения 25-
планшайбы автомата на режим . 26
сварки в среде углекислого газа

‘ 5 Заварить шов снаружи полуавто- Св—iЬбГ2С 1,6 200*• 25-
матической сваркой в среде гост 220 26
углекислого газа (см,черт.4) Щиток 2246-70 /
Не допускаются подрезы, поры, ГОСТ

i - i
1 смещенияj кратары, прожоги 1361-69

Дтп |//?/< \Jucm л/° до/гур Сод л. 4ого 2 9
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Ф орна‘5  f продолжение )Ртъ
О п ер а ц и о н н а я  х о р т а  
/пиоооого /пеххо/ю гсн/есхого 

п р о ц есса

tlifI С о д е р ж а н и е  
п е р е х о д  о д

расе*. 
герньш 
размер 
детали 
(узла)

Ррцслосод'
еемио

X% н еж и л/6 /
Вспомогот. Режущий измерил

Уаймен*,. 
Шзн. ' ' Уоименодание, о$ознаиеиие.индз*х

6 Зачистить околошовную зону от Лолоток Зубило 1

брызг металла пневмати- (скребок]

чеокий

КМП-23

7 Проверить шов на соответствие Молоток Шаблон
размерам, закрепить (см .чертЛ ) А2 ГОСТ

2310-54

8 Сдать сборки производственному

мастеру и контролеру

9 Уложить оборки в контейнер
г !

Контейне!

* * 
tf Т ’ 
\ ;
14 Щ wcrnW- aaetnf \g0gn МоюУАлМиатлП&оеим. Пада. Wan9йV.к Зит Ы*да*1/м. Рада Рою из* лисп7 Vе с I
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/turn. ОСТ , ОСТ

Штуцера,

Умер at ии //аиненсСониг o n tm tv u
3 Рентгенографирование

О до р ц до да н и е 4еюащ входящие 5 
изделие {узе*)Характер-

шйрозне/
детали НаимеиоСоние моде/з.

тип, 
черте* >Чсшмем. Нател *ЬЛ.

Рентгеновский РУП-150
аппарат! -10-1

Г/рО/ресы/Я и/арр
профсс.

ear. ,
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Нл/огре*: Оои/чемоСатмОбозм.
Рентгенолог I

II&
I

; Содержание 
перехоЗод

Харае\
терши'размердетали(узла)

Поймем., ■
обозы-
ренив 6со оно г cm. 1 Режущий Шмериг:

Моименобание, обозначение; шдел

С/нстр и  м ен/п Режим*/

Установить штуцер в приспр- Приспособ *
собленйе, закрепить ленде для

враадщя

Спроб. У °

\И ё К и ,т е ш ^  — к£
ш ш ш ш ш ш я ш ш ШкЛл/' domL

Соof.

Рода.

PojoqS. \(1игатким  #$таки

bfaP£L4p.
U/o$Quie& ,

4стг\н^Омтр.
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Ф орм а $  (лРлЗОЛУе ВУН* /PCAf

О л е р и и и е н н а р  /е а р /л а  
mc/л о б о ге  /лехноногс/иеслголо  

л р л л /е с с л

3и С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Корах- . 
гёрныи 
размер 
детали 
(ум а)

дрислосод-
нения

С/НС/7701/мемЛ7 Р еж и л зб /

Вспомог am. Режущий t/змгриг. . 

Уос/менсбоние, о5ознаиеиие,иидг*х
Наймем*, 
ОРези. •

2 Произвести' рентгенопросвечива-

ние сварного соединения по проиг

водственной инструкции
гТ

3 Снять штуцер с приспособления, 1онтейнер

уложить в контейнер

ПРИМЕЧАНИЕМ зависимости ©т

производственных и технических

возм ож ностей  допускается конт-

роль качества сварных и г а р ц ц х

швов выполнять УЗД при соответ?

ствугощей подготовке шва и око-

лошовной зоны

- —  
—

ищ

#

Лист V* дох  у и. Подп. Лога Ша. Лист Н? дс\*</н. Подо. , Лалх?Щл

О

с Лист лЪдпуг,'М. Рода Рато из* Лисп.? н»оЪхим Подо. Лота

диет

32
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xuM uecprrte-
a n n a p a m t/p ii

Операционная /cap/na 
типового технохогичес/гого 

процесса

Xum. ост , ост \

Штуцер»I М аим еновониг оаеои и и и
4' Исправление дефектов

! 1 § pe/na/U j Сходящие $
изделие/узел)Характер-

иьшрсзме/.
детали в /с  и м е н о в а н и е

,м

Уаймен. • •Матер. \Хол.
Выпрямитель сварочный жсм-юш •
Полуавтомат А-537р

1реобразователь сва- 1СУ-500
? очный

Профессия Шир>р
про/рес.

Сол.
рабоч Разряд, Зспомоюте/ьние материал*/

н* перек Уаимено&зткдбозн:
Электро- 1202 I 3 Углекислый сорт I
сварщик газ 1---------------  -

О перацию  Выполнять В случае  
обнаружения деф ект ов

I Вырезать дефектные места,отме-

Содержоние
переходов

Харок^
терши

чеиные контролером, воздушко-

дуговой -резкой (ток пдотоян- 

ный̂  полярность, обратная),

етти(Узла)

Приспособ'
пения

Уаймен,
обвей,

U Н С /77с  ЧА/еН/77

Уоименобание, обозначение ± шдел

Плита
сборочно-

сварочная

Резак

РВД-1
ГОСТ

10796/64

Реж име/

Сора б . Р  * 1 Раз Рад. РаротнинЬ/бош u f 'f i

_ "Ш р1[^ п р и м м ._..__
ffpol.. ШабашеХ \paeJde.
Порет.— Л — *- ■<

Шн. Aucrtf //•докам. Подо. йОлпPjMtАистН е докам. Подо. 4ат?
!
1__

tue/BL
ЪЪ



1
 

| 
________________

V
U

/yp
 Г7 "U/Joy 

‘rp/}0o//'JH
/7 Ofl/'QHTTW

OES 
VU

/O
Q

 П
 "UpO

j/ 
'IPpO

U«H
'0H

ff

t o

Содержание
nepexodoS

Хорах
тарный
размер
детали
m m

Приспособ
ления__

Форма S {продолжение)РЩ
Операционная карта типового технологического 

процесса

Наймем.,
OSosh.

инструмент
ежуиши

Наименование, обозначение, индекс
Г0СТ1361-6Е

Режимы

Отбить грат, зачистить места Молоток Зубило

вырезки дефектов до металличвс- пневмати- ( скребок)

кого блеска ческий

КМП-23
ме-

Т Т та лличво

ка я

Заварить места вырезажвых дефек!

тов полуавтоматической сваркой

Щиток Шаблон

ГОСТ

в среде углекислого га за , выдер- 1361-69

жать размеры усиления (см*черт&

Не допускаются непровар, подре

зы, поры

to*. ЛистН’ докум. Подп. дат изн. Но до кум. Подп, Пама Шн. диетН*докум. Подп. ШоасШ%м\диетН* до кум. Подп. дата ЪН



Ш
нд.

/̂
пой

л. 
Ш

одп
Ги

 д
ат

а 
Ш

ам
. ш

Пг
Нр

Щ
н&

.Н
'ОУ

дл.
 л

дд
п, 

и 
С

ам
а

*Й
а/

\ 
L 

1 
[ 

~
~

11IS*
Содержание
nepexodoS

Зачистить околошовную зону от

брызг металла

5 Сдать исправление дефектов 

___ производственному мастеру

6 Улодитъ штуцера в контейнер

Форма о (продолжение)нт

1арак-,
герны и
размер
детали
Ш л а )

Операционная карта типового технолоецуес/сого процесса
Приспособ
ления
Наитен.,
Обозн,

бспомогат, Ре житий \Шмерит.
Наименобание, обозначение,индекс

и н с т р у м е н т Режимы

Полоток

пневмати

ческий

КМП-23

Зубило
(скребок)

Сонтейнер

ПРИМЕЧАНИЕ; Повторное рентгено- 

просвечивание выполняется в со

ответствии о производственной 

инструкцией____________ _

Шм.диет Н°докум, Подп. А т  им. Но до кем. Подп, Аата им. Аист Н 'докум, Подо. М Н* до КУМ. Ш п. йота

/!и№

35
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I . 5о Карты технического контроля



'РУ
Ор

К/
?.

ытпт
химнесрте-

аппаратуры

№ /3 /7 7 0
т ехнического /сонтртя

Pom. ост , ост
Штуцер*

Ф ерм а 7 р т у

г
1

W J S a m ^ T -

/7ф&
ходск

У о о м е м о ё а м с / е  
о л е р о и и и

Э л ем ен т ы
кон т роля

Смещение поверхнос
тей А и Б относитеЛ1
но друг друга

(черт;2К)

Зазор между фланцем
и патрубком (черт.2К) max

Длина прихваток

4 [Количество прихваток 3-4шт.

Контрольная Номер
операции

Размер

доМСК
2мм не — +—
■более

0.5мм

КГ

о с н а с т к а
на/мено
Раное
1а блон

Щуп

Линейка

ОЗогючемие
Го

конт
роля.

Набор
№ 4

ГОСТ
882-64

1-300
ГОСТ
427-56

/Р

^ 1KS 'MyWcriPffoWM. КаРР. \аЪшш7асп к&акум.

РзроК 1а га тки на
/?о6&. 1абашев
m m

ОоОп. УагОМ/еоЫ.

гол*.**? Рост
37

teem



В Ш Л Т
шмнгсртг-

аппаратуры
Марта ххизоВ и схем

1

_____ ^ т Ш г -

~Лер&~- пример. ___

Лит, ОСТ ,ост
Штуцерй.

Форма 6 РТН

Ш туцер

IbKЛист

j- фланец; 2 -патрубок 

Черт. /  М

/ .  марку ууртрриала: > «

а) срлане ц - сталь 20 по 
ГОСТ то-60, ЮГ2 по ГОСТ^ЦЪ-бГ

б) патрубок '■сталь 20 по 
ГОСТ№0-60г ЮГ2 по,. ГОСТР5кЪ~6Г

2. ОсноВные , конструктивные 
размеры - по табл. Г '

. з. Смещение поверхностей 
А и 6 относительно, друг друга 
не белее 2мм.

• 4. ^
поверхности В относительно оси 
патрубка не более Г мм на ТОО мм 
наружного диаметра фланца.

S. НаркироВать: проход услоВ- 
jt . ный Эу, даВление услоВное Ру,
' шиерр материального исполнения, 

тоВарный знак, ОСТ.......

ПРИМЕЧАНИЕ. На эскизе пока
зан срланец Г0С7128Ъ0~61*

/Лдоиун. Падп~ йога thhim /Я " Пот

WwC.
ш
Нормы*.
И. контр

ilmd





дл/зр П
 

’М
М

 
0Ш

00

Форму 7/рро̂ о/тжемие) рт

\

#&/>/77&

/я ех м л 'есж го  ж //у о & р р

~ & а (///ё //0 # а # £ /е
o /r e p w t/ г / /Со#Л?/>0РдМ0Р

мм
юре
юМ.

9/!ем ем /77б/
х ш р о м .

Размер
и

допуск

Осшс/г? 
Раи м е -  > 

кодамие

х а  |
Обозна
чение

Уо
КОНТ
РОЛЯ.

« у »

5 Неперпенд&сулярност! I  ММ Шаблон

поверхности В отно- на 100мм Линейка 1-300

сительно оси патруб- 1) , НО ГОВТ

ка (ч ер т Ш , пункт не более 427-56

4ТТ, черт.5) 3 мм

6 Высота штуцера Нт ±5 То же.

(черт.1К) (■абл.ЗЗС )Рейка

7 Маркировка

(чергЛК.пункт 5ТТ, . ^

черт.ЗК) *
/

8 Клеймить Полоток да

ш

Ш Ж п /Ш хш /7О&0. даго УщА/с?\мШхун. ф о к  Yarcrpfa/. Ik r Роба. а̂то̂ зМ/Шт. д^бокум". Рббр бага.

Ш сг

40



Т
Ьз

ан

хцм неф т е
аппаратуры

Н орт а зси и зо$  и  схем

Лит.
Форма 6 РТМ

ОСТ №
Штуцера

Схема маркироВки штуцера (люка)

о

о
а■о

Черт. 3/С1 jt&
ff

 1

— 'ШШ* ......  .... I {ШрссГНаюткинЬ тга ь^ г' \/шст
<

is
a

1 орСнец.
___1 РроК ,Ш о#ашебШ а$Л  | Ы1 Шийр. I. и..

S __ 1

ИшЛист Едокам. \Подп. Лап \Ш4Лия Рдоицн. 1 Лодп. [ДатаЯ, нот : - Л z fZ



\По
Ьп

. U
 д

ат
а 

| Ьъ
ам

.

Щ р н а б  РТН

ВНИИГП
химнесрте-

аппаратуры
Парта эскизов а ран

Лит. ОСТ ,ост
Ш т уц ер а

К о н т р о л ь  cSop/cu ш т у ц е р а

i - ш т у ц ер  (л ю к ); 2 - ш а б л о н

Ц ерт . 5

а - штуцер (люк) с Выступом) 
б -  штуцер (люк) с Впадиной;  

т -  перекос.

СлпсВ.//0 ТШ оГ Мишкино Жагш тр Mm
\ Проб, . ШобашеВ W
> " /1г$~ прйней~~ ~~ m m t Turn),Щ Ш1Ю
■Г \ь я Лист ■/Лдоиум. Подп, ЦатУздJucr Кдош. Подп. Дрп И. контр



fТ
Ш

Хъ
сЭ

л 
j Я

од
л-

 и
 d

ar
a.
 |В

зш
Ги

н&
Ж

 И
лМ

ду
дл

 Л
о<7

л- 
и 

/Р
аг

а

о  ра ма /  ртм .

вниипт ТипоВой технологический /1ит.-ОСТ
• ._ _ jхимнефте- аппаратуры процесс Штуцере

1

Т а б ли ц а  frt

- Штуцера 
Основные размеры Фланцы ! Патрубки 

ОСТ Масса,кг

J y РУ
Отраслевой
стандарт д ч

Обозвачешв
Jy-Py

Стандарт Обозначение {/ям- так

гТ 16
ОСТ
(фланец с выступом) 163 80-16 ГОСТ 12830-67
ОСТ 1 
(фланец с .впадиной) |

"183
ГОСТ 12831-67 89-6-110

89-6-130

.25

ОСТ 1 
(фланец с выступом)

195
165 ГОСТ 12830-67 5,47-6,77

' 80
ОСТ
(фланец с впадиной)

185 80-25
ГОСТ 12831-67

40 Тоже 188
228

80-40 То.же 49-6-130 ' 
8*-6-170

ОСТ
(фланец с выступом)* 215 173 100-16 ГОСТ 12830-67

108-6-120 
108-6-140100

16! ОСТ
(фланец с впадиной) •

193 '
ГОСТ 12831-67 6,56-8,72

■ 25 j
ОСТ
(фланец с выступом) 230 100-25 ГОСТ 12830т67

СпроЯл'с

-. m

— j - j - Рспраб. 
W oi "

11lls§ '$ашо 'f ' flucT

я » ш Hm jl.■СсггсАРРХхГ. Pod/?. Jem
ftOPftl/P- 

Л КШР.

J

•

45
ft/Crtf



Ш
М

ш
М

Г
/о

Ш
/ д

ат
а.

_________ Форма / (продолжение) Pf?L
Тило&ой технологический 

процесс

Продолжение таблЛ

0зновЖб?1змеры Фла1зцы ' Патрубки 
ОСТ Масса, кг

Ш Ру
Отраслевой

стандарт D Н1
Обозначеал

Ду-Гу :■ Стандарт Обозначение 
S -  f /z r

{min-max')

1QQ
25 ОСТ . .

(фланец с впадиной) 230
181
201 100-25

ГОСТ 12831-67

I08-6-I2Q - 
108-6-140

8,18-12,31
40 ; То.же •

198
238 100-40

Ю 8-6-Ш
108-6-170

ОСТ
(фланец е выстужен) г so 2BJ

150-16
ГОСТ 12830-67

150

16 ОСТ •
(фланец с впадиной)

230 ГОСТ 12831-67 IS9-6-I50 11^44*16,89

ОСТ
(фланец о выступом) 221.

150-25
ГОСТ 12830-67

25 ОСТ
(Фланец с впадиной)

300 241
ГОСТ I283I-6?

40
: г
То хе

221 
251. I5Q40 .

159-6-150 
159-6-180

г Т

ПРИМЕЧАНИЕг Данные таблЛ -  по- ОСТ . ♦ ОСТ

ЧЛп ~М°дбкин. flodp йатеШШист JJoSrr. ШгА ЦмУист\?/9дькун. Подп. НатоЫ/зМисг£fJSPM
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т
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\

Х&/>/77&

/лехмА'ссж га ж /уг/ эо’/?*

•гсгрл/ц г/м

/fa{//Ye/f06W o'e
0/?е/>&цг/£/ /Со#Л7/>о/Гб*ая cneptiyvi ' /X

pVоере
ю№.

Эпелуе/у/ло/ 
хьмролж. 1

Размер*
и

допуск
Ясшсгпка

$
$

 
1 

H
i!Ши ме -

шдаше
00озш-
vexue
ГОСТ
2310-54

. клеймо ОТК

V .,

!

Ыл т rtfrW#. /?0&л. date Ум:№? /дохун. 0000, УагсгузщШ /Фокум, /7ас?л. дата (йнЖст ~0о&О ,k5



&НШПТ
ш м несрт е-
аппаратуры

£ а /> /}? 0

технического хонгрш

Схема сборки штуцера

Дргоно-дуговая сборка

У ерм  iK

гШ

£ м с/б. ^

ост ,ост
Штуцера

Э /?ем е#т ы
кон т роля

Размер
дот ек

Ширина шва (черт,4К|

Высота усиления
(чертик)

Отсутствии подрезов,
пор, смещений и дру-

ГсШЯ
гихУдефектов шва

Наличие клейма элек!

росварщика

Клеймить

срарм а у  p /f f

ТШ Ш ТШ ГаТТие - "А Номер
0/ ? е / > а и и и _______/Сйм т рорьм & р операции к. к

мааме/Ю'
дам ие

14*2

""7+1,5
°>g=Ql5

OCMaemjccr

Шаблон

Молоток

Клеймо О И

О доьно
ч е м и е

Го
Ш г-
роЛ2.

А2Г0СТ

2310-54

ш - 4
шшш. тшапЪтштсп Л щ ж

Рскрад.
/7Р05.
tfOPPfUP.

rtnt?/7. v a ra  tt/co#r.



PTМ26-53-7/ Cmp. kl

2 . ТЕХНОЛОГИЯ И ЗГОТОВЛЕШЯ ШТУЦЕРОВ

j)y os 200 до 600 шг, Ру /6,25^0 Kr c/ CMZ 
2Л . Твжничеошш требования



• Форма 6 ' Ртн

Ег

в т и / 7 г
Хи/ч'иеср/ка -
0S7S7 СУ/РСУАГгу/Эб/ /(орта зсиизоЁ исх&н

Лит йСТ ост
Штуцера

Ш туц е р  ЗуЪЗйй.мм

/ - сфланец ; 2 -hoтрубок 

Черт. 6

4, Марки материала:
а) срланец - столь 20 по

ГОСТ4050 SO, ВМСтЗсп и ВКСтЗсп по 
ГОСТШ-601

б) патрубок - сталь 20 по 
ГОСТ405D-60, ЫЧСтЗсп по ГОСТ 18D-60,

2.Основные конструктивные 
размеры - по табл. 2.

Замещение поверхностей А и В 
относительно друг друга не долее *
2 мм.

k. Пере кос по&ерх - 
ности В относительно оси патрубка 
не более Ъмм.

5. МаркироВатЬ: проход услоВный 
Dy , даВление уолоВное Ру,шифр ма
териального исполнения / тоВарный 
знак, ОСТ

ПРИМЕЧАНИЕ. На эскизе показан
фланец по ГОСТ<2ВЪ0~61.

С л р ов.Л0 

~ГТ$Г  примы.
1ЬнЛист Л'доИУН. Подо. Вата \щ Л и5 Л'домн. Toon Дата

Щай
Проб. ШоЛашеВ
Hmuo.

Я контр

’{4 гам. а Лот
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Ф лона f  р т и

ГВНИЙПТ Типо&ой технологический
Л и/77. ОСТ , о с т

9  х им нефте
аппаратуры про* :с Штуцерю •- _

Размери в мм ' . Таблица 2

Л Штуцврм Основные размеры Фланцы •Патрубки 
ОСТ 7

д з Ву
Отраслевой 

v стандарт т Hi  ■

Обознач.
Ду-Ру Стандарт

Обозначение

d u -S -Нц.

Масса,кг 
(min-m ax)

' 1
16

ОСТ
(фланец с  выступом) 335 211

•231
200-16 ГОСТ 12830-67

200
ОСТ
(фланец с впадиной) TDCT 12831-67 2I9-I0 -I50

25 фланец с выступом.) 360
228
248 200-25 ГОСТ 12830-67 219-10-170 19*97-33,30

ОСТ
(фланец с впадиной)

40 . То же 375 23У
268 200-40 ГОСТ 12831-67 2I9-K FI50

2I9-I0 -I80

16
?|ланец с выступом) 405

218 250-16 ГОСТ 12830-67 |

250 фланец с впади Ной)
238

ГОСТ 12831-67 1
273-10-150
273-10-170

25
ОСТ
(фланец о выступом) 425

228 250-25 ГОСТ 12830-67

1 ® а н е ц  с впадиной)
248

ГОСТ 12831-67 2,4*40-34,67

Ч — ___C npctf.tfo  '
____•________

П е р & ;т  п р и м е н . ____

Разряд. Нагаткиш 2i 0?cua 4 " %'CT.
Аров. Мабашев

49Нормир.

Uw /7г/сг Подл. fora. Ш W r tforfoxi/K лодл. Am N. KQHTP.



гТ

Форма / (продолжение) P'/^L

Типовой
технологический процесс

Пр одолже ние та бл*2

Штуцера . 
Основные размеры

Фланцы
Ца трубки — 
ОСТ Масса, кг

Ъз Ру
Отраслевой

стандарт j Н
I ,

Обознач*
Йу-P j Стандарт

Обозначение
d u -S -H z

250 40 ОСТ
(фланец с впадиной) 445 251

281 250-40 Г0СТ12831-67 273-10-150
273-10-180

46,60-48,51

300

РЦланец с выступом) 460 250
270 300-16 Г0СТ12830-67

325-IO-X80
325-10-200 35,38-66,41

фланец с впадиной) ГОСТ12831-67

25
фланец с выступом) 485 264

284
300-25 Г0СТ12830-67

[фланец с впадиной) Г0СТ12831-67
40 То же 510

г%
3X6. 300-40

350

гТ' '

16
[фланец с выступом) 520 254*

304
350-16 Г0СТ128Э0-67

377-10-180
387-10-230

46,32-66,10
ОСТ
(Фланец с впадиной) Г0СТ12831-67

25 ОСТ
(фланец с выступом)

550 269
329

350-25 Г0СТ12830-67

! 1

& H Z

~Jlh\Jbjc7\ rffTcw.H.

ОРШЕйАНИЕд Данные =F$ m

‘ . — г  :

Яодп. k m ЫЛисг Л: доку м. ПоЛгг. ПатаU. Лист (/°докун. Подл. йата.ШнЛисг ПР докиМ̂ Подл. @аш

Лист
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Ф о р м а  /  (продолжение) Р Г И

Типовой технологический 
процесс

\

I
!

ft$

1Шн /ШСТ

Продолжение sna£/r- 2.

— Штуцера- •'
Основные размеры Фланцы Патрубки^

Масса,кг

J b  • . Ру^
Отраслевой
стандарт s ч

Обозначен»
Ду-Ру Стандарт

Обозначение

d x -s-H z  ,

(rr?in~ma$)

350
25 ост

(фланец с впадиной) 550 269
319 : 350-25 ГОСТ1283X̂ 67 377-10-180

577-10-230 61,57-89,42
40 То же 570 3130

350
350-40 Тоже 377-I0-I8O

527-TQ-230

16 ■

ост
(Фланец с выступом) 580

259
400-16

Г0СТ12880-67

4др [флавец с впадиной)
309 го с т м з ы г 426-10-180

25
ОСТ
(фланец с выступом) №

284
400-25

Г0СТ12830-6?
426-10-230 60,27-129,56

ОСТ
(фланец с впадиной)

334
Г0СТ12831-67

40 То же 655 319
369 400-40 То же 426-10-180

426-30-230

■450 16
(|ла нец о выступом) ,640

269
450-16

Г0СТ12830-67 480-12-180
48П-Т2-23П 78,38-85,36ОСТ

(фланец о впадиной)
319

Г0СТ12831-67 480-12-180
480-12-230

У* до кин. fob . Homl/swvcr tJ'doKtfM. Подл, Пата, им.Лист№дькун. Подп. Дата (Ли Jucr //о диким. /Там. Дата.
Лист
51
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ш
Ш

Л
ог

)п
7/

/ д
ат

сГ
&

за
м

м
#/

° Ц
нШ

#ф
-_

 П
од/

?- 
и 

да
м

*.

Ф о р м а  /  (лредолжи/ие) Р Г И

&

450

500

Типобои технологический 
процесс

- Штуцера 
Основные размеры

РУ

25

40

16-

Стандарт
отраслевой

ОСИ
(фланец о выступом)
)СТ 
Фланец с

То же

ОСТ
(фланец с выступом)
ост
(Фланец с впадиной)

данвц .с выступом)
ост;.
(Флэлэнец с впадиной)
То же
ОСТ
(фланец с выступом)

ъ

560

580

710

7.30

755

840 600-16

ПЯД ГОДЕ. Данные .табл.2чю ОСТ

Н1

284
334

31Г
зба.

274
324.

284
334

319
т _
275
345

Продожение табл.2 
патрдаж —  
ОСТ •

Обозначен.
i*y-Py

450-25

450-40

500^16

500-25

500-40

Стандарт

ГОСТ12830-67
Г0СТ1283Х-67

То Же

Г0СТ12830-67

Г0СШ831-6?

Г0СТ|2830-67

Г0СТ12831-67
ТО же

ГОСТ12830-67 

, ОСТ

Обозначение

•12-180
•12-230

530-12-186
530-12-230
530-12-180 
530-12-250
630-12-180
630-12-250

Масса,кг 
(min-maX)

98,00-165,77

133,62-146,64

L a

Лист
"Т

$%>Jsh Лист а 0 двкиы Подл ism.№ даст tf+dofcttH. Подл. ПатUmducT Шдькуы. Подо. Цате. №. Л(/СГ Пайо. (■lam,
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2 *2 о Сводные карты типового технологического процесса



§
§
I
. ̂

1 _

mum
нимнесрте-

Свод нал карт а типо 
8о го технологического 

процесса

Лит, ОСТ ' , ост f.

Штуцер»

М а т ер и а л
* V
5 *

l
i

рагст об/са % § • 

1 1 '

Уорне
О0СХО
Ла ьН а и м ен о ва н и е, парка, 

р а зм ер , ГОСТ ц  ТУ
Пер*
(Роста

О бозначение  
по классификат ору

В и д а  /  
обознр . i

7рофилб * 
/разм ер  ■

ш .
Щ:-. 1 
war.

Уотса

Сталь 20 по ГОСТ 1050-60. 
ВМСт,Зсп, ВК Ст,Зоп по 
ГОСТ 380-60 4

чсъ

V0

1
||
р ' |

Н а и м ен о ва н и е  
и содерж ание 

о п е р а ц и й

Ха ранге- 
рнь/О  
размер 
детали

Оборудование 
(наймем., V v 
обозначение 
и инб. номер)

Приспособлен, 
и инструмент 
С н а имен 
и обозн аче

н и е)
at? ,

|
<5:

§ч

I si s

1
М

1

73А

1
1 1

Тез. I,
Г

Тш/п

<3

If
г

I Сборочная. Выпрямитель Приспособление I
г
аз?'3

П -Сборка и прихватка флаvr сварочный для зачистки I 2т
1
«3

ца о патрубком ВСС-300 Приспособление -2

реостат для сборки I зт 2

балластный штуцеров,* -2

PB-3QD черт*2023
Кран мпотовой (даШТхимяеф-

электрический теа пиара туры)

Строп группе-

вой из трех
ветвей

С под В- №

пер8. п а и н ек . эШЛиек ШШш. Подо им т ТЕШ К ш ж лт

Разоаб IHara тмнЬн*ха1ст
Pfiol' НаЗашев дклШл\
Норн up.

И; к с ИГР

а
ЛишЬ



______________________  српьнвз (п р о Ш к ем м Х ЕШ -
Сводная нарта | 
типового технологи-
иеского процесса __

г т т г Харак
терный
размер
детали

йдорудо&анш 
Сна имен. ,  : 
ооозначемиг 
иинб, номер)

Ариспоссдлен.
иинст руненг
снаинен .

, и о д о зн а ч е- 
1 ни el

К о f “ “Одозн__1 1ъ .
1

| 1<$ «Ъ
Н а  и м е н о в а н и е ' 

и  со дер ж а н и е  
о п е р а ц и и

1 1 1It*
I B

$

|

а• VI

II ч
ъ
ч

IJ

1

1
•5

*
| §
| |
ail.

Тлх Ти/т.
■ "'15=?

i ! :
гТ Контейнер

1
Г

1 Щетка металли- _ J
чеокая
Машина пневма-

—
_

тическая шлифо̂
1

— I
П вальная

ИП 2009 J

1 Щитов _ ̂

Г ГОСТ 1361-69 ___!, —

* Горелка
«а
2 - РГА-150 -
Ъ
t Молоток А2 __ —
V

ГОСТ 2310-54‘

£ Комплект цифр __ „ •
о

7358-0008 _ J
I 6$ 1 МН 544-60. 1 1 ■ -— —
>  ( 1 1 1 I I I  -1 1 1 1 1 1  1 1 . 1-Т 1 -------- ___ \m r \
>«

ж
Г Г ____________I I  N  ^ Г Г Х Г Г Т Т 1 1— П  1 _ } S5Jш &  Ш Яятъ тнёШ  №  ш  Ш и гм ш я л  ш лш  ш и Ш  ЕШ w m m  ш /а м т к шЛитШокин.ж Ш .W L



Ф орназ (прсдорж ение)РТм  
'Сводная карт а  l| 
типового технолога* 
в е с к о го  п р о ц е с с а

§
Н а и м ен о в а н и е  

и  содерж ание  
о п ер а ц и и

Карах*
терний
размер
детали

W o pt/до Каш  
Сна с/нен. , : 
Ои о значение 
иш д. номер)

дриспосодлен 
оинст руненг 
(н ои н ен . 
и одозн  аче- 

ние)

Р “11 ъ Ш Ш - J
1----- -

|$>

Vc
§ I

| Icjtu
51

111
I t ?

ъч

1

5)U
* *
I t
l i

1 1
1
•S1?

а

Трз, 1 , Тшт.

I f
т-- Комплект букв

1 7858-0108 ‘
§ МН 545-60

4 Круг шлифоваль- — 1

§ ный 111160x25x20- 1 1

1 -КЧ-Б-80СТ1
1 1

l !f=4i
■ :

------- —________  . • армированный

.1
•

' ГОСТ 2424-67
\

1 - Штангенциркуль

§
!

ШЦ-П 0-320 j
*n
59 шштт *5t« ГОСТ 166-63 I
Ь Tr

Штангенциркуль
| _ ВЩ-Ш 250-710
1 РОСТ 166-63

___

c>
*4P« Линейка 1-300

'HVi i ЙЖisaae! » _ .... '_. ГОСТ 427-56 J
2 V\ ■ 1 __1 _____ Л  1 1 Г  f 1 1 г г 1 1 1 1“ Т 1________ 1_____L__ ш Л*4

Ж
I I  1 1 M  1 ^ T H — 1------------T П п  г п

j b ]\ЩрОШЯк1дПЬ1̂ ШЖ Wth/ТЛ VffiZ f/Щ tis/tii VLr/,rj//jMO. Т/ХТХШ Tin/.v/tA f/Itfa УШХШТЯк ̂ /PxFtk YTTXi
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ч»

Г
г

—
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1--
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-1-
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г-
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--
i

Сводная карт а  
m u  n o  § 0 1 0  m  e x  н о л е  г и  

t/eaca iQ  п р о ц есса

Р орназ ( продолж ение) ртн

л§ ^
Наиненоёание ' 

и  содерж ан и е  
о п ер а ц и й

Хорах-
тернии
репмер
детали

W cpt/doSapd 
С н а и н е н с , 
одозноуение 
uuhS, номер)

f/ р и с л о с о д л е н  5 
а а н с т р и н е н г  
( н а и н е н . ^
и о доз H ave- 
__ нс/el b ^ l
Шаблон

Щуд>набор № 4

5»

i!
'оЪозк.

J$S
яГю. I ,
!*

Ти/г.

ГОСТ 882-64

IK Контрольная, Щуп» набор м» 4

г7 Контроль оборки фланца ГОСТ 882-64
с патрубком

1-300
ГОСТ 427-56
Шаблон

Клеймо ОТК

Молоток А2

ГОСТ 2310-54

Сварочная, Автомат Строп группо- 1 m
Сварка Фланца о патрубком АДФГ-501 1 вой из трех

Олег

УЫлисАд° хокум. пТалЖт\изУШ 51Ж Ш ш Ш Ш . Кш ЛосьUfoJOKVH. шдп. А т Шгк л i/cAtio до кун. Падл- Ат



ч §
На именование 

и содержание 
операций

Харак
терный
размер
детали

С&однаР карта 
типового технолога 
ие ас о го процесса

Р орн аз (  про солжем цеШ Л -

ШорудойаниА Рриспссобмен
(на имен., 
обозначение 
l/ohS. номер)

[Ipeodpa зова-

11 олуавтомат

Выпрямитель

$<п

Ь

сварочный

ВСС-300

таль свароч-

иинетруненг 
снаинен. 
и обозначе

ние),____

р

ветвей
Щиток

ный ПСУ-500

А-537Р

Ш -2 3

ГОСТ 1361гб2-
Горелка

Ш -150
Молоток пнев

матический

Молоток А2

ГОСТ 2310-54
Машина пневмазд

ческая шлифо

вальная ИП 2005

Еонтейнер

Круг шлифовали

ный ПП60х25х20* •

ш з

ш

' 2
зт
-2

ШШ.
Г/7.3,

5

Тшг.

Подо. ът сгХк°1окин ШШь йаШзЖЛисМПйокчн, Pch. ^ хШШ.

Шсг

А ж 15%

ра
сц

ен
ка



Ф о м а *  (п родолж ен и е)Р Т н .
Сводная карта 
т ипового технологи* 
веского проиесса

V
>С; с

£

I
ч>"J\
1(?) <ъ
С*;

Н а и м ен ова н ие  
и содерж ание

операций

Харак
терный
размер
детали

Одорудойаш 
(наинен,, 
обозначение 
и uhS, номер)

//рослое одпе к.
и инструмент 
(на имен, 
и обозначе

ние).

f l l
£•?;»
gas

1
•5
*
N
J

*
a

l !

%4
4
5
3.

mow. \I
Tax.

\ 1 РТил.
 ̂£

*  i

¥ .
1 1
| £

1$3 1
I f
ini

КЧ-Б-80СТ1 ар- 1 -1
|

1ъ
(<

■1

1

—

мированннй

ГОСТ £424-67 —
__ ii—iШаблон

Пи вейка 1-300 — : p
ГОСТ 427-56 - I------ib ~

j-------
! ! — -J

г |К_ Контрольная. Паблон
h i
i___!

!

I
§
£"Г>УГ\

_
Контроль сварки фланца Слеймо ОТК ' и
о патрубком Молоток А2 — L l _

гТ ГОСТ 2310-54 L L L .
Ъ 1 !1___ __

ъ_ Ре н тга н ографир ова ни е Кран мосто- Строп группо-

ВОЙ ЭЛ0КТРИ- вой из двух 1_207b 3
\ ~

Г о!С>
к —

ческий ветвей -z 1 j I
оС:,
<ъ
С

1мЛ

Рентгеновский 1риспоеобление j ___ t

Ж
FF4=FFH 1 1 I I ___ I _ ! __Ш сг

iil& M JSai
_ r illы йт ШШмШшшшШп шш:'M ow*. Подп. .Шя.



Форм а  з (п ро  додж нае)РТМ_
Сходно* карт а  
т и п о в о го  т ех н о л о ги

1——\ Г, Г.,У.£Щ:.

и ва со го  п р о ц е с с а
$ m

i

t
i

l
l

udopydoSctHut. 
Сна им ен: 
обозначение
UUH^' ПС-У.

//опер).

Приспособлен 
и инструмент 
(нацм ен, 
и о б о зн а ч е

ние1

ЩГ ъ| Одозн. ч &

V* | I§<*>
Н а  и м е н о в а н и е

и  содерж ан и е  
о п ер а ц и й g f §

!
ч

| |
| |

Ч*
Ч
ч

1

и
§1
Ss

1

I
S {*»%-

ы
V

$

Тшг. п

1
аппарат для вращения L № Z __

> г РУП-150-10-1 Контейнер Y■А ____
У

_i J
?! Исправление дефектов Выпрямитель Плита оборонно- j Ш >1

£Z_ оварочный сварочная
r;i?! \ ВКСМ-ЮОО Сонтейнер 1
§  | Полуавтомат Щитоу

1
1

—i

' L l А-537р ГОСТ 1361-69
!

г—1ч;! |
_

Преобра&ова- Молоток
li
*! i тель свароч- пневматический

Ш__L __i иый ПСУ-500 КМП-23

Г
1 Щетка мета дли-

ческая

1 Зубило

1 L

»
3 ^
I t *

(скребок) i_ Г~ J
1 Ш г1___ __

_____ I I I  1 1 ___ 1___и ___ 1 _ _____ 1 -  1 L 1 1 i Т Гtier
г ^ г п  г г г j г I

6J L■т li fe ШЕШСШШШШк ШР/Ш Л ШЕЛ ШШЕШШШШШЛШсЛ вЯЯйЕ8Е1Шдок и. | Подо, hlark



форназ (продолжение; рт/
Сводная кар/па 
типового технологи- 
иеасого проиесса

V;

!
I
l
f

1
1
1
? D dopt/doSaH ut 

Сна и м е н . ,  . 
о б о з н а ч е н и е  
и а н в . н о м е р )

А р и с п о с о д п г н . 
и  t/ н с т р р н е н г  
( н а и н е н .  
и  о б о з н а ч е 

н и е !

|ЬО I :> о б а н . b

ч

$
I
|1
$ «и

Н а  и м е н о в а н и е  
и  с о д е р ж а н и е  

о п е р а ц и и

3|5
||г
? s a

>§
$

1

5JViViy V

1! 1ч

1

1

i f *
£§|
■ gist

Ы I , Тщт.1 $

f 514

ГОСТ 10796-64 -

1 Шаблон

К

I

1о,
>

1

1
£ -

§

£

•8 ■

ГГ-
' Т

<ь
С

) г 1 1

\
УзА/иср/уо (окчн- Пора. шта1ГШ(/с7 Подокон урн?/?' J j m  '/3*. Л t/с/ WoPyP ПпРа.



2 . 3 .  Ведомости оснастки
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fрдрмаЪ ртм

Тхиннгсрте-аппаратуры
Ведомость оснастхи

| 1
«S К §  ^

Q dosH cw eH ue | 1

M m ОСТ tOCT
Штуцера

Л риспо содлен и я  ц  gслом о га  т ел , 
нъ/й и н ст рум ен т

Наименоёат^; О ^ озн аи ен уе

Режущий
Кол.

s , и ьн ер и /л ея  ь м /й  
и н ст р ум ен т

Наиненоёанш УЗознауение \ш
Штуцера Строп групповой Круг шлифоваль- ПД60х2 5я20-КЧ-Б-

В з  о т  2 0 0  ДО 6 0 0  м м . из трах ветвей ный армирован- -80CTI

Ру 16,25,40 кго/ом2 То же из двух ный ГОСТ 2424-67

Ьетвей Штангенциркуль 1Ц-Ш 0-320

ЩРИСП000бЛ8ВИВ ГОСТ 166-63
т т

*

1

1для зачистки 1Ц-Ш 250-710

Приспособление ^ерт.2023 СВНИЙПТ ГОСТ 166-63

!для сборки хщянефтеаппаратуры > 1-300 ГОСТ 427-бБ

j штуцеров Шаблон
§ Контейнер las. Набор № 4 Г0СТ882-#

Щетка металли

ческая

Машина пневма- 2009
тическая шлифо-
в а л ь н а я

Щиток ГОСТ 1361-69

Cnpcf&.fi/O

Пере, подмен.

—
— Г" _ | _ _ _ _ _ _ _ _

— 'РазренГ-Hbzcuukuhcl *7"Аист
_ _ _ 1_ _ _ _ _ _ _ _ fool 63
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\ L _ ЩИ j I fluewi

"Ш. flyer flodoKm Подл. |ДатаШл-\Дист\№докум. | Подл ZI



"т
ипл п гю

п
/А

Ф
^

Т
ущ

м
н

п
т

м
) >0Ш

)ЭР
Л Щ

°1ЛиСоиМ
Щ

Л\

у*>и JJ/4 и Н < i/p v V и*ип с/У <-/<- / * / i у

в е д о м о с т ь  о  с н а  cm /а /

1 ..........

I t
I s

О б о зн а ч е н и е
г'Т

щ
Л ри сп осг j/ie.NUJ/ и б слон огагель- 1 

//а/'' и н ст р ум ен т  1
Реж ущ ий и  изм ерит ельны й

и н ст рум ен т  I

щ Наймем--Зание О бо зн а ч ен и е \КоА Наименование, Н а зн а ч ен и е Кол

/ Горелка РГА-150

2 Молоток А2 ГОСТ 23Т0-54

3 Комплект gjfil 7858-0008

4 МН 544-60

5

$
Комплект букв 78S8-0I08 •

' МН 545-60

' 7

* н Клеймо ОТК Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
£ Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Щуп Набор т  Г0СТ882-в4

" /0 Шаблон
/ /

2__ Строп групповой Круг шлифоваль- ПП60х25х20-КЧ-Б-
——

_<5_ из шрвр ветвей ный армирован- -80CTI
/у Контейнер нвй ГОСТ 2424-67

—

5 --------рр. ■ — ", ----  , Щиток ГОСТ 1361-69
L — -

Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
"

!£ __ Горелка РГА-150 ~ ■

Р Т"" . ................. == Молоток
— 1—:— ------ 1—

| КМП-2, 
'—1------1

з — —

$ =
I

\jucr t/^докун. fled/?' llaro}
- н ---------------------- \— z b - 1 41ШШшдтм ДодпЛДт.ШгМиа Oofa йагь Шлher. ШШШЖШШкШШ



77 Г'/

Форма // (продолжение) м/м
Ведомость оснастка

/

f)rfn* UrfUPUf /0 v> ^

Up испосодлchuhl 
мь/О с/м cmр ф

Тёсломогателб-
ЧЗНЛ7

Реж ущий а  и з мерит ем  н о /о  
инст рум ентГ $ 1 О Рознауем ие 1 Кол. Наименование ОРазнаиение ш

пневматический

г Молоток А2 ГОСТ 2310-54
3 Машина пневмаи ИП 2009

9 X ческая шлифо-

, 5 вальная 1 - -
6 '

7 2K •Клеймо ОТК Шаблон
S Молоток А2 ГОСТ 2310-54
9 ----------

т МГ 3 Зтроп групповой
и из двух ветвей
й Приспособление
в для вращения

Контейнер
fS
/9 4 Плита сборочно- Зубило

\11 сварочная ( скребок) '

l даст
v (S3Г

Jua rfcdoxt/H. M o iora m kcr t/едт м Рода Дат.№ Рис/ fbdom  /Ша. Цсггл.Шмfact / 11

Рада Дт

Л

1
1'П
£}

I
I*

1

if
§



___________ Форма 4 (нро ношение) нгн

ведомость о смает/си

| 1
С С.' 
/

Обозначение
Ц
I t

Л рислосоом ния иьелоногат гль-1 
нь/Q инст рум ент  1

Режущ и и и измерительный 
инст рументi!1

О дознаоение «01 Наименовать РсГознаиение ш

Контейнер Резак РВД- I  ГОCTI0796-64

1 Щиток ГОСТ 1361-69 Шаблон

1

а

3 М о л о т о к  пневма- кмп-гз '
If r T тичеокий ■ ...

5 Щетка металли* f__
6_ ческая

т 7

i t
я .

7 | E
j t

§
1

~ IL г
и

J L .

!
л
*Ъ

*§

!L
I i
fS

i

fS

ш
• ~

X
r\ — п _ 1 —j 1 1 1 Ч СГx ——■ U - ___ j  ̂ 66
.M iш Подокон. | W ---*—1flofa 1Ш . i/stt Пт Т*йтн. Рода te h ш Лиа №докт /Ыо.



РТМ 26-55-71 Стр. 67

2*44 Операционные каргы типового технологического процесса

/



В Н И И п т
х и м и еср т е-
ам м арсг/ы /ры

О оорациом м ая /г& р/п а  
шс/лЬбш т е/м сеогииес/гого 

п роц есса

Лит. ост , ост Л ‘ :
Штуцера

‘/сырами М оим енобание o o e n a w tr
I Сборочная

О бо р ц б о б а н и е Детали, Входящие S 
изделие-бузел)Хоралг/пер- 

ширазце/, 
делю*и

1V
*$ трель.

/77С//},
чертах Уаймен. • •Матер. \Кел.

Выпрямитель сварочный 3CC-3Q0 Фланец (
Реостат балластный РБ-300 Патрубок /
Кран мостовой элект-
рический

flpo/рессия Ширер
ОрО/рес.

Сил,
радоч. Разряд, '6еломогатель//с/е материоль/

М*п£рег Уаименодошё.Одозк
Котельщик 2137 I 3 Аргон Марка В
Крановщик 2070-2 I 3

Стропальщик 3170-2 X 2

&
I I

; С одерж ан и е  
а е р е л о д о б

тернь/и
размердетали(Узла)

Орислосод' 
/гения 

Уаймен, • \  
oStoitP'-

L/н ст р  и м  г///г? ОеЛП/А/А/
Всломогат. [ Режущий измерит. П

Т%V11I

I Проверить по маркировке фланец

и патрубок на соответствие

обозначений согласно табл.2

1

I- '
С п р о б .Р 0 Раз рад. ШгОТРшдд/azaЬ $/ /я п»

ffp o l- ШобЬшешд/иа^е, j 68'
\ /ff/s/ГяАа д у  мм/-— __ Bfopmp --------- 1-----:

т /}ищ //& докут. Подл. 35№Lto*/J /fc/сАМ° докум. Подо. 4avaPTPL'CIL
___  ь

1



Х
ш

К
г/

Ул
о

дл
. j П

о
до

. 
U

 д
а

та
 

\б
За

м
. 

u
h

S
^

U
h

£
 V

’d
yf

a
. \

flo
da
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 д
а

та
Операционная нарта 
mapooozo техно/tozuvecArozo процесса

| §

Содержание
лереходоё

a p a r - .
рньш

размер
д е т о г о
(ума)

Подобрать* по фактическому внут-

рей1И)му диаметру#/,. фланца пат
рубок о внутренним диаметром d i t

fjpc/слосод' 
ления___

J y

200-30)

Уаймен.,: 
65оз и  г  •

Всоомогат. Режущий измерил
Уоомемб&амие, о5а$маиемие.омде*т

С /нст о ц м ент

Штанмн-

циркудь
H I

* е .Ж им А /

отличающимся от с1з.. so не более 0-320
чем на 1,5 мм ГОСТ

I66te63
ПРИМЕЧАНИЕ: При подборе сравни- Ду То же
вать max тШ значения d& пат- 350-60) ДЩ-Ш
рубка 250-710

Зачистить свариваемые кромки
наружные поверхности ратрубка

и фланца до металлического блес;

)ка (ч ер т.7)

ГОСТ
166-63

Щетка Круг шли- Линейка
метадли- ф овальный 1-300
ческая ПП60х25х ГОСТ
Машина Х20-КЧ-Б* 427-56

УЗюНист*/*Зоей* Оодо. Цото Шсtuemwt доком. dodo. V?ama\t/jKrfl/C/nеП&О/еим dodo. ШИ догу*. Орд а  Ш го

d m i
69



:'\Ш
. 

i
BHUU/7T
0/7rtCypCr/TftfO6/ Норта эсхизоЁ исх&м

Лит.
0СГ . ост

Г! п

Штуцера

Сбор tea штуцера ду 7/зоОмм

ЪуШВ^X f
-“V

к А

/- патрубок; 2 - фланец

Уер/п, 7

Слрйб.

“flipET прйнеиГ

Смещение побфхностеЛ р а 
6  относительно друг дру̂ о 
не долее 2 нм

Разрао.
Проб.

Швгапа/м\
ШаБашеб &Ч(*л

Hmup. i

УЗМЛистЛдомум. (John, 4? » 'Ыha Л’дош. Подп ДртоИ. хот

ЛО
Ъстд,



I П
од

о,
 и

 (
За

т
а 

\8
за

м
. и

н
Х

Щ
й

н
ГР

^
у

Ж
Ш

д
л

. 
и

 J
a

m
a

Форма 5 (продолжение)Ptt
Операционная агарта 
типового технологического 

процесса

й

§

Н

Содержание 
переход од

Уарак-,
терныи
размер
детали
{узла)

Приспособ• 
пения

л

111

Р е ж и м ы

Вспомогат. Рет уш ий измерит, ;,
Наймем.у 
Обозн. Наименобание, обозначение,индекс

п н е в м а т и - - 8 0 C T I

ч е с к а я ар м и р о в ш

ш лиф ован ный ГО С Т

на* ИП2009 24 -24 -67 N
А

4 З а с п е ш и т ь  ф л анец  ( ч е р т ,  9 А ) , С тр о п

п о д а т ь  к  пр и сп о со б л е н и ю »  у с т а - ГРУППОBOi

HOBHTbt о т с т о о п и т ь  ( с м . ч е р т . 7 1 и з т р е х

в е т в е й

П р и спо со б

л е н и е  д л ;

сб о р к и

ш туц ер о в ,

ч е р т ,  2023

(ВНИИПВвп

н е ф т е а ш п
>

им. ЛистПвдокум. Подп. Подо. \АалиШзпУ1ист\Н9д0КУм. Шп. ШйШгтист Н9 Зое ум. floJn. йота V .



V't,'
О л ер зр и си н & я  х с л т а  
/хи?грс;&  л :а л  ts ; z \  sv a c m

гг* }\4 [ sTL’L'iZTMZ/fT h f • 4

* i

. 5 |

С о д е р ж а н и е
л е р е х о д о ё

Хорал:. 'щ 
терныи 
размер
0е/77О4С/
(узла)

flpt/cnsc. l/HC.770UAfetf/)? Р е м и з е /$1

Ргхгущии измерит. Парка
nMmpodci

d n ,
мм Ic&vQобози. * • Уяимеио£амс/е, еРознаиеио* илдог:

r t
ратурыЗ

1

1
1

. . .

5 Остропить патрубок (черт. 8), Строп
подать к приспособлению.уетано- групповой

вдть Jj?i^4epT. 7 ) , ото тропить их двух

ветвей

6 Собтть штуцер.прихватить пат- Горелка Линейка ВЛ- 10 2 80- '00

!
$«3s
1

1

рубок к фланцу аргоно-дуговой РГА-150 1-300
сваркой без присадки (черт.б, - Щиток ГОСТ
пункт 4. черт. 7) ГОСТ 427-56 1 - |

, 1361-69 Шаблон j

ПРИМЕЧАНИЕ. При сборке штуцера Щуп.
...

в приспособлении. п .4  ТТ набор Лг4
(чертб)обеспечивается конструк- ГОСТ i - j - . .

1
1

V

циеи приспособления и рабочим
йРпоёйёЩ ^ё&^Ийя я 882-64

уз& JucmW'dotyH. Vtodn, wcrowswucm//? долги*. wodo. wa/rAtfr \/глл„ Wa&\uj*Uutn, Род л. \4ara

дис/Tf72



ОСТ , ОСТ
Штуцера.

з т т г
XU/*/secp/7?<2. -
&/7S7 СУ/Э̂ /ТТ̂ Об/ Карта эскиьоё и сан

Лит

Эскиъ стропоВки патрубка

I

Черт. 8

\
toad. ШшШЬ 1

1 /7грЕ прим ей.
Проб. (IfafiatueS п

ксто$HCDMUP.
Я

1 ГГ 1днЛист /Лдоиуы. Подп. Даю Jucr Рдош. Подп /рта И. контр
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< рп рп д-$ (п бодолж е/ш ф Т М

О п е р а ц и о н н о й  /гор/г? а  
/77и/юбого т ехно/ю гичесхого  

п р о ц е с с а
ia p a < -. 
герн ы и  
р ззн е р  
п е т о м
(У344)

Opucoocofi
А Зм иЯ

\\ Р£жи/чг>/
u u G f j 'X U H u c :  

rtt> no v ft г/n £ 6с/70/чогот. Р /х гу щ и й Ш н /р и п
пиимен*9; 
ООПШ, • • ’

Я11$

«тропить сборку (см.черт.9a), Строп ИЗ

открепить, снять с приспособле- трех вет-

1

Г
5f<5s
$ •

!

$

'^ S

S i !

ния, ото тропить вей -

8 Застропить сборку (черт.10), ; Строп из
установить в приспособление двух вет-

для зачистки, закрепить, от- вей
с т о и т ь Приспособ-

• ление для

зачистки

9 Зачистить на сборке место для Машина Круг шли- Линейка

маркировки и клеймения до ме- пневмати- фовальныЕ 1-300
таллического блеска (см.черт.З) ческая ПП60х25х ГОСТ

шлифовадь --20-КЧ-Б- 427-56

ная -80CTI

....... .......~ ------------------------------------------ Лист
п С

Audn y. ДсЗд. tero tiXte  ,У* $ o * v m . &па и*х Ласт Оодл. Дою и;* Лис.пг л/° дй/со.* ДоЗп. Лота
/О



форма 6 PTH
в ш ш
&ЯГГСУ/?СУ/Г*%06/ Карта эсмоё и сан

Лит ОСТ

С к е м а  ст р о п о Ь ки

,ОСТ
Штуцер®_____

штуцера (люка)

*

/- штуцер (люк)-, 2 -строп иъ дВук ВетВеи

СлраЬ.Л9

~ШЖ~ примги~

Черт. 40

ТаШГ Нагаткиноlaita*- Mem
. —

Проб. Шабашей 16
МстобНоонир. V

1днЛист /Лдоиум, Родп. Дат Ъ Jucr Л’дот. Родп Дрта Н.контр
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м
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S,
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U
//

P
W

*?
y&

tJ
po

P
o.

 о

S i

7 Т “ Содержание
лереходоё

Ш ап . 
тарный 
размер 
детали 
(узла)

Операционная /гор/??а 
тилобого /77&г//о//огиуе>с/го*0 

процесса
Ррислосод-
/Амия
У  а имен.у 
одозн. •

бсломого/л. Режущий
ЧаимеА/о&ание, одознаиение. индекс

У н  с т о  имена?
измерил

ИП 2009

шнный

арыиро-

р е ж и м ы

ю

го с т
2424-67

Маркировать оборку (ом.Ч8рт*6£ Молоток
пункт 5) А2 ГОСТ

2310-54

Комплект

цифр

7858-0008
■нн5уу~а

Комплект

букв

7858-0108

MH545-6Q

IU i^/ircrW ^ доп//. Род/7. $070 \pl7f. йогу** Род/). $ата Ui/f- duc/nw*do/cu^ Рода. Рою из* лист с/° до* Ум Рода Рога

диет

77
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Iг/
ug

W
/J

pd
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Ш
За
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 д

ат
а 

1Зз
ам

 
Uh

&
S*

 Р
уЗ

л 
Ра

д/
?. 

и
 д

ат
а

:& н н т
химне/рте•

аппаратуры

Ооерацшнная корта 
тиаобш т глнш гт & аапо  

лроцеесо

дат

йх ё щ . ■[ сбарка . ш т уцера Ру 7горм м

Apt оно-дуговая сВарка 

Черт. / /

[— ост , ост
Штуцера

Шимемобоне/е олеоеп/vq
2 Сварочная
Одооидобание

ш &езие {&*-<)Хоргнгтгр.
шйрязнер
дето/и

Наймем о Данае
модель
тип, - 

черте* Ь(сшмен. Матеа. Ш*
Автомат a шчаи
Преобразователь сва$ ПСУ-506
Полуавтомат pu4fl<A-537nI
Выпрямитель оват3 0ЧНЫ1ВСС-30(1

Профессия Шидор
apotpec.

/Гоа. . 
робоч Разряд

всяомоготелпн&е материям
лЬ/мерец’ //аиненобанееАОбоЗК

Электр осваш 2202 I 3 4 Углекислый сорт I
Кравовшик 2070-2 I 3 газ I
Стропальщик 3170-2 I 2 Аргон 1 маокаВ

'Х%
| i

С одерж ание
о ер ех о д о З

Харпе-.
терныа
размер
demote
(узла)

ПрислосоО• 
ления

О нст о <t/л/ем V77 Режима/1
измерит.Уаймен.,

дбозм;: Роименобание, обозначение ; шЗел
I Застропить сборку (черт.96), Строп

подать к автомату : групповой
из трех
ветвей

/>„ЛЛ £ .? О

d W L . m t t e P i
IbHMucaW* Зсгум\ Подо, ^дщк/зн ЛиаАр* Poem.

/Ipo£  ■

Родя.

РОЗАоЗ.

Мюмур.
Шабашей ЯтЛ

4&лщ.У/:пнтр

щгсь’.ил̂ Уиет
79
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/f
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а

т#

<Ьарма'*> f лмдолж еяиерТМ
О п ер а ц и о н н а я  /с а р /п а  
а?а/70S o t о  m ex/so/toii/vecKO to 

п р о ц есса

4
й
I t

С о д е р ж а н и е  
л е р е х о д о ё  ■, •■■

Хорог*. 
гёрньш 
ррзнер 
детый 
fs/ш )

fJpt/cMCoS'
/ISHUS
Ноимен*9: 
dSow. - • •

!I р ея ги /ч б /
Sc/JO/SDZC/n. !1 Марксе

электрод
<£эл,
мм

1с(;
а.

щ
еVoc///e//cSa//uC, обознаие//ае.шд#х

2 Установись сборку на планшайбу

автомата, закрепить, ото тропить

3 Заварить корень шва аргояо-ду- Гррелка вл- ю г 80-
говой сваркой без прибадки 1 РГА-150 ВТУ-24- 100

(черт.11) . - : ' Щиток 5-62

ПР'ЙЙЧАНЙЕ: ’ Йовбр от ’штуцера • ГОСТ
выполняется автоматом перибди- 1361-69

чески по мере сварки > . ■

4* Заварить шов снаружи автомати- Щиток СВ-08Г2С 1,6 200- 25-
ческой сваркой в среде углекис-

х о с т г о с т 220 26
лого газа (ч ер т .11). 1361-69 2246-70
Не допускаются подрезы, поры,

смещения, кратеры, прожоги

&№.
Орд/}, gang i/зН' rfacfn Н*$Окил 80



_ _ _ i

ФОР
Операционная /карта 
тшооого технологическою 

процесса

’pill р (/’["'"‘"■ '"r-j —

С одерж ание
nepexodoS

Карах-
тарный
размердетали
(УШ)

Приспособ
ления
Наймем.,
Обозн.

инст румент 1 режимы г——
Вспомогат. Режущий Измерит. ' 
Наименование, обозначенигмнбекд

5 Зачистить околошовную зону от Молоток Зубило

*

§

!
i

?

i

—

брызг металла пневмати- (скребок \
чеокий

КМП-23

6 Проверить шов на соответствие Молоток Шаблон

размеров ( см•черт*I I ) ,клеймить А2

ГОСТ

2310*54—1Г 1 ■ ■ ................ ..

J L _ Зачистить корень шва и ввутрен- Машина Круг Линейка

i
$

1

ние поверхности патрубка и пневмати- шлифовал! 1-300

фланца по периметру до металли- ческМЙ ный ППбОз ГОСТ _____!
ческого блеска (черт.12) \ шлифовал* ■х25х20-Р - 427-56--------1

нал -Б-80СТ1

1

j&
f*

 I

ИЕ 2009 армировав -
1- q — . .  | | |  | 1 1 Г I f — Z } r z x _ /turn
Г 1 н — — — — — н — Н И Н Н 1 Н 1 Н Н 1 Н Н Н 1

USAj ~H*wnум~Псдп. \Веоб/ШбМб!К 1УРИЯШбШ ШРйбЖ W5k Н’Зокум. ЩУPSiifh fn/fhh WCPmupfuM ЪРПЛЛ TlfTfi*



вти/7г
хи/ч'/̂ еср/тге. -
С?Л/7 СУрО'/ТУ̂ Об/

Нарт зсиызоь и схем
Лит ,ОСТ

Штццерл

.С х е м е  а очи ст ки  ш т уц ер а  п о сл е  c&apicu

12
к
{■е

13
II

гТ

Черт ./2

_ Справ, л® l o m f Наташкино дипаш, ч 1 ш
1

§

Проб. Шабаше6 Фви&е* я ?
kmbЛеЖ прилей. Н т ир.

8 1Ьн Лист РЬоиун. Поди. йога Ъ Jucr Л’д о ш . Подп Ц т Н .м н гр



а §
i t

С о д е р ж а н и е  

гт лереходоё
Харак- . 
гёрныи 
размер 
детали 
(узла)

fjpc/enocod'
иемс/s
Уаймен^

О л е р о и и 0 Р ///а я  А га р /п а  
Л7ШО6О10 /neXMOJOZiSt/fCATOZO 

Л/>0£/РССЯ

& 2£*ff S  (лтздоиж ew ejRT,

Уяимеиобамие, обознаиехи» Wa r

Ц А /ст о ул /ен /г?
&с/7Ом0гся7. Релеущии измерит.

0 £ * ги /ч б /
Марреи иэл,

мм сс
V2*

10

Заварить шов внутри полуавтома

тической сваркой в ореде угле
кислого газа (см.чертЛТ),

Не допускаются подрезы» поры,
смещения, кратеры

Повторить переходы для внутрей- 
него шва

За стропить оШ у (ом.ч'врт.96)
снятие автомата

UbMucmW* дотом. \доЗп. jfa/a w m fac/nW p д ох им

Щиток

ГОСТ

1361-69

Строп
групповой

из трех

Пода долюОзм,

ный

ГОСТ
2424-67

Роди.

Св-0$Г2С 1.6 200- 25-
ГОСТ 220 26
2246^70

из».Лист Ур дои Ом Род/7. 4ага

А/Ш
8 3





Щ
&

п/
е/ю

дл
 I Л

пд/
т. 

и
 да

т
а 

1Вз
ссм

. и
н8

д\М
/&

/*
 ду

З
л\

Р
о

да
 и

 да
т

а.
ВШШПТ
химнефте

аппаратуры

Операционной /сор/па 
тилобого те/нрлогиигесого 

процесса

дат OCT , OCT

Штуцерга

•/операции Х/оиненоОание *операиии
3 Рентгенографирование

О бо р ц д о О о н и е Д е л за л 6ходящие 5 
изделие f узел)Хореигтф.

чыйразне̂
детом Н а и м ен о О о н и е

ноделб,
тип,

черте* Уаймен. Матер Сои.
Рентгеновский аппара1\ РУП-

150-10'
МОС/ЯОдои - IКрзгнУшвктрт в и кий—

мостов ой

flpopeccust Шифр
про/рес.

cat.
радо* Разряд

бсломоютелоние материалу
НРлерел. Ноименс&ем**ЭЗозн.

Рентгенолог I
Крановщик 2070-2 I 3
Зтропальшик Н70-2 -.1. . 2v|

II
Содержание
переходод

Харак
терный
«(Ума)

Ораслосод'
рения

Уаймен,
одозн.

Ш с/л пил/емГЛЛ Режиме/\ * 1 а. измерит.

I Застропить сборку (см,черт*9б), Строп
установить в приспособление, групповой
закрепить, отстропить . из трех

ветвей

'F'P'nPP U О
Приспособ __

X

\

}е р ь , прицеп. __
fhM\/lumw* дбгиы Лод/?. \П/7ггуз1рм. ditCjф/f  долгую. PffJ/7.

I О/углиА W/}2/)m/tr/jj/skif£rrL
i

Wpp/щрь------------1------ &

4атАРспнтр.1f£L
85



р>прмр‘£  f

Олерариоиная хорта 
/лшорта теххтоите-х®!® 

лрлиессл

it§il
Содержание
переходов

Хорог*. 
терши 
размер 
оето/ш 
(узла)

РрцслосоР'
лемия
Уоинен.,; 
odow. • •

Uлет пимент Режимб/111 Шнериг.f i i 1 I

ление дл: у

1!I

\
t
t i

ч>

■1
i .

вращения

2 Произвести ревтгевопросвечива-

ни б сварного соединения по пр-о- •V

изводственной инструкции

3 Застропить штуцер (см*черт^9б), о о и

снять с приспособления, уло- * групповой

; жить в контейнер из трех

ветвей

Контейнер
ПРИМЕЧАНИЕ; В зависимости от

I
§

1

производственных и технических

возможностей допускается конт-

роль качества сварных швов

U i\ ,1iw/*dD.KWf. №3л. tma LhnJuc/n//* Зокчн Подо. to/naUy.'• ,}и ст лГдо*ч„_ Л п З л Рою UiH лисп1 п/°Jo«y„: Подо Лото

йш .
86



ш
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/9
/7

рд
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{П
од

л,
 и

 д
а

та
 

!З
Зо

м
.: 

ин
&

№
Ш

&
'/в

0У
бл

}л
о<

?л
. и

 О
ат

сс
Операциями# нарта 
ти/toSoio тгхна/югиуесегого 

процесса

g g

л  Q

Содержание
переходов

Хаоа<~ . гёрныи размер детали (УШ)

fjpucnocod' 
Р М Ш  
Моинень,: DM1M. ■ ' •

! 1 1 Режимы

!1 Режущий измерил

I 1 | 1

в ы п о л н я т ь  У З Д  п р и  с о о т в е т с т в у ю - i

щей п о д г о т о в к е  шва и о к о л о ш о в -

н о й  з о н ы '

<Т

i b = P

л/*до*п'*£L. Рода, и;н\)ист\г/Чмй, MS.it
87



О
ов

яш
 ja

m
a 

ду
бл

У
од

л. 
vd

am
jt J

ГШ и  и птхимнесрте-
af7/7Crp&f7?J/pbl

Операционная /гарта 
тилсбого /пехноеогииоссогр 

процесса

Лит ост , ост

Штуцер̂ а

«ш зш НаименоЗаг&ё Ро & тш
Одоридобание дхоЬщие S

Хсраетершйрезне/.
детали Наименоёание

н
enun,

Уертем Наймем* . Натер. Кел,
Выпрямитель сварочный BKC1I-3DЮ •
Полуавтомат А-537р
Преобразователь 1СУ-500
сварочный

Операцию.выполнять в случае -обнаружения 
дефектов ■ \ •

Профессия Шифр
профгс.

Сел.
оадоя. Разрядёсяошате/бМме материал/

лМ/зерех Наимене8ет&0бо$м.
Электросвар- 2202 I 3 Углекислый Сорт I
да газ j

С одерж ание
лереходоё

Хсрог\
терши
размердетски
(ума)

Наймем*,.
оВоЗм.:<

/гн и я Всоомогат, Режущий цзмераг.
РаимеиоРание. обозначение > им?еъ

С/нс/n p  и/чен/л
с/эя,

т

Ргж алго/

Вырезать дефектные места-, отме- Плита Р8зак 350
ченные контролером, воздушно- сбопочно- РВД-1
дуговой резкой (ток постоянный. сварочная ГОСТ
полярность обратная) 10796-64

Циток

Ч
_____СлрадрП 1Г

к -
7lepF\ лре/лген-

PaisaS. когаг/ш отага̂ .-у/л.̂ |
!___ м

ШвмиА | f



/7У
7/Л

-/. j
 Ро

дя
. 

и
 d

o
w

a
 

Уз
а

м
. 

и
н

8
^0

м
£

У
~

б
уб

я
Х

7
о

ё
Ь

. 
а

 д
а

т
а

л
4 5

С одержоиие 
п е р е х о д о в

Хорах.:
гёрт /й
ррзнер
детали/
(УШ)

ГГ

Рроспособ-
/гемс/я
Уоинен>, 
обези,.

<* п п гп  ■ <  (лоябоаж  e w e p l j

О л е р о ц ш м а я  / е а р / п а  
ттоЗою /яемо/югичесхого 

п р о ц е с с а

УоимемсЗание, обознаоеоиемд&х

X /H cm P i/M C tf/rr
Вс/?омег aw. Ргж ущ ии Ш м ерог.

ГОСТ

1361-69

Р е  жи/чд/

Отбить грат, зачистить места Модоток Зубило
вырезки дефектов до метадли- пневмати-^скребок)

ч

чбского блеска чаский
КМП-23
Щетка
металли

ческая

Заварить места вырезанных де- Щиток Шаблон
фонтов полуавтоматической свар- ГОСТ
кой в среде углекислого газа, 1361-69
выдержать размеры усиления alia

(черт,4). Не допускаются

UiJSlUcfrAV*£rct//L,  qaTa U3a\fucffi dOKOAf. Родя, garq ip». ЛислАЦЬдй/су"  j ffpp/j, \До%Аизн. Ш 2. доя УМ. Родя.

Рост

4ora 89



^ ОРО$ОАЖР//ОГ)РТМ

О л ер а ц и а м л /о я  x a p /r /a  
/л и лооого  /пехмо/нш /чеслгого

Л//01/РСС4
-ЫГ
ll
tk

С одерж ание /  
п ер е хо д о ё

Хора*-. 
терши 
рззнер детали f{/зло)

fJpucnocoS• Lt£/C/TlD/JM0H/77 нежи/чб)f
еелия
Щимен.,: 
66оз и., • ‘ ’

белоног от. Режущий iУзнерип >
/оимеисбалие, обозлегиет/аеиидях

непровар,' подрезы, поры 1

4 Зачистить околошовную зону от Молоток Зубило 1 . •
брызг металла пневмати- (скребок' ! . •

ческий

КМП-23 . |

|
5 Сдать исправление дефектов про-

изводственному мастеру ' .
1 ...

6- Уложить штуцер® в контейнер Контейнер

ПРИМЕЧАНИЕ: Повторное рентгено-

просвечивание выполняется в со- !
\

соответствии с производз твенной

> -
инструкцией

%

fe

'1

C

\М л . \4mo\Ul^ducmW tдоли. Подл, у/м  j/jAf. rft/C/T) РУО/Сул Подл. Ы Ш Ш н ш а.

dusm.

t e a подл. 4ото 90



P IN  26-53-7/ Стр

2 . 5 ;  Карты т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я



tpffJMU у r// v

I

1

I

ьниипт
ULMHecpme-

аппаратуры

№ /> /7 7 0
техничеясого хомтрш

р щ ост ост
Штуцера

Ш Омемовамие
OfiSfi&lWU

!11

fk
№
/7ф£.
гШ

Э лем ен т ы
контроля

Размер
до а ш

Сема с  т  к  at ~% г1
Odoimve/fi/e

I Смещение поверхнос- 2мм, Шаблон
гей А и Б относителз не
но друг друга более
(чент.7КУ

2 Зазор между фланцем 0,5мм_ Щуп Набор№4 \

и патрубком (черт.71 ) max ГОСТ

882-64

3 Длина прихваток I0+2 Линейка 1-300
(черт.7К) ГОСТ

427-56

4 Шаг прихваток Ю0±5 ■  . - . Л ? : Те же
(черт.7К) Г-::";.

I s
I -

слракТ Т ?

~ЦёлТ. ~ л П НЫ.
шТЮ^тжим. поел. owhi/sMucA nbokvE. /7р(?л. уатй/Г.£онг.

/7р о6.
tfoptfup.

Я ш ш
7 Шток





ТТ
тЯ

пГ
и 

да
т1

Г~
~\Ъ

зам
, ш

&Н
с\ И

иВ
(Р̂

7̂
Л7

'\Ъ̂
Ри

~д
огп

о
В Н И И П Т

химнеррте-
аппаратуры

Карта эсхиъoS и схем
Лит,

Форма 6  РТН

О С Т , ост
Ш т у ц е р а

Контр оль сборки штуцера

/ -  ш т уцер (лю к)] 2 - ш аблон

О, - штуцер (люк) с выступом - 
6 - штуцер (люк) с load иной; 
т - перекос,

Черт- 5  К
гТ "(лрс5(^

" поймеяТ

траб.

1дм. Лист Псдп, ЛагаUm Лий Лодп

Ррс$. . Шабе 
ТНармир

И. контр

Иагатша TXjcm
9 k

-(ucro&
МЪомн, Ноотн.



a 
j Ъ

Га
м

Гй
йй

Щ
TM

Jf
Ff

yf
c 

\Ш
Гй

 С
от

о

У о р н а  6  Р ГН

ЗЯИМПТ
хамнгсртг-

аппаратуры
Нарта эскизов и схем

Лит, DCT ,0 СТ

1 Штииерй.

Ш т уц гр  Dy 7/ 3 0 0  мм {. Марки* материала:
а) срланец - сталь 20 по 

miiOSO-60, ВМСт.Ъбп и ВКСтЗсп по 
Г0СТЪЪ0-6О;

б) патрубок - сталь 20 по 
ГОСТ i050-6О, ВНСтЗсп по. Г0С1ЪВ0~60.

2. Основные конструктивные' 
размеры-по табл.2.

3. Смещение поверхностей Аи5 
относительно Ору г друга не Вол ее
2 мм.

к. Перенос поверх
ности В относительно оси патрубка 
не долее 3 мм.

S. МаркироВать’. проход условный 
])у ( давление условное Ру,шисрр Ма
териального исполнения, товарный 
знак, DCT

/  - срланец; 2 'П ат рубок
ПРИМЕЧАНИЕ. На эскизе показан 
срланец по ГОСТ 42830-67

1
Слпсо.Н0 

ЛерИх при ней

Черт. б  ft

— п То зр сГ $ага&с Из— M m

—

j (1ро&. Шабашей <ИшМ8я* \ 9 5
Норки р . < Jucrd

■ ___

'Дат Win Jucr Мдокчн. Подл Ррго Н. контр
1дм. Лист М Ъ м н . ncm



1ч
8 А

М
и&

 d 
3y

d;
ВН иилг

хи/чнесрте-
аллоратулз/

Форма б РТМ

ffopma эскизов и схем
Лит ОСТ , ОСТ

Штуцера

С 5ор/са ш т у ц е р а  Зу 7/ 300мм

J- лат лу& ох2-& лингц  

Уелт, 7 К

1 Ш Ш Ж ~

~/ieW~ примеи.

Смещение ллЗерхнлетеУ/ А и 
Б о/77носи/пе/7б//0 друр Элуга.
н е  д ол ее 2  м

АагатшЗр^?оЗи2у

им ЛистАдокум. floh Дата \lb\jucr Л h im Подп Дат

Ш ёК
Дро$.
Норм Up,

Шабашей Яее&Ят

И. татр

96



Ф оска  /  р т к

5 К И И Л Т
химне<рте-
а/7/?<7/?СГ/77£/рС/

ТипсЗоп /7?ех//о/юги</есм/и 
' п р о ц есс

/?ит.
ОСТ ОСТ

Штуцера

Ъгi-C
ъ

р

Г§

ж
vj

1v

3$

■*§

~~г
Г.-“‘Ч

1 *

'iii 4

Размеры в мм
Таблица 2 V

Штуцеру
Основные размеры

&

200

250

16

2S

40

16

25

Отраслевой
стандарт

ОСТ
(.фланец с выступ он
ОСТ

(фланец с впадиной)
ОСТ

(фланец с выступом)
ОСТ

(фланец с впадиной)

То же

ОСТ
(фланец с выступом)
ОСТ

(фланец с впадиной)

ОСТ
(фланец с выступом) 
“ ОСТ
(фланец с впадиной)

В

360

375

405

425

И,

211
гз 1

228
248

268

218
•238

228
248

Фланцы

Обозначен 
Dy -  Ру

200-16

200-25

200-40

250-16

250-25

Стандарт . Обозначение 
с/м -  S -Н г

Г0СТ12830-67

Г0СТ12831-67

Г0СТ12830-67

ГОСТ12831-67

Г0СТ12830-67

ГОСТ12831-67

Г0СТ12830-67

Г0СТ12831-67

Патрубки
ОСТ

2 I9 -I0 -I5 0  
219-10-170

2 I9 -I0 -I5 0
2 I9 -I0 -I8 0

273-10-150

273-10-170

Марса, кг-
'men- /пах,

1 9 ,97-33 ,30

24 ,40-34 ,67

____• CnppJ- tjz  —  — П р п — !
1 1Р а з р а (М а го тг1 / А * /% га А -Г

____ L !“ Р Ш 1 п и 9 1
. _ ] _______________ " 1 1

|---
Ш л и р - Ш Ш Ш Ш Ш Я в Я п _ Ъ :г а

1 . 1 1 ] Г _ 1
{/cf\i/o док им. ш к . На га т ш г  \Л ’оявАП/Н \JJod/7. /х. х'Оагр. t Z Z J H i



Форма  /  (продолжение) РГМ
Типовой

технологический процесс

Продолжение табл.2 #

1
.§11̂ 1
L':.

СО

Сл’I
.Ы•*<5>

Штуцер»
Основные размеры Фланцы

Патрубки 
ВСТ : ______

Масса,кг 
(min-так)

Л Ру
Отраслевой
стандарт 9 н:

'Обозначен.
2?у-Ру Стандарт Обозначение

d H -$ -H z

250 40
ОСТ
(фланец о впадиной)

445 251
281 250-40 ГОСТ12831-67 273-10-150

275-10-180 46,60-48,51

300

16 РЕяанец с выступом) 460 250
270 300-16 Г0СТ12830-67

325-10-180

35,38-66,41

ист
(фланец с впадиной) Г0СТ12831-67

25
?§ланец с выступом)

485
264
284 300-25

Г0СТ12830-67
325-10-200

(фланец с впадиной)
Г0СТ12831-67

40 То же 510 296
316 300-40

^ 350
16

таг------------------------
(фланец с выступом)

520
254
304 350-16

Г0СТ12830-67
377-10-180
377-10-230

46,32-66,10ОСТ
(фланец с впадиной) Г0СП2831-67

25 ОСТ
(фланец с выступом) 550 269

329 350-25 Г0СТ12830-67

п т у» ,  т*.г р .  у ^ п „ . . п ,r f ^  р Т|Т, - у Т  j— Qgff

ч
—

Лист

V Лист tJs до кин. Подо Ш даст if!доку N. Под/т. йота, Uift.Лист№Ьъкун. Подо. ЦатаШнЛисг №  дохам. Падл. (lam 98
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_________ Форма / (продолжение) Р Т М

Типовой.
технологический процесс

Продолжение таб'л,
Штуцер»

Основные размеры Фланцы Патрубки 
ППЧГ ' Масса, кв 

(/ntn~ max)т  , РУ ,
Отраслевой 1 

стандартл 1 JD 1 h -

Обознач.
Jy-Py

1
J Стандарт

Обозначение
d H -s-H z

350
25 ОСТ

(фланец о впадиной) 550 269
319 350-25 Г0СТ12831-67 377-10-180

377-10-230 61,57-89,42
40 То хе 570 300

350 350-40 То же 377-10-180 
"W7—Tfi—?

400

16
фланец о выступом) 580 259

309
400-16 ГОСТ 12830-67

426-10-180
426-10-230 60,27-129,5<

?§ланец с впадиной) ГОСТ 12831-67

25
ОСТ
(фланец с выступом) .610

284
334

400-25 ГОСТ 12830-67
ост
(фланец с впадиной)

То же 655 319
369

400-40 То же 426-10-180
426^10-230

450 Е€
?|1анец о выступом)
ОСТ
(фланец с впадиной)

640
265
319 450-16

ГОСТ 12830-67 480-12-180
480-12-230 78,38-85,36

ГОСТ 12831-67 480-12-180
480-12-230

(Ли
Лист

Л/сТ fJs диким. ЙодР. i m Ш Й'докцн. Лод/г. Загс, из*. Лист №Ьькуы. Подп. (iara. Ш* Лосг №  докам- /7оёл. §070. Я 9



Ф орм а  /  (продолжение) РГМ

ТипоВой технологический 
процесс

Продолжение табл.!

\ * 
«с

№

I <■

i
in

Ш т у ц е р а  
ОсноВные оа^ меры

Фланцы Патрубки
ОСТ Масса, кг 

(min-max)
Г$3 ри

Стандарт
отраслевой 0 Hr

Обозначат

Я<ГРУ
Стандарт Обозначение

т
2 5

ОСТ
СФланец с  Выступом) 
ОСТ
(срланеи, с  Впадиной.)

560
284
334

kSO-25 ГОСТ12830-67 

ГОСТ 12851-67
480-12-180
480-12-230

96,68-157,96

40 То же 580
519
569 kSO-40 Тоже

500

16

ост ,
1фланец е быстром) 
ОСТ
(фланец с Впадиной)

710 274
324

500-1$ ГОСТ12850-67 

ГОСТ12831-67

530-12-486 
530-12-230 98,00-165,77

25 (фланец с Выступом) 730
2 »
ззУ 500-М

ГОСТ 12830-67

iфланги с Впадиной) ГОСТ12831-67

40 То же 755 _ 519 ,
389' 500-kfi То же S30-1Z-№

-530^12-250

16
ОСТ
(срланец с Выступом) 840

СМ ГО ГОСТ12830-67 630-12-180
630-12-250

135,62-
m ,6 k

ПРИМЕЧАНИЕ. Манные табл.2 -по ОСТ
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Высоте усиления ш£а
(ч а р  ж, П К )

Ожсужсжвие подрезов
пор, смещений и щ
г их видимых дефекте I
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Номер
операции

мгм
№ &

м .
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РТМ26-51-У Стр. iOk.

3 .  ТЕХН О Л О ГИ Я И ЗГО ТО В Л ЕН И Я люков 

ш  ог 400 до 600 мм?
Ру 25,40 кгс/см2

3*1* Технические требования



ВА /Ш /7Г
XUS*f/V£(p/77<Z. -  
0/7/7 O'/PO'/TfjjOA/ ffopmo, эскиго& и схем

Лит

Люк Эуыоом'м

ост
‘Гиргш V г( (1

Люки

/ -фланец ; 2- патрубок

Черт .73

I  Марки материалов; 
aj срланец, - сталь 20 по 

ГОСТ 1050-Ю, столь. Ш  поГОШШв.% 
61 патрубок -В Cm3 по ГОСТ380-6D 

стали 16ГС и №2С по ГОСТ5ОШ-6S[ 
2. Основные конструктивные 

раъмвры - по табл. 5.
з; Смещение потертостей 

А и В относительно фуг фуга 
не более̂ 2мм.

. Ъерхшти В относительно оси 
патрубка не более Змм.

S. MapKupoSami ■ проход уело! 
ный J)t/f даблениеу сдобное Ру, 

шифр материальне20 Оформления,- 
тоВарныи ънак . и ОСТ...

7ШйГ ШатнииоЭ&СаАСи—г Хит
ПроЬ. ша£аше8_ бкл&Л \ т
Номир, у Листов

1ЬнЛистУЖУН. Подп. dam Ъ Jucr Удош. Подп фто И. контр (

Z T

Лгр5~ прйне~



Ф орм а  /  РТм

В НИИ пт ТипоЬой технологический ~
turn.

- ОСТ
химме<рте - 
с/ппарсггурь/ п р о ц е с с Люки . .

Г
s
! Размеры в мм Таблица 3

Люк
Основные размеры

Фланец
ОН 26-02-102-68

Патрубок
ОСТ

Масса,, кг
*..... —--------

Dy sРу _
Ооозна че ни е валлавленно- люка*

■ D н,
! Б Т - 1  - 2 ) у -  Р у dn~ З-Н г  >

го металла

469" 535 ЕГ-1-400-25 426-10-230 . 0.8Ю 93,

450 25 590 300 ВТ-1-450-25 480-12-230 ; 1,170 I l 7 , t  •
500 640 305 БТ-1-500-25 530-12-230 1.274 154,

600 740 330 БТ-1-600-25 630-12-250 1,552 221Д-
400 40 590 310 БТ-1-400-40 426-10-230 1*070 176,0

450 640 312 ВТ-1-450-40 480-12^230 1,210 220,0

500 690 335 БТ*1-500-40 530-12-250 1,276 253 Д

8 о 795 355 БТ-1-600-40 630-12-250 1*574 П 381

j *  ^казанная ориентировочная масса.

! ПРИМЕЧАНИЕ; Данные табл.З -  по ОСТ

. Г jят~— 1 ! 1 \РазраЛРг?ео/ри/ги^^гис ЛисГ
П Z___щ

. 1 I А' Р( А <> f Lj Л * » Z ] HOPTiUP- ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■ _ □ h/erte. JL J / J u r e  г/. ____
____ f Z J

1'Ш/Д'с Ирайкйм. ТоШл Ш

.1fv■Д'i г/О o'Л- ~мжN /сО ИГР. Z j



Pin 26 -53-71 Стр. 101

3 .2 *  Сводные карты типового технологического процесса

1
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нТ
$е<

Ш
(̂

г.ирм а о

т т
химнесрте-

Своднал к а р т а  /пило- 
So го тех мол о г и овсюга 

процесса

Лит. ОСТ

Люки

Материал и • ‘ **. <1'Нассо.
dev:

Загсотоь'/са § V
§ 1 '

Чсрла
ОС/СХС
Jo

<* 5»
| й
3%

Наименование, нарт 
размер, ГОСТ и ГР

гдгр. 
с9осгд

Обозначение 
по классификатору

Вид и /  
о Воз HP • ; : 1

Урорилб . 
/размер \

Кол.
Щ 'УЗаМГ.

Уассс.

Ста
Ста

1

ль
ли
Й

20 по ГОСТ 1050-60, 
16ГС,09Г2С по ГОСТ 

Д ета л ь  ВС т.3 ГОСТ

0

1

| 1
На ин а но винце 
и содержание 

операции

Таранте-
рнб/О
размер
бегали

Оборудование 
(нашей:,Г  
обозначение 
и и нё. номер)

Приспособлен, 
и инструмент 
( наймем.: 3- .-v 
и обозначение)

! ь

гх£2.*

I

ч

1

| 1
I fГТ) Q О О

J .
в /
г

1
£

73/

1 ъ |.
Таз.

>

I
з а

Г

Лит. i f

1
I Сборочная. Выпрямитель Плита сбороч- I т 2

Сборка фланца с патруб- сварочный ная I гт 3
ком ВСС-300 Приспособление -г

Г Реостат для зачистки X ът 2
гГ балластный Строп группо- -2

РБ-300 вой из трех

ветвей
Контейнер

Машина пневма-
тичесвая шли-

фовал ьная
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О/У̂/У//j,y/fV//7W
lf fij 

ОU
\UP0U°F9Nn\

ф о р * а з  ( п р о д о л ж е н и е ) РТм
Сводная карт а  
т и п о во го  т ех н о л о ги  
и еского  п р о ц есса

4
121

На именование 
и содерж ание 

о п ер а ц и и

Харак-
т ер н и и
размер
детали

иоорудованш 
(наинен  
ооогначение 
и инб* номер)

Приспособлен 
и он струненг 
(на и нем  
и обозн аче

ние)

W
111

| | 5 .
g3$

2» Одозн.

Тпх

I *
Тил,

Круг шлифова ЛЬ' •
ный ПП60х25х20

-КЧ-Б-80СТ1

ГОСТ 2424-67

Линейка 1-300

ГОСТ 427-56

Щуп, № 4

IK Контрольная,
Контроль сборки и прих*

ватки Фланцев о патруб-

ГОСТ 882-64

Шаблон

Щуп. на бор № 4

ГОСТ 882-64
Линейка 1-300

ками ГОСТ 427-56

Щ £Ш .

ж
1- 1 -1 - 1  I I

ten н о



,  _______________________________________________________________ __________ 9 о р н а З  ( п р о д о л ж е н и е )  Р Т м
\ " ' С водная к а р т а

типового технологи-
1

и еск о го  п р о и е с с а

~ 1

i !§ <ъ
Н а Ъ н е н о в а н и е  ' 

и  содерж ан и е  
о п ер а ц и й

Харак
терный
размер
детали

Оборудований 
С но и н е н : 
оо о зн avenue 
иин8. номер)

Ориспосодлен. 
и инструмент 
снаинен . 
и о б о зн а ч е

ние).

| р  45» J
й з :

| Ш
зн

. ■
\ пр

оф
ес

си
и

%
\

OtfOSN.

Тез. I ,
I s

ТиЛ.
%

I
§

1
1

1
I 1

В 1
Клеймо ОТК

1
5s
к>
S.

I
$
1

<Т Молотой А2

ГОСТ 23Ю-54

г Сварочная. Ав томах Строп групп о- i& ei?
Сварка фланца с патруб- АДФГ-501 ВОЙ из двух / у 70 г
ком Полуавтомат ветвей - г

А-537р Щиток 1} 2076|5
Прообраз о- ГОСТ "П6Т-69 - г
ватвль оваро' 'Горелка РГА-151 )
ный ПСУ-500 Молоток пнввма*

£

3̂

1

§

\

Ъ

Выпрямитель тичеокий КМП-23
сварочный Молоток А2

0G&3OO ГОСТ 2310-54

-

—

Машина пневмаи
— — •—

чеекая шлифо-
! | ~ п — :■ tш

1Н
т 1

Щ

к1
'11”IS

фгтш fa r Ш м т  0и ж . ш т /fUi7 д°дом*г. Оодп. .i m Ш Л а 8°доын. Подо 4



Форма* ( продолжение) РТм
Сводная карт а  
т и п о во го  т ех н о л о ги ■ 
и еского  п роцесса.

г т т г т г
Н а  и м е н о в а н и е  '  

и  с о д е р ж а н и е  
о п е р а ц и й

Харак
т ерны й
разм ер
дет али

Ш о р у д о й а н ш , 
(.н а й м ем -, : 
о б о зн а ч ен и е  
и о н 8. н о м ер )

д р и сп о со б р ен . 
и  oHcmpt/м ен г  
(н а й м е м  
и  о б о з н а ч е 

ние).

р г п
| | ^

S . *
Г  ь  
1
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Ч
ч
§з,

Обозн. 1

Taxял* лТи/г. 1 $

Ё<ъIIд$ 1
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ч
1
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I
! -К Ч -Б -8 0 С Т 1 \

армированный п
— 1

—

'<ч

i
г-г>
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_____

1 - 3 0 0 .
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На именование 
и  содерж ание 

операции

Карах-
тернь/О
размер
детали

Контрольная*
Контроль сварки фланца
о патрубком

Свод нар карта
типового технологи
ческого процесса

ФорнсгЗ (  п р о д о л

WopydofaHoA /Краспособлён. 
(наймем.-, : аамстраненг 
обозначение (найм ем  
иимв. номер) и о бозн ач е

ние!_____ _

i l l *I f f

Шаблон
Клеймо ОТК

Молоток А2
ГОСТ 2310-34

Шаблон

ОбйЗН,

I tI I1м§

Гм
*
5 *

5

Тил. I
I й

Рентген огра фйр ова н и е
гг

Рентгеновский Строп группе-

аппарат вой из двух

РУП-150-IQ -I ветвей - г

Кран мостов(й Приспособление з(7о г
для вращения -г

§

Контейнер

Исправление дефектов Выпрямитель Плита сбороч-

но-свароч на я

BKCM-I00Q Контейнер
Лист

^ Ш 7йд Цо дохам 7Ша. цатаЦуЛисТ UTiiKUH. Code- ыатШй /UCM°dOKW. (Мёл. \£am Ы  ЛисгФдакии. ffcdn
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/-

Тл.з.
1
ч

0

1
х\§ «и
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и  содерж ан и е  

о п ер а ц и и

Харак-
тернии
размер
детали

Qdopt/c 
Снаин 
ооозн, 
иш& h

Ыанш
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юмер)
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снаинен. 
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111sis:
\ х 
> *

i ! $
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§
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%№
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03*

1
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V.

If£8-

l
у  л

Тип. 5 ^

Полуавтомат Резак
А-537р РВД-1 ТОСТ
Преобразова- 10796-64
тель свароч- Щиток
ный ПСУ-500 ГОСТ 1361-69

Молоток пнев-

матический

КМП-23 —

Щетка' металли-

ческая с пнев-

м©приводом
— Зубило

(скрёбок)
Шаблон •

\
> ^

ь — >ШГ

ЦПл van лис; пfo$QKi/M.ПОдл. \атаШ foc7 Щ<?ок№_ (jЩл. ficrmOja;Шг; л/°докун. Шдп. dm Ш At/cr 0° до кин. Подл. >fan ‘



3 . 3 .  Ведомости оснастки

РТМ 26 -55~7i Стр. /У5



Форма*/ р т н

внйипт
химнгсрте-
аппаратуры

J

Ведомость оснастки
Кил7.Г ост |

Люки i
L 5f

/)/fn  Я ит/DUt/P ^ § При с по со апения и gслом о га  тем - 
нь/й инструмент Режущий, изнеритекьнб/и j J инструмент !Js 4J1 Наименоёаник Обозначение \fa. Наименоёан/л Обозначение'

7 Люки I 1 Плита сбором- Круг ж лиф о- ПП60х25х20-КЧ-Б- J
г Ду ro% 400 до 600 мм, | ная вальный 80CTI Г0СТ2424-67

Г  .5
---------------------'----- ------------- ТГ-------

Ру 25,40 кгс/c ir | Строп труп- армирован-
_

1 * | повой из трех ный

§ |  ветвей _
Линейка 1-300 ГОСТ 427-56 ~~

л? °
В То же из Щуп Набор л/°4 ГОСТ 882' ■64

1  7 ! двух ветвей .Шаблон

% £ 1 Приспособив-
---------------------- ;------------------------------

^ Л3 у I ние для зачиот ■

1  0 1 ви

g | Контейнер

-2 Л | Щетка метал-

*3 /3 | лическая
- -1  4L 1 Машина пне в- ИП2009

'З . /5" | матическая
f  1 с
►S> ; | шлифовальная Л ________________  ... .. ----- —------------------------- у ——1

~Спт/8.Ке Z H *?сзраК- ЖаШОТЗ 1ГШ 5 J Кист ?

4 № - 2 7 Ж ' Ж ^ ?

/7ро1 Шабашев бШаЯ» ns
fluefifi/У, _ \— \ ---------- 1 = J — ■—  1Нормир . г а —■ 1 

т !\Кца\к°докуи. ‘Подл. Е Я Ц ШШШ Ш Ж 11одп Дата.)У. контр. — ± j



форма // (о р о о о т ен и е) р г н

Ведомость оснастки

ft Обозначение
Лриспосоольния и вспомогатель

ный инструмент Режущий а измерительный 
инструмент

1? Наименование Обозначение 1 Кол, Наименование РбЬзнаьение Ш
/ Щиток ГОСТ 1361-69

1 Горелка PTA-I5Q
3 Молоток А2 ГОСТ'2310-54
'1 Комплект цифр 7858-0008
5 МН 544-60

Комплект 7858-0108
~7_ • букв МН 545-60

$
_ 9

IK Клеймо ОТК___ Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Шаблон1{

Щуп На бор/^4 ГОСТ 882—64
-? L

2 Строп труп- . . Круг шлифо- ПП60 х 25 х 20-КЧ

/с повой из трех вальный арми- Б-80СТ1ЛЭ

Ь /7
v"""'

— ветвей рованный ГОСТ 2424-67
То же из 

двух ветвей

%

I f
iS

М ай 1т  Уз к lucf tfodo/cw Рода WIL (/ЩисА1/оЦ^Г ftod/t. шга Шн. /!истН°док(/н- Рада

Ш г
№



ф орна Р (продолж ение) рг .ч

ведомость оснастку

%%
О /о гн а ч е н и е

I I

Н ри сп ош лсн и я и вспомогатель
ные/ инст рум ент Реж ущий и  изм ерит ем нь/д  

инст оинентI!1

О Ч ознауение I Кол. Н аине но^аник РсГознаиение Кол
_л Контейнер •

г Щиток ГОСТ 1361-69

3 Горелка РТА -  1$0 >

i Молоток А2 Г0СТ2310-54' 1

5 Молоток пнев- KML- 23

6 мАтичеекий

’ 7 .Машина пнев- ■ЙП 2009

S ■гТ матическая

9 шлифоваль-

10 ная ■■ ---------- --- ■ - —- —

11 -  - Т----------

11 2К Клеймо ОТК Шаблон

13 Молоток А2 ГОСТ 2310-54

19
15 3 Строп труп-

15 повой из двух

'  /7 
К 7/

ветвей •

|g
! £
№5J
i'S
I t

lam 1/зкШг Рагт ш ит Рдот
ЧШ
Ж

(/Of, /истродакун. ЧИЖ Рада Рр.Ра  тщШтисг Нодокт Рода М А



форма]/ Юно Ношение) ргн

Ведомость оснастки

|11а
/

Обозначение If
Лриспосооления и вспоногагелб* нь/й инструмент Режущий и изнеритемньш инструмент

Наименование ОсГознагение 1 Кол. Наименовать Назначение Нм

Iриспос обленив

; для вращения

3 Ко нтейнер
1

$
5 4 Плита сборочно Ззгбило

1 6 сварочная б ско еб о к )
>

1
1

1 •Контейнер Шаблон —  —
S Щиток ГОСТ 1 3 6 1 -6 9 Р е за к РЩ -1- ГОСТ 10796-64

9 Молоток п н ев - КМП - 2-3

10 м атический

н Щетка м е тал -

и лическая

1
*851
£
«§

в
к
/5
fS

•1

1

*5■V
<S

п
ш г
Щ(/&,Лист№дак(/н. flodo faro.Ы tiucrИ°дШн. АоОп tfortьШЛио ifcdow. /Ьдо. for*Шн, /!исг. /

11 Подо м .



Р Т М  2В-5Ъ-71 Стр. т

3 .4 .  Операционные карты 

типового технологического процесса



В Н И И П Т
хам м есрт е-
'/7 r?Cr/3&/7?J/p6!

O n ep p a u cw a a  /т орт а 1
ШЛСОШ /77ef//04OZW£C/T02O

процесса

Лит.
Форма*/. и /п

ост V .

Л и >

JcKpajuts /-/аиненсЗание oaeoat/t/cj
1- Сборочная

О бо о и д п Д а //и е Д ет ищ  £  ходящие 6
изделие f  узсДКсра/гтер.

шйразл/е/, 
б с/поли Ч

:
S

4 I ! Модель,
тип,Черте* Уаймен. Матер. /Тал,

Фланец X
Выпрямитель сварочнь» BCC-30QПатрубок I
Реостат балластный РБ-20С"

/7р0/р£СС£/р Шс//р/>
пророс.

/Гол.
рабоч Разряд

. 'Зслоногс/пельи&е метериохр/
//•огрех Уои/*ено£ш/&Обоз*.

Котельщр 2137 I 3 Аргон Марка В
Крановщик 2070-2 I 3 fr)CT
Стропальщик 3170-2 I 2 10157-621

• 4 1

I t

С одерж ан и е
о е р е л о д о З

Хорах*
терши
размердетали(Узла)

Ррислособ-
гения U /zc/rto и/чен’/7? Реж има/11

'Уаймен , • \  
o5o3h УаименсДе/ние, одознаает/е  ̂шдел

I Проверить по маркировке фланец

и патрубок на соответствие

обозначений/* согласно табл*3 >

2 Подобрать по фактическому внут-
Г*л л гг А а/  & I I

—  /МФО • примем.



\/7
од

л. 
и 

да
т

а 
\вз

ам
. и

нб
^Л

^Ж
^д

у^
. ]

Ш
дп

. и
~§

а7
па

____________________________ фпомп 5  faoot?jpt*HU£\Pr/L

Операционная нарта 
типового технологического

процесса
s<%
§ §
I I

Содержание
nepexodoS

харак
терный
размер
детали
(т а)

Поиелосок и н ст рум ен т реж им ы
ления Вспомогат. Режущий Измерит.:' 

Наименование, обозначение,индекс
Найме*.,
ОВозн.

реннему диаметру ol, фланца пат-
рубок с внутренним диаметром d iH
отличающимися от d, не более

чем на 1,5 мм
ПРИМЕЧАНИЕ.. При подборе сравни-

вать глох и min значения СЙн
патру5<а

3 Застропить фланец (см черт 9а), Строп >

подать к сборочной плите,устано- групповой

вить (черт 14), отстропить из трех

ветвей
Плита
сборочнай

4 Застропить патрубок (см. черт 8) Строп
подать к сборочной плите, * групповой

Пит

№ ..Vs* ЛиспН°Еокчм. Подл. Пятиз*. fiucqН'домм. Ш Г йогат iJ uct Ждокум. Подл. Jfm h a1 Но докум. Подо. Ваш



ж
т

щ
форма 6 РТН

вииипт
кимнесрте. - 

оппороглурь/
Марта scwaoS и схем

Лит.
ОСТ

Лнжи

С б о р к а  л ю ка

/

Смесумме лоЗелхлаелмег/ А и  

б  а/лносу/лелдна д р у г  др уз а  

не долее £ мм

хс*
«з

о
£о

та
о

/ -  п о  г г ) р у д а м ;  2  -  е р л о н е у  

Черт. / 4

ш

I
i 4

№

С л р о б .  Н &  

~ Л ё р Е ~  п р и м  е й .

1дн Л и с т П о д п . Лоти щ Л и а х  л З о и ц м Ш Г Датй

ШйК
ШЕ.
HODMUP.

Н-ЮЮ-

Нампеина
ШаЯашеб

аеаи , Ж

m

М д о к у н ,



Щ
/Р

н
р

п
од

л
) П

од
о.

 и
 д

а
т

а
 

- З
за

м
. 

ии
Ву

о'
им

д.
 *

/еа
уо

л
, У

/о
ст

. 
и

 o
 w

n 
а

Форма'£ frrfoBostxrMvriHiy
Операционная карта 
тшобого технологического 

п р о ц е с с а

н ем * о /ч д /

»
i t

Содержание
п е р е х о д о в

Карах- . 
герш и  
размер 
а зла ала 
(узла)

Приспособ
ления
Уаймен*,:
65ow,y'_

Bcpomozoo}. Режущий измерил
Наименование, одознауеиае. шдах

Цнстоимент
Марйа ' I 
элейтрод ds/L №

а ’

установить (см ,черт 14), из двух

ото доп и ть ветвей

Зачистить свариваемые кромки Щетка ме- Круг шли Линейка

и наружные поверхности фланца- и талличес- ф овальны! 1-300'

патрубка (см .черт 12) до метал- кая ПП60х25х ГОСТ

лического блеска Мамина Х20-КЧ-Б 427-56

пневмати- 80CTI

ческая т я г  армиро-

ф овальная ванный

ЙП 2009 ГОСТ

2424-67

Собрать люк, прихватить патру- Горелка То оке в л - ю 7 0 -

бок к фланцу аргоно-дуговой РГА-150 ВТУт24- 100
сваркой без присадки (черт. 13, Щиток 5-Ь

ШтУиет
=Т

Ум. \Ш/7. \$та ШкМистЪ/» доху л* Родл. qoma t/зм. /fucm//*дОХУМ Рода, ыртатм. ШИ с£Цо*Ж Оодп.
/24



rs-r-rr<Р0
О п ерли  и о н н а я  /е л р /п а  
Л7ШО6010 /77£ХА/0ЛО2и*/£САГ0гО 

0/>0UPCC0

Г'ТГ ./ ""'ГМ*--- ----  '

3

§ 1

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Хора*-; 
горный 
размер 
детали 
(узла)

Ппиюла7д- -■* (/Ме/Т7/7//Л /̂>АГ/7> неж им о
еемия Всломогст. Режущий измерит.

>Наймем̂  
Одози. 111

'I

п Л , черт, 14) ГОСТ - Ьб

1
1361-69 Щуп^^абор

ГОСТ

882-64
i Т

'Шаблон

1

i $

II

7 , Заствопить сборку .(черт 10), Строп
установить в приспособление из двух

для зачистки, закрепить, ' ветвей

отстропить Приспо-

с обленив

lg для за-

чистки
b

1 8 Зачистить на сборке место для Приспо- Машина Круг Линейка >

- маркировки и клеймения до метал с обленив пневмати- шлифо- 1-300

— 4иш
12SМЩ/,1ист*/"■ до кин. ft од л. ftora Шл 1ис/пУ* доки* Подл. fta/Tk7 <А«с Ростездокам. Подл. 4т ш Ши ^"докум. подо. 4ога



Цн
б.Н

0 п
од

л. 
Лп

дп
. с

Рд
ат

аГ
 ~6

$а
м. 

uh
oĤ

\U
h£

~H
b й

ёдЛ
- 

По
дп

. и
 О

 а т
а

tt
a

r
S

 
I 

I
...

...
...

...
—

I I Содержание
переходоб

Характерный
размер
детали
(УШ)

личеокого блеска (черт.З)

Маркировать сборку (си,черт. 13,

Приспособ
ления

чистки ^овальная

Форма S  (продолжение} РТМ
Операционная нарт а 
тилоSого техно/гогшесхоео 

процесса

~раимён.—  Вспомоеат\Р£жущиё1 \Ш мерит.
Обозн, Наименование, обозначение,индекс
для за чес кая пш

и н с т р у м е н т

ГТПбОу?^
ЙП2009 20-КЧ-Б-

вальный

80CTI ар-
дирован-
е м й  ГОСТ

2424-67

Молоток

Режимы

пункт 5,табл. 3) Г0СТ2310-54
Комплект

Цифр
7858-0008
МН 544-60
Комплект
букв

7858-0108

Ц$тит\н°докт Подп. щсгтизт/1ист\Н'докш /Join, йататм,Лист ждскем. Подп. kocTmm/luak П°докум. Подп. Хата
Лист
№





Vu/tig
 n

 ‘lf£>0//\ 
ftp,/» 

HW
£$j 

V
U

/O
f Г) 

UQ
O

jJ | 
?Щ

<t>Qpna .5* //?м д м ж еш ер т ъ
Олераи и о н н а я  / га р т а  
тилооогд /пынелогауос/еого 

лрос/ессо

5if

I t

С о д е р ж а н и е
нерел од од

topaz-
гёрнь/и
размер
оёто/tu
(У3*а)

РрослосоЗ
/£ния

Ц н стри м ен л о реж им ы
бслошгот \1

Озмгрог Марка
электрод р щ

* мм Ча
и
вЛламел,

0OOW Уоимелобалие, одозлаиолио шдг*т
2 Остановить сборку на планшайбу

автомата, закрепить, отстропить

3 Заварить корень шва аргоно-дуго- Горелка ВЛ-10 2 80-
вой сваркой без присадки , РГА-150 ВТУ-2Ч- 100

ПРИМЕЧАНИЕ. Поворот штуцера Щиток 5-62
выполняется автоматом периода- ГОСТ -

чески по мере сварки 1561-&9

Ц- Заварить шов снаружи автомати- Св-С̂ ггс 1,6 200-1 25-
ческой сваркой в среде углекио- Г0С12246- 220 26
лого газа (черт,15). 70
Не допускаются подрезы, поры,

смещения, кратеры, прожоги

— Г 

Шн Uicm Додл Gena Urn. Juc/n //* diиеум ПоР-Л Qc/Tk?£/3*г /ист е/*дл*,f+f Роёл Дота из* Лиспг л/° с Под»7

1
т-
Дота

/fi/C/n
№



5НИИПТ
х и м н е с р т е
ам/тарс/лтс/ры

Операциоммоя /глрта 
тилобого те/моеогииос/гогО 

процесс#

Лит ост \

Люки

I
’Л

&

c£c?pjci

i f 22̂

Н с и м з н с б 'с н и е  с п с о г г ш / и

С в а р о ч н а я

Обо рид обо//ас
Хара/г/пер-
wOpe&tq,
детали Ноимемобомие

А в то м а т

П о л у а в то м а т
с в а -

рочны:
В ы пр ям и тел ь св а р о ч н ы $ В С С -3 0

. Корень ш Ва. 
Аргоно-йугобая- сварка

Перт. /$

А -5 3 7 р

П СУ-501

Д ет ищ  ьходящиед 
модель, изделие Г  узел)
тип, у ------- -~i--------

чертах Уаймен. \Wamep, \Лал.
адфг-5о1

Зро/ресеия Шартр
ЧрйфОС.

Л
 

&
 § 

N 
Ч Разряд

'дсоомоюте/ьи^е материала/
М'пгрек УаименодстьОбозн

Р*ш " шик 2 2 0 2 I 3 У гл е к и с л ы й С о р т  I

С тр о п а л ь щ и к  £ 1 7 0 - 2 1 г Газ '
^р&ЙОВЩиЙ £ U 7 U -2 1 3 Аргон йарн ъ

■is

It
; Содержание 

перекоЗоб

Хорогу 
тернии 
размер детши /узла)

РрислссоР' 
рения 
Уаймен. ; \ 
обвзьс:* ••

С/м ст  о  и/чем/37 Режима/
Всаомогот Рехиш ий измерит. ' '
Рооменобанс/е. odoj/soueuue г uvde/z

I З а с т р о г а т ь  с б о р к у  (см , черт» 9 6 ) , С т р о п

п о д а т ь  к  а в т о м а т у гр у п п о в о й

и з  т р е х--РТ---------- ■
в е т в е й

^агеисДС лраб.Р* "
__ ______
___ /Герб, п р и м е р .

Uim/luemw* докчм. Подл. ше/пзУ/ш ЛисмЯ* doxvnt. Подл. 4 0 7 7 4

Разраб.
ffPoJL
рормир

&Ш2&

де г а  тк и  ш л аинадшст 4 йя_
т



\и
нб

.М
'п

од
л. 

\/7
од

п.
 и

 д
ат

а 
Ш

ам
. и

н&
л/А

ин
&

л/'
ду

М
. 

\Л
од

п.
и 

да
т

а
g o m s j M s S m т ш л т .

Операционная нарт а 
тип о8ого технологическою 

процесса

§ 1 Содержание
nepexodoS

кара*-,тгрныи
размердетали
Ш а)

Приспособ
ления
Наймем.,
Обозн.

/ / иг /гу пи м рит PC жито» -1 —

Вспомогат. Режущий Измерит. ' 
Наименование, обозначениеиндекс

5 Зачистить околошовную зону от Молоток Зубило _

брызг металла пневмати- (скребок ) __

чес кий *г _

КМП-23

6 Проверить шов на соответствие Молоток А2

размерам, клеймить (см .ч ер т .15’ Г0СТ2310-54
гТ

7 Зачистить корень шва и внутрен- Машина Круг Линейка

ние поверхности патрубка и пневмати- шлифова- 1-300
фланца по периметру до метал- ческая льный ГОСТ

лического блеска (см ,ч ер т ,12) шлифовал! -ПП60х25х 427-56

на я 20-КЧ-Б-

ИП2009 80CTI

армирован ■

i аый ГС'- :: 1
; Г I I I I " \ I I I ! 1 1 1 1 1 Ыиот
. 1 1 м — 1— г п —\  ---------- ------ — Г7771
Ш & тН'докум. Ъ1$АЯ  W . У/m ij.mik ¥М'/№ТЖ ЫНА Г Д  WfW timz. ГШ7УУЧ1 'йГЬПЖ ТЛЯ.



Ф орм аS  ( лооУолженое/Ртм
Операционная /сорта 
muoooozo rntt/so/tozi/t/ecArozo 

процесса

Ч '
§ 1
| |

С о д е р ж а н и е

п е р е х о д о в

Хара<~. 
герньш 
размер 
детали 
(</ы а)

ПраслосоВ'
лемия

! I L- РСж и/46/

Всломога/л. Режущий измерил Мар
пров

Ш
)ЛОКИ

dan,
мм

щ
а

и
ьУаймен.,: 

бдозн. • Уоименебоние, обаянсгиениеиндеп.

’/ Ш п

г м -61

8
_ г т
Заварить шов внутри полуавтома- Св-08Г2С 1 ,6 200- ■ 25-
тической сваркой в среде угле-- ГОСТ -220 -26

кислого газа (с м .ч е р т .1 5 ) .  Не 2241 >-70

допускаются подрезы, поры, оме-

щения, кратеры

9 Повторить переходы 6 ,7  для . *

внутреннего шва

id Застропить сборку (см .ч е р т ,9 6 ) , Строп

снять с автомата групповой > •

из трех

ветвей

а
J .Z ._____

UidlucmW* до* додл. 4ою to* lucm wf дохум Подл. Qomato*. PdOKuj* Подл. $аю.иш

___ Pucai

Лист\ */* дох им Подл, .fora
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Форма’5  f лелЗл/ж ешгрдМ

О перационная /га р т а  
/лило£02о т ымо/огичеехого 

процесса

г4
СЛ

1 $

С о д е р ж а н и е  

п е р е х о д о £ \  •

|
1

|
|

|

t
&

l
l

l

Oflt/слосоВ• 
/гл и я  
Каине//.,: 
00 ош  - ‘

UttC/TJDi/A/e/sm н г х г и м б /

бсломого/п. Режущий измерил

Уоимелсболие, обозааиоиио. иидлх

I I С д а т ь  с б о р к и  п р о и зв о й ств е и й о м у

м а с т е р у  и к о н тр о л ер у! '

: . •' '

12 Улож ить сб о р к и  в к о н те й н е р К о н те й н е р

С тр о п

гр у п п о в о й

V

• • ••• 1 v • . •

V •• -Ч  - _v

. , \  • • V - .- V  • ! • ' ■ '

г г  ■ . ■

. . . .  1 . .  :■.....'

* доку*. (Год/7. Гота WHwuctnWf дохим. Подо \?Л/т№кУаслП//У/)л':,̂ Рода. 4070У/Зм\Л0Ст\г/° dOfit/ft (Года, /ого

dm .
/22
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Форма 5" ,РТМ
&НИИПТ
хими<зср/т?е-
C t/7 /7 C r p C r /7 ? J /p 6 l

О перационная /т орт а 
тособо го технохогииес/того 

процесс#

шт. ОСТ

Люки

/с/7/pCUiKS Х/ои/геноВал/ае оаеоаиис/
3 Рентгенографирование

О борц доВ а и  и  е Oema/L/j Входящие 6
изделие f узел)Хора/гтер.

тйрязму
Of/7?0A(J

1■1J модель.
ATJU/J,чертеж Уаймен. • Натер, i Кол.

Рентгеновский anna- РУП'- 1
рат 150Ют4
Кран мостовой :.0~1
Электрический

профессия Шифр
ПрПф£С.

Хал.
радоя. Разряд, Вслоногательн&е матерка**/

//'пераг УаименоВонс/ь05озн.
Рентгенолог I k
Крановщик 2о?ск I 3
Стропальщик 3170=4Г1— 2

р
л

; Содержание 
переходов

Харак
терный

Застрогать сборку ( с м ,  ч е р т. 9 6 )

установить в приспособление,

етсг/а(ушо

хения
Уаймен., 
одознр ■ •

Строп

групповой

U h c / t ? q  и м  е й /7 ?

Всломоют 1 Режущий измерь.
Раине нсРание. о  доз н о  огни/r шдес

Режим л/

закрепить, отстрогать . из трех

ветвей

Приспособ-
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\f7
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л.
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од
п. 

и 
да

т
а 

■ 
■ 
,1,
 .
 
■ 1
,-
, -т
-т

«4J Содержание
переходов

_____ ___________________________ Форма 5 /продолжение) РТМ
Операционная нарта  тип о8ого технологического процесса

Харак
терный
размер
детали
(та)

Приспособ
ления
Наймем.,
Обозн.

Вспомогат. Режущий Шмерит. ■
Наименование, обозначение,индекс

Инструмент Режимы
'г

ление для

вращения

2
------гТ------------------------- ------ :-----------
Произвести рентгенопросвечива-

ние сварного соединения iro

Производственной инструкции

3 Зиять сборку с приспособления 

(см ,ч ер т ,9 6 ) , уложить в контей

нер

Строп 

групповой 

из трех 

ветвей 

Контей-

ПРЙМЕЧАНИЕ., В зависимости от 

производственных и технических 

возможностей допускается конт

роль качества сварных швов

нер

Шт Щ Ш т , Подп. warn итжтт’докум. Подп. тгатмШ сг н* дох ум. Подп, UiM. Подп. Лата В*/



Форма 5  {продолжении 'PTH
Операционная карта 
типового технологического 

процесса

I I Содержание
nepexodoS

Карах-,терныи
размер
детали
т т

Приспособ-
рения
Наймем.,
Обозн.

Вспомогат\Ре>куишй щЗмерит. •

и н ст р ум ен т

Наименобание, обозначение, индекс

Режимы

выполнять УЗД при соответствуй

ющей подготовке шва и окопо-

шовной зоны

тТ

ЛистЖдокум. Подо. А т им. Но до кум.Подп. ПатаUsn. АистН°докум. тдп. АистН* до кум. Подп. тта /35



&НИИПТ
хи м и есрт е-
аммарсгте/рт

Ооерациошая /гарта 
типового л7ехнлеогис/ес/гого процесса

Лит. ОСТ

Люки
/с.геепиии Нсимено£амие олеряиие/

4 Исправление дефектов
ОёорцДодоние Д ет а/ц  6ходящие о

и з д е / u e f узеДХсраптер.
тйрззму;
дс/пс/и Н аим еноС ание

модг/ь,
тип,чертеж Уаймен. • •Матер. КОАх

Выпрямитель сварочный Вксм-т?Полуавтомат 1-5 37р
Преобразователь сва- 1СУ-500
рочный

О перацию  в ы п о л н я ть  в.случае 
обнаружения дефектов

Профессия Шифр
оро/рес.

Электро
сварщик

/йл
радой.

2202

Разряд //•огрех
'дслоно/ате/ь^иг материал/

УаименоВсмшОЛозн,
Углекис
лый газ

Сорт I

■ $IIII
; С одерж ан и е  

o e p e x o d o S

Харох-
терний
| «(уз/а)

flpt/слосдё- 
/гелия 

Уаймен, ', ■ \
0бт .:< '.

-!
и/чех/77? Реж има/

Вел омоют, Режцщии измерит. dm,
ММ

1 ,
а{! 1 & i

I Вырезать дефектные места, . Плита Резак 8 350
отмеченные контролером, сборочно- РВД-1
воздушнотдуговой резкой. сварочная ГОСТ

(ток постоянный, полярность 10796-64
обратная)

£ ./о
Щиток







cbaona'S f продолжение РТМ
Операционная хараза 
/ли/зобаго /лехнологаиесхого 

процесса
Реж имыСодержание

п ер ех о д о в

Сарае.. 
’(рныи 
размер ое/пши 
(У Ш )

дрс/соосод'
/змия
доимем,. 
ддозм, ■• •

бсоошгот. Режущий измерит-
Уоименодание, оЗозмсгиениз, андях

С/нс/раименп?

нопросвечквавие вы полвяется в

5з

1

!
$

со о тв е тств и и  с производственной

инструкц ией  ,

дпя» UuMucmWf Вогул* Оод/>. <!о/тю из*. бРдОкил* Подо. До7о\изм\лист\ Н° dotufj Подл. ХСота

facts.
W



РТМ 26-53-71 Стр. \кО

3 . 5 . . Карты техническое контроля
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о шор п'ирец \~ТрЛ̂
}рЯЮ

1 
_—

К№ЧЛ. $~FL

В Ш Л Т
шмнгсртг- 

iаппаратуры
fop та 3cxu3oS и сх&и

Лит, ОСТ

Люки
Л  HDtC fly 7/ 300 мм

/ - фланец; 2 - патрубок 

Черт. /3 И

Щриоб РТН

рМарки иатериа/wS: 
а) фланец - сталь 20 по 

ГОСТ №0-60, сталь ШС поГ0СТ5дШ$ 
6J патрубок-BCmjb по ГОСТ380-60\ 

стам 16ГС и 09Г2Спо FOCTS05S-6S.
2. Основные /сонструктибнь/е 

рагмеры - по табл. Ъ.
3. Смещение поверхностей 

А и 6 относительно друг друга 
не долее 2мм.

k Перекос.. по
верхности Ш-̂ отйОШ'теШо осу 
патрубка не долее 5 мм.

5. Маркировать: проход услов
ный Эу, давление условное Ру, 

шисрр материального Оформления 
товарный знак и ОСТ

Слооб.У9 ~ 

’ПгрСГ  прим ей.

Розраб. Нагатит F 2 Лией
Проё. . uiaSaweS Иис*Я» м
НортР, ч 1шлд>

т Лист ■/Мои ум? Подп. dam UtNJucr Рдош. Поди Дрта И. контр



В М М //7Г '
рил^л/едс/гге. -
& /7 S 7

fiapma scnuzoS и схем

C Sopico

Фарма б. РТН \
.....................................— ни I I • . Ч

У!цт. ОСТ

Л нж и

ЛЮКС!

Смещение поСерлна с те и А и  

Б относительно друг друга 
не долее дмм

Церт.

! < 
&
L- ч

Sy
CnpQd.tf9 1 РОЗРОО, Нвгат/на Нага**V

1
I Проб. ШзХашеА АшЗи*. №

ЛгрБГ прим ей. 1 Номир. 7 ШЩ
1

1
ИмЛист Одомам. Подп. 1 йатй J&NJucr А’дош. Подп йт И-иш _ J
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 д
ат

а, j
6з

т
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№
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£№
<}<

/fir
. ~

Ло
2л.

 и
 d

a г
а

ениипт Типовой технологический
Лит.

хим нефт е
аппаратуры процесс

ф о р м а  /  р >м

ОСТ

Люки . * .

Размеры в мм Таблица 3К .

люк
Основные размеры ! Фланец udx^uun 

ОН 26-02-102-68| ОСТ Масса,, кггг 1 Обозначение г --------~-------
Ъу Ру

1
3 н.

Б г-1-Е У “ Ру d 7 - S - Hi '  " т

наплавленно-! 
го металла 11 люка*

400 535 300 БТ-1-400-25 426-10-230 0,810 93 г
450 25 590 БТ-1-450-25 480-12-230 1,170 117«
500 640 305 БТ-1-500-25 530-12-230 1,274 154,
600 740 330 БТ-1-600-25 • 630-12-250 1,552 221,
400 40 590 310 БТ-1-400-40 426-10-230 1,070 176 г
450 640 312 БТ-1-450-40 480-12-250 1,210 220;
500 690 335 БТ-1-500-40 530-12-250 1,276 253
600 795

■

355 БТ-1-600-40 630-12-250 1,574 381,

х Указана ориентировочная масса. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Данные табл.З -  по ОСТ

___cn p a fr.rfo

- - ZQep£7 ЛРимен.

Разряд.HI* А---
Наеаткшв,
/  1 /л . f /b  А т »,жОс-

Шргао. ’“’Г
Лист

НРОо.
NOPTfUP.

Ш&тШ0т — М л
ft/crti

Ши Лист йодокин. Подл. 4игй 1/зпш Л'ОрОАШ Ш /7. N КОНТР.
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форма 7/рроаолжёмие) PW
*#/>/77#

/яехмууссж га ж /ууэа /и
/уш ге//& бш с/е

ооерас'аб/ /Со#/7?/?о/бмая onepSep\ №
У ?
лере
юМ.

Злем ем /лб/
хон грМ '

Размер
и

долуак
Оснос/пха | Го

Рооме -  Y 
ю далое

О Роз лег- 
челие

колг-
оалр.

8 К л ей м и ть М олоток А2

( ч е р т „ З К ) ГО СТ

2310-54
Клейм о

ОТК 1

>

даст
>>
Ь’Ы M r /%?#///. /7О0Л. даго Ш А/С7 Ррохум. РрРл. brer, Tver уЬЬхумГ Potto. даго(Гзм.Рост/Ррокум. lfo № W a r 13
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1
1
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ВН Ш П Т
химнзфте-

(Хппаратуры

/С&/ОЛ7&

т ехн и ч еского  х о н х р ш

Л щ

Схем а сб о р ки  л ю к а рР5П%>£
хоМ

ОСТ

Люки
ш с /н с н о & м и е  о л е р о и и и

Э/7еме#сг?ы
х о н т р о л р

Ширина шва внутри
(черт.15К)

снаружи (черт.15К)

Высота усиления

шва (чертЛ5К)

Отсутствие подрезов

пор,смещений и дру-

гих видимых дефек

тов шва

Ф Л М О  7 P W

ZCO/iTpO/jbfZ&J? Операции 2К
Хаз/уер

& Р Щ
Ю,+1

20 + 3

D 5+2TU
p#w

о с /у а с гл к а
/ус/с/мехо
Р о м е
Шаблон

/а

О богно
че/уие

: Го
соуг-
роЛР.

а т т к и н ЬЖйЮй

1

_  JppoLViirZ  ~~flaps ̂трцрен.
ЖШ7 уР оым. Р о т ЪЬгУАлисА flvoxt/H.

Роврао.
Z7D05. шев 0&&52«е.
MPtfUP.

Лод/r. v a r a  Я к о м .

Рост

1ЧТ
fucm'
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Ы M r Подл, fare Шн.А/с) /доху*, w f c  w r a p p e r

/лех/мес/гого M /frjo a w
№ше#о&а//б/£>

олерацш /Соя/промная Номер I ovonqpaat/if

S S/юре
пШ

Зле а/е///7?б/
ХО//Г/>0М'

Размер
и

долусх
Ос наст , 

Ш имё - 
Ш а м е

к а  1 
Обоъна- 
чеш е

%
конг-
0ОАК

5 Наличие клейма

сварщика

6 Клеймить Молоток А2

ГОСТ

2310-54

Клеймо
ОТК

Ш Щ Подл', far#l/w M r. ~*Шеу/н,

Щ ег



Р Т М  2 6 - 5 3 - 7 4  С т р .  4 к 9

4 .  ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПАТРУБКОВ

Бу ОТ 4 0  ДО 2 5 0  ММ,
Р у  1 6 , 2 5 , 4 0  К ГС /С М ^

4 . 1 .  Т е х н и ч е с к и е  т р е б о в а н и я



tfopm  эсиигоё и схем
Лит. ОСТ

Па трубки

Форма б РТМ

П а т р у б о к

Черт. 16

I  Материал - сталь марок 20 по 
F0CW50-6D, ЮГ2 по ГОСТ (исполнения 2иТ).

2. д а го т о б к а  дл я  п а т р у б к о б  -  т р у б ы  п о

ГОСТ№Т66, ГОСТ8751-66.
3. Разм еры  -  п о  т абл. 4 .

4. Маркировать:. услоВное обозначение /без 
CAota ̂ патрубок) товарный знак.

Условное обозначение патрубка типа Б с
Ун -- №9мм, S -6мм, Hz = Т50мм, шисрр материала -
ного исполнения 2;

, 5 - М - 6 4 5 0 -2  4 4

_ СлрйЬ.Л1

Ч - Hffspb- при ней . _________

им.Лист Мдоним. Thin. М дош . [Ш п .

Нормир,
ШабашеВ фс*Яь

Н.нонтр

150
lucre!)





РТМ 26-55-71 Cmp. 152

1 . Номинальные размеры диаметров труб по ГОСТ 8732-70, ГОСТ 8734-58, фланцев по
ГОСТ 12830-67, ГОСТ 12831-67 и поля допусков предельных отклонений частично не совпа
дают. Это не обеспечивает выполнения требований 0H26-02-I24-69 и предопределяет выбо
рочное использование труб. Предельные отклонения по наружному диаметру используемых 
труб указаны в табл.5, 3}

2 . Допускаемая некругдооть внутренней поверхности трубы, указанная в табл.5,____
( графа-fr), установлена в соответствии с требованиями ОСТ_____ на конструкцию
патрубков (размер притупления). Трубы, имеющие не кругл ость свыше указанной в ̂ та бгп^, 
пригодны только при условии калибровки присоединительных концов патрубков. 1

3. Трубы перед поступлением в цех сортировать по размерам в соответствии с табл.5.



UM
&j

fQ
no

dJ
i | 

По
дл

- и
 д

ат
а. 

Хв
Зц

'м
мн

ЁЖ
 

Пи̂
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Ф орм а /  P r#

ВНИЙПТ
ним нефте
аппаратуры

Типовой технологический
Л1/т .

ОСТ
процесс Патрубки '

Таблица 5

Наружный диаметр трубы е!н Толщина стенки 
(по ГОСТ 8732-70)

Некруглость 
внутренней 
поверхности, 
необходимая 
для получения 
притупления 
по ОСТ ^ t  
не более* 7

Кривизна 
на I м длины, 
не более

Номин.

Пред.откл.

по ГОСТ 
8732-70

необходимые 
для сборки 
по условиям 
0H 26-02-I24-69

Номин. Пред.
откл.

I . 2 3 4 . 5 6 7 '

45 _ ± 0 .5 +0,5 . 4 +0 ,5

1 ,5

>

1 .5

57 ± 0 ,6 + 0 ,6 - 0 ,6
89 ± 0 ,9 . +0 ,9

6 + 0 .7108 ± 1 ,0 +1 ,0

159 ±1 ,6 +1.6
- 0 ,9
*~‘J f  У

- i l o
гТ 219 ± 2 ,2 +2 ,2 10 +1,2 2 ,5273 . ± 3 ,4  : + 3 ,4 - 1 .5

Б — _  С прО ^ ро
Л

-  Q ep £ T  прим ем
_____ т т Ш7ТШ— — ШШШШШш ш к 1 - W ardшАист Поцокир. 1А о Ш faro. Ш ш.fi/OtfoxVK flOd/J. шсгтл М. кант

—



PTM 26-55-71 Cmp. 15l<

4 . 2 .  Сводные карты 
типового .технологического процесса



Сводная карта тшо-вЦЯу
So го  т ехн ологи ческого

mum
химнесрте-

Ш

И а именование 
а содержание 

операций
Отрезная.

Отрезка патрубка от

трубя, подрезка заусен-

Хара/сге-
рнь/О
размер
детали

Оборудование 
(найме и. г 
обозначение 
и и н б. номер)

Станок тру
боотрезной

9Д153

М а т е р и а л Yucca.
дек-:

Загот оК/ссг
Наименование, нарт 
размен, гост и г  У

Пер*
досгб

Обозначение 
по к  л ассификагору

Вида 
обоз нс • : о 

£

I
I Нол.

заиг
Масса,.

Сталь 20 по ГОСТ 1050-60. 
Сталь 10Г2 по ГОСТ^З’б/

Труба по
гбсда-бб,
ГОСТ5733-Л5

Зм.табл.5

Приспособлен, 
и ин струнен: 
сноинен. 'Л * 
и обозначе  

_ __ сш£1____

/77 $г:

Строп двух

петельный

Рольганг— :

1§5>

¥
I  2 Й

тс з
-2

Обоз К-:;

В
^ 1 1

Таз

да

«о к.
Пит

L
| |

■ Г

цев на пару*ны».-кромках. механизирован- 1 ЪПй
Маркировка мостовой ный,черт.221 -2

электричес- (вниипт-
кий химнефтеаппа-

ратуры

Рольганг ме-

черт.222

Справ- К0

П е р 8  р р и н е н .

ЩШЧЩ

е\
ГГщщртшш+я1Г;Я*?ц\ №



Форназ (  продолжение!?!!.
С в о д н а я  к а р т а  
т и п о в о г о  т е х н о л о г и -  

и е с к о г о  п р о ц е с с а

! v Харак
т ер н ей
размер
детали

Оборудование 
Сна и м е н .,  
о б о з н  avenue  
иинв. н ом ер )

П р и сп о со б л е н  
и  и н с т р у н е н г  
( н а  и н е м  
и  о б о з н а ч е 

ние).

£ 8 Обом. ь
Ц

е
х

0

1
f t§  to  
>» с>

" ' в

Н а  и м е н о в а н и е  ' 
и  с о д е р ж а н и е  

о п е р а ц и й

III
g a s

1

i

V»

a
>

l

Ь

1

| h *

• s i t

Tnp I * Tup

(ВНИ И ПТхимнеф-

1 т е а п п а р а т у р ы )
ъ

К о н те й н е р

К М о лоток А2

§

S

Г

ГО С Т  2 3 1 0 - 5 4

К о м п л е к т

цифр

1 7 8 5 8 -0 0 0 8

1 МН 5 4 4 - 6 0

§
*

К о м п л е к т б у к в

•о 7 8 5 8 -0 1 0 8

С; МН 5 4 5 - 6 0
—

Q

г§ Р е з е ц  I X -

Sr A I - 2 5 X I 6 - T 5 K I 0 —
'Ъ
CJ

*5:
ГО СТ 6 / 4 3 - 6 1

<5>

Ра
сц

ен
ке



форм аз ('продолж ение) РТМ
Свод н а л  н арт а  
т и п о в о го  т ех н о л о ге  
и есх о го  п р о ц е с с а

<ъ

§

1а§ to
На и м е н о в а н и е  ' 

и  со дер ж а н и е  
о п е р а ц и й

Харак
терной
размер
детали

С/борудобанш 
Сна имен. ,  
ооозн  avenue 
и инВ, номер)

Приспособлен 
и инет рупенг 
(н ац м ен : 
и о д о зн a v e 

nue).

! | Н

§32, ^

| : § %
1
<ч

бУозн.

Top. I .^ «>
g g

Тшг. 1 $%to
II

1

Ii4,^

I

—

Резец

ЙА-32х25-45 °- ■r
‘ъ
ii
К

■§!
I

1

§Т>ЧГ)

-T5KI0
ГОСТ 6743-61

' - __ -Штангенцир-
— — — ,— ---- -----  ... — __ ___ ___ куль___

гТ • -:— ................... -  - — ' ___ .ШИН 0-500

го с т т -е ъ

—

2 Слесарная Стол слесар- Приспособив- I № 2

— ный ние для

зачистки

£
'ё

'ё<5

1с; S
S

Контейнер

Машина
-  • пневматичее-

кая шлифе-

зальная

Шг
/57Иц

_ _ L _______ *I1

ЛО0П. fam JIuct K'Jo x m  f>?0$П‘ $йТат Лис?№докчм. Лодп. Jawт Ш гwdowtr. Подо. .407/j



Форназ ( п р о д о л ж е н и е )  р т м

Т Ш Ш  карта 
типового технологи- 
иеского процесса

“ Т ■
ti На именование ' 

и содержание 
операций

Харак
терамиразмер
детали

Оборудование 
Снайм ем : 
обозначение 
иин8. номер)

Приспособлен, 
и инструмент сна имен, 
и обозначе

ние)

Р"11р>5
its:2^5
и
3ft

*Ч§ч

Обозн.
Тех I .

<гч
Ти/т.  ̂%

01 1
1

1
!

*
И

ИП 2009
Молоток А2

ГОСТ 2310-54

Комплект

цифр >
7858-0008

МН544-60

Комплект

т- букв •
■т---- -----------

7858-0108

МН545-60

Круг шлифо-

ваявный

ППб0х25х20-

КЧ-Б-80СТ1

L i армирован- \

4 . 17Ш ит одокум\лоОп. ттшпшст ~У°$ок(/!>г. тдп- \ДатАШ&/1ит10дош. won. ШттАШг Ат т



ф о р н а З  ( п р е  ; : / и с ? н и р ) РТМ
С в о д н а я  к а р т а  
т и п о в о г о  т е х н о л о г и  
и е с к о г о  п р о ц е с с а

i

. 1

><
О

«о

_ §

f
| I§  «о

Н а  и м е н о в а н и е  
и  с о д е р ж а н и е  

о п е р а ц и й

Харак
т ерный
размер
детали

Оборудование 
С н а  и м е н . ,  
осдознаиение  
и  ин$, н ом ер )

О р и сл о со д л ен  
и  и н с т р у я е н г  
с н а  и м е н ,  
и  о d o з н а ч е 

н и е )

1 р

® S ;*

1
s
Ц

0O
O3

N.
пр

оф
ес

си
и

1
4

06

%

I I

"OSH. |

l !*  L

^ ! г д

^ 4 1 5  1

t <

I й

Тил. I s

)
>

4 >

5

ный

—
ГО СТ 2 4 2 4 - 6 7

Л и н ей ка

1 - 5 0 0

ГО СТ 4 2 7 - 5 6 -

—
3 Т о к а р н а я С т а н о к К о н те й н е р I 2159 2

т о к а р н о - П атр о н  3 2 0

3
С
5
с'3

5

5>

й ^  
с  ъ  
< ^

1 Г *

— ~ — ----- ;------
в и н т о р е з - Г О С Т -2 6 7 5 - 6 3 -

Ный IK 6 2 Ключ 14

ГО СТ 1 1 7 3 7 - 6 6

М олоток А2

— г Т
ГО СТ 2 3 1 0 - 5 4

—

Р е з е ц  I  -

3 . _ .

ГL 3 2 зс25 -Т 5К 1 0
-

-
г : : :

j ГО СТ 6 7 4 3 - 6 1
___ ,J .u

г ~ * ................. . 1 ~ - /7ucr

. 5 ® Puc/f/У
!

/ # ]^йдкий- Подл- \)агп UpWc7 lfodoKt/ц. г,}0()П- /!on\Ujp лис? ?й0док(Ла |/Пд/i. Canl'/J'M Лис/ tkdOKUH. fJndo A'arc
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4-.3. Ведомости оснастки



Ф о р м а К  р т н

вниипт В е д о м о с т ь  о с н а с т к и

ЛЬ*/77.
о с т

химнесрте-
аппаратуры П а тр у б к и Г i

O d o iH a v e H u e  [ | |

П р и с п о с о б л е н и я  и  в сп о м о га т е л ь 
н ы й  и н с т п и м е н / п

Р е ж у щ и й  > и зм е р и т е л ь н о м /  1
и  н с  /77а  у м г н т

1 Н а и м  еноОаник О б о з н а и е н и е Кол. Н а и м е н о Е а н ш ’ О б о з н а ч е н и е Кол

/ П атю яб ки  I  я С тр о п  д в у х п е - Р е з е ц I X A I - 2 5 x I 6 - T  5К Х 0

1 ]} у о т  4 0  д о  2 5 0  мм, | те л ьн ы й ГО С Т  6 7 4 3 -6 1

\
1

5 Р у -ч 1 6 ,2 5 ,4 0  к г с / с м 2 1 К о н т е й н е р Р е з е ц Й А - 3 2 х 2 5 - 4 5 ° - Т  5KIC 1

ч | Р о л ь г а н г  м е х а - М е р * .2 2 1  (В.НЙИПТ ГО С Т  6 7 4 3 -6 1

| в и зи р о в анн ы й х и м н е ф те а п п а р а ту р ф П та н ге н ц и р к у л ь ШЦ-Ш 0 - 5 0 0

1

1
•Дх-Г—

S | Р о л ь г а н г Ч е р т .2 2 2  (ВНИИПТ ГО СТ 1 6 6 -6 3

7
00

| м е х а н и з м - х и м н е ф те а п п а - Л и н ей ка 1 - 5 0 0  Г 0 С Т 4 2 7 - 5 6

1 рованны й р а ту р ы )

9 J 1

|4
Г
5!

«1

U  '
гч>

11

1L
У/

2 ! П р и с п о с о б л е н и е К р у г  шлифо- П П 6 0 х 2 5 х 2 0 -К Ч -

j д ля  з а ч и с т к и вальны й  а р м и - Б -8 0 С Т 1

ч?

: : U
— _________________________;_______ L [i К о н те й н е р рованны й ГО СТ 2 4 2 4 - 6 7

! 1 Машина п н е в м а - ИП 2 0 0 9 Л и ней ка 1 - 5 0 0  ;

| т и ч е с к а я  ш ли- ГО СТ 4 2 7 -5 6

У В  

. ■!£
I ф о в а л ь н а я

_ L
_J l£ P # 8 .№ /hipс/Л- Н а г а т к и н ‘Щ № г т //ucf

5  ■ и Й ! $ £  р ш ф к  .....

Ш .

flpoK Ш аоашев
W

Лист/
Лист H<>JoK№

HoP/tUP. -------7

Лодп. \Дма (Пн.Лист ТРЛокум. /1одо Лота-Tf.KOH/P



форма!/ (продолжение) РГН

Ведомость осмас/v/а/

'
$
» s

О З о г н а ч е н ц е
ш
II

flp u cn o co O p cN u J! цвспом огат ель
н ы й  и н с т р у м е н т

Р е ж у щ и й
4
' и  и зм е р и т е л ь н ы й  
и н ст р у м е н т

Н аим ен ован ие О б о з н а ч е н и е  1 Кол. Н аим енование. О б о зн а ч ен и е ш
1 М олоток А2 ГОСТ 2 3 1 0 -5 4

Z Ко м плект 'цифр 7 8 5 8 -0 0 0 8

1 3 М Н544-60

1 4 Ко м плект букв 7 8 5 8 -0 1 0 8

§
5 * MH545-6Q .

§ s

7 3 .К о н тей н ер

'1
,ч

1
j t П атр он 320; ГО СТ 2 6 7 5 -6 3 Р е зе д I - 3 2 x 2 5 - T  5 K I0

1 9 ГОСТ

10 Ключ 14  ГО СТ 1 1 7 3 7 -6 6 T 7 4 3 - 6 I ----------:---------

1 $  
i s

11 Молоток А2 ГО СТ 2 3 1 0 -5 4 Ш тангенциркуль ШЦ-1 0 -1 2 5  ГОСТ ~
1
|*> 11 1 6 6 -6 3

| 43
Г'Г

Шаблон

1 44

15 3K Клеймо ОТК В та н ге н ц и р - Ш И В 0 -5 0 0

1 IS М олоток А2 ГО СТ 2 3 1 0 -5 4 к у л ь ГО СТ 1 6 6 -6 3

£ 4
Шаблон ____ ... „

Шн, Мег /Пдорун. НоШ й а т ш т и с т Г/°дмт А  о д  а  У т .Шл./1иаФдоа/м. Пода Цатьиж /!исг. М°дою/н. Подо
ш .

7Ы
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4 .4 .  Операционные карты 
типового технологического процесса
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£*

/•
/ю

дл
 I

По
дл

. и
 д

е
та

 
'д

ли
м

. р
нв

л/
 Ш

£
л

" 
ди

дл
. /

?а
до

. 
и

 д
а/

пд
_

вниипт
хим нефте

аппаратуры

Операционная /гарта 
тилабаго технологаиес/гого 

п роц есса

dupj /
ппт

*

Патрубки

I Отрезная
О ддоидоВание Д е/п ощ  6  ходящие § 

изделие f  узел)Xoparmep.
шйраз*о>
детали Н аим енование

l
i

t

Уаймен. Нс/ГНГА -Of.

Станок трубоотрезной 9Д153
Кран мостовой элект-
рический

ч !

§3

Прогрессия Шифр
профес.

Сол.
рабой Разряд

\всломогателенме материалы
\нраерес Уаименсда»̂ Здазн

Резчик 2164 I I
Крановщик 2070-2 I 3

. Сж рм ш ш п 3/70-2 i 2
Содержание

п е р е х о д о в

Хорог-'
тернии

Проверить маркировку трубы на

Jem ми 
(т а )

flpucnococ 
лени я

Ц нст р и/чек/г?

Уаймен,
обозли

SСломе гот. Р еж ущ и й  измерит.

Раименобание. обозначение + шдеа.

Штанген-

Р еж имо/

соответствие циркуль
дарту, марке отали, номиналь- 1-Ш 0*5Д£
ным размерам; замерить факти- ГОСТ
ческие размеры трубы; 166-63

Слраб. Р °

7Гер&. ~7тримгн.

\Doi/)oS I. На га тки
ш в ш ш ш ш ш щ

_j/№£sazj.
ш





В Ш Н /7 Г
х и / * м е с р / 7 ? е .  -

0 / 7 S 7

Лит DC1
ffopma зснизс 1 и схем

Патрубке/
Схема стропобкц трубы

Центр тяжести трубы опре
деляется пробным подъемом 
на дысоту не более 250мм 
от ироВн я пола.

'■/е более 90 °

Г  ^  Ш
________ ___ Z _______ ;___ _ ц _ ¥  • — \------------- i------------- - — — — - -

U .t;

j  -  -------------/
3 - Крюк с предохранителбныы ъомкоы

Черт. 17
_________Q go& 'V * 1

_____fitph лрймеи.
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Форма 6 РТН
В М Ш / 7 Г ,Химмедг/пе. £
C?S7r7 &/?Crsr?Jp>6/ Нарта эсниъоВ исх&н

Лит ост
Па трубки

Схема устаноВки труЗы

~J E 2 F - у ^ 2 Г

Черт. ’/S

К

V

СлоаЬ.Л^ ТотГ Уаюткинс Х&ЛАМ'
Проб. ШабашеВ бМлб&ж.

— Нор мир. л
—

ы Лист Мдомун. Лодп. Пт Ш Jucr Рдош. Подп JJon Н. контр

fkpb. примем.
№
ксгоб



~^Г' 

S'<5
Содержание
переходов

Караг - .  
ерныи 
размер 
дета/ш 
(ума)

1]раслесп5'

Нацмен.
о5озо.

Форгд S  (ле?д04* ?.ш£1~
О п е р а ц и о н н а я  /с о р т а  
Л7ШО&О10 /пехнО /ю гичесхою  

яроцееса

/ем и я
Ц н ст о и м ен /г?

белоногая). Режущий
Уос/менс&ание, обозмоиеиие, мд&х

измерит.
Р е ж и / ч д (

аппарату

ры)

от Рояьганг.

133 до механи-

273 им зирован-

ный.
черт.221

(ВНИИПТ

химнефте-

г т аппарату

ры)

Подать трубу до упора, закре

пить (сы .черт*18)

4uz&l

mUjhA 4uc/riW* доя Ум. \7sdn. Vara USHfuc/n докам. Ooon. torn: Us*. ■fucm АРЗйхум. Рода, \Раю изкdm а/° дот Ум . \ftedfl. \dara



i>д ы р  yr fnaoJpsfX M i.'irjP iy
О л ер а ц с/я м //# я  /с о р /п а  
т илобого fnex/sojou/t/ecArozo 

я р о у е с с д

ч
t l

Содержание
переходоё

topaz*. 
герныи 
размер 
детали 
(узла)

Ораспособ• 
ления
Моонен,,:
ббозм,

бсаамогот. Р/лсущий Шмериг. .
Уоомемс&алие, о5ознауе//ие,</#дг*х

и н с т р у м е н т Р еж и м б /

Отрезать кольцо от трубы. Резец Штанген-

\
I
'1

подрезать заусенцы на наружной 1ХА1-25х циркуль

кромке трубы (ч ер т .19) I6-T5KI0 ШЦ-Ш 0-500

P3L гост- гост
6743-61 166-63

Резец

НА—32x25-
45°-Т5КШ

ГОСТ

6743-61

ПРИМЕЧАНИЕ. Переход 4 выпоя-
нять перед отрезкой от трубы

первого патрубка

Подать трубу до упора,

закрепить в патроне

UswMrcmW* PozWf. Coro lAnMuc/nW0 бокал/. Сода. Ус/пйУ/Зп. /)ис/п Н*дО/еи+* Рода. измАЛист л/° догам flop л 4ага

dim.
т
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« 7 /
XtfWS£cp/rt<2. -
С?/7ГГО'/7СУ/Г*%Р6/ Ийрта эсмьоё и сим

Лит ОСТ
П ат рубки

Ф о р м а  6 .

Р е з к о  т р у б ы  н о  з с и о т о б к т  • п о  т р у б к а

г̂ Г

(- труба- 2 -кольцо (отход) 

Черт. (9

flipST  примеи. ___

Ум Лист Мдомун,

Г
г

Шг *21 - /  ,

\\\ЧЧЧЧ\ЧЧ^

чЧ\ЧЧЧЧЧЧХ\\53
А / IV-L *

/
Подреъка заусенцей

(max

Номинал размера Нг ~п0 маблМ 
(-труба; 2.-патрубок 

Черт. 20

Подп. йата щ ]ш т Л'доичм Подп

Ш 1 Я Я ®

P m

рооь. ш оаиш .
Ноомир

И.контр

Шсгоо

yil/C/n



Форма *  {лооЯолжени^Ртъ
О п ер а ц и о н н а я  /га р т а  
/пс/лооого /педнодогс/уес/гого  

п р о ц есса ■9

,/й

I I
4 *

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о ё

t
P

ft Орислособ'
пения

Ш с/т 70ц/чен/п Реж и/чбл
Всломогот. Режущий Шмериг, , 
Цоименс&ание, одознаиенг/е.индрх

Snod,
т/об

V,
м/минУ а имен,у 

йоозн. ■
6 Отрезать'деталь в размер(Н9+2)*у Резец К Линейка 0,13 40

I
1

1

1

I

по упору (черт.20, табл .4), под- А1-25х16* • 1-500

резать заусенцы на наружной ■ Т 5KI0 ГОСТ

кромке детали и трубы ГОСТ 427-56 т
6743-61

Резец ДА-

32x25-45’Г"

Т 5KI0
гТ

• . ГОСТ

6743-61

7 С дать дета ли пр ои зв оде тве н н о-
му мастеру

8 Уложить детали в контейнер Контейнер

& —

тUSf$A'tierr •/’do* УН. ДоЗ/7.

.1I Jucm//* до*и* Podo. УС/ГктУЗ*: Диет Дою из At Лиеп.г ц° дох им Подл. .
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'м
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од
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да

т
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Щ
сгм

 и
иМ

Р 
Он

ди
" д

уд
л. 

Й
од

а 
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da
m

q^
&HUWT
xumнефте
аппаратуры

Операционная /сорта 
тилобого /пе/мллогииес/сйго 

процесс#

дат /
ост
Патрубки

‘/страной И а и н ен о В а м с/е  о п е /за и и и
2 Слесарная

О д о р ц д о д а н и е Д ет али, 6 /едящ ие 6  
изделие f  узел)Хораетф.

шйразме/
детом

М й и м ен оВ он и е
ноденб.

черта* >Уаймен. Нетер Hai.
Стол слесарный

flpo/рессия
Шифр
npotpec.

/Гон.
радо* Разряд

, Вспомогательное материал/
HMaepeiГ /Лаименсдегн̂ дЗозн

Слесарь 4138 I 2

3
I I

Содержание
п е р е х о д о в

Ха?азг~т
терный

сетаиц
1УШ)

Майме*, 
дбозм.

нения

Наименование, обозначение * индеg

и н ст р ум ен т
8с/зрмогот\Режиший\измериг.

Режимь/

Установить патрубок Приспоооб -
в приспособление для зачистки. ленив для
закрепить зачистки

Спра6. /Л° |

ОГелВ. ~7Иринён,
Шн. Лит а й  д о * ц н Орда. \Дота и н ч . Аист а/ ?  доем. Йода.

Разряд.
МрВ.у
Штца

ЛстщМ.контр.

шабашев
Uq^S\fucm^

т



По
дл

. 7
} ~

да
/?)

а 
З̂З

ом
. ц

н8/
'/о

ги
//

£н
е{?

у$
лУ

/1о
с?/

к и
 с?

#™
 а _

Y'V
О п е р а ц и о н н а я  /г а р т а
т ш о о о ю  т ехн охоги чес/гого  

п р о ц е с с а

«5§

i t

С о д е р ж а н и е
л е р * гх о д о §

Хаoat*. 
тернии 
размер 
oemo/tcf 
fy^a)

fjpucnocod' 
/ем us 
Ноимен*,. 
оо оз и. - •

и н с т р у м е н т Р еж и м ы
Всломогот. Режущий L/змерик ,
Шимене&сгмие, о5озмаиеиа>е.и^е*х

2 Зачистить на детали Машина Круг Линейка

место для клеймения и • пневма- шлиф о— 1-500

маркировки *д о металли- тическая вальный ГОСТ

ческого блеска (ч ер т .2 1 ) шлифовала ППбОх 427-56

ная 25x20-КЧ

ЙП2009 Б-80СТ1

арииро-

ванный

' . ГОСТ

2424-67

3 Маркировать деталь Молоток

^ г л а с н о  п .4  технических А2 ГОСТ

требований и схеме марки- 2310-54

ровки (см .ч ер т .1 6 ) Комплект

а
цифр

0ротум, \ДоЗ/?. $070 ДО* fvc/nw? докум. Орд/}. wO/naWSfi. /tac/п <У*до*им Pojh. Дою Шн. Лист doxvp Подо3
Щ



внитт . " ‘ “Лит. Г)Г Т
_  — |

Карта sckuzoS и схем
mULi

химнесрте-
аппарат уры Патрубки

Схема маркироВки . патрубка

Черт. 21

71ёМ Ж 11

~ЛёрЬ ~ п р и м е й .X
ы Лист Ш й йота 1т М оим. Ш Г Дота

fa гроб, хиагаткина 
Ш . ■ Ш ашеГ
Ш'ормир

Н. контр

ШШ &**4^г\ЛиСт
т

-  ЛистоЬ

■Д’доИУМ.



\&
£а

/9
ю

&9
. 1 

Ло
д/Г

. и
 д

ат
а 

'М
ам

. и
нВ

^и
нд

^д
уЪ

У
ло

дп
7с

/~
да

м
а

. „Форма'£  Глбодолжене/еРтъ
Олероишнния /сор/па 
Л7Ц/7000Ю /77M//O/tOZ£St/£C/r0:D 

/7/?0£/РССа

1
Содержание
переходоё

Хара<-. 
гернь/и 
размер 
детали 
(узла)

Ррасаасоб-
еения
Уаймен*,, 
обозн.: ■

У нс/т иэил/енл? Рем'ил/б/
бсаомагат. Режущий С/змерип
Уоимене&ание, обазнаиеииеаудехс

г г 7858-0008

МН544-60

Комплект

букв

7858-0108

МН545-60

5 Открепить деталь, снять с

приспособления ‘ .

б ■ Сдать детали производствен-
ному мастеру

7 Уложить детали в кон- Конт ей-

тейнер нер

гЯ"

NN УЩ Лист */* dor tut Рад/t. Sara Wî uc/nW* дРКУ». Подл, дам 1/Зм\дист р *д /)ки ^ flod/t. ДохуШн Лист л/* доки* Рода
л. т



Ф орма#. РТМ

5Н И Ш 1Т
хи м м егрт е-
a/7rtcrp&/7?j/pb}

Олерацоошоя /сорта
ГГШ/ЮЭШ /77£J//£4GZi/V£C/C£ZD

процесса

Лит, ОСТ

Патрубки

vjsm wi ХУоименоВаме/е о лелаи г/и
Токарная

Одорг/доВоис/е
/оралт ер-
тиразнг/
детали Н а и м е н о в а н и е

Станок токарногвинто-

модель,
тип,

чертеж
~ Ш г

резный

Прогрессия Ширр
прп/ргс.

Токарь

/Гм.
радой.

2159

Р а зр я д

Детали, Сходящие $
и з д с л и е В у з е л )

Уаймен. • • Матер. \/(ал.

//•аерек Угшменодани/Обозн:
Зсгюноттельние материале/

щII С одерж ан и е
п е р е л о д о З

Хорог-
терный
размердетали(Узла)

Ариел,осод- Г гV77 Режа/че>/ления
Зсломогат, Режущий С/змериг. -Уаймен ; ". \

оЗам .:>\ РоинеигВаииг. одозмоигние. uvdea
I Пздрерить маркировку детали

на соответствие задании»: но-

меру, нормали, марке материала,

обозначению

1 у* ^  ^  Р  / Л

при/леи.
ш Лucmw0 докчн Подо. шатдшЛ Лист//0 dOKt/лг. \/7одп.

ыореш
Лето и.поптр.

Шабашед 'йва/Ь 7 /77
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Уз
ам

. и
м

ВР
 У

/н
&

И 
3y

J/
ify

7o
&

7. 
и 

<3
ал

ла

UiM/ucmW* до/rup foon. UiH [ucm

ip o p ra  s  блоеои
O fi£p0l(U 0////0Sf /C£7/)/77a
/77C//7O6OZ0 /77£JCS/0/10Z£/t/£>C*0Z0

\£/*_ доки» 0 0 0 / 7. 3a,7mJyi. Лист ŝ PoТр.хум Рода,

a11
Содержание
переходов

Хара<-. 
горный 
размер 
детали 
[узла)

fjp(/способ• 
земия 
Раинен, 
Обози.

11 р е ж и м а /
Вспомог am I1

Раимено&оние, обозноиенис. олдзы
2 Установить' деталь в патрон Патрон Ключ 14

(ч ер т .22) 320 ГОСТ •г

ГОСТ I I 737-66

2675-63

3 Выверить деталь на радиаль- Молоток
ное биение внутреннего диаметра А2 ГОСТ
Величина допустимого радиально- 2310-54
го биения I мм для патрубков Ключ 14
с с/н =15-159 мм и 1 ,5  мм для ГОСТ
патрубков с с!н свыше 159 мм на 11737-66

расстоянии не более 5 мм от

торца ( I ) , (о м .ч е р т .21 ,22  L

Закрепить деталь
—

т г а я я ^ г т а а г - .........— • •=?!' —
г *

Arm Ui'Atucn A/p nsxy*. пгЗ.о.

__dy&L
№Acre.



Тш
£

л/
9/

7р
&

.'
Л

од
л

. 
й

д
а

т
а

 
\8

$c
?t

.
О л е р 0 и о о н //с гя  /С0/)/7?СГ 
/77C//7O&OZ0 /77£Ar//0/!OZ£Jt/£>e/r&Z0 

Л/7&С/РССЯ

<pqprtg { '?Л0£0/!Яс£Л</£Ip r if

Л

! § .

Содержание
переходов

Хорае. щ 
герньш 
размер
и6/П04Ц
(УЫа)

Ррислосод'
зения
Уоинен*9: 
боозл. ■ ■ -.

иЯС/7?0имеН /?7 а е х ги м А /

бсллмлгот. РзхгущиО Шязриг. . Sndd,
мм/aS

V,
м/минРоилело&алил, лблзлалелие. мЭях

4 ТойГть торец ( I )  в р а з- Резец I - 0 ,3 140

мер Н2 (ч ер т .2 2 , табл .4 ) 32x25

Т 5KI0

ГОСТ .

6743-61

5 Подрезать заусенцы на внут- Т о * ж е Штанген- д з W

ренней кромке (см .ч ер т .22) циркуль

• % =$т ШЦ-1

Х'Ч, 0-125

ГОСТ г

166-63 '

6 Обточить фаску под угдом Шаблон

ч ---

2 7 °: | 3 °  с притуняением С 525бё5*" Штанген-

(сйТчерт.22, та б д Л ) % =ш о циркуль

Ustfjvc/?>W'do.rWf. \/?зЗл. 4аю (Ал. fuc/nW* S d /tua* Лодл. Уота (А*. Зист Подл. Дою Шн. 4ист\ */° доки*. Подл \Слга №
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3̂3
 ом

. 
ин

В
ы

ёЦ
нХ

.V
’J

yf
ri

J'
/J

oP
o.

 и
 д

а
т

#
О п е р а ц и о н н а я  /с а р /п а  
/п а л о б о го  /пгхнологаулсА гого  

п р о ц е с с а
■ ^ г

я С о д е р ж а н и е  
п е р е  х о д  о д Ш

И
Ч

и
? fjpacnocod'

лемия

1I н еж и м о /
Всломогот. Режущий Оз мер ук

Но им ел., 
оЗозм. • Ноимемо&амис, оЗознаиеме.ш Зяг

ШЦ-1 т

0-125

ГОСТ
* 166-63

vfH*

7 Снять деталь

8 Установить деталь в патрон Патрон Молоток

Счерт.2 3 ) ,  выверить на радиалъ- 320 ГОСТ А2 ГОСТ

ное биение внутреннего диаметра 2675-63 2310-54

Величина допустимого радиально-

го биения I  мм на расстоянии

-

не более 5 мм от торца ( 2 ) .

Закрепить деталь

Vj ---- Г

ч UiWucvW'dnruL. Лодл. Zara OixMt/c/nW? Золим. Лодл. Уота Шм. 0*УМ_ ЛоЗл. Ш Ш к d№L И’ Золум Лодл3
Щ



О п е р а ц и о н н а я  /со р т а  
/пилоб те /пе/снопогиуе>сжого 

п р о ц есса

^ T * r r , f  ( л*лЛл*ж °ш /]0±М

SC|
i t

Содерж ание
переходов

Хора к-. тёрныи 
размер детали (узла)

Ппасло со.5- Цнстоимент Режиме/
пения ------Ведомого»7. Режущий | измерит. 

Уоименобание, одозмаиеаиеикдеп
Snofl,
ин/об’

у,
м/минНаймем̂одози.

9 z--гг--------------------
Подрезать заусенцы на внутрен- Резец I - Штанген- 0 ,3 160

ней кромке (ом .черт.23) 32x25- циркуль

Т 5KI0 ШЦ-1

ГОСТ 0-125

674-3-61 ГОСТ

166-63

10 Снять деталь со станка

•
II Сдать патрубки производствен-

ному мастеру и контролеру >

12 Уложить патрубки в контейнер Контей-

нер

— -— —гт*"

1
- ~~ 4т.

№Урн.,4истW док им Подл. faro т (ис/пs/? докин Оодп. ПлотаШ.н: /истПЛдОки*, Родл. 4J2°UifA/uem//? доку» Подл. 4ого



т

P T H  26-55-7/

4 .5 .  Карты технического контроля
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/ю
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л. 

Р
ат

о/
 

Vb
ct*

. 
Ро

ён
 д

ат
а.

cpy/wa 7 гтн

ь н ш п т
ш м н еср т г-
аппаратуры

X q o / п о

т е х н и ч е с к о г о  /со н т р ш

/№/77. ост
П атр уб ки

ш и н е н о о а н и е
о л е л о и и и К о н т р о л ь н а я

номер
операции зк

года

Э л в а г н т ь /
к о н т р о л я

Разм ер

долиск

О с н а с т к а Го
коаг-
РСЛХ.

НСС///8НО-
Р а н и в

ОНО ЗАО 
ч ен и е

I Д иам етр с1н Т а б л .4 К Ш та н ге н - шц-ш

( ч е р т . Ш ) ц и р куль 0 -5 0 0

ГОСТ

1 6 6 -6 3

2 Толщина с те н к и  5 То  же Т о  же То же

( ч е р т . Ш )

......... ......-  — — - - - —  -

3 Длина Нр it ------ И— и

( ч е р т . Ш )

4 П р и туплени е  С »  j: \ “*Л  -;/* >• '

( ч е р т . Ш ) '

_  1 Л Р аА . ^
о • I Разряд: Н а га тк и н хЯ й ш ^ 7 "/ft?ОТ

Т рсЖ Г - 1М

ч

- Лорнир.
1

ш I 1 с ш т /)щ /oVXt/Н. /7рс7л. '/ааV M S H L
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Т/Л
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wS
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cJo
/n 
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</ 
Jc

jm
o

в н и й п т
нимнефглй-
стпаратуры

J
Марта зсиизоб и схем

Сит.- ОСТ
г

Патрубки

Н а т р у

г г  27-3°

^  0 к у. Материал - сталь марок 20 по
[OCTW5D-60,10Г2 по ГОСТ b 5 ЬЪ-61 (исполнения 2ul). 

2. ЗоютоВка для патрубкоВ-трубы по

©
КЧЧЧчЧчччччччч^

ж

гостъш,гост$ъ-бб.
3. Pa змеры - no табл. У
b. Маркировать: условное обозначение (без 

с/ю6а fr патрубок), тоВарный ънак.
УслоВное о б о зн а ч ен и е  о а т р у б к а  т и п а  5  с  

с!н - 169м м , S -б м м , И г- {5 0 м м ,ш и ф р  м ат ериаль

н о ю  и сп о л н ен и я  2

5-159-6-150-2::: ост

Черт . 4 6 У

~~ЛгЖ~ лринеяГ

----------П--------!— Г ! 1 Ъжь HaiomKUHcMCbtatAFH
- J — — - f — н -

------------ ^ .Проб. ШабашеЕ'уЬмЯЛ"
— j— Ч — )— н ~ ........ 1 I.......

.Шоиир.
------------| ~ д а

ИзыШсг льдокум. \Г;сЪп. Ыага Цзр̂ шг Мботн. \Пгип.\Дспа\В- контрг = з = п _

Мщ
JS6
Merck



В Н И Шхимнефте-
аппаратры

Типовой технологический
Jum.

ОСТ
процесс Патрубки-

IS

I

II

1

<3

I

Размеры в им
Таблица 4К

- Ру 16
о

и 25 кгс/ом Ру 40 кгс/см2

•п„ d* 0 п
н2

Масса,
кг

н2
Масса,

кгНомин. Пред.
откл.

Иомин. Пред.
Откл.

40 45 90' 0 .3 6 120 0.48'

4
120 0 ,4 8 • 130 0 ,61

50 57 90 0 ,4 7 120 ‘ •0 ,6 3
120 , ' • 0 ,6 3 . 150 0 ,7 8

80 .8 9 “ ПО 1 .3 5 130 1 ,6 0

I £1 130 1 ,6 0 170 2 ,0 9

„100 108 „ б 120 - I 1 ,8 Г 130 - I 1 ,9 6
140 2 ,1 1 170 2 ,5 7

* 150 159
' 150 3,40 150 3,40

170 3 ,8 5 180 4 ,0 6

200 219 150 7,73 150 7,73
170 8 ,7 6 180 9 ,28

250 273
.

1 0 150 9 ,6 0 130 9 ,6 0
170 10 ,.90 180 11 ,51

ПРИМЕЧАНИЕ, Данные табж.4 -  по ОСТ
• Рс/зраР.1агаткин1j&lZOuu

PpoS. напйпюг
Норнир. ^ ^ 7

(Jjhш додокин. 7FoW tfqr& l/w ML rtodott/м. под/?. N. контр.

*§
ч

7IZ_ C{!PJL&''({2. 'l l

Q ep £ T  n p u T iefT
m

ti/cred



си
др П ‘i/0O

iiw
/}p/t:$#ffV

t№
‘M

W
\ 

ОШ
Д/7

^ а/у/п / у/У]0&00/Г,гс;*с/е} РУ/У
t V / )/77&

/пех/месюго юл7/>ал/>
//ш//>ге//0&сг//£/е

о л е р а ц ш /(0М/77/?ОУ?дШЯ Номероперации ' ЗК
мм
/юре
гоМ

Эле/ме/ммпд/
хомрсмт.

Размер
и

donycjc
Оснастка

О 
А;
 

1

Майме- 
нобанс/е ,

Обозна
чение

5 Угол скоса фаски 27° i  3® Шаблон

(черт.I6K)

в Шероховатость по- УЗ
верхностей

(ч ер т.Ш )

7 Отсутствие заусен-

дев

8 Клеймить Молоток А2 ГОСТ

(черт.21К) 2310-54

Клеймо

ОТК

‘Г

к [ Wocn
\ 1 ! J o n

ь'/мM r Тодя. бага'Ли.М умрокум. РрбП. fordш. Пт MVOXytt. бобо. багащ her /ЛГокулг. loMwara.



химнгсрте-
аппаратуры

Марта эсиизоё и схем
Лит.

О С Т

П а т р у б к и

В

!В

С хем а м а р к и р о В к и  п а т р у б к а

Черт.21 М

С л р а в . Л 6 

flip b . п р и м е и .

Ш ш ш Ш й

Нзм. Лист / А д щ м .  \U o d n . ы т  11щ1ист tfdowH. \ ШпЛДт И.ноитр

Проо.
'С И  *4

m
Ч и ст



PTM 26-53-71 Стр. №

5 .  ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПАТРУБКОВ

By ОТ ЗОО ДО 600 мм>
Ру 1 6 ,2 5 ,4 0  КГС/СМ2

5 .1 . Технические требования



Форма 6 РГН
ВНИШ1Т

химнгсрте-
йппаратуры

I

/1орлпа 3C/U200 и схем
Лит . ОСТ

П ат рубки
П ат рубок ду 7 /300мм

1. Материал -сталь марок '̂ЁМВтЗсп. и 
ВКСтЗсп по ГОСТ 180-60, 20 по ГОСТ Ш О ‘60, 
JQT2 по mCTkSkl H Kисполнения 12%

2 . Ыгото1ки для патрубкоо - трибы по 
ГОСТ550-52, Г0СТ8Т3i-55, ГОСТ8-733 ‘66.

3. Размеры - по табл. 6:
k. МаркироНаты условное обозначение 0еъ 

ело fa „потруёо#), товарный знак.
Условное обозначение патрубка типа 6 
с с!н* 325 мм , . S = /Омм t Щ - 200нмг 
шиерр материального исполнения 2 :

„5-32540:200-2 ' : Ш ,

OepmJIj

nFuJTeiT

7азрсЗ Нагаткинаytkiau Лист
/?Р0$. НаёашеЕ т

ЛисгоЗПорто.
IbKЛист'НЪмн, "Аодп, ЦатаIbt Jluci Ндотн. Pocln. фГй Н. контр



В НИИ пт
химнет рт е-
алпарот уры

Типовой технологический
процесс

лат
ОСТ

Патрубки *

рор'Н а'Т  * 'рТм

Размеры в мм
Таблица 6

i
! г г Ру 16 и 25 кгс/ем^ Ру 40 кге/см^

S с Н2 Масса,
■ Н2 Масса,

Номин. Пред. 
DTK Л.

кг Номин. Пред.
откл.

кг

V-M
 .

 
О о 325

180 - I . 19*00 180 14,00
200 15,56 " 200 15,56

v'L^ 350 377 10 180 16*29 180 16,29
230 20,82 230 20,82

400 426 180 18,47 180 18,47

2+л 230. -2 , 23,60 230 -2  • 23,60

' ; 450 480
-с 180 . 25,10 180 25,10

230 32,08 230 32,08

Г; i 500 530 12 180 27,80 180 27*80
230 35,46 250 38,57

о\ о о 630 180 32,90 250 45,72 г
250 42,72 - -
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1. Номинальные размеры и поля допусков диаметров труб по ГОСТ 8732-70, ГОСТ 8734-58, 
ГОСТ 10704-63 и фланцев по ГОСТ 12830-67, ГОСТ 12831-67 частично не совпадают. Это не обес
печивает выполнения требований 0H26-02-I24-69 и предопределяет выборочное использование 
труб. С целью рсширения количества используемых, труб необходимо расточить отверстие d , 
фланца на 2-4 мм. Предельные отклонения по наружному диаметру используемых труб указаны
в I uni f I ц nliiii ~ ГГ}

2 . Допускаемая некруглооть внутренней поверхности трубы, указанная в табл.7, установ
лена в соответствии с требованиями ОСТ на конструкцию патрубков (размер притупления). 
Трубы, имеющие некруглость свыше 2,5 мм, пригодны только при условии калибровки присоеди
нительных концов патрубков.

3 . Трубы перед поступлением в цех-сортировать по размерам в соответствии с табл.7.



ф орм а  /  рти

ri
ВНИИ пт

хи м н еф т е -  
аппаратуры

Типовой технологический 
процесс

Лит.
. ОСТ

Патрубки '

Таблица 7
мм

Наружный диаметр трубы с(ц Толщина стенки S 
[по ГОСТ 8732-70)

Некруглость 
внутренней 
повфсности, 
необходимая 
для получе
ния притуп
ления ПО ' 
ОСТ

Кривизна 
на 1тм 
длины, не 
более

1 Пред.откл.
:] 1 Номин.
"i \

1 ' *

по ГОСТ 
8732-70

Необходимые для обор
ки по условиям 
0H26-02-I24-69 при, 
расточке диаметра^тлатта на:

Нонин. Пред.
откл.

2 4 не белее t *
I ' “ ! 2 3 4 5 6 7 8t Г'Т

;]■ ! . ; 
! ■ 325 t 4,1

+2,5 +4,1

10 +1.2

2,5 1,5

-1,0 +1,0
377 | + 4,7 . -2,0 +1.5

^4,7 -2,0 -1 3
; 1 426

;i 1
£5,3 -3.5 -1.0

—5,3 -3,5
•]| | 480 + 6,0 -2.0 +1,5

+1,5
-1,8

-Ь,0 -210
V I 530 t6,6 -1.5 +2.0

-5,0 -1,5 12
г"; i ;

! 630 i £5,1
-3,0 +1,0
-5,1 -з,о

ill
4-V ■<,' '1рО 1 1 Рс/зраАI Нагатки _ Ит?Л

_.L_ i Про§. Шабашев \ ж
, Ц.§ '%■ *.'> ч//*е.у J J Иорнир. ш ш Ш

1
— -.-— - * — — — Ощрин ]1/У $ боны*. ■?Гос!л Ш к }т M L А У9Лс*Ш у ш ~ \ ш К.КОЫГРа t n __
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5 .2 .  Сведено керш 
типового технологического процесса



IJ*

I
!§
s

m m
ш м нгсрт е-

CSodнал к а р т а  тшо- 
Soto технолигичеслЬго

Лит.
ост
Патрубки

Рорна б РГМ

М а т ер и а л цА &Уасса 
дек- .

-------------3 a it1/поБ/ссг

1 Г

/орла
о&схо
да. 1 !Н ай м е

^разм е
Г0СГ38С 
по ГОСТ 
ГОСТ 454

H oSoH uej нарлг 
Р , ГОСТ а  Г Р досгз

О бозн ачен и е  
по к л  ассиф игат ору

Б и б и
о доз нр •

Прорчль ' 
и разм ер  s

Кол. ,
Щwtor.

Уассо.

и ВКСТ.ЗДП"п'б~~—  
3—60- сталь 20 
1056-60, ЮГ2 по 
кЗ-61

труоа : 
ГОСТ550 
Г0СТ373j 
Г0СТ8732

ПО I
**,
46,
Ш

;м.таол.7

,5

0

1

?>

§1<ъ
Н а и м е н о д а н и г  
и содерж ан и е  

о п е р а ц и й

Уаракте-
рн ь/и
разм ер
детали

Оборудование 
(наймем. г : 
обо значение 
и и  н  S. номер)

Приспособлен, 
и инструмент  
(.наим ен  ■ с 
и  об о зн а ч е

н и е)
i f * .

1
i

1§
§ §II
р |

ОдозКг,
Тп.з. L

1 "

Тшт.
1 ,

Й£2а

v -

!|
I Газорезательная. Установка Строп двух- I т 2 Г

Отрезка патрубка с при- \[ля машинной петельный I № 3
т

пускам на механическую кислородной -2

обработку, маркировка резки труб Контейнер I т 2

Штангенциркуль -Z

1Ц-Ш 0-500

ГОСТ 166-63.

Кран, мосте- Линейка 1-500

вой электри- ГОСТ 427-56

ческий



ф о р м а з  ( п р о д о л ж е н и ю  р т мСВоднаР нарта 
типоВого технологи- 
ноского процесса

§ I
| |§ Ч>

Наименование 
а содержание 

операции

Харак
терныйразмер
детали

ОВорудобанш 
Сна имен. ) : 
ооозночем/е 
оонВ. номер)

приспособлен 
и инструмент 
(наймем, 
и обозначе

ние)

Р 1
1 р

til

1
1ч
1

5>
3

it

ч»чч
34

ОШм.' I

. т
S-V» Л

Тшг. L-

i f

1

1

1
■5
а

| |
||Й&

2 Слесарная.. Стол еле- 1риспос обленив ш г

!

1

Обрубка грата, сарный для зачистки I 2070 3
зачистка шлака Кран -мосто- Строп -2 *

после зрзовой вой элект- 1 ■. 
| _ _ _

I 3/70 2
г̂т резки рический Контейнер -2

1

II

I...... Молоток пне в-
I ; •’ ' . ыатический

КМП-23 .
__

] |

1

§
£
Ъ
£
*5J
riС>
Ч
С5С
>

ц_

: Машина

1__ пневматичес-
кая шлифо- □
вальная ■ j

’ 1
_1 _ J _ j

ИП2009 1
__

—

Молоток А2
ГОСТ 2310-54-
Комплект - __

•| 1 1 1 1 М  1 I I I !  .....Г". г  п—1______1____1__Филг 1 1 I I m \
ж 'ШЩе№ШШ/ЬВШН!Ш£ШВк Ш ЯШ Я Г/ШШ Т/0п*ШШШШШШгН1Ш тТХЩ&ТШаЫ>ЬШ)Ш 1ШпА f.Sull



Форназ (продолж ение) рты
Сводная нарт а  
т и п о в о го  т ехн ологе  
и еа со го  п р о ц есса

и

ч

V

1i

Н а  и м ен о ва н и е  
и  содерж ание 

о п ер а ц и и

Карах-
тернии
размер
детали

Odoрудование 
(наинен /, : 
odosffovew e 
c/i/f/S. номер)

Яриспосодлен. 
ц инструмент 
снаинен. 
и о доз н  име

ние!

p ^ i
l i i - i

| Ц

\ \  

»§ Я
с

Щей 
**>{?£1 $1 
^ Ц Л

III

t ■
ST

If
5 1

Гох !->yv-> C Ъ ^  Q.

Тшт.

i *
» цифр

7 8 5 8 -0 0 0 8

М Н 544-60

1$гъ

1'

К о м п л ек т

б ук в

7 8 5 8 -0 1 0 8
Ci>
§

' М Н 545-60

Зубило.1
$

( с к р е б о к )

К р у г  шлифо- *

вальны й
Ъ
£
•§5*

С>

П П 6 0 х 2 5 х 2 0 -

1 -К Ч -Б -8 0 С Т 1

арм ированны й -

-

- —
—

—
T “

?'Т
ГО СТ 2 4 2 4 - 6 7

— —

/Ш1;$
S- Л инейка

i — 1----
Z P 5СМк >У о о'охар. Подл. ТртUU йосТCL°$QKi/ftx /1о()п- йот Лиа the окон, wod/r. йт YJ0 ЛистЖе окон. 1 /7с да 4m .m



С&однал карта 
ти лоб ого технолога 
веского процесса

ФОР* с/З г ппллл/п ур ни е) PTJL

J r

V:0

1
i l
- §

Н а  и м е н о в а н и е  
• и содерж ан и е  

о п ер а ц и и

Харак
терней
размер
дета/ш

Морудованш  
Снаинен:, : 
ооозн  avenue 
с/анб. номер)

Нроспосодлен. • 
и инструмент \ 
Снаинен. 
и о б о зн а ч е

ние).

i o  1
J

| | |  * 

Й

\ 1 > ^
‘ « I ч

0(Гэзн. '■

ы L

§

Тшт. I s

1

1

1
1 |
I I

1-500
« ГОСТ 427-56

3 Токарнад. Станок Строп 12т 2 т __

\

Подрезка торца, токаряо- Контейнер [ Ж 2
обточка фаски, ‘ винторезный Патрон 400 [3/70 3
подрезка заусенцев. универсальны: i ГОСТ 2675-63 - 2 —

—IM63 Кулачки

\

гт Кран спец.

мостовой Молоток А2

электричес- ГОСТ 2310-54

1

5

кий Ключ 17

ГОСТ 11737-66

Резец 1-32х
• Q

.-1} .. -. 25-T5KI0
> ГОСТ 6743-61 -

doer
m'

■ту jlua АЩШйг. Подо. fara facr 1°1окон t,7o$ff- fan ещ /tod Н°докцн. ОШ. im т  fact Подокон, rt/3/t чш —



j

Сводная нарт а  
т и п о в о го  т е х  н о  лого  
и еск о го  п р о ц есса

$
i1H а  и и е н о  ва н и е  ' 

а  содерж ание  
о п ер а ц и й

Ш
|

1
1

1
4

Щ
*

Уованш 
е н , 
avenue 
из м ер)

Приспособлен 
и инструмент 
(на имен.

, и ocfo jn ave
nue!

^FTI

S i

g 3 § 5

\ * 
; a3

4
5

M

ITnx I  •tw «Л

5

Tu/r.

H k

Штангенциркуль 1
ШЦ-1 0-125 !

ГОСТ 166-63
i

Шаблон i

—
"TT !

3K Контрольная Клеймо ОТК _

Молоток А2
i

— L _
' ГОСТ 2310-54 i

9 Штангенциркуль......  """'(У"...... .........
ШЦ-Ш 250-710

ГОСТ 166-63

— Штангенциркуль
ШЦ-Ш 0-500 ' _i

-

—
— ГОСТ 166-63 - -

Шаблон —
r

H_ 1
b r -

\П 1 1 Г~ 1——' —* | "J-----
ШЯВГ- *w .

m \\s — __ 1—  1 1
wumwoorcv*. ПО On. т Ш окш  Vч ш . hiш листН°домН. Пед/г. J m tщ Ш W3Ew. : ж ; Es.



5 . 3 .  Ведомости оснастки

РТМ 2 6 -5 3 -71 Стр.



Формам р т н

f вниипт
химнгсрте-
алпаратуры

--- — ----------
Ведомость оснастки W ост1I Патрубки

 ̂У f)r¥n% um /i0 и  ПР i f
11

' При ело со / v /я и кслоногателг' 
наш инструмент

\Реж(/щии. иьнеритекьнь/й 1 инструмент |v « 7V//44S.
Наиненоёани* 0доз ношение totPcfUMSHoSaHm.’ Ддознауение Ш

/ Патрубки I Строп двух- Штангенциркуль ШЦ-Ш 0-500

t Dy от 300 до 500 ым петельный ГОСТ 166-63

If 3 Ру 16,25,40 кгс/см2 Контейнер Линейка 1-500 ГОСТ 427-56

I
05 2 Приспособление Круг шлифо- ПП60х25х20-КЧ-Б-

Si
■51
§:ГО
од
Ъ

1"Ъ
у

ос:

ос.очэ-
с6а=
Гг

Т:

& для зачистки вальный арми- 80CTI

7 Строп рованный ГОСТ 2424-67

8 _ Контейнер Зубило

л_ Молоток КМП-23 (скребок) •

10 пневматический Линейка 1-500 ГРСТ 427-56
Молоток А2 ГОСТ 2310-54

fLи
Машина ЙП2009

пневматичес-

1115
и

кая шлифо-

__UZ_-________ вальная

. — —т- Комплект 7858-0008

12
"гпраё.̂ о ГZI _Г ! . '  1- - - - г ктеяпятг ш//77 яшт/шя

т мZj _ I I т ■-1--- 1-_ __J m оё, йабашев 201*опК. п а и н р н 1 .. \HqphupfC'ZZ— ■■■- ■ —-, _ ж *1т 11 1—
■ i ДаШ

Ш мЬсг Подл. т сU/ж Шп$°дох:цн. АWo Дат Магш а
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Ж

д0
по

дл
. \ И

 о д
п. 

и (
fa

 т
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) З
за

и 
ш&

вШ
н&

Нв
ду

дл
.V

Iо
др

. и
 д

ат
а

форма I/ (продолж ение) ргм

Ведомость оснастка

| |

L

О б о зн а ч е н и е  . к
Р риспосоолснил и всломогагелд^ 

нь/О инст рум ент
Реж ущий и  и зм ери т ш н ь/О  

инст рум ент
Наименование О бозн ачени е  1 Кол. Наименование Н азн ачен и е Кол
ЦИФР МН544-60

—— ■— - Комплект 7858-0108
1
3

У
5

- букв МН545-60

3 Строп Резец 1-32x25-
S Кулачки спец. T5KI0 ГОСТ 6743-61

~ •Контейнер Штангендир- ШЦ-1 0-125.
S Патрон 400- ГОСТ 26,5-63 куль ГОСТ 166-63
9 Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Шаблон
10
и

Ключ 17 ГОСТ 11737-66
!

й зк Клеймо ОТК Штангенциркуль ШЦ-Ш 250-710
в

1к
Молоток А2Е0СТ 2310-54 ГОСТ 166-63

- — л — Штангенциркуль ШЦ-ПГ 0-500
/5 ГОСТ 166-63
fS Шаблон

V 1
J w

*м Jfucr Н^до/а/м. водя. dam. &SH*iucr в^дект вода Ш 'ten Лиа М оет  ЬЬдо. (ОГХим Лист, ,У°доы/н. вода. вега
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5 . 4 .  Операционные карты  

т и п о в о г о  т е х н о л о ги ч е с к о го  процесса

Р Т М 26-55-71 Стр. 203



вниипт
хим неср/г7е-
& f? f ? c r f l£ r /7 7 j / p i '}

Оперсцс/оииая /гарта
П1С//70б020 /77d*/S0fDZt/t/gC/&2O

п роц есса

/Ь/т.

JL
-

о о н-3 ' \  :

Патрубки
/схрсцуи И оим еноданс/е о сед а й  и и

I Гяяорезательная
О б о о и д п Д а н и е Детали, 6ходящие о

изделие /узел )Хоралтер-
шОрлзнг/,
де/псли И а и м е н о С а н а е

модель,
/пив,

черте* Чаи/чен. • •Матер. Кал̂
Установка машинной
кислородной резки
ТРУб
Кран мостовой электр

П ро/рессш и/арр
прорес.

/Г/м.
рабоч Разряд

. Зсяоною/пгльн&е матернем
//* перец Чаименобанщ.Обоз*. \

Газорезчик 2028 I 2 i -
Стропальщик 3/70-2 I 2

.Щаномик 2070-2 — 1 , з >

Резко конца труды

1 :
) ■ \ У ш

• \  7 , 2 max

-Чг

1г триба) 2 - ко/ьцо 
Черт. 25

I I
III

5j
|  •
1«§1

Содержание 
/ 7ерелодоВ

тероьги

Проверить маркировку трубы, на

стандар-соответствие
— г т --------------------------------------------------------------------------

ту, марке стали, номинальным

размерам; замерить фактические

размеры трубы: наружный диаметр

ffemHa Наймем.,
(У м а ) обозн.:"

лени я
Всоомогат. Режущий {измерю:
Раиненс£аниег одазтс/ение, шдгв

Штанге н-

циркуль
шц-ш
250-710

-63
_____ С лроб.гГ '_________

5  U I 1 Ш - 1 т Ш Г  ~

. Ppjm l■г.т.«£УУ/ ^ 7*.у **»*» ы?-чя*г«-0 U** Yl/CPl
/р а д Щ Ш т ш  g s  \20£f
Нввлтл 4*" I—2~. Шртр.
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да
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ат
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№j
ct

m
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ni
')'

/ L
/a

df
s/ 

d<
jS

a.
 Р

ад
а.

 и
 д

ат
а

§•§
Содержание
п е р е х о д о в

Хорас*. 
герныи 
размер 
детали 
ft/зла)

о1н, толщину стенки $ , некруг-

рраслосод-
/ем ил
Уаймен*.
одози.

<рпр г р  _ч / stfiM 04ZL?#a£:--L-

Олероиилнноя /сорта 
т и п о б о ге  /п ех н о л о и /й ес /го ге  

лрлиеесо

бсломогоо). Режущий
Роименебоние, оЗозмеиеиае, инд&х

U н е т  л  и м ен /г?
измерит.

Штанген-

Р е ж и м ы

лость внутренней поверхности циркуль
трубы (по немцам), допустимое ШЦ-Ш
отклонение согласно табл.7 0-500

ГОСТ

166-63

Застропить трубу (ом.черт.17), Строп
подать к установке для машин- рухпетелз

ной кислородной резки труб, ный
установить на опоры, отстропит:» 

—г г —-----------------------------------------

Совместить ПРОДОЛЬНУЮ ось трубы Яивейка
с осью вращения планшайбы мани- 1+500
пулятора (черт.26), закрепить ГОСТ

трубу 427-56

изн /ucmw* дох им. вода. fcra изн fuc/n И* дарим Рода, fiam Ujm. /ист л*>дом.ум. Рода. изн /ист л/р до* Ум Рада. 4ага

Ж т

т



з т т г
Хи/*мЩс/7?е. -
& /7 Г 7  С У /Э ^ /Т ^ у /Э б /

Парта эскизов и сх&н
Л ит ОСТ

Патрубки

Схема уста май*и трубы

~̂ И}

ж
А

Р а д и а л ь н о е  б и е н и е  

поверхност и А от носи -  

гпельно о.си Вращ ения 

планшайбы не более Змм.

Черт.26

_ J ___ P03padi. Нагатино 1

—
Про$. ШаЗашеВ Иксб&ьь 206

Листе!)Hmup.
ы Листл/Ъоиун. Подо. SSL ШJucr Л’доицн. Подп JJamН. контр

Слров.л/0 

РгрК~принги.
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Содержание
nepexodoS

Xapax-;
ггрныи
размер
детали
Ш а)

Подрезать торец трубы (черт.25)

Допускаются выхвати глубиной не

более 2 мм, длиной не более 5мм

количество выхватов не более 3
на длине реза

ПРИМЕЧАНИЕ. Переход 4-

выполнять перед отрез

кой от трубы первого патрубка

Приспособ
ления

Операционная нарта 
типоЗого технологического 

процесса

Наймем.,
Обозн,

Вспомогаю, Режущий | измерит, '
Паименобание, обоз н а ч е т а м кг/сг? **1ми*

Ш 2

Р еж им ы

Ас, Vk,

BSD

Н^реоти на трубу меловую намет» Линейка
ку под отрезку детали ( черт.27. 1-500
табл.б) ГОСТ

4-27-56

Пт ш Н'докум. Подо, шага hem Ж донум. Подп. лЛат2i03



■ Форма 6 у : РГН
ЗМ Ш /7Г
XUAY/vecp/rra -  
р/т/гсу/рсу/гглоб/)

fop то. зеки2о& и схем
Лит ОСТ

Патрубки

Р а $ м ет к а  . и  р г а с и  т р у5 ы  н о  п а т р уб/ си

Черт. 27
/ - труба', 2-патрубок 

Черт. 28

РозраО. Йагагпкшо п н ш т
р $ Г Ш абашей
Иормир. V

Узн Аист /Адоиук. Подл. йага Узн Jucr Рдокцн. Подп Дрто Н-контр

СлоаЬ.К9 ШИ
208
Лисгоб
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Олероа ионная /сар/оа 
тшобого /пехноиогичрс/гого 

п р о ц е с с а

<рдрга 5  f/ifipfo/ix. ?еиеу±'<

Содержание
п е р е х о д о в

Хорал:*. 
герньш  
размер 
детали 
(узла)

РрислосоЗ-
пения
Майнеп, 
о5ози.

&с/70могот  Режущий измерит.
Моименс&ание, обознаиеиие, шд&х

Ц н с т о и м е н /г?
Рк

а/смь

Р еж и л уб /
Ук

т /т

Отрезать деталь по разметке

(черт.28). Допускаются выхваты

глубиной не более 2 мм, длиной
не более 5 мм, количество выхва
тов не более 3 на рез

Сдать детали производствен
ному мастеру

Уложить детали в контейнер

Ш,г 6501



tju/op п щ
оцу'м
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&НИИПТ
х и и н е с р с п е -
&rtnap&t7?t/p6i

Ооерациошоя /г&р/па 
тс/лабого /ле/шлогиигс/гого 

процесса

Лит,
ОСТ

Патрубки

Слесарная

Хорсг/гтер-
тйразне/дГ/ПСАО

О б о р у д о в а н и е

М а и м ен о С а н и е
Стол слесарный
Коан мостовой
электрический

Профессия Шифр
прогрсс.

Слесарь
Крановщик

|Глл
рабоя

4138
2070-1

Разряд

Морозь,
/пил,

чертеж

Детйзи̂ хобящие 8
из без иг /узез)

Наимы. '.'.-Матер, )£ез

М'лерех НаимеюбамиеОбоз/г.
'Зсломоютезьяр/е матзриоеь/

-*Чц
§ 1

I I
■Содержание 

— оерелодод

Харох\
тернии
размердетски(ума)

Прист
шм.

код'
ШШМ̂ ЩИА б»

U/uccnOiимен77? Режимы/гения
Зсломогст. Режиший измерит.Найме* ', •. 

обозн.:'. Решмеюбание, обозначение ±
I Застропить деталь (см .черт,29), 1риспо-

подать к столу слесар- зобленив

ному,- установить в приспо- чля

собление для зачистки, зачистки

закрепить, отстропить (черт.30)

Г'п пгг А а/ <>
т-0&£SL$i* J«в ~ т г

лрим ги. __
fo&Mucmw? tio/гун

Шаба дев М



в т и /7 Г
хил*&еср/??е. -
&/7Г7 СУ/ЭСУ̂у/Эб/ Марта эсмзо§ и сх&н

Лит
Форма 6 РТН

ОСТ
П ат рубки

Окема устано&ки патрубка.

г ъ м т п г .

~ЛгЖ~ прим ей.

ЦагаткииоЬ&соилЫ
ч
ч
чь ,

Ш  Лист 11одп„ Hatа щАщ М дош. Подп Дать

ПрЖ
Hodhup

lHafyuat «**&*?

Илт.

. т -
- ЫтЬ

МЬоиун.



Ф орм а'£
Олераццанмоя /сора?а 
тал об ого /пемо/юи/оесхого 

п р о ц е с с а

«з§
§1Й

С о д е р ж а н и е
лереходоё

Хорал>ш
гернь/и
размер
детали
(узла)

АрислосоЗ-
лелия
Ноинен„
ё£ ш * ~

бсломлгст. Рдягущии измерил
Уос/менс&алиО, оЗозмсгиалоа, иид&х

О н с т о и м е н /а Р е ж и м 6 /

Отбить грат на детали, зачио- Молоток Зубило
тить поверхности реза пневмати* (скребок)
до металлического блеска< ческий' Круг. ШЛИ'-
Наличие окисной пленки КМП-23 ^овальный
не допускается Машина 1П60х25х

пневмати- Х20-КЧ-Б •

ческая 80CTI
шлифоваль армиро-

г̂ Г ная ванный
ИП2009 ГОСТ

2424-67

Зачистить на детали место для 1одкяадка Машина Круг шли- Линейка
маркировки и клеймения (см.черт пневмати-
21)

ф овальный 1-500
ческая ПП60х25х ГОСТ
шлифоваль■20-КЧ-Б- 427-56

iMduentW* бо/сун. ̂  \дпВл. Зела j&m/fuc/nw* Врлцм Ро да, foma Шп, дует Н*до#ун. Рода. Аокгтм. Лист И0 делим Подл, \4ora

4ит.
№
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Операционная /сар/па 
nu/oooozo Л7&гнало21/</£>сАгого 

процесса

( //VyUlSSlSl. THUCir- > i

* f |
ti
It

Содержание 
переход од

p
f

f
f fjpvcnocod'

/ения
Наиненч
OD03U.

инстоимен/п Режимб/
бслоногот.Режущий Озмериг. ,
Уоименс&ание, о5оз//аигиае,шЗд!х
ная ИП200* 80CTI

армиро-

ванный

ГОСТ

2424-67

'

4 Маркировать деталь (см;черт.24: Молоток
пункт 4) ' А2 ГОСТ _________j-

1
~тт----- ■-------------------------------------

2310-54

* Комплект \\
цифр 7858 ■ . | !
-0008 !
МН544-60

1
— — —

Комплект 1:

букв ■

* 7858-0108

У^У&Ш йох.Уч. Л/lnrln. мота Us*. facm */?дРкцм. flod/7. (fo/no (/pi. Jucm /fidoxyfif. ffoti/J. Д<7Ю\иШ_/ист doxy* tiodn. ioro Z ik
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<pnprp ff  (ЛР^ЗОАЖ.

Операционная /гop/па  
m u n o S o w  /пелнаи оги ^ ес/гаго  

п р о ц е с с а

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Хора*-.  
терныи 
размер 
детали 
(узла)

Орс/слосод'
/ем ш
Наймем̂
Ооози.

Ц нстоил/ен/п
Вспомогат, Режущий измерит.
РоимемеРомие, одозмаиеиие. илд/t t

МН545-60

Открепить деталь, Строп

застропить (см *черт.29),

снять с приспособления

Сдать детали производственно- 

му 1Шетеру



Ф орм а£ Ртм
5 Н И И П Т
химне<р/г?е
сзтмсгр&мтурб)

Ооероцисшая /сар/ла 
mu/ю о ш  т е/н сесги оессего  

проц есса

Лит

Патрубки
Ус.кясуиг/ /-/сим енодоние осерсгиии

3- Токарная
О д о р ц д о д о н и е pern и /ц  Входящие 8

изделие / узел)Характер-ширязне/.детали f/а и м е м о д см с/е
модель.
Ч'ртеж Уаймен. • • Матер. £ол.

Станок токарно**винто- IM63
резвый универсальный т
Кран мостовой электри
веский

Профессия Ша/р/>
ПрРфСС.

ССА.
радоч Разряд, 'Зслоногяте/ьи^е материал»/

А/*/7£рАГ Раимене§ат1о5озн
Токарь 2159 I 2 I .
Крановщик m~z I 3
Стропальщикът-i X 2 1_

1
^Содержание 

лереходод

Хорас- терний размер дет а/и (УЗ/а)

Лрислосой' 
рения 

1/аимен. г \ 
oSoitr.:-".

1Iо
г/77 Режима/

В соомогат. Режущий измерит.
Рооменсдание. одозмаирнае̂ . шдес

I Проверить маркировку детали
на с оотве'тствие т я т еш  от-

раелевому стандарту* марке ста

ли, номинальным размерам

---1.---V3------—--

ТГерТ . лрим ру.
Мм PucrrtW' докун. Ладя. шалъМ»к 4 ист/О 0 докцм. ЛодП.

\ раз раб.
UteJL
Шрат

4йгпо‘\М.гс̂ Р,

Шабаше*
т ац
21$
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Операционная /гор/па /пшобого /77гх//04оги</ес/г0го 
п р о ц е с с а

аi t
С о д е р ж а н и е

r te p e x o d o S

Хорас*. 
герюш  
ррзмер 
де/по/м 
fust а)

РруслосаВ'
/letsu s
Па имен., 
65ош  ■

Г 1 1 н е ж и /ч ыJ1 US/fOflur. Snod
мм/а5 м/мин!1i$1

2 Застропить деталь (см.черт.29), 1у300- Строп
подать к токарному станку, уста 400мм ПатроН
новить в'патрон (черт.3 1 ),пред- ГОСТ

>

варительно закрепить, отстро- ■ Dy450- •2675-63
пить " * : 600мм То же Спец.

кулачки

С*Р ' ■

3 Выверить деталь на радиальное Молоток
биение внутреннего диаметра. * А2 ГОСТ

\ Величина допустимого радиально- 2310-54
го биения I мм на расстоянии Ключ 17
от торца (Г) не более 5 мм ГОСТ
(черт.31). Закрепить деталь 11737-66

4 Точить торец ( I ) ,  (черт-.31), Резец I- ал т

—

С черт.21) . 32x25-

UifAducmW* до* w t Подо. дата to*. Juc/nw? 8РКЦ A* Подл. Qo/naUsN . Juc/nW'doKUM, Подо. дою Ц}К Лист r /a CocUa П одо дога

диет
2 П
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Норма S / п о гаш ение)PTPL

Операционная нарта типового технологическое о 
процесса

" ~^' Т

Содержание
nepexodoS

харак
терный
размер
детали
Ш а )

Поислосо,z\
_____________________________________________ ____ u

Инструмент 1 режимы 1

ленир
Вспомогат. Режущий Измерите 

Наименование, обозначение,индекс
Наймем.,
ОбоЗН.

7 С д а т ь  п атр уб к и  п р о и зв о д ств е н н о -

му м а сте р у  и к о н тр о л е р у

8 Улож ить п а тр у б к и  в С тр о п \
ко н те й н е р К о н тей н е

г“Т

1

i

1

l i i  1 i iп п 1— Ir z I I I  i n I 1 1 1 п yiuem
■ ■ ■ ■ ■ ■ ■  ̂ m i h □ □ t=dtz ■ I H I  ■ ■ ■ ■ ■ ■ — — от

1
i

i

ъ*
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5 .5 * Карты технического контр ейщ



ф орм а 7

&НШПТ
%и.мнесрте-
алпаратуры

Х 0/О /П 0
технического хот рш

Лит.
ост
Патрубки

I
I .

*

I

гст>

ТШШТШаРйТё" олероаои
Э лем ен т ы

конт роля
Размер
дом ск

Диаметр л Табл.бК
(черт.24К)

Толщина стенки S
(черт.24К)

Длина НР (черт.24-К)

Притупление С
(черт.24К)

/РОМТрОЛЬНОР операции

еаомеяо-
Роние

То же

2 12

О см аат ка

Штанген-
циркудь 250-110

То же

Нагаткин$<зЙ

'01*0 чё/iu e

Го
covr-
роЛЯ.

шц-ш

гост
166-63

Ц-1

0-500
гост
166-63

То же

ЗК

1
слрах. у °

шШ ? /Ярым /70б>Л. ^агшылшл л\?ок(/н.

Рспроб.
лроё. вшиага
tfpptfup.

аоМ ucrr&Mto#/.

МСЦ.̂ Аист
222

■ teem '



Ш
нП

гш
:

кимнесрте• аппаратуры
fop та зекизо$ и схем

Лит. о с т

Пат рубки

т у

5^

<имм
/. Материал -сталь марок ВМСтЗсп и 

ВИ тЗсп  по ГОСТ $80-60,20 по ГОСТ ЩО-60, 
(0Г2 по ГОСТ45̂ 3-61 [исполнения 1,2,7].

2. Ьа готовки для патрцбкоИ '■трибы по
m e m o  -5gi rOcT3737-S6/ П с Т В ? з Т * 6 6 .

5. Размори - по тадл.6, '
Н Маркировать:условное обозначение (оеъ 

слова «патрубок}, товарный знак. -
Усло&ное обогначение патрубка типа а 

С дИ-525мм, S -Ю мм  / Hz -200мм 
шиерр материальною исполнения Z
5-325 40-200-2 ОСТ г

Черт. 2ЧХ

f!epi прйнеГГ

WoiOmunAi tibzae

T
V
ч ' 
s .

m Лист /Рдщм. Подп. Дата Щи Подп.

Проб. ш еш ш ш ш





РТИгб-53-71 Cmp. 225
П Р И Л О Ж Е Н И Е

Оборудование допускаемое при выполнении работ по типовой 
технологии

Операций

•1Оборудование‘предусмо-$ Оборудование допускаемое к замене в 1 
(Тренное в типовой ! типовой технологии ! 

технологии . ! Нримеча-Ц XX сь
!Наименова- 1 '1‘ип, i цаименова- 
j ние ! модель ! ние

1 ‘Еип !|
модель ТехНотинааЯ характери' |

гШо

т ! 2 ! 3 ! 4 5 ! 6 ! 7

Сборочная Сварочный ВСС-300 Сварочный ВС-1000
выпрямитель «выпрямитель

Реостат РБ-300
балластный

Реостат РБ-300
балластный

Напряжение пмгг.аодей 
трехфазной сети -  
380 *10% в.
Потребляемая мощность- ' 
; 75 квт,
Кпд. -  0,75.
Коэффициент мощности- 
0,85.
Напряжение х /х  -28f63 в. 
Номинальный ток -IOOGa

Сварочное обо
рудование. 
Каталог -  
справочник 

1967 г .

Предел регул ирования- 
X5r300a

Сварочная Сварочный АДФГ-501 Сварочный БС-1000
автомат. выпрями-
Выпрямитель ВСС-300 тель
сварочный,
Преобразо- ПСУ-500
ватель
сварочный

Напряжение питающей 
трех^фазной сети -  
380 *10%в.
Потребляемая мощно
сть -  75 кв.
Кпд.-0,75.
Коэффициент мощности- 
0,85.
Напряжение х/х-гвтШ в

Допускается 
применение дру
гого сварочного 
оборудования, 
предназначен
ного для сварки 
в защитной среде 
углекислого газе



\

РТМ  26-53-71 Ctnp- 226

I 1 2 к ■ 3 II 4 k 5 1! 6 l! 7

Полуавтомат А-537Р Полуавтомат А-929 Диаметр сварочной 
пров олок и-0,8*2 ,Омм 
Максимально допу
стимая сила сварочно
го тока -  50Сй.

Г-гг
Рентгено- Рентгенов- 
графирование ский

аппарат

РУП-150-10-1 Установка У-353 
для рентге
но-телеви
зионного 
контроля

Диаметр контролируе
мых труб -  159*529 мм.
Скорость перемещения
тележки,-
0,5 г  1,1 м/мин.

Сварочное обору
дование.
Каталог- 
справочник. 
Часть- вторая 
"Наукова думка" 

1968г.

Исправление Выпрямить- ЖСМ-ЮОО Преобразо- I1CM-I000 
дефектов сварочный ватель

сварочный

Полуавтомат А-537р Полуавтомат А-929

Преобразо- ПСУ-500 Выпрямитель ВС-500 
ватель сварочный
сварочный

Генератор тип-СГЛООО. Допускается 
Напряжение х /х  -60в. применение 
Номинальный ток -1000а. другого свароч- 
Тип двигателя AB-9I/4 ного оборудова- 
Мощность -  75кв* ния, предназна

ченного для
Диаметр сварочной про- сварки в ашфк*~ 
волоки-О,8*2,0 мм. ной среде 
Максимально допусти- углекислого газа 
мая сила сварочного 
тока-5006.
Первичное напряжение 
питающей трехфазной 
сети -  380в.
Напряжение х /х  -21т53ь 
Максимальная мощность- 
31квт-

тЯ*-
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Отрезная

г т

Станок 9Д153
трубоотрез-
ной

Станок
тр|боотрез-

9Г153С1 Наименьший и наибольший 
диаметр обрабатываемых 
труб-3ст250мм.
Расчетная производи
тельность (количество 
концов в час) - 
0 48x4 * 77;
0 219x12,5 = 29

Станки.для 
образивной об
работки
(НИШаш и онш ф: 
Выпуск В ' 

1965г.

Слесарная 
(зачистка 
грата и 
заусенцев)

Стол
слесарный

Токарная Станок то
карно-вин
торезный

IK62 Станок МК-605 Модность эл.двигателей- Металлорежущие
токарно- 7 квт. станки
винторезный Число оборотов шпинде- Каталог-

ля-2,5 ■» 2000 об/мин. справочник. 
Максимальный диаметр часть I
обрабатываемого изде- 1968г. изд.
лия-400 мм.

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