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Типовые технологические процессы

Срок введения установлен с /  окт ября 1972 г.
Настоящий руководящий технический материал устанавливает типовые технологические процессы из

готовления двухшовных обечаек из углеродистых и низколегированны^ сталей диаметром от 2200 до 
3200 Ж ; толщиной стенки от 8 до 28 мм,длиной д© 2500 мм,работающих в интервалах температур от 
минус 20 до плюс 475°С (в зависимости от применяемой стали)^ и рекомендует способы,технические 
средства выполнения и контроля технологических операций на заводах отрасли для условий мелко
серийного и серийного производства.
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Условные обозначения

РТМ 2 6 - 50-76 Стр.Ь

I -  длина обечайки, им;
В- внутренний диаметр обечайки, мм;
%  средний диаметр обечайки, мм;
Я- радикс обечайки, мм;
S- толщина стенки обечайки (листа), мы;
L- длина листа, мм;
В- ширина листа, мм;
L -  длина развертки обечайки, мм; 
с -  притупление кромок, мм;

зазор между кромками в продольном стыке, мм; 
р~ радиальное смещение продольных кромок, мм; 
д -  торцевое смещение кромок, мм;
В -  ширина сварного шва, мы';

высота усиления шва, мм; 
т- угловатость обечайки, мм; 
dsj  диаметр электрода, мм;
Jet сила сварочного тока, а ; 
иГ  напряжение дуги, в;
Y скорость сварки, м/час;
Уп/г скорость подачи проволоки, м/час;
3 -  сила тока, а;

прихваток на чертежах.



I ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
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РТМ̂ б -50-71 Стр. 7
I* Материал обечайки -  сталь марок ВМСт.Зкп, ВКСт.Зкп, ВМСт.Зпс, ВКСт.Зпс, 

ВМСт.Зсп, ВКСт.Зсп, по ГОСТ 380-60 и сталь марок 16ГС, 09Г2С по ГОСТ 5QS8-6S.
2 . Заготовка -  лист по ГОСТ 14637-69, ГОСТ 5520-69.
3 . Фактическая ширина листа должна быть больше длины обечайки ( в )  не 

менее, чем на 20 мм,
4 . Длина основного листа должна быть возможно максимальной. Длина 

вставки -  не менее 400 мм. Предпочтительнее основной лист и вставку 
брать одной плавки.

5. При несоизмеримости размеровt  и 5  лист разрезать кислородной резкой на 
длину (£+ 20  ) мм.

6 . Сварка автоматическая стыковая, под флюсом. Форма подготовки кромок по 
исполнениям показана на черт. I .

7 . На поверхности обечайки не должно быть закатов, расслоений, гр уб й Х ' 
рисов, тр е щ и н , наплывов, пор и д р у ги х  дефектов.

8 . Размеры и длина разверток обечаек -  по табл. I  и 2.
9. Остальные технические требования -  по нормали машиностроения МН 72-62 

"Сосуды и аппараты сварные стальные” .
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D
L CD
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8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28

2200 6933 6940 6946 6952 6958 6965 6971 6977 6983 6990 6996
2400 7561 7567 7574 7580 7586 7593 7599 7605 7611 7618 7624
2600 8189 8195 8202 8208 8214 8221 8227 8233 8239 8246 8252
2800 8817 8823 8830 8836 8842 8849 8855 8861 8867 8874 8880
3000 944-5 9451 9458 9464 9470 9477 9482 9489 9495 9502 9508

~320(Г 10073 10079 10086 10092 10098! I0I05 ЮШ IQII7 10X23 I0I30 I0I36
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РТМ 2 6 - 50-71  Cmp.iO

2 . СВОДНЫЕ КАРТЫ ТИПОВОГО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА
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1 1 1 1 Г Т П  1 т Г-  г  1 г i i -asm

4 i - ~гл3Т/1Ш УН/Ш У. Я f/МЮЛ ЮнЯ Ш W/PfiA Ш5ЙЖУд1 */ГШШ ЕЙ5?PM VtMi C&l'L/um  № /Ж  Й5Э Ш  ЫШа ШЖММк RZ5Z3Тд5& 1



^орназ (п р о д о л ж е н и е )PTH

f
Г",

Сводная нарт а  
т и п о в о г о  т ехн о ло га - 
и  е ас о го п р о ц есса

1
ч
$

V;ОIa§ qj

На и м е н о в а н и е ' 
и  содерж ание 

о п ер а ц и й

Карах-
терний
размер
детали

Odopt/c 
Сна им* 
ооозн 
иин8. а

9о8аноб 
ем., : 
ачение 
1омгр)

дриспосодлен. 
и инструмент 
(нацмен, 
и обозначе

ние!

illIts
i*
| 1

Шож 1

TaxН Ти/г. 1$
£

ч§ч S
I
11

10 Стригальная. Кромн остро- Строп гр^п- i № 3 L
% Строжка заготовки обе- гальный ста- повой из

___
1_Ш Ч_%

чайки на клине L cd в 01 МС-&71 четырех вет- ± _
к Кран моею - вей l m 3

вой электри- Строп ГР5П- Т_
1 ческий повой из двзх__

ветвей 1s Резец Ш-
j

50x32 T5KI0 __ |чч
ч ГОСТ 9796-61*5i
<C Штангенциркзд!
v3 Щ-1 0-125v;
-§1 ГОСТ 166-63 '

Шаблон •

§1* Pj?летка РЗ-20 j
1 ?0СТ 7502-69 j
"Ч*ж M i l  1 M i l  I I N I г .. 1 1 ..’I тOver■Vs=eу г 1 г ~ т И3̂_\Vu da Л



Сводная карт а  
т и п о в о го  т е х н о л о ги 
ческого  п р о ц есса

г
ч
о£ я 
с^ 
ь5

|
§ На и м е н о в а н и е  
j. и  содерж ание 
| о п ер а ц и и

Харак
т ерам
размер
детали

Qdopt/doSaHUi 
(.наймем:, . 
ооозмочемие 
и ин8. номер)

Ариспосодлен. 
и инструмент 
(наймем, 
и ocfoeм оче

ние)
p-S •

§

Ч
Ч

1
Глх

ч

Ъ ̂
о.

Тшт.
I,
5Г $vj «О

г> 5»
1тЭ.̂

К*.

1
Is
l!

—К)1 Контрольная, Рулетка РЗ-20

Проверка длины заготов- ГОСТ 7502-69 __

ки обечайки, разделки Штангенциркуль
кромок и разницы длин ШЦ-1 0-125 --1
диагоналей ГОСТ 166-63

Шаблон

Молоток А2

ГОСТ 2310-54 - ■

Клеймо ОТК

[J[ Вальповка. Машина ли- Строп группо- 1! 10123

1

\

Вальиовна заготовки обе- стогибочная вой из двух Z
г<т  чайки в обечайку с под- СКМ330х4500 ветвей 1' ш ч

гибкой кромок Коан мппфп— ЗТРОП ГРУППО- -г
вой электри- зой из четырех t’ то- 3

ческий ветвей
... _ }Tver

• 5Z• ш 1 fact Подокон Подо. !\ctraU$hfacT Wo- fanИзо.Лип Едоком. Поди. Пт т Лис7w>doKUH. Подо ,taj



фор а  а  3 (продолж ение)РТМ

— — ------------------ а -------  ---—_______

Сводная карт а  
т и п о в о г о  т е х н о л о г t  
н о ско го  п р о ц е с с а

л

ч

V

?!с? «и

Н а и м е н о в а н и е  
а  содерж ание  

о п е р а ц и й

Карах- 
mepHb/д 
ра  м ер  
детали

U Р+л Й it // /Jpucnczofaen  
иинст руненг 
(н а и н ен . 
и  о доз н о  ve

nae).

fes :

*
i i
3 ^

III
%■чч
1

Одом, .
Гпз,

5
S*

§

Тшг.Тнаиненл, ':. 
ооозн avenue 
иин$, напер) 1

1

1

fs

Рольганг / № 3

1
подающий • -г >

Захват спепи-

альный

Набор мерных

1
1
I
§
§
и

§

1
5

пластин
<+* итаегенпирк^ль

1Ц-1 0-125

ГОСТ 166-63

Линейка 1-500

ГОСТ 427-56

1

Шаблон

I I 1 Контрольная, Шаблон
Проверка обечайки пос- Линвйка 1-500

ле вальцовки ?0СТ 427-56 -

iOver
- 53

Шл /к/a H^dOXUH Пода. Щ U}hJvc? HpJ oxvmJ iШи /1спшш м г; rtPdoKVH. Подл. 1т f/Jh Лас; №дОК1/Н. Подл >дать



рорнсгз" (продолж ение)PTH
Сводная нарт а 
т и  п о д  ого т ехн о ло ги 
ческого п р оцесса

4<ъ
*‘̂r

V:o
ti«<o

На именование 
и содержание 

операции

Характер нб/д ран ер 
детали

Оборудование 
Снаимем? : обозначение иинд. номер)

Приспособлен 
иинетруненг Сна и ней. 
и обозначение)

{

||| -

- 5
: Ё4sчч

1

Пдазм

Гпз. %
$

Тилг.1
■5ч W
1

I

>©

If
гк>

:̂r.Сборочная, . Роликоопопй Захват спа- 1' 2137■.3

§
§

Сборка продольного стыка приводная ииальный 1 № Z,
обечайки,прихвагна. • Выпрямитель Струбцины {’ т ч v
Установку и прихватка сварочный сборочные г ;
контрольной пластины ВКСМ-ЮОО Машина пневма- 1' т 3

$

i

заходиой и выводной Кран мосто- тичесная шли- -Z
планок вой электри-фовальная

Ч8СКИЙ Hflil200I

1

1

Ч
s?
CjC_<й
>

75
£

I!

Электрододер»
жаталь ЭД-2
ГОСТ 14651-69
Щиток *

1--

ГОСТ 1361-69

Молоток пнев-
магический

>
Л-ILU

JmbmM ____ -

Over
Г

Щ Tuan Подо, Ш /■ОСТHWpKVttJjЩЦIйап ЛипН°докчн. Падл. dm '/Jtj Лис;Едоком. Подо Лате,



рпрнаЗ (ПроШ0 £ & -~
гЛГ j

Г ‘

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 ь  

н о с к о г о  п р о ц е с с а

/А 'а  w v V.

■

Гол 

\_____

V

3 *

5 £

Тшг.

ъ

3t fc

ч  _
4

J r

V:
0

$

11!
§  Cl>

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

Харак
терный  
p a  м е р  
дет али

Lldopt/дованш  
Сна и  н е  н : 

об о зн а ч ен и е  
с/инв. н о п е р )

д р и сл о со б л ен  
и и н с т р у н е н г  
С н а и н е н  
и  о б о з н а ч е 

н и е !

& Q  ;

! | Н

I B s

s ■ Ъ

; з
J у ̂5

ч

ч

Ш

щ

1
i f!1[«»§•

К р у г  ш ли ф о -

5s

£

§

в а л ь н ы й  -

П П 15 0 x 2 5 x 3 2 - __

s - К Ч - Б - 8 0 С Т 1
- —

!

—
—

—

_ а р м и р о в а н н ы й

§s

'■ ■■ 1 _ ГО С Т  2 4 2 4 - 6 7 _____J 8 у б и л о ( с к р е - J _

б о к )
1

—
!

Л и н е й к а  1 - 3 0 0

ГО С Т  4 2 7 - 5 6 __
,3 L_ Ш т а н г е н ц и р к у л ь — —*1

-—
Ъ

'S

5»

r §
C>

1
§

ШЦ-1 0 - 1 2 5

1

1

—

ГО С Т  1 6 6 - 6 3

Щ уп , н а б о р У * 4

ГО С Т  8 8 2 - 6 4

1$
; : =

r ® - r i 1 1 « г -
__ 1

J
_

Z j —

: m
■ ■ ■ ■ n i i i :-------- — — —

Шт

35
W o /1ак ш лоа NWKUH. Рад л. (1т VJh J!uef Фдокин. (lo  de jТам
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нЫ

е>
по

дА
М

од
л.и

 д
ат

а 
ин

$Н
р\и

н§
Н°

Ру
бл

.Х
во

дл
. и

 д
ат

а
Сводная карт а  
т и п о во го  т ехн о ло ги  
иеского  п р о ц есса

Фор к  а  з ( продолж ение )РТМ

1 1

| 1
Н а и м ен о ва н и е  

и  содерж ание 
о п ер а ц и и l

i
t

! йдорудо&анщ 
(ноим ен., : 
обозначение 
lu/hS. номер)

приспособлен 
иинструменг 
(но и  пен. 
и обозначе

ние)

> N
i i i
s§5

I
ъч
■$

а

I I

%чч
ч

Обезн.

Грз,
§
!•*sj N<J £ 
$

Тшг.1чэй

р§

1Ч
•§
ч?И?с.%- ц ̂

Рулетка ...

РЗ-20
ГОСТ 7502-69

ш Контрольная» Рулетка РЗ-20

Проверка правильности ГОСТ 7502-69

оборки обечайки, торне- Линейка 1-300
вого и радиального сые- РОСТ 427-56

—щения' кромок Штанге нциркулх

1Д-1 0-125

ГОСТ 166-63

Шаблон

Щуп, на бор 1*4

ГОСТ 882-64

Молотов А2
я ГОСТ 2310-54 -

■Ишсг

Ш’УогкНэдошн. Подо. ?Ш1 ШШЯ УвПШ&ПА ЧЕРНЯ! IЕ 3 5 Д  Шй  ЕЫкьаиА УШ!Ш ШЯ Ш b/wl Ш Ш Я 1Ш Ж 11Ш Я 36



ф о р н а з (л о  одолж ение  )РТМ_

si
* 8 :

L3

Н а инено £анце 
и содержание 

операции

Сварочная,

Харак
терный
размер
детали

иоорс/до&анш 
Сна инен. ,  
оо оз наивнее 
и и  но. номер)

Сводная нарт а  
т и п о в о го  т ехн о ло ги *  
иеа со го  п р о ц е с с а

-СШ Л..ОЮД-

дриспосодрен
и  инстррненг 
(на и н ен .
и  одознаие-

ние Jt
Клейко ОТК

Захват ,

а>1

т  з

Одозн.

05» *Л5ь
i l l

Тп.з, I ,
$

Ти/г.

$ к

Автоматическая сварка ки специальный
под слоек флюса продоль- ■Выпрямитель Ролйкоопооа

t
ного стыка обечайки и

сварочный Подушка флю-
контрольной пластины ВКСМ-ЮОО совая 5170 5

Кран косто- Установка

I5а

вой электри* консольная.
чеокий черт. 3322&

(ВНИЙПТхиы-
нефтеаппарату
ры)

Установка для
расчистки

НУ корня шва,
fii/cr
37т , рис?до вон up Подо. Ojaffl/CTродок он. Подо ват/М /ос? Подокон. Подл. 4 т h /ОС7Подокон. Подл. д0Г\



-c23L
Сводная карт а  
т и п о во го  т е х н о л о ги 
ческого  п р о ц есса

Форназ (п ооволнгрнС

ч
$

ч
1 *
| 5

§
§ Н а и м е н о в а н и е  
j  и  содерж ание 
g о п е р а ц и и

Харак
тер кь/й 
размер 
детали

Оборудована 
Смай мен:, : 
обозначение 
иинв. номер)

Ориспособлен. 
и имструненг 
(найм ем  
и обозначе

ние!

4

-
м

1 ■* 
г  §

| | §

%
5
ч

\ffOff3M '

6/7.3, lо >
Тшг.

¥
1 1

* i f

Ч8рт. 21138

(ВНИИПТхийнерЯ .

фтаягппаратзры) *

Установка пор-
тальвая*

че р т. 3260

(ВНИИПТхимнерй

^эвппаратуры )
Совок

•л* Щетка м етая-
лическая

МОЛОТОК ПН8В-
магический

КМП-23

Щетка метал-
/
V :s= —  1 1 лическая с -

|§

i
§
§
ts|

*
Подокон Пода. Шъ UufocT ИрМ м н , W/7- АотЁм. Лосм°8окцн~ ЩЩ_ Тш'/м Лас? Эдаким. Подо Лате. ш
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n 
6 5

 он
- u
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 m
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1 
■ 

, 
I 

. 
M.

;-
..

t§ tX>
На именование 
и содержание 

операций
тернии
размер
дета/н/

С на и  мен/, 
ооознаоенае 
и и  н$, номер)

Сводная карт а  
т и п о в о го  т ехн о ло ги -

'норма* ( продолж ение )РТМ_

и е с к о го  п р о ц е с с а  

Каран-' _ Dcfopt/doSaHUL //риспо с облек 
и инструмент 
(наймем , 
и оодзначе- 

мае)

I I "

|Ц
пневмоприво-

Я

Worn
г|!

51

Газ ? „
« ц

Тт

дом
Зтбило(скребок)
Шаблон

JJL Газорэзательная Стенд от- Захват спецй" /  2028
Отрезка ааходной, вывод- дзлки ' альный / 2070
ной планок и контрольных Кран мост о- Молоток пвев-
пластин ВОЙ ЭЛ8КГ- матичесний m

рический КМП-23 -г
Машина пн ев-
матическая
шлифовальная
ЙП 2001
Щиток

иымиа 1/о Неким- Подо.

ГОСТ I36L-69

воким. Сода /отУ/зн. АисМШкун. Шп. Сш Ы  ЛииУПдокин Подо. Саг

Рост
39



tl

Ибодная карт а  
т и п о во го  т е х н о л о ги 
ческого  п р о ц есса

Ф о р н а З  ( npodo/iM 'PHtjp) р г м "

V

чС.

1|1<$<ъ
Н а  и м е н о ва н и е  ' 

и  содерж ание 
о п ер а ц и й 1̂1

1'
1̂
1 Шорс/до^анш 

Сна имен. , : 
обозначение 
и u h S, номер)

//рислосодлен. 
и онстраненг 
(на имен, 
и одозниче- 

наеХ

i

а д *
«

§ 3 5  i

=>  ̂

■Ч
И1
<4

идЬзн.

ы |,Ти/г.

I*
11
I
Iif4^

Резак РЗР-62
ГОСТ 5191-69

Ззбило(скре-

бон)

Kpjr шлифоваль

ный

ПП150x25x32-

-КЧ-Б-80СТ1

— армированный

ГОСТ 2424-67 -

15 Исправление дефектов. Стенд отдел- Захват спе-

Зтделна продольного шва ви циальный

и подготовка его к Крав м оею - Молоток
РУ

рентгенопоосвечиванию вой электри- пвевматически4

М.ШЙ...... КМП-23

ДашзпЛосМ°<!окцн. у?сдп. Хйш 40ШщШсАН° ОекоНХЛоЗл. йога (/тострод о кин.Подо- Ш Лис?гРдокин. Подл. йог
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S
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ш
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А
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дч
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Ш
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т
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Форм а з ( продолж ение) РТМ
Сводная карт а  
т и п о в о го  т ехн о л о ги  
ноского п р о ц есса

ч

ч0

1
i !«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

Харак
терной 
р а н  ер 
детали

Шор</до£анис 
С наинен., . 
обозначение 
ианд. номер)

Приспособлен, 
ианст руненг  
сна и  н е м  
и  о б о зн а че 

ние)

< fs*
i p
? ! §

I
>5
Ъч

Об
озе

. 
■ -

 
пр

оф
ес

си
и \

ч>
ч
ч
3
4

1Ш ХГ

Гп.з,
<ьк

§

Тин. IU1
§9
§1

>
§

Iч>1»
Щетка метал-

лическая с

пневмоприво-

дом -

Машина пневма-

тичесная шли-

^овальная

ИП 2001
r̂V

Электрододер-

хатель ЭД-2
1

ГОСТ 14651-69

Щиток

ГОСТ 1361-69

Резак PBZL-I
ГОСТ 10796-64

Ззбило(снребо|| ) -
X

wk/)u(Krto$Q/ct/q.
Peer
ИПодо. Шй цЩс/сТ~WdoKi/M. vjodn- ш ЛиспН°докцн. Подл. Jam Умдис; спдокчн. Подп. дате.



___ - ................................................— .
С водная к а р т а  
т  и  п о д  ого т е х н о л о г и  
и е с к о г о  п р о ц е с са .

v  vr L //уиоолнернир ) РТМ

* 1

| 1
*1

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

Харак
т ерам
размер
детали

О&орудование 
(найм ем .-, : 
обозначение  
иин8, номер)

дриспособлен. 
и  инст риненг 
см а а н е к. 
и  о доз к а ч е 

ние)

* 3  1§̂53 J  

SSj* >

• §! § X
14

OcFosh.

Тпз. 1 ,5У ̂

s * '

Tur.

4 * 4

v
§

1 1

1

I
| !|

Кр^г шлифо-

i! ваяьный
ч

3̂
к
reъ

1111150x25x32-
КЧ-Б*80СТ1
армированный

к

ш

ГОСТ 2424-67

I5E Контрольная. Шаблон

*г>

Проверка размеров свар- Молоток А2
н ого шва ГОСТ 2310-54

Клеймо ОТК

£

Cl

1с;
5
1

¥\
1

[6 Калибровочная. Машина листо- Захват спенй-

Правка обечайки гибочная альный

4-валковая Шаблон

CKM35C1y 4S00 щда о п 9 ш -
Яш
42\ ^ ш ш 'OMZdCKUMfiodn . imОЗА/fucr Ь'одокт А7о$а /terra AVC1?/*Sokvh.Ш п. Cm ZJh /fuelfPdoKUH. Подл. ,tiar\



<РорнаЗ ( продолжение ? ptm
Сводная нарта 
типового технологе 
и е ас о го процесса

/щ 1

ч

X << 
о

g i

§  •

g  Наименование' 
*  и (Удержание 
g  операций

i
l

l
!

Оборудована 
(наймем, . 
обозначение 
и а но, номер)

приспособлен 
и инструмент 
(на имен, 
и обоз nave- 

наел

p ^ i

1 р ^

s t s :

1 g  

!  ^ %1
Ч

Обом.

Г/7.3.1 , Тип.! >1
1

■ 8 1
Я

Коан место- пиальный
вой электри-

Н а б л - в нч
I
1
1

ческий

аяьный

РЗлетка РЗ-2( 1

ГОСТ 7502-69
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г- о

Проверка правильности Рулетка РЗ-20
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сти, згловатосжи)- 1ШоШ<Л2
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1
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Ф о р  м  а  3 (п р о д о л ж е н и е ) PTM

• Сводное марта 
типового технолога 
иесаго го процесса
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1

s i Ha uneNoSaHue 
i/ содержание 

операции

Кара к- 
тернь/0 размер 
детали

Оборудование 
(.наймем;, : ооознаиенш U////S, номер)

Ариспособрен 
иинструненг (наймем, 
и обознаие- 

ние)
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p

Щ
1
1
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1*
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Th.3. L
§

Тшг.
i l :

T7 Рентгенографирование. Стенд пент- Захват спе- i m 4

!
Просвечивание сварных генотелевизи-' ииальный ' -z
швов онного КОНТ- Установка 1m 4

роля рентгенотвлеви- -2
Кран моего- знойного КОНТ- 1' m 3

1
1
а§
§

вой элект- роля* -z
рический черт. 32348■rHf (ВНИИШСхимнер»

фтааппаравды)

[8 Неправле ние дефект ов. Стенд Захват 4r m Ц
ъ£■85S
С>
с>
!

Удаление дефектных мест, исправления специальный 110704
заварка и зачистка их дефектов Полоток пневма* -i
после рентгенопвосвечи# Кран мосто- тический i' Ы70-5вания вой электри- ОШ-23 -2
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N
$

чесний Машина ~
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Сводная карт а  
т и п о в о ю  т е х н о л о ги 
ч еско го  п р о ц есса

Форма* (продолж ение) РТМ_

ч 1
1

$1§ Ч>
Н а  и м е н о в а н и е  

и  У держ ание  
о п е р а ц и и

Парам-
тернь/0
размер
детали

йдорудоСанш 
Сна имен. , : 
обозначение 
uuhS. номер)

/Приспособлен 
ионструменг 
(наймем, 
и  обозначе

ние)

| | |
| | i

I
'§
ч1

ъ

l !

%
Ч
ч

Gdm, .

ы

Ра
сц

ен
ка

Тп
г. Тшг. % i  

&КС*

1
■51

ный
ШП50x25x52-
-КЧ-Б-80СТ1
армировавный
ГОСТ 2424-67

Ш Конюельвая, Шаблон
ЛОQB8DK3 Da3M8D0B СВБО- Рулетка РЗ-20

—

ных швов после исппавлв- ГОСТ 7502-69

ния дефектов.Окончатадь- Молоток А2

ннй контроль ГОСТ 2310-54
Клеймо ОТК

-

U
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3.  В Е Д О М О С Т И  О С Н А С Т К И



IPop/vaf PTH

т м и т т й - 

аппаратуры
Ведомость оснастки

Jvm.
МН 72-62 -

Обечайки двухшовныв
i ! Ллиу/ / < >/////

| Й
•S V

Наименование. О^ознаиение Наименованы вЗознаиенс/е fa

/ Обечайки двухшовные L L Строп группо- Штангенциркуль ШД-1 0-125
£ г̂ ТD =2200-3200 т вой из четырвх Л ГОСТ 166-63

Г
!

*~3 S = 8 i  28 мм ветвей Линейка 1-300 Г0СТ427-56

k Рольганг Л - ШД-2-1000
5 ГОСТ 8026-64

1
&

6 •

7 ' 1L С т р о й  г р з п п о - Круг шлийо- ПП 150х25х32-КЧ-
8 вой H B iH p w ip e x вальвый арки- Б-80СТ1

„ L ветвей рованный ГОСТ 2424-67

т

$
s L

"  /0 Чертилка МН 526-60 Штангенпиркулт. ШИ-Т О -Т Р Ч
н\ 1 Рейка ГОСТ 166-63

1L Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502**69

1

§

'  и Кернер 3 ГОСТ 7213-54 Линейка 1-500 ГОСТ 427-56

IL Машина ИП 2001 Угольник ,УП-2-1000
15 йневыатичесна! !

ГОСТ 3749-65 ~
4S _ шлифовальная

i n
^  <>5

1

СЛР4в.№ __ в Т 3 5 5^ ----- _-J=E_----
tV -w П&г\12 л fsiiiJOiJ

— — — ПРОб,
Натке

Шабашеб Ш&и
*2 4/

ШиЬсг AfedoKUH. dodrt. ват. ш. /Аист Подо Н. /сот. — 1 -—
к щ



Форма// (продолжение) ртм

<** Ведомость оснастки

ъ* Обозначение I f
ll

Приспособление и вспомогатель
ный инструмент

Режущий и из мерительный 
инструментil Наименование Обозначение Кол. Наименование. Обозначение |

0 / Комплект пийЬ.. 7858-0008 -
2 МН 544-60

g 3 Комплект 7858-0108
r§ 4 6jhb МН 545-60
? 5 Кисть КФК-6 ГОСТ

1 6 ' 10597-65
1

1 '
Л s 2KМолотов &г ГОСТ 2310-54 Рзлетка РЗ-20 Г0СТ7502-69

9 Клеймо ОТК Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
1

10 Штанге нцирняль ШЦ-1 0-125 :1
I

11 ГОСТ 166-63*Q 11 r-nr Угольник УП-2-1000
| 13 ГОСТ 3749-65
rS 14

! 1L 3 Строп групповой Крзг шлифоваль-ПП I50x25x32-КЧ-Б-
s is из четырех вет- ный -80CTIbjL17T ----- --- --- вей армированный ГОСТ 2424-67

s
^  УЩ Лист И&докум* Silk 1/m Цист //°докт Поди Acmd/kMuchfftdoct/H. Лодл. faro.Изн,/fucr//°<!о/с(/н. Подо-

I ' v
ЖДатб



________________ Форма 4 (продолжение) Р7Н

Ведомость оснастки

0

•

1 |
Обозначение %

Приспособления и вспомогатель
ный инструмент

Режущий
i
• и измерительно/# 
/нструмент

Ц Наименование Обозначение 1 Кол. Наименование, Обозначение №.
/ Чертилка МН 526-60 Штангенциркуль ШЦ-1 0-125

2 Рейка ' ГОСТ 166-65

1

1

ч

3 Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

4 Кернер 3 ГОСТ 7213-54 ' Линейка 1-500 ГОСТ 427-56

S Машина пневма- Ип 2001 Угольник УП-2-1000
6 тическая шли- ГОСТ 3749-65

“ 7 фовадьная

S Комплект 7858-0008

9 цифр МН 544-60

1
§

£
•5

я

W Комплект 7858-QI08
Н букв МН 545-60

J 1 Кисть КФК-6 ГОСТ

/5 10597-65'

Я
/5 ЗК Молотов А2 ГОСТ 2310*54 . Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

/9 Клеймо ОТК Линейка 1-500 ГОСТ 427-56

V
| :
i .

i  /7 Угольник jafcMWQ__ ___
к М гflT

ЛисттМонум. М/7. йога. fat Лист вода Дт.m JJuaН°дос№ /ОШ ЦогьШм̂her. ,y°dQta/H, Подо вита



'формо й (продолжение) p fn

0

Ведомость о сна cm ми

и
VC..

ОЗоъначение
ц fipt/cnocooJizHuл и белом огатель- 

ныО инструмент
Режущий

L
* и измерительны# " 
’/нстримент

Наименование Обозначение Кол. Наименование. Обозначение КОЛ.

/ гост 3749-65
г Штангенциркуль ШЦ-1 0-125

I

i

3 ГОСТ 166-63

4 '
S 4 Платформа» Штангенциркуль- Щ-1 0-125
6 Строп группо- ГОСТ 166-63

7 вой из четырех Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
S ветвей

9 Рольганг

§«псо

/0 уШтвяатш
Н установочный
й 4К Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Рулетка РЗ-20 Г0СТ7502-69 —

I
I

гз Клеймо ОТК Линейка 1-500 ГОСТ 427-56'

ц
!5 Ч Строп группР~ Резец Ш-50Х32 T6KI0

ft <ПГ вой из четырех ГОСТ 9796-61

<*
н
ъ

*

п 1ШД2____
—
щ

Tivcr
ЗГ~МетгМащн. Подл iora tJiH.ПОСТ вода fenь№ ПиаПодокон /Ыл far* Шн,Mr /Угомон. Подл. Пт
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т
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форма4 (продолжение) P/и  j 

Ведомость оснастку . j

| |

I s

Обозначение 1 !

ft

Приспособления с 
нь/й u n  cmру<

(в сломогателд'- 
ченл7 Режущиеf у  изнеритемнь/У 

инструмент
Наименование Обозначение 1 Коп. Наименовании Обозначение Кол

/ Строп группо- Штангенциркуль ШЦ-1 0-125

г ВОЙ ИЗ ДБЭХ • ГОСТ 166-63

3 ветвей 1 Шаблон
9 Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

5 _
6 5К Молотов А2 ГОСТ 2310-54 Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69
1 •Клеймо ОТК Штангенциркуль шд-1 0-125 ;

S ГОСТ 166-63
9
10— -----sZS_______________ Строп групп0- Круг шлифовадь- Ш I50х25х32-КЧ-Б-
И вой из четырех ный армирован- -80CTI
11 ветвей ный ГОСТ 2424-67
гз Машина пневма- ИЛ 200/ Зубило(свребов]
19 тичесвая шлифо- Линейка 1-300 Г0СТ427-56

1L
fs

вальная Штангенциркуль' ШД-1 0-125-
- ГОСТ 166-63

Inу --- •

г

her
-------------------- ST'ш‘Jucr Подокон. Подо. Kora% fuelв°дект Подо ДОГА.№fociв°дош. /.7одл. wrwMLher. /Мохин. Подл Рога



Щ
м&

'по
да

.\fl
od

rt.
 и

 da
m

e*
 1

3 З
Ш

Ш
?А
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Ь. \
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 д
ат

а_
Фарма Ж (продолжение) РГН

Ведомост ь оснаст ка *

| 1
I s^ с,- 
1

О Зоъначение ||
/lpt/спосоомнио и  вспоногагель- 

ный инструмент
Рещш, и и и  измерительный 

инструмент
Наименование ОЖознауение 1 Кол. Наименований ОсГознаиение Ш
Щетка металли- №  ____ Набору Г0СТ882-64

г ческая Линейка 1-500 ГОСТ 427-56
3 Элактродод8ржа- jaa=2_____________
9 Тб ль ГОСТ 14651-69 .•

5 <*г- Щит он ГОСТ 1361-69

6 Молотов КМП-23

1 .пневматический

$ Щетва метами
9 чй&кмт с >
10 пневмоприводом

11
11 6В Молотов А2 ГОСТ 2310-54 линейка 1-300 ГОСТ 427-56
13 Клеймо ОТК Штангенциркуль ШЦ-1 0-125
/9 ГОСТ 166-63
15 Щуп НаборДОГ0СТ882-64
15

* / ;
'V —

-----1 ....... | ”Г 1  РисТ
“ Г — — 1— \&  ■, А» 1 г/*докум. Шо* her Wdojcm Рода fiarcLт Лиа В°доси̂иг>7, s/uu ци/и. ыЗп <- Оодп. йотьШн/1исг\М°докин. \Подп. 1 ДагА
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форма 4 (прооошение) мтм

Ведомость оснаст/а/

fjpucnocoOJitNUJt ивспомогателб* 
мы й и нст р ум ен т&5 Обозначение | |$ £ Наименование О^озмауемие Кол.

Режущий и измеритель но/О 
____________________________инструмент_________________________

Наименование всГознаиемие т
Строп го-уппо- Ззбило(снрвбон)
вой из чёты- Kpgr шдифоваль- ПП150х25х32-КЧ-Б-

3
±
5
1_
1

рех ветвей ный армирован» 80CTI

Строп группо- ГОСТ 2424-67

вой из двух Шаблон

ветвей

Установка ЦбРТ. 21138ГВНЙИПТ
для расчистки химнеФтеаппаратцры >
корня шва

10
//_
И
в

Щетка металли
ческая
Совок
Молоток КМД-23
пневматический

{$
А  17 
\ — 
О —
Ь Лист

Машина пвевма- ИП 2001
тическая шли*-

в о д о к у н .  во f a  т т / 5 Щ и с г \ 7/°втм. \/7одп УстУшитМт- т в л  Шгл. изн. Лист Н°Оо/ет Ж Ё Г  1т



_____________Формам (продолжение) ртм
Ведомость оснастки

| |
1%.

ОЗогначение
И
ft

fipucnocoOJibNuo и 8споногатела■- 
ный инстринент Рещщии

i
- и измерительны# 
/нетрунен/п

0

Наименование Обозначение Кол. Наименование, Обозначение ш
/ Фовальная

г

1

:

3 8 СТПОП ГШ/ППО- Резав РЗР-62 ГОСТ

4 вой из двух 5191-69

о

S ветвей * Зу би л о( скребок-)
6 Молотов КМП-23

7 пневматический

8 Щитов ГОСТ*1361-69

9

1
§
CQ

ГО 8К Молотов А2 ГОСТ 2310-54 Шаблон
и Клеймо ОТ К
й

1iy

р

/3 9 Строп группа- Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

п вой изчетырех Угольник УП-2-1000

fS ветвей ГОСТ 3749-65

J6 Чертилка Ш 526-60

о

§
§

\

%

117 Рейва
п  - Кч<т

"(/3\ 5$'Jucr г/*дащн. Родя im Ы her t/едтм Родп /fera.№ PuckМот- Шп. faro. Шн.her. ,Н°даКин. Роде. м



уирми ч (лрооошение) РТИ I

Ведомость о смает/а/

л

| !
! ё

О бозначение ц Приспосооление и  вспомогатель
ный инструмент Режущий

i
и  измерительный 

1нструменп7
Наименование Обозначение Кы. Наименование, Обозначение Ко*.

/ Молохов А2 ГОСТ 2310-54

2 Кервер 3 ГОСТ 7213-54 '

%

■S
1

3
4 » 9К Молотов А2 ГОСТ 2310-54 *' Р5летка РЗ-20 ГОСТ 7502-69
5

■гтг Клеймо о т к Линейка 1-300 ГОСТ 427-56
6 '

1 10 Строп групповой Резец Ш-50Х32 T5KI0
S из четырех зет- ГОСТ 9756-61
9 вей Штангенциркуль ШЦ-1 0-125

1S
§*П
*0

М Строп группо- ГОСТ 166-63
U ВОЙ ИЗ ДВУХ Шаблон
й ветвей Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-6S

1
•5
S(

/5
ЕОК Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

!5 Клеймо ОТК Штангенциркуль ШЦ-1 0-125
/в ГОСТ 166-63

1
47 Шаблон ■

> —I ПисТ
-L “ж ~1 т\лиа Подокон. Пода (/м.Аиа вода Дог*.№ виа №дош. Ша fora,Шн.fact tУ°до/ст Пода fim



Ведомость оснастки
Т  С arcs WUSJ/П C /T V C  /  r / / 7

о

^ 1

 ̂< п г

Обозначение №
кр испосооленил и б слом о гатело -  

ный инструмент Режущийiг и измерит ем но/О 
чнетринент

S i

111

Обозначение \КоАНаименований Обозначение 1/Ш
) 1

1 L
Строп Г Р У П П  0- Штангенциркуль ШЦ- I  0-125’

г вой из двух ' ГОСТ 166-63

1
3 взтвей < Линейка 1-500 ГОСТ 427-56
i Строп группо- Шаблон
5 вой из четырех _

1 S ветвей

ч
\7 •Рольганг пода- L

> п ющий

1 1 9_ Захват спени-

1г 10 альный
11 Набор первых
й_ пластин

а i

а г ’Ч Г U I i i f c l t f o E

£ £ Линейка 1-500 ГОСТ 427-56

§ £
1h 17 Г __________L __________________________________ —

| (Y n

Г ” 1 I  I  |  1 I  Шсг\
КI к

I i Ш Т1Ш11 ЕГччша Т/ШЖ Т<Ш\ Ш УШ УЫШШVl/ftfil Т<Л7\ Щ> тщк У&ШПЖ Ш7Ж WIS ЧШШк ШШ WM 0 Ш Я  t'M Ш
= 3



___________________ Форма 4 (продолжение) ртн

ведомость о сна cm/а/

) '

1*
§1

О бозначение м
I I

//риспосоОренио с 
ный инстое/,

1 вспомогатем'- 
чент

Режущие/ и измерительный 
инструмент

Наименование Оевознаиемие 1 Кол. Наименование. ЛсГознаиение m
1 12 Захват спапи- Kpjr шдифоваль* ПП150х25х32-КЧ-Б-
г альный ный 80CTI

1
1

3 Стрэбпины сбо- / армированный ГОСТ 2424-67

9 рочные З б̂илоСскрвбок] -
5 Машина пневма- ИП 2001 йинейва 1-300 ГОСТ 427-56
6 тическая шли- Атангенпиркзль ШЦ-1 . 0-125

1

i
1 .фовальная ГОСТ 166-63
S Электоододеожа- • ЭД-2 Iityn Набор //*4
9 те ль ГОСТ 14651-69 • ГОСТ 882-64

1
§<=0

10 Шитов ГОСТ 1361-69 Р^летва РЗ-20 ГОСТ 7502-69
11 Молотов КМД-23
й пневматический

!

5J

§

13
19 121 Молотов А2 ГОСТ 2310-54 Рз летка РЗ-20 ГОСТ 7502-69
15 Клеймо ОГК Иинейка 1-300 ГОСТ 427-56
1$ ' Штангенциркуль ВЦ-I  0-125

!
i

Н
*1

5

17 ГОСТ Т6*-63---------~
/!исГ
уГ„ ЛистН°даке/н. Ловл dm ViHitucr №дтм Иода № ЛиаЖдокт /ЪЛр. for* Um.Лист. /V°Oo/cm Подо. ш



Форма// (продолжение) РТН 
Ведой ость оснастки

| 1 О бозначение
| f л 1

*
I

I •1l
l

s
S Режущий

к
и измерительны# 

инструмент

0

Наименование Овознаиение 1 Кол, Наименование всГознаиение Кол
[_
г

Шаблон

J2 S __________ - Набор H°h

1
Г§

1
%

1

3 ГОСТ 882-64

4
5 13 Захват ’ Зубило (скре—
S специальный бок)
7 . Роликоопора Шаблон
S Подушка фшо-

9 совая

S«П
с<5

10 Установка Черт. 3322IA
и консольная 'ВНШПТхиывефтеап-
й паратуры)

1
1

!

в Установка Черт* 2II38

/4 для расчистки (ВНИИПТхимнефтеап-
/S корня шва паратуры)-
(6 Установка пор- Черт. 3260(ВНИИПТ-
/ ; тальная хиннейтбаппарагвпн

W%1 L Лист№ойкун. Подн Лого.т .Лисг 1?*ЙОК№ Иода fan. т Лиа 10доын. /9еМ far*.Цзн,/fucr. /Ч°до/еш Подо Дт
59



форма 4 (продолжение) Р гн

гЛГ
Ведомость оснастки

|1
УС.-
_/_
г

О б о зн а чен и е
шIt
Ц

Приспособления и  вспомогатель
ны й инст рум ент

Р^жущ и и  и  измерит ельный 
инст рум ент

0

Наименование О бозначение \Кол. Наименований Обозначение ш .
Совок

Щетка метал- • '

**

1

, ,5ч

3 лическая

4 \ Молоток КМП-23

5 пневматический -

6 Ще$ка мета дли-

1 ■ ческая с

S
9

пневмоприводом .

Р*; /0 T4 Яятия* АПАТИИ- Резак PSP-62 Г0СТ5191-69
$
€
45

и альный Ззбило(скребок]

й Молоток пиевма- тп-гъ Круг шлифоваль- ПП I50х25х32-КЧ-Б-
гз
S

а

I

/3 гЯГ тический ный армирован- 80CTI
. Машина пневма- ИП 2001 ный ГОСТ 2424-67

!5 тическая шли-

fS фовальвая

1О
4
н
$

. / /  * ——
1 "

Щиток ГОСТ 1361-69 - ч

№
Ш JSucr ведокум. flod/r- fare f/5H. facr вода ЙВi т M l ffodoem /Ып. for* Шн.her /

I воде. #№



______ Форма (продолжение) Ртм

Ведомость оснастке/

) '

| |
§ 1
1_
1

О бозначение к
Приспособления ивспоногатель'- 

ны й инстпе/нент
Режущий

i
- и  измерительныО 
/нет  пимент

ц Наименование Обозначение \Кол. И аиненоваш вбознаиение №.
IS Захват Резак РВД-I  ГОСТЮ? 96-64

спепиальный . Зубияо(скребок)

4

1
' i

1

3 Молотов КМП-23 ' Spj/r шлифовала- ПП 150x2 5x32 т̂ КЧ-Б-

i пневматический ный армиро- -80CTI

5 Щетка метаяли- ванный ГОСТ 2424-67 '
6 ческая

1 с пневмоприво-
S ДОМ

9 Машина ИП 2001

1
■о

10 пневматвче-
11 свая шлифовал*
й ная

I  ■
•S5S

13 Электрододер- ‘ ЭД-2

h хате ль ГОСТ 14651-69

!5 Щиток ГОСТ 1361-69

/е
•§>

1:1
*17
\ - 1 W
V $1*(Алf./ucr Н*докун. Ш/г* iora ы her ФсПжт Рода т J/uciФдоет Qojfl. ЦогьЦзнЛ/!исг. Mafem Подо №



рорна p (t?potwjtAretft/ej ау,уг
Ведомость оснастки

|1  
5  Q О бозначение | |

*1

Н риспосоомния цвслоногатем'- 
ныО инст румент

Режущий и  измерительный "1 
инст румент  |

§§

111

(Ы ознауение \КоА Наименование. Обозначение Нал
■ 151 Молоток А2 ГОСТ 2310-54 Шаблон

т1_ - ... <лг Клеймо ОТК

£ 3 /

* 16 Захват
5 специальный Щуп спешаадь--
7 ] __ ' ный

1
’ 7 i Рулетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

S
_ 9 Ш Молохов А2 ГОСТ 2310-54 Шаблон

1
" {О 1 Клеймо ОТК РЗлетка РЗ-20 ГОСТ 7502-69

§ и
Wi

J L I I Захват спеша- ~ 1

г§

~ гз_ адьный -

а Установка Церт, 32348
=3

1L рентгенотелеви •(ВНЙИПТхиынефтеап-
J S звонкого КОНТ- паратэры)

поля 1

k m Z 1 Г '  1 ""• г з Т  1
---------- г

1 1 I I I If e h r 1 --------^ и __ L__ п — Н — -----------г __ а н
У/ГЯ ЩШк У З » ы я ч : а  Т/ЯСЯШ Т'НЙWk Т]1Ш У&Ршж т/m m  Yiftzi щ  м я  ш м ш ж  ьшж ш я  ш  ЕйЯ Ш ж т д  м  ш *—



рорна 4 (лро кош ение) ртм

<*T Ведом ост ь оснаст ки •

ft
I s^ c. О бозначение ft

И

Приспособления ивспомогатела- 
нь/Q инст румент

Режущий и  измерит емнЪ/й 
инст румент

0

111

Обозначение \Кол. Наименование, Обозначение ш
/ 18 Захват спе- ‘ Резак РВД-1 Г0СТ10796-64-
г циальный • ' БубилоСскоебов

£
1

3 Молотов КМД-23 Круг шяифоваль- ПП 150х25х32-КЧ-Б-
4 пневматический ный армирован- 80CTI

s Машина 1 ИД 200I ■ ный ГОСТ 2W W 7
ъ

6 пневматическая

Ч
*$

1
7 ■ шлифовальная
g Щетка металли-

—9 ческая с пневм;Э-

1
§*о
to

10 ПОИВОДОЫ
—11 Элвктрододержа ЭД-2

11 те ль ГОСТ 14-651-69
—S

1
I

/3 Щитов ГОСТ -1361-69

14
15 I8K Молотов А2 ГОСТ 2310-54- . Шаблон

1$ ' Клеймо ОТК Рулетка РБ-20 ГОСТ 7502-69

§

$

$

Л -

/к/сг‘
Й Гi

* fM Ласт /Ндокун. M o dam.UiN itucr П°дотт. Рода м L Ш/i Рас/родост >Ыа ({агь1/мfact /U0 da/сан. Подо. Пт
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4 .  О П Е Р А Ц И О Н Н Ы Е  К А Р Т Ы  Т И П О В О Г О  Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К О Г О  

П Р О Ц Е С С А



\Ш
£,*

/*л
од

л.
 П

од
л. 

и 
д

ат
а 

цн
вл

/Ш
мб

г/
0 д

(/О
л\ 

fio
dr

i. 
и

до
 т

а
в н и щ г
химнефте*
аппаратуры

Операционная лгар/па 
тилюш технслогииесхого 

* процесса

Лит /
1IH 72-62

Обечайки двзхвоввне

Операцию выполнять при с трехи  прогиба 
зш^та вы ш есказанной в т а б л .З  *

* ' vMt ,

щ
fl*

Honepauuu Н оиненойание оаепаиии
I Правильная

Обд о и д о й а н и е Дегггали} 6 гадящие.В 
изделие {узел)Корастер-

чыйрезмф
детали Н а и м е н о в а н и е

недель.
тип,

черте* Уаймен. Нстла лрт.
Машина листо-
ппавильная
Кран постовой
электрический

Профессия Ширр
ipotpec

хал.
радоч Разряд Вспомогательные материалы

ннаере

jJ
L
i

Прайиеыцик 2235 г 3 ,2 |
Кранобщик 20702 4 М j
Стоопальшин Я.705Г 4 3 1

Содерж ание

переходной

Хараг\
тернии
. етаки (узла)

лени»
найме*,
сЛт.

Ц нст р им ен /п
Вспомог am. Рсжиший УЛмерип
Наименобаиие, одозтиеггие; шдеg

Режимы

Проварить по маркип_одяа-Дистд
соответствие парки стали а
толщины листа требования!!

Итангек-

циркзль
ШД-1

чертежа 0-125

Х»СТ166-€3
\ ___£ п р а & .^ _ ~ .

_  U p L .  прим ы . __
ШнмиетН* Логам йоЛъ \За/гАШн Лист t/f доеум.

Рро&
. Шайр.

еатдНжомть

fisuaSL
foot. ( 6S
(нош



fl
jj§

 t/
по
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По
ап
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и 

a a
m

g 
~Ш

й7
Г^

Ь'
?Г

'~
пЛ

пи
 б

ал
а a

Г 
Г

 
Г

Форма 6 £ТН

в н и и т jОит
- М Н 1 2  -6 2

кимнесрте-
аппаратцры

пирГпО. ЭСКЫ200 U Са&М
Обечайки дВухшоВные

Схема стропоЬки листа

/- л и с т ; 2  -  с т р о п  г р у п п о в о й
иъ чет ы рех Зет В ей

<
Черт.2

" Ъ ео В Ж ' Рсзрао, Йагаткина #&12фА*

liJE прияеи.
Проб. . ШабашеВ 56

Аист 6Носмир.

УмЛист Мдомум. Подо, Лат Ъ Jucr Мдоичм Подп //от И. тигр



Ift/f
irf*

под
л.\/?

од/
7 и

 до
/ля

 \£
зам

. ин
ЬЛ

\ш&
.̂д

улл
\70

дя.
 и 

д&
па

(■„ял/ГмхШ Ье^л



дниип т
химн&ф/г>е - 
аппарат уры

Типовой тех  полягимаур/й 
процесс

/?ит. МН 72-62
. -----------------1

Обечайки двухшовные

U,V

Таблица 3

Допускаемая волнистость листов 
после правки

Толщ:! г". 
S

Допускаемая стрела 
прогиба на I и длины

До 18 1 ,0
Св.18 до- 24 1.5
" 24 « 28 , 2 ,0

Разраб.Нагатина Лист.
1Ш МеслЯи*, е s

/мтл<
— НОРмир-

/1ис7Ш о х т (M /L Sara. i/Mfiqcr pQdaxi/n. M/7. im 7ГШЙР. •».гI

__ Cnpjpf.tfo

~ О е р Г  JtePHenL





■ . Ф ормах

; *

;I

\ iV-

!d

| & Н И И П Т
| хим исрот с  
| a/7/7crpezmt/pt>i

О перац ионная к а р т а  
тилсбего т ехнолагиоесксхо  

процесса

Лит

;! - *■$ИI I
С одерж ант

п ереходов

Хорас- Праслссоо- 
терний /гн и я

етаии
'(узла)

Л айн ел .' 
Обозир--'

n  МН 72-62
Обечайки двухшовные

1Уомрсиии Н аим енование операции  -------
2 !Разметочная

1 О О ооиВ одание  IДет али 6 холящие £  |
изделие f  узел) ]" Характер, 

шйрязнф 
детали Н а и м е н о в а н и е

модель,
тип, чертах- 1Уаинен. . Weazen Лл\

Стол оазметочный
Кпан мостовой

\ электрический 1
________ i

Профессия Шифр
проерес.

/Тел.-
радо* Разряд\8сломогоа?еми/ече пш/мриале/ j

/ /  лерц. НаинемсРтчо̂ Одоз./.

Разметчик «31 г Т Х
ЕСпан овшик 20702 4 м

4 3

Раинелебалие, 0003нсиелиег шдек

UHC/77Q и м е н а ?
8сл е т  г am. Режущий измерит.

Реж има/

Проверить по маркировке листа Итанге н-
соответствие марка стали, циркуль

длины, толщины и ширины листа ШЦ-1

требованиям чертежа 0-125

П  С лраВУ * разоаб. Нагаткин.

Z  y . Z w  ~'
М о Р ..- шаоашев бШ&Ян 10
НОАОцр 1I—

1 Юн. Рит а/? дбгун. Л оде. Л/НАШа/* блеум. Лодл. 40770Н,еамтс>

19
Й



Ол
/771

---------------------------------- sa
'г р а и и з ш а я  к а р т а

яраиесса

5?
II

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

Кара*-. 
терныи 
размерде/770/to
(у м а )

Рруслосоо-
хемия

ияс/7701/мен/п 
беломогот. Pexrt/щ ии t/змериг.

Наймем̂  
Об ОШ- • Уоименобамс/е, абоз с̂/иелие, илдяп

ГОСТ

g

1

~ 166-63
Рулетка

—

РЗ-20 г

ГОСТ *

—

1
7502-69

' .

*
5
£
6

2 Застропить лист (см.черт.2), Строп -
уложить на разметочный стол * групповой
(маркировкой вверх), отстропить из четы-

I

1

рех вет- .
вей

<" тг

1

1

К
&
%
*

/ист
i ft/щ (астрвдохам. /?одл. (070 U5H(истс/* док им. Рода. Оотат с /ист&00хи+. Рода. рою U3K л'т1 а/> дОХ Ум Подл. /ага



ю

I
1

■ фирма-£
О л е р а и ш /// /о я  лгсгр/па 
т ш ооого /nex/so/tozi/we/rozo 

лр оиесса

1It
С о д ер ж а н и е
п е р е х о д о в М

Ш
ЧП

5 Прс/соосоВ- 
ления 
Ноимен., 
DO03М. ■ ■ ’

! 1 н еяги м л/
бслоногот Рохгущии С/змориг. 
{/оил/ено&они?, о5оз//ас/енис,.шд&х

3 Разметить на листе базовую Рейка Линейка
риску вдоль кромки с наймень- Чертилкя 1-500
шей серповидностью и косиной МН526-60 ГОСТ
(черт.З) 427-56

Угольник

УП-2-100С
ГОСТ

т̂Г 3749-65

4 • Разметить на листе оисн^П:) пол Чеотилкя Рулетка
отрезка в оазм ео^ + Г8-20) мм MHS26-60 РЗ-20
АРИСКИ (2)- {'CM.46DT.3. Рейка ГОСТ
табл.4) 7502-69

Угольник
УП-ГТТО 
Г0СТ3749*!V5

0о до. $з/по Щм,Лист Подо. Amo U3к Лист л/° дох Ум Подл 4ого

faCOL,
п
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nr

r. 
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СС
зп

н 
w

6h
-\ 

*J 
6j

/d
/i
~) '

 Л
сЛ

ПП
Гд

am
 P

Фор HQ 6
Г 5 Н Ш Т
химнесрте-
Q n n g p g r n y p b l

fiopm a scKU3oi и с х ь н
Лит M H 1 2 -6 2

Обечайки дВухшобные
С х е м а  р а ъ н е  т к и  о с н о Ь н о ъ о  л и с т а

гн

*

Ч ер т . 3
СлрОб. Л- 

при нейГ
Ум Лист s/доиум. Лодп. Дат fJin m i А ш Лодп Д сп

PQ2DQ0,
проб.
Носмир,

Шабашей фи*Яи̂

Н. контр

ЙагаткинЖпа t хшРЛГТЛаст

1
_ J  13

Г



вниипт
XUMHeqpitne.-
оппорат уры

Tunohou технологический
процесс

Лит.
МН 72-62

Обечайки двухшбвныв

ч

I

Табдипа 4

УМ

5i
Пред.отнл.

L  CD

От 8 до 24 - ‘l
Св.24 " 28 - 2

<5>
i f
1

C n p q & tfo

_ й?р£~ МРинен^

Paipad.Hmamana *<тш ~- Шабашей Ла/А&̂
— Нормр-

Щ\facT ТШшшГШЖ Шк1/змMl N9doxt/H. IJodTT<кж Н. хонгр.

Ристж
к-'СГГ:



О перлиO0/sm0 я. /е л р /п а  
тшобого /пехмодогиуеслгого 

п р п и есса

\ш ё £ Ц *

§■3$
I t

Содержание
переходов

Хаоа<~: 
гёрный 
размер 
детали 
(УШ)

Пдцсяоса5- О яст р н /м ен /л Р еж им е/
демия ! Рех-ущии С/з мер иг. ,
Роимеяч
Ооози.

11111$

5 Нанервигь риску (I)  под Молоток
отрезку и риски.. (2) А2 ГОСТ -

(см.черт.З) 2310-54
Кернер 3
ГОСТ *

7213-54.

6 Разметить место маркировки Чертилка Линейка
основного листа заготовки MH526-6Q • 1-500
обечайки (черт.4) ГОСТ

427-56

7 Зачистить место маркировки Машина Круг
до металлического блеска 1невматиче. иИЛИфОг,,,..•"W"" -

fifjc
UbHxt\Н/с/г\Д‘до*им. Рода. 4ото USHfucmV? дохи» Рода. 4а/па1/3»' Раш VdO#v*t Рода. Даю ' доки л* Рода. 4.7/0 /О

1
А



[Ш
К

н
е

я
о

Р
ж

 | 
П

о
д

л
. 

U
 д

а
т

а
 

\
б

*а
м

. 
и

н
&

^
о

'Ш
Я

л/
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т
с

х
О перационная /га р т а  
т т обого тгхно//ои/*/есхого

процесса

Форма'£  ГлгмЯб**Ы1/£рТМ

л ) § f
I t

С о д ер ж а н и е
п ер ехо О о ё

Хорах-. 
герныи 
размер детали (УЫа)

Рпослосод' !I реж им л/
/зная бсаолгагат. РсхгущиО Узнорип .
Наинем*,: 
обоза.. • • ’ 1 1 1 L

(см^черт- ская вальный 1

шлйфо- ПЙ
вальная 150х25х " •
ЙП 2001 Х32-КЧ-Б*

-80CTI
армиро-

ванннй
ГОСТ

' . 2424-67

Л-1 Маркировать основной лист за- Молоток
готовки обечайки (смвчерт.4) А2

ГОСТ'

2310-54 /
Комплект

гЛГ цифр

5
Ь‘*н/ucmW* Року** Родя. Шо (ЛК(и с т  И *  д р < и м Рода Qama Шк//истНдО/сим Родя. Мотт* Лист Н*(tesutu Родя.

£tcm.
16



Марта эскизов и схем
Л и т

Форма 6 РТН

МН12-62

Обечайки дВухшо&ные
Схема маркировки Ъа но В ною  листа 

загот овки обечайки

\
§

250̂ \  & \  $
Зачистить

/  - основной лист заготовки 
обечайки; 2 -от ход

У ер т .и

принен. ___ 7

1 .МаркироЬать:
-  размеры обечайки (Dxt*s);
- марку стали;
-  номер заказа или обозначение по чертежу; 
- номер обечайки по раскрою.

2. Роз меры заготовки и марка стали на
носятся ударным способом цифровыми и 
буквенными клеймами 3*4,&9мм.

Ъ. Номера заказа Iобозначение) и обе - 
чайки наносятся краской; размеры 
букв 60*^0 мм, цифр 80*50мм.

4. Качество маркировки удостоверяется 
клеймом DTK.

5. Качество выполнения работ по 
операциям удостоверяется клеймом 
ОТ К о соответствии с картами 
технического контроля.
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л е р е х о д о ё

Кара<- • 
гёрньш 
размер о стали(УЫа)

РруслесоВ' UHCtггоил/ен/77 ^Ж и л л л / ~~

Наймем*обозм.

| Режущий I

Наимемабомие, обозмаиеиие, wdorr
7858-0008

- МН54Ф-60
Комплект

букв
7858-0108
МН545-60

Кисть
КФК-б
ГОСТ

- 10597-65.'

9 Сдать оазметку листа произ-

—
Бедственному мастеру и контро-

леру

Ли ст.

18L/Щ,ft/cm HfJOCUM. Лодп. Лотаизн ЛистМ° доt и„ Рода. Ла/п,lifrf. /ЛистН°дО*гу„ ялл„
1 ( _ -------1

подп,̂ 4070



О п ер а ц и я ////# я . /с а р /л а  
елшооого /аедмодогаиес/годо

процесса

v o .
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it

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

Хара< -. 
герныи 
размер 
детали 
(уыа)

I- 0//С/77П1/Л/Р//Л? /РРлгил/6 /
/ем  из %1

Рехущид измерит. ,
Майме
Обози. Маамемабомс/е. обоз н а  иеиие иудах

1C Застропить размеченный лис* Строп

!

1
1

( с м ,ч е р т .2 ) ,  снять с разметоч- грзппо-

ного стол а , уложить ва место вой из

складирования (ч е р т .5 ) , четырех

отстргопить ветвей •

'О

1
I
ч

1

1
1
%

\
г

Jl/CfTL
19

ищ,рщ */* дох ум. додп. р?а и$н й/стл/? доку а, Рода. Ол< /ист У  00кил* Роба. ДатаШк > Н» до* ум. Пздп. Дата
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/(арта эсшзо£ и с ш
Л и т МНП-61

Обечайки З&укшобные

Схема складирования листов

4 -л и с т ) 2 - п р о к л а д к а  (б р усо к /5 OD*WOхJOOм м )

Церт. 5

! ШраГ Цтаткишjfa ffi.** Ancin

—
Проб. .ШабашлЙ 00
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Нормир,
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Операционная /сорт а
химиеср/г?е- т и/ю бш  /ле/нологииес/гегО

процесса

/turn

Xmepentt/t/

О

МН 72-62
Обечайки двухшовные

> Ф орм а,о.

У аиненоВанае операции

Од
fflW¥4y«fl--------------- -----

о о и д п з а н и е Дет али 6ходящие!
и з д е л и е !у ? а рХарактер, 

ыш/химер 
детали

/ /а  и м е н о В а н и е W Чаинем. Матео. \ш .
Стол разметочный \
Кран мостовой |
электрический

Профессия
Разметчик 4131
крановщик 20702

Разряд

*1

ill

ч

тгПГ
С о д е р ж а н и е

п е р е х о д о ё

Xapo*-t Шислсеоа
терши

Проверить по маркировке диета
соответствие марки стали,
толщины и ширины листа. требо-
ваниям чертежа

ЪШи tow e* ' г
------  Одознр '■(ума)

т в м ю в а
лгния

дсаонога/т?. Режущий ̂ Цзнераг,
РаиненеРание одознас/ениг* ш.

4; 2

(УНС/77 о имен/77

бсаоноштеш/ё/е мдтериаш 
И аерц Uau#e#G&ant/tOSo3tt,

~С/?рад, У

^ Z  Т ^1д\~ёри77ё/7Г  ~

Штанген-
пиркуль
ШЦ-1
0-125Г0С:

166-63

Реж у/чь/
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процесса

§1
I t

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

tapat-. 
гертш 
размер детали 
(УШ)

Рросоособ• 
ления

С /нст оам ен/а Реж и/чл/
Вспомогаю.

!1

•-Моимен*,: 
дбозм. • • Уоименабамие, о5ознаиел/и*о#длг

Рулетка
РЗ-20
ГОСТ
7502-69

2 Вастропнть лист (см.черт.2), 01ШШ___
уложить на разивточный стол топовой
(маркировкой вверх), отступить ИЗ Ч8ТШЯ

ветвей

3 Разметить на' листе базовою Чертилка Линейка
риску вдоль кромки с наймень- MH526-6Q 1-500
шей серповидностью и косиной Рейка ГОСТ
(черт *6) «7-56

-- -

-

Щфtvcr?) V*до* ум. Рода. 4ma tkxJucm л/а докцм Родп. fa/m7 из* Лого U3M. Лисп,1 н° до* up Родп 4ого ы



вниипт
хиннесрте-
аппаратуры

Парта зскизоВ. и сх&н
Лит М Н 1 2  - 6 2

Обечайки дВухшовные

Схема раьметки листа

т~< 2  3  4

<■'1 ло о

1 - Вставка ъаготоВки обечайки;
2 - пластина контрольная; 3- га ко дна я  

Iили ВыВодная) планка; i -остаток листа /испольъуемый) 
Церт.6

РТМ

PQW6. S *г
ПроВ. , Ш аЗашеЕШе&Л
Иарнир. | t

1дм Лист Лдоиун, Подп. Даю ШлJucr Ддоицн Подп Дат И. ттр 1
_  РгрЬ при ней. ___
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МН 72-62химнефтпе-
аппоратуры процесс Обечайки двухшовныз

Таблица 5

Mill

5
Пред*отклв 

^2св __
Os 8 до 14 I
Св.14 ” 24 “......-  I
И 24 " 2 8 - 2

II

~ _ ' ~Спрс&.,tfo _  

-  О ер Г  ТтёиТГенГ̂

Рсзрад.Hmamma^$201 y.i'cT-
fo il 1i

* — \ JLh*crn>Иорнир. *
Щ JUcf 'Ъ5

ШШ1ши рзпk£L Уддшн WS/TTam tf. контр.
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Л7(/ЛОоО10 /77£XKO/!OZat/£>CKOW 

opoz/pcca

У>. It
С одерж ание
п е р е х о д о ё

Хорал- щ 
герм д/и  
размер детали 
(у гл а )

Разметить места для маркировки

дрцспособ-
ления
Наймем*, 
обози.

В саом огот. Р ж у щ и й  Ш мериг.

Роим енлбам ие, о5озл аиехсл *м дак

Чертилка

ЦнСтрс/л/ект

Линейка

Режилуб/

(черт*7) вставки и остатка

диета (используемого)

Накернить риску(1) под отрезку
и риски (2) (см.черт*6)-

umJiucmw" до*ии ПпЯп \лот W sW a w W ?  д о ы м .

МН526-60 1-500
ГОСТ
427-56

Молотов.
А2
ГОСТ
2310-54

Кермр 3

ГОСТ
П1з-5ь

(Jodaqo/na to£tdees, Рода. Даю иьеЛш т Нр дРлик* О рда. 4.?га
йш .

ы



• Форма 6. PTH
в ш и /7 Г
хим+/ед?/77<2. -
&/7f7Of/0O'/?tJ4P6/ Порта эскизов и схем

Л и т . М Н 1 2 -6 2
Обечайки дВукшоВные 

Схема марки робки ЬстаВки, остатка листа

/ - В ст аВ ка ъогот оВ ки о З е и а й к и ; 
2. - пласт ина конт рольная; 3  -п л а н ка  
в х о д н а я  (ВыВодная) ;  4  -о с т а т о к  
лист а tиспользуемый!

Черт. 1
Слров. Л 9 

7?ipST  п р й м е ~
r - iT

ШнЛист Мдоиун, Подо. йата шЛист Д м Ш йт

Рать.
Проб.

И. кот

Иагаткино\Мег~a t MEL
S8

h e m



PTM£6-50-7/ Cmp.ss

Технические ?р&*ешиияд к черт. 7 )

1. Маркировать вставку:
-  размеры обечайки (J1x2 *S );
-  марку стали;
-  номер заказа или обозначение по чертежу;
-  номер обечайки по раскрою?
-  номер части вставки и длину развертки.
2. Маркировать остаток листа (используемый):
-  марку стали;
-  номер плавки;
-  марку завода-поставщика металла.
3. Маркировать контрольные пластины:
-  марку стали;
-  номер плавки;
-  толщину листа;
-  номер заказа. #
4* Маркировать планки:
-  марку стали;
-  толщину листа.
5. Размеры заготовки и марка стали наносятся ударным способом 

цифровыми и буквенными клеймами 8x4,8 мм.



РТМ 26-50- 74 Crop. 90

6. Номера заказа ( или обозначение) и обечайки наносятся краской; 
размеры букв 60x40 мм, цифр -  80x50 мм.

7. Качество маркировки удостоверяется клеймом ОТК.
8. Качество выполнения работ по операциям удостоверяется клеймом ОТК 

в соответствии с картами технического контроля.
9. Стрелка ( направление проката) наносится краской.

t'I’T
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О п ер а ц и о н н а я  /ееор/па 
/пиоооого /ттехнодогааес/гого 

п р о ц е с с а

«I 2У
С о д е р ж а н и е
переходов

Хорал-, 
гернь/и 
размер 
оелпа/tej 
fs/bta)

Зачистить места маркировки

до метадлического бл еск а ;

fJpvcnocoS' 
л ем as
//оинен^ 
обози. Уоименебание, обоз нет аеиаеауЭнх

МЫШ».
ИВ0ДМЗТИ-

ОНС/77/Н/ЛгеН/7?
белоног a/л. Реягусции измерит.

ческая

шгаФовадт».

ная_
Ш 2001

Ш Г

фовадь-

-Жй
Ж
150х25х

х 3 2 -

*-Б-

80CTI

арыиро-

Рем-Ц/Нб/

ванный

ГОСТ

2424-67

juc/nW0 доким Оодл. ео/ла ОзхЛаслАНоОлилу Робл. Д а ю Щм. Л и ст л/р басим- Подл.

tk z z
91
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С о д е р ж а н и е  
п е р е  х о д  о д

Хорас-. 
тёрныи 
размер 
детали 
(узла)

(Iлиспа саб* 1 инст оим е#/??  I PeXTU/UAf 1
л змия
МоимAV., • 
обозм.--

i ВСПОМОТО/Г? Рзхгущий измерит*
ПJ УаимеиаХамие, о5оз//аие//и?.шд&&

i i Маркировав заходные и выводные Кисть 1

ж
планки (ом.чврт.7) КФК-б 1

ГОСТ '

51
*§
J
1
!

I
ч>

5*

1
*§

1

I

$

ч

10597-65 *

12 Сдать разметку листа произвол-
ственному мастеру и контролеру

\___
13 Застропить размеченный лист . * Строп

(см.черт.2), снять с разметоч.- ; групповой !
ного стола, уложить на место из четы-i
складирования'(см.Черт.5), рех вет-
ототропить вей

/
j n̂r

»»— J------- .------ -----------—--------------- *

в Н 1— 1— i— i 1 '•••••____i__ _ j в “ □ \ *Г
- J Н Ш Н 1 В 1 С___ Z J

~~
wm/iuem\ ш г г а ^ ш ш т Qct/m Y /fl/СЩН долгим Пода.

»Н
ДеляУ$к >(ш7 Н* до* УМ Подл Дата 93
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Ояграце/СА/мая /сорт а

тилЬбсго т е/хмш огш еосого 
процесса

дит
МН 72-62

Обечайки дв̂ хшовныб

. •. л Форма-5: РТМ

V’cntpcuuu Р/оимено£аиие слераиаи
4 Резка на ножницах

О д о р ц д о З о н а с Детали б гадящие!' 
изделие /& & )Характер*

шг/pfJws/
детали Н о и м е //а £ о м и е  (

5" -V Уаииен. ага*х
Ножницы листовые Ё483 |
Кран мостовой |

электрический 1 !
1 1

Прецессия Ран. • 
радоч Разряд Зслоногателы/ыг натеяиаио/

/X /7£р£СМсияенД&хо̂ ОЗазл.
Резчик ктзл ?
Крановщик 12070-2 I
СтоопальщимЗ!70-2 I 3 . ,1<%

I I
I f

С о д е р ж а н и е
n e p e x o d o S

Харак
терный

Проверить по маркировке листа
соответствие марки стали, тол
щины листа и номера заказа тре» 
бованиям чертежа____________

_ email а (узла)
f/аииен' 
Одсзл, : •

нения
Зслрмргит Режущий измерит.
длинелодание, лЗознаиелие* шдес

Штанген
циркуль

ШЦ-1

0-125



I
Е?ил?р /7 

/У'?/’/,''/'9НП
 -ИОЩ

 00/0 а п 'Ороу -урок \yffi}

V-
| |
It

J —

С о д е р ж а н и е
переходов

Застропить лист (сы.черт.2),
подать в ножницам, уложить на

рольганг, отстропить

Выверить положение риски (I)  
под отрезку относительно ниж
него ножа (черт.8)

Хара<‘ . 
гернй/и 
размер ос/пшо 
(узла)

fJpt/cnocoS-
ления
Уоимен̂
0£(Щ—

UmMlPfiPJotpH. РпЛп~\йатв\ш ¥рШл/рАп*.;

О п ер а ц и о н н а я  н а п /а а  
т илоаого /пехнахогас/ссжаго 

процесса

toE fnff S  (л ю З а ж Ш ^Щ !

Уаимем>$ам1/е, о5ознс1чеиие>мЭ#с

Строп
группо
вой из
четырех
ветвей
Рольганг

Онс/поим ен/г?
бсломогот Режущий L/змериг.

Шаблон
установок
ный

Подл. др/пгМШ. /fucm Родя.

ГОСТ
166-63

Линейка
I-30Q-
ГОСТ

*27-56

Р еж и м а

4o7QWift Лист fox*" Ш п
&№.

4о7ег 9 5
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ВНИИПТ
XU м н е ф те 
аппаратуры

Нарта эсмзой и с п н
Л и т

С х е м а  у с т а н о в к и

Форме 6
МН12-62

Обечайки дВухшоВные

Л ист а

ф ф ф ^ ф ф ф ф ф ф ф !
" l h

2 та к .

/

— r i p

А у
/ -  остаток лист а ; 2 -заготоВка обечайки;
I -ропьганг подающ ий; 4 -стол нож ниц;
5 - нож нижний; 6 - шаблон устаноВочный

Черт. 8

'/1ёрЕ~ принеч.

hm d. Иагаткиид, &шм
Про&. . ШаЗаи/еМь*5Ц
Нтир. 1 * и“■ ; ¥1

ы Лист //донун, Ш Г Даю Ы Лист ttdom Подп И. мнгр л .





Ш
ЯО

Рл
у&

Ап
Ш

Ги
 д

ат
а 

\3з
а*

. 
Hu

SM̂
ŷ
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Обечайки дбухшоВныВ

ЗаготоВка
/

обечайки ° °  Ы)

а 5

а -осноВной лист; б  -ВстаЬка
* Раъчер (& -20) ' - припуск

под строжку

Черт. 9
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flepL примеи.
проб. ШабашвВ 98
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О перой и о р //а  я  Аг&р/па 
лш /юоого /пехлодогичесхого 

лрес/рсся
■ >

tjf
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1 п  ~ р?л ________ Хщрсие-тfjpucnoc
еемия
Уаймен
обози..

v5- 1/А/СЛ101/меН/77 Р е жилил;и U и  сfJsKUHUC
п е р е х о д о в<Т 1 f

ГСрНЬШ
размердетали
(узле)

Всломогот,,Оеягущий С/змерип
’ t

п?1111I

8 Застропить остаток листа

(ИСПОЛЬЗУвМЫЙ) (0Ы.Ч8РТ.2). Строп ‘

установить на стол ножниц, групповой -

отстропить из четы-

рех в ет-

вей
•

9 Выверять:, положениа риски отно- Шаблон Линейна
сительно нижнего ножа. ‘ . устано- 1-500

Отрезать полосу для контроль— вочный ГОСТ
ных пластин - 427-56

Ш_ Выкатитт. ттяФфпрму иа-ппд_____ Плат- «

НОЖНИЦ, СНЯТЬ ПОЛОСЫ ДЛЯ КОНТ— форма i
рольных пластин и планов,

i
У

2 установить на стол ножниц

? и*н. Jucm У * дол ум. fog л, ШошкЧист У? водим. Рода. QamaU&/. Диет //  d/)jnЧм. Родл. Д070 U Зм. А 7 У0 делим подл Дога
dsm.
99
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О п вр о и  U0//A/0 Я /сор/п с, 
тилоооге техмерогиуес/го*

<рорпд$ CjmpJ qpxl )p-t ,

opoi/ecco

г̂4- Г  РпОрПЖ Пи//Р Хорал-: 
герныи 
размер детали 
(узла)

fjpl/cnoc/h?• (Jncnj/n/A/eo/r? Реж иллб/

f l
It

л е р е х о д о ё
иемия Веаомогот.

РаимемоЗа/
Режущий L/змериг. . 
/ие, еЗоемлиеА/с/емдвх

Уаймен*,
Оооза,

II Отрезать по разметке контроль-
ныв пластины (450х450)±2 мы, -
заходныв и выводные планки

(100x100)±1 мм —
■*

12 Сдать контрольные пластины и
планки производственному -  -
мастеру и контролеру -

f .

-
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‘ "й’м,

—  ------- ' дуст.
1шз&<м*у7 Ш п г

г

т Juc/nУ? дох и а, Рода. (!о/тдз*г, Лист Рода. Раю Шн, лисп,> р ? долей»* Озда. /ага ю о
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химмефте-

йппаратУры

Операционная егар/па 
типового телнологиоес/гого 

процесса

Лит. /

Содержание
nepexodoS

Харак
терный
розмердеталиума)

Проверить по маркировке листа

соответствие марки стали и
толщины листа требованиям

чертежа

Поймемс,
обозн.

МН72-62
Обечайки двухмовные

•/операции УаиненоОанае опеоаиии
5 Стоогальная

ОбР оидпО ание Дет он и, 6 годя суие 6 
изделие / узел)Хорагтцз-

чыйразне/,
детали

1 модем,,
тип,чертеж Займем. Нетто fa*.

Ср омк ос тр ога льный МС-
станок •Я7Т

.Крав мостовой
электрический

профессия Шифр
чрогрес.

eat.
рабоч Разряд вспомогательные мотериаль/

НПоереа: Уаименс&т̂ Одозн.
Ствогадыш 2158 I 3
Крановщик >070-2 I 4
Стропальщик ЗН0-2 I 3 —

нения
белоногом. Р еж ущ ий уУзмераг.
Раименобание, обозначение* шде&

Ддаягви-
циркуль

ИД-1
0-125

%
Ъ
\
ч

С проб, Р °

ТГерб*. 'пример.
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т ш обогп ты//л/}огиу£>сАгого 

лр ли ессо

'/*(7 *■> ( лооасмж гмиепг"

Й
I S

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о ё

Хорах- ■ 
гернь/й 
размер детом (ума)

(JpucoocoB• 
лемия

XI нехги /чб /
бс/юмогат. Режущий измерит. , 
Уоимеие&омие. оЗазмаиемие. uvdetxНаймем.,

оВози.
ГОСТ

I
1

1

1
1

1

166-63.

2 Настроить станок на режимы

резания (т а б д .6 )

3 Застропить заготовка (основной С т р о п .

ли<Ж вставко) (сы .ч ер т .2 ). гпопповой

остановить на стой станка по- из четы-

B8DXHОСТЬЮ ( I )  ПОД СТРОЖКО - оех в ет-

(ч ер т .1 0 )о отстропить вей

4 Выверить положение риски Шаблон
(2 ) относительно линии хода

резыа. Закрепить заготовку.к
<V\

Допускается непараляельностъ

Ы.72.
№ШшЧист ! 1 $070 им. 4истс/9 доJCU* Подо. 7 им Лист и  дох-ул* Рода, н4отоUjKdm } р дох им. подл. 4070
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1 МН 72-62
х и м н & ф к п е -  '
аппаратуры процесс . Обечайки двзхшовные

?

Таблица б 1

5 ,мм

Подача' на 
двойной ход?

мм

Скорость
резания,
м/мин

от 8 до 12 0,33
Св.12 " 2 4 0,60 24
и 24 и 28 0,75

г-ЯГ /
i
|I
|

I|
^ ____ Т/̂ рШ Ш ̂ — •§_ (L?р£Г Фримен.

Р а з  p a d .Чагат кина $ f a ? a t р р - -
Р р о ё , Ш а б а ш е й Г / л
No p n v p -

»— •— fys

l"
Ш N Q donim . fto d n . 4& ra Узн ш ш . N90OXVH У б З У ш * N. ко н тр . I
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форма/ /  рту

В НИИ пт Тип об ой мехпоропииеспш
Рит.

МН 72-62 !
химмеср/пс-
а/ппарагс/ра/ процесс Обечайки двухшовные i

i
Таблица 7 !

гТ
Величина притупления о  

_______ мы_____________
S в£(исполнение 3)

24 15+ 0,5
26 16 ± 0,5
28 17+ 0,5

I

I

I
I

ч
$

________ гСпрц_с/‘.1р  ____  _

_  TtfpTL. примем.__________

РазраО.ЧаттинспсЮяга*р & с т '
Пров. ШабашеО щ еабкJ г 1 1 0 SNophup 4г-------1-. 'У**

О т Риег № док им. ШШ. $&Тй ОтM l Н9РолрН. f/od/7. dm N. КОНТР. — 1 - .........?







. .Формам Qutete’j. veweJPl*
О лерацианная /гарт а  —  
/лилобого телно/югиуес/гого 

нрааесса

У.Н..Л1'_исишсу. л гауа.,и ■

gI I
С о д е р ж а н и е
пер ехо д о в

Коме- . герныи размер детали (узла)

flpvcaDcoS’ 
леи из

Uнет/? имен/?? аеж и м л /11 Режущий L/з нор иг.Раине и, Do озр. ■ • Раинен/Зание, о5ознаимиашде*г
Переход 10 выполн|ИЬ для

з
1

§

1

1
?
5

пополнения 3

IQ - Строгать поверхность (3 )  на
длине.В (сы .чертЛО. габл .7) ЩезшШ- Шаб лов

S04Z-
TSK1D

<*г гоатш
* .

---!------- ^
* ••

4У£Я-
/ага тUimJucmУ'ра*мг. Шл. &Т0 m 4ис/пН° доху» Рода Qa/Tk7 с /истН дохи** Рода. Раюиш Лиспt долин. родо



— .........

Г ВНИИ П Т
* х и м н е .у > т е  -  
I а п п а р а т у р ы

Форма Г~ ртм
1 Типовой тлехпалоп/урс/ша Рит.

МН 72-62
процесс Обечайки дврсшовные

Таблица 8 Таблина 9

ч им мы

1 S Пред.отнл.
blCD

Првд*откл*
^2cd

•41 От 8 до 14 -  3; От 8 до 14 -  2
Св.14 " 18 -  з Св.14 " 18 -  2

VI к 18 " 24 ' -  4 " 18 « 24 -  3
;Ч 11 24 " 28 -  5 и 24 * 28 -  4

■му

i! >'

* : :  спреем  т н
—-...

1
—_

1..______ \[)азра̂ агатниноЗйгсикЕ JjjcT-
L . . _  ” Г -
L. BspL лримен. ' “ _j— !
‘..................... ш

___ 1 _____1 J . __ Пров. \ш т т ФКаЫхмр ”";ML

_ 3

___ 1 I............... Норнир- \ 4\Г  "'1

Шсг\ L 1 ___ L . Г"ПЬЖксм. \1Г6Ш\Ш*ш 1 шЖИГкШр, \[ 1
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Форма S  / '?лррллжРш?)РгМ
Олераиионмоя /сорта 
/лс/лооога техмоиогоуеслгого 

S7/D0VPCC4

5}>§
<*г Содержание 

л ере ходо§

Харае~.
горный
размер
детали
(Узла)

Рроспосод'
/е н ш
Наинещ
од о ш . ■ ■

В /н с т о о м е н т Нежеул/Л/
Всааногот. Реж ущ ий измерил
Уоинене& ание, аЗазноигние. андях

тт Открепить заготовка ( основной С т р о п  ...

лист, встав к.1?)* зас тропить групповой
(см*черт.2 ) , снять со стола ‘ из че-
станка, отстропить тырех

* ветвей

Переходы 12-16 выполнять для -

исполнений’ 2 и 3 (см.черт.10)

12 Застропить заготовку (основной • Строп -

лист, вставку) (зер т .П ),’ кан- групповой
товать, отстропить из двух

ветвей

13 Застропить заготовку (основной Строп
лист, вставку) (см.черт*2) . групповой

установить на стол станка из четы-

из*. tiucmW*дохун. Ход/?. Goto (М (ист а/* док ум О одр у?ата Шндиет //дОккУм. Рода. Даю изк Лист а/ 0 дох ун . Подо дога 110
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T^r^rr'if

1
J

О п е р а ц и о н н а я  / с о р т а  
Л7Ш00010 технолош чесхого  

процесса
f'C i

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

Пара к -, 
гериь/и 
размер
детали
(узла)

дрислосод'
/емия

\1 неж ил//*

Вслачогат. Режущий измерю 
Уоимемс&агмис, одознаиеше.шдлсс.

-
Наимем, 
ODози,.

поверхностью (I) под етроад рех вет-

g

1
I

1

!
s
53

4

(см.черт.Ю), отстропить вей

T 4
<*гРНВАрИТЪ параллельность кромки

относительно линии хола Рвзпа.
закрепить заготовку.
Допускается непараллельность
не более Г мм на всей длине

15 Строгать поверхность (5) испол- ■■
Р е з а н  Ш - Шаблон

нения 2 или поверхность (4) 5 0 x 3 2 -

!
1

исполнения 3 (см.чарт.10, - T 5 K I 0

та5л.7) Г О С Т ,
9 7 9 6 - 6 1 -

J

i
sr
« V

4

16 Повторить переходы 7 ,  14, 15 '

диет
И2UiHxi,1истРвдо<Ум. Подл. $07а из*4ист Н* доким. Пода Ост л/докум. Рода. 4Ж Ш лf? дох ум. Подо. 4ого



•

------------  . ФС
О перационная /сорт а  
т ш ооого /пме/о/югочесхого 

* процесса

eU£L'S (люЗомжемиерТМ

3

i |

Содержание
n e p e x o d o S

Кара*-. 
гернб/и 
размер дето/ш (Ыа)

Ррас/юса5-
еемия

С /нст рцл/ен/п Реж и/чбг
бсломогат. Режущий Шмериг. ,Наймем*,

05ози. Ноимено&амие, оЗознаиеиирмддгс
Примечание; Разделку кромок

g

1

1

контрольных пластин выполнять
аналогично основной заготовке

обечайки
* -

1
— —

<Т ~ -

в
5:И*г?

i

1

1

1

h •

Uy\f,̂ ШШйРРКУн. 4одп. Sma доки» Подо. Qa/гк1&>>рист*д0ку„ „пЙт Я070 U3K Лигл' Нр док и* Радо. 4.7ГО

di&LZ 
№
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О п ер л и  ш /sh o я  /с л р /п а
Л7Ш О £о20 /?£X//0/IOZtSt/£>C/r0ZO

прпиесса

<&&£#£//> р  ГМ

1

Содержание
переходов

Хорое-.
терньш
размерое/п04ц(УШ)

РрослосоЗ- Ш с/770г/меп/л? _____
пения 
Но имен*,, 
обозн,- • •

бсломогощ

1!

Уое/менс&ание, оЗозн&нениеондехс
17 Открепить заготовку, сдать

строжку поверхностей (I) заго-
товок (основного листа, вставки]

.дшшрдсгвенцрщ .мастеру и
контролеру

Переход 18 выполнять для’ испол-
нений 2 и 3

-IS- -Sa.c тршшть,, заглт овву Ход нов адй Строп
лист, вставку) (см.черт.П),

ГР Я П П О -

кантовать, сложить на место. вой из
складирования Гси.чеот.5). от- двух вет*
С Т Р О П И Т Ь вей

- г \Afrrsn1 ч

\ ИШШ -Лдокум. М/7. 4ага \£Л*\̂ ucmwt Зоги^ Подо. 4зта Шп. /1исп.7Н°доку„ подл
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Форма#: РТП

з н т т
химнесргпе-

йппар&туры

Операционная згар/па 
тилобого технологииесхого 

процесса

Лит
МН 72-62

Обечайки дв^хшовные

МаимемоВание олграции
Сборочная

ОоорцдоВо я  ие
Харагтер
шйрсзнф
детали Н а и м е н о ва н и е

Стенд оборни**оварки
Кран мостовой элект
рический

Выпрямитель оварочныйР^да*

Профессия ЛОЛ.
оадоч

Котельщик 12137
Крановщик Е070-2

MO&J6,тип,
черте*

Pe/77C4U} 6горящие /
изделие f  узе*) ,

Наииел. Women ecu

3; 2

Всломоттелнлме материалы
s/p/nepeс Цаимембвнл̂ РЗоз*

' 3
■ft

I I
Содержание

переходов

Хараг*
тернийразмердетали(узла)

flpucmco$  
лемия 
Найме*, 
обоз Л.

ОПЯЗГЫПИИТ1 /1W 

UHC/77D ■
J___у мерл ____

'/77 Режиме/
бсалмогат. Режиший измерит
Раимелобамие. одозноигнае, шдел

т Проверить не маркировке.тнов-
ного листа (вставки) соответ-

етствие марки стали, номера зава-

за и номера части заготовки

требованиям чертежа 
■■ ---  ---

ч
$ _  ~7ГерВ. примем.

Шмшстw* Вручил Лада. \йопЛшЛ зисЛл/? down. Лодп.

ЛроР.

4атиМ/жонтр.

Шабаше? ВиеаЗ* , И5
Лист
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Олероиианноя /сорта 
Л7и/ю6о10 тымо/югоуеслгого 

яр еи ессо

(a M tito x tM e P ib

i t
I I

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

Карах-щ 
гермыи 
размер детали 
ft/зла)

Ораслосод'
лемиз

инст яс/л/ем т Реж и/чб/
Вел омоют.Режущий t/змераг. ,

Наиме
доозл... Ноимемо&амие, одозмаиелиеилдап.

я?, Зястропить ОСНОВНОЙ ЛИСТ------------ Ст р о п ______

(см.черт.2), уложить на стенд, групповой
ОТСТРОПИТЬ из четы-

рах ват-
вей

3 Застропить вставку (см.черт.2}, Орпп Линейка
подать на стенд, установить групповой 1-300

(черт,12). вывести смешение из чаты- ГОСТ
Я- допускается на болае 3 мы. - рех вет- 427-56

отстропить вей

4 Зачистить поверхность сваривав- Машина Круг ~— •— -
мых кромок на расстоянии пневмати* шлифо-
15-20 мм до маталличесдого чаевая вальный
блевха шлифо- 1Ш150Х

Mm.
Н 6

Ш и , 4и с т V? дох ум. Подл. Лога № й/ст//9 дОХУм. Подл. Ш и : Лист О/ долгим Рода. датаUfa /VCft Н? дох ум . Подл. 4ото



Хш
&

НУ
ло

дд
.

; П
од

о.
 U

 д
а

та
 

\З
зо

м
. и

н5
д*

11
н£

н*
(?

уд
л. 

Ро
да

. и
 д

а
та

Олериаионноя лсар/па 
дпшооого /пехнодогиурс/гого

процесса -

§155
41

^  Содержание 
переходов

\apae-. 
гершш 
размер 
детали 
(УШ)

f/pacoocoD'
демия 
Наимен*, 
боозм. • •

UНС/ 
BcaOMOzo/o

! |
 

^ 
1

£ 77
Шмерог:

uvVt/̂ г

1111

pq тгьпост х25х32-КЧ
ИП2001 -Б-80СТ1

Щетка аомиоо-
не та л ли- ванный
ческая ГОСТ

2424-67

5 Собрать продольный стык заго- Линейка
товни обечайки, выдержать сме- 1-300
тенив Р (чертД2,табя.Ю )'и ГОСТ
зазор t 427-56

Щжо а по и mmШадГс игу.
пиркуль

0Ж ШД-1
0-125

■ дищ.
к

Uin /fucmW* до г {/,ч. Род/7. ton7 Ui*. 4ист V* др/си^ до до. Дата Уру.Ласт Н доким Род/?. Дою Шмлист л/* дох ум, Подо №Ж
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, МН12 -62

03е чайки двухшаЗные
В Н Ш /7Гхи/ч'&едр/гге. -
&/?/7C3'/C>Q'/79JfD& Норта эскизоб и схем

Лит.

_1_
Планка условно 
не покаъана \

А -А
Исполнение 3

щ шg
/ -  основной ли с т ; 2 -ъоходная или бы Водна я 
п/\анкй; 3  - Вставка

Черт. / /

СлрйВ.М® Разрой,. Натта Ни* га*
Проб. Шабашей ttemSkj
Нормир.

ы Лист Мдоиун. Подп, Цат Ъ h a Н % ш . Подп /(ото И, хот
ЛдрЕГ  примеи. ______
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Рит.
“ МЫ 72-62

хим неф /пе - 
с/ппарстп/рб/ процесс Обечайки двухшовные

Таблица 10 
мм__________________

S Р £

От 8 до 14 10% от 0*2

СДД4 22 Т0ЛШИНЫ 2 ± I
" 22 " 28 стенки о+2

Таблица II
Рекомендуемые присадочные материалы для 
электрод^говой и ручной сварки
Элект

ТиГ тандарт
Свариваемые стали

Э42-Т
Э42А чхр
Э46-Т
Э50А-Ф

9467-60

ВМСт̂ кп, ВКСт.Зкп, 
ВМСт.Звй, ВКСт.Зпс, 
ВМСт.Зсп. ВКСт.Зсп 
16ГС, 09Г2С

ПРИМЕЧАНИЕ; Данные табд.Н -  по РТМ 2627-70 "Сварка эдектроду- 
говая ручная и автоматическая под флюсом сосудов и аппаратов из 
углеродистых и низколегированных повышенной прочности сталей"» 
разработанному ВНИИПТхимнефтеаппаратуры (г.Волгоград^

__ Cnp_Gff.jp ___ __

Шр&Г л р с /м е н .

Разраб. Нанткина tfaeat Ъст.
Проб. ШабашеЗ Н9‘
H ow  up.

U 3 N лист № докин. Ш К tiara. 1/.WЩ г р 9 Ш т 1 Ш Г ш \ Н  к о н т р .







О лероиш ннар/ /сар /па  
т ш обогй /пежо/югиюсАгого 

лраиесса

1§1 Содержание
переходов

Кара*--.
герныи
размер
дета4ц
(уы а)

Ррасоосо>5- Цнст/н/мем/г?
лемш Всломогот.

г'§IГ111 Т/аимемо&амие, оЗозмаоеиаеамЗ&г

Щетка
.. метал-

лическая
с пневмо-
приводом

ro Сдать сборку заготовки Обечайки -

и зачистку‘кромок производствен-
ному мастеру и контролеру

-

!*

•Ыv

изшисту/? doet/L, ftodn. tora l/ЗА wi/c/nw? док им Oodi?. QomaШн. /fucm tfdO/cu, /700/7. №l /ист f/p 0О/ГУА Подо. para
d&&!2.
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химнефте-

йпларатУры

Операционная х о р та  
тшооого техноеогииесхого 

процесс#

дс//Л /
МН 72-62

Обечайки дв^хшовные

и
Содержание

переходов
Хорог*
терши

етаии
(Ума)

Наиме*,
ббозн.

о̂перацииI Наименодиние 4ооеоаиии 1
7 Сварочная |

1 О дооидоВо п а е  1OeoiuAUj 6годящие 6 
изделие бузе*)Характер- 

шйрезне/ 
детали

j1 ноделе.
/лил, черте* +Уа/ме*. Натер \Сол,

ОйН7̂  пбпрки-п^ярии
Выпрямитель свароч-
вый ш т

| Кран мостов.элентрич! |

Профессия Ше/рр
про/рес.

Гол. , 
водой Разряд\бслоноготелг>ме/е мотсриолм |

лМлеря: ЦоамемсХая/̂ ЗбйЗЯ.
Элентросвап 2202 2 3; I Флюс Согласно
Крановщик 2070-2 I 4 Ьабл.12

Стдрпадьши» 5170-2 _1___ л ___ _______ _ Г
/геми я

Раименобание, обозначение* ш деа
Sсломают. Режущий измерит.

Проверить по маркировке заго-

товки обечайки соответствие

марки стали, номера заказа и

размеров, заготовки требованиям

чережа

Спраб, е/°

ШнУистш* Вокунх Подп йа/Ш/зА Лиспл/f  двп/м. додл.

Разрад. Щ юткинсШ гш
Рро£
Ноомио

4агп/лН.кг>//тр

fucm
т
4иет̂
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Рит.
‘ МН 72-62

хим неф т е-
аппаратурш п р о ц е с с Обечайки двухшовные .

Таблииа 12

Рекомендуемые присадочные материалы для автоматической сварки

Сваоочная пп Ьволова Свариваемые стали Марка флюса
Марка Стандарт

Св -  08 
Св -  08 ГА 
Св -  08А ГОСТ 2246-70

ВМСт.Зпс, ВКСт.Зпс, 
ВМСт.Зсп, ВКСт.З сп АН -  348-А

АН-22 
ОСЦ -  45 

по ГОСТ 9087-69

16ГС
09Г2С

Св -  08ГА - 
Св -  08ГС
Св -  08ГА ВМСт.Зкп, ВКСт.Зкп АН-348-А 

ОСД-45
по ГОСТ 9087-69

ПРИМЕЧАНИЕ; Данные табл.12- по РТМ 2627-70 " Сварка элвктродуговая ручная и ав
томатическая под флюсом сосудов и аппаратов из углеродистых и низколегированных 
повышенной прочности сталей',* разраоотанвому ВНИИПТхимнефтеаппаратуры (г.Волгоград).

~'cnpW //o
^ ___________“

ПеРГ ~  примем.

______ ! РазройНагаткинйЫ лхае^Г 1her
- J W o ir Ш м м  1т

— 1 MOPffUp. Hucrot
_ —

i. .... 1

______ ш г /ш ш ш ж л и т ш ш % ш ’т л ш ? ш т ш г /т ж г 'ш ¥ т ш 1 ,___
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ВНИИПТ Типовой технологический Лит.

МН 72-62
химнефте. -
аппаратуры процесс Обечайки двухиовные

Таблица 13

Режимы сварки внутренних продольных швов (шов I)

5, мм эд,
УМ

Количество
проходов J ob, а Uj, в Vcb, м/час Vim, м/час

8 4 550=600 34-36 28-30 68-74
<тю 650-700 26-28 52-57

12
5 I

700-750
36-40

24-26 62-68
14
16 74-81
18 5 2 800-850 40-42 95-103
20 28-30 120-129
22 3 87-95
24 2 750-800 57-62
26 • 2 38-40 18-22 62-68
28 2 800-850 74-81

ч
N

___ Cj]PJ?f-№ __ __

Q epfT  Л ринен______

— - ---
i
i
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О п е р а ц и я м и #  /га р /п а  
/лш ооого  т ехмологиуеехого 

п р о ц есса

§ t
l l

Содержание
п е р е х о д о в

Хара<.. 
г ер ш и  
размер делоaw  (У34 а)

flpc/cnocoS'
езмия
Норме#.,: 
обоз#.: • • •

1!

Реж иеил/
беллмлгот. Режущий t/змериг. . 
Нлимзме&амие, обозмсгиеиие, uvdetx

2 Зачистить’ свариваемые кромки Щетка

I
1

\
i

1

1

I

1 
1 

1 
1 от металлическойопыли, грязи и ме таили-

т.п. ческая - '

3 Установить трактор сварочный1
на заготовку обечайки, выве-
ризф положение трактора *отно-
сительно стыка,-настроить на
режимы сварки (таблЛЗ, 1Ь) ш- * .

4 • Заварить продольный стык авто-
матической сваркой под слоем
йлюса ( та б л* 12)

/

foCOL

~ 4ога 126U}H. /.fi/t/n ЖЗосрмЛРоЗл. 4ота Oise4истре Золим. Оодл. УотаUp,с /fucmе/доким. Родя. рою УНЛисл{> и 0 доги» Подо.
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О п ер а ц и о н н а я  /еа р /п а  
П7и/?о£ого т ехно/ю гиуесхого 

пр о ц есса

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

(арак.
гёраь/и
размердетали
(узла)

fjpucnocod' 
иения 
Наине а. у 
одоз//.. ■ ■ •

!I Р е  яг и  м л /
Sea смог am.Режущий Шмерик .
Уаимеме&амие, оРознаигаие. uydexx

5 Собрать флюс, зачистить шов от Совок Зубило Шаблон

1

1

1

1

1

1

i f

—

шлака. Осмотреть и промерить Щетка (скребок)

размеры шва (табл.14) металли-
ческая
Молоток
пневыати-
ческий
КМП-23

----Г**- — ■ - ...  - - - —■
ЗастБопить заготовка обечайки Строп
(см.черт.2)г снять со стенда, групповой

¥

установить на'технологические из четы-
подкладки, ото тропить D8X вет-

вей

диет
30*/Ultf,1истW-докун ЯоЗ/7. taro Uin. /истл/0 доки* Рода (lamaЩл,с РистН долгим Рода. Рот и$н. Лисп1 Н° докун. Подо. 4ого т /







Олеряхирнуяя к а р лт  
л1шобою /пёхмелогшесАгем 

процесса I

" « S '

£ §

I t

Содержание
переходов

Хора*-,тёрныи
размердетали(узла)

PpucaoeoS- 
зения 
Нацмен* Ооози. ■ ■

иясл10(/л/енл7 Режи/чь/
Всаомогот. Режущий измерит. 
Уаименобсгние, обозначение шд&х 0,а и,6 V,м/wac

химвефте-

I
1
1

1
4
В

аппарату-
ры)

9 Настроить на режимы вырезки 5000 25- ВО-
-НО -70

10 Вырезать корень шва

_ 1 L Заж здхь корень шва .и,поверх- Машина Кр^г
ность свариваемых кромок про- * пневмати- шлифо-
дольного стыка на ширине ческая вальный

1

1

15-20 мы до металлического нлиФоваль-1Ш150х25х
блесна ная Х32-КЧ-Б-

ап 2001 80CTI
армирован

1
%*

ный

ищiuctrb/» fin* ЦН' \д0дп% \qOTa дохи», \рода. L J ^ ,
1 Зас̂ Удолч/м. Рода. 1 Г 1 У? Boay y . Рода. 4то

диет
т
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форма У ртм
д Н И И П Т Типовой /пехно/юР£/(/еехаа j?um.

МН 72-62 \
химнесртпе -
аппаратуры процесс Обечайки дв^хшовиые !

!--------------------------- ---------ч
Таблица 15

Режимы сварки наружных продольных швов (шов 2)

$,мм d  ЭЛ) 
мм

Количество
проходов Зев, а Ug,s \/св,м/час Vn.n , м/час

8 4 600-650 34-56 _ 28-30 74-81
ib 650-700 26-28 52-67
12 700-750 36-50 24-26 62-68
14 750-800 38-40 68-74

16 1
18

5 ’ 700-750 ' 40-42 28-30 52-57
22
24 750-800 57-62
26 38-40 18-22 62-68
28 800-850 74-81

_____C n p jtfW ~

QepJL прш Гей~

"""■11 1 ■ 1 \РазраАНагаткин№&хаси”
1 т//улгьЛШ

— NOPiwp- --- !__t
- ш \Шст №до&/м. Подл.Щ й Дуст 'М л 1 т ТГРоШ. :Z1

Л (/с Г :

Ж !
Ьсгл/
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йппаратУры

Ооерациомная JC&p/77Q 
тилшго /ле/мллогииес/гого 

процесса

dU/Tt 7 МН 72-62

Обечайки двухшовные *

•/операции А /О и м е м о в а м и е  О п е р а ц и и
5 Газорезательная

Одорцдовоние Детали, 6холящие 3 
изделие {узе*) ,Хорастер- 

шйразмер 
детали

Н аим енование И Уоимем. Нател Ли,
)тенд сборки-сварки
Кран постовой

электрический

Профессия Шифр
чрофес.

Газорезчик >028

Сое. . 
оабоч

Вслоноюлзельнме мол>ериол>/
лП/перес //лимСМсХан*? ддЛЗН.

_ 5170-2 I 3

I I
Содержание

переходов
Хара/г-
тернийразмердетскиузла)

flpucnocdi
пения

Г инст оимен/п Режимы
бсломоют. Режущий измерит:Пойман, 

обоз и. I1
I Отрезать заходную и выводную Молоток Резан

планки.Отбить грат по линии пневыати- РЗР-62
реза« Допускаются выхваты в ческий ГОСТ
и я г .^  реза глубиной не более КМП-23 5191-69
2 мм Щитов

Слраб. Р° Розлоб. Нагатшно dtauu1’иС tUCfL.

ТГерд, при мен. _
Плод. . 
Ноомш.

Шабашев
у Швк«1_ _ _ _г /33

Шц.ЛитдН докч» Подл. ар ОшА/f доеум. Подл. дата&еонть>
tyrnk

N
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О п ер а ц и о н н а я  к а р т а  
т ш обого /псгнодогоисслого 

процесса

*1
£§
1 ^

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Хорах-. 
терны и 
размер 
детали 
Суш )

fjpi/cnocod'
аемия
Уаймен*
Ооозн.

Ц нст о и м ен /п Р е ж и м /
бсаомогат. Режущий измерит. 
Уаимено£ание, одознаиеииеинд&х.

Застоопить заготовку обечайки Cip.QD-----
J

1

I

1

(cii^HepTo2), сложить на разме- грзппо-
точный стол (маркировкой вверх} вой из
от с тропить четырех

ветвей

3 Разметить на заготовке обечайки Чеддш а. Рчляткя
риски ( I ) ,  выдержать оазыеп MH526-6Q РЗ-20

1
1

1

I
1

t  (черт.13,табл.16).Допускает- Рейка ГОСТ

ся непараллельность рисок не - 7502-69
более I мм на всей длине, раз- Угольник
ница длин диагоналей не более УП-2-100( |
2 мм ГОСТ

-

3749-65

Щгг
■ '?  -------------------

*итм~/}аеиЧш \ffodn. ЫагаУ/зЛ/и^л/Р Яг'хул/. [#?да. 1&27Я7 Ш*г Зис/п VdO/rcиг. Рода. датоХизЛ/исп.\н р сЫ ум. Рода. 4.7ТО

dim.
ш
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В //Ш /7 Гхи/чг̂ /еср/гге. -C?/?S7Cr/?Cy/T*jpоб/ Марта sckuzoS и схем
Лит.

{00

Схема раъметки ьаготоВки обечайки

Слрйв. Л® 

~ПёрБГ прилей.

Черт. /3
РозраЬ. Н а г а т и н е Л  г а и Лист

“ 1

п р о § . Ш а б а ш е й т
ЛистовИоомир. <

и м Лист /Л д ом ум , П одп. Д ата № Ju c r Л 'д о к ц н . П одп /Jo n И. х о т
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Оба чайки дв̂ хшовныа

“1

Таблица Хб
мы
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О лер о и и о р хо й  х о р т а  
/ли/wo ozо /n&xo/tozuwcxozo

ЛрОС/РССО

sd
. Карал-, (JpucoocoS-

/ISHUP
Щимен%9; 
Одош. • • *

!1 реж им ы
U u u c p x iu f/u e
п е р е х о д о в

герныи
размердетом(угла)

бсломогат. Режущий измерил .
Уоименсбамие, о5озмоиел/ие.шдАг

4 Наклонить РИСКИ СШсм.чеотЛЗ) Молоток
А2 '

; ГОСТ -

2310-54
Кернер 3
ГОСТ

7213-54

■ 5 Сдать разметку заготовки обе- ‘ . •
чайки производственному мастеру

и контролеру

6 Застропить заготовку обечайки Строп
(см.черт.2 ) ,снять с разметечно- групповой 1

го стола, уложить на место скла- из четы-
L
( — |дирования(см.черт.5), отстропии рах ветле].

\
U lK  t> Jcrr> ^dPetfA* to o IM jucm a/* d o x y* . Подл. (fo/ng l/зм. /fl/C/П(/дохил Подл. Ш&Лист */а доху*. Подл. to o 1Ъ9



[ В н и т
химнефте-
аппаратуры

Операционная /сор/ла 
тилаоого /пехноногшес/гого 

процесса

Лит /
МН 72-62

06sчайки двухшовные
Наименование опеоаиии

10 Строгальная
Ооооцдодание

Хорагтер- 
шйрезне/ 
детали //о  им еноВание

{ромкострогальный
станок

(рад мостов ой эледя .̂

модель,
тип,

чертеж
•MO
OT

Дело ал и} 6годящие £  
изделие / узел)

Наймем. у  Мстеа. лг&г,

ill a
РазрядВеломоютельные материал*/

Профессия Адлере/, ЦоимеЯ&мъЛддозн:
Строгальщик2158 I 3
Крановщик 2070-2 I 4
1ч» пппялътии т ъ

Но
ме

ра
ле

ре
ле

?а Содерж ание
переходов

Хорое-
тернийразмердеталиПяла)

Прислосо'д- 
лени я 
Наймем, 
обози.:

U M C / 7 J D I V A / O H /7 7 Режима/
бсломо/ат. Режиший 1f t t

I Проверить по маркировке заго- Штанген-
товки обечайки соответствие циркуль
марки стам и толщины листа ШД-I
требованиям чертежа 0-125

Слои 6  л /  °

ТГерВ. при мен.
д! догу а/ Рода. \Qomtkfji4 лист л/f долу/*.

/!ро£ . • ШабашеВ т
диет'
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\
Оперой ООН/ve?я. /сарта 
таоооого /пемопогоурсАгого 

ороцоссо
•

It
Содержание
переходов

Хара<~. 
горный 
размер детали 
(узла)

(Jpycnecod'
пения
Наймем,
Ооози.

С/нстои/ченл? Режи/чб?

11

Режущий С/змераг.

1111J

ГОСТ
f

166-63

2 Настроить станок на режимы
рездаия (см.табл.6) *

3 Застропить заготовку обечайки Строп ,
(см.черт.2),- установить на стол групповой
станка поверхностью (2) под из четы-
строжку (черт.14-), отстропить рех вет-

вей

----- -ti Выверить положение разметочвойо Шабяов
риски относительно линии хода
резпа. Закрепить заготовку.
Допускается непаралвельность-

tern!

y u e ,7 L

м



• Форма £  РТМ



Ф орпа'5 f Пардо** емиеРТМ
Операционная кар т а  
типового технологиуесхого

b s Содержание
переходоё

Хара<-
гёрмь/и
размер
детом
f</340)

fjpucoocod- 
ления 
Уаймен* 
00ози.

С/нст ос/мент НПМ'и/Чй/
Вслймогот. Режущий измерит.
Ноимемпдомие, одозм&иеиие wd&x

не более I' мм на- всей длине

5 Строгать заготовку обечайки по Резец Ш-
поверхности (2) на длине L ср -50x32-
(см.черт.14), как чисто V3 -ТШ0

* -

ГОСТ

9796-61

Переход 6, 10 выполнять для
испШнёний 2 и 3 (см.черт.14)

6 Строгать поверхность (3) на Рез8п Ш- Шаблон
длине L ср (см.черт.14, -50x32-
табл. 7) -T5KI0

ГОСТ
<
* — 9796-61

:М).

UiH. /fuc/r)W" So/rtjAf ft од л. Uта \из* У иста/* до к ун . Подл. Уота 1/3ч 4ислАА/Нп*„у Подл. дохЛРз*Аист Н> дОАУм Оздп. дога

1иж
т







Форта'S fпбодблжеяоертН
О лераиоом ая /cap/л  а  
Л71//?0б020 /77£X//D/lOZi/WCAr0ZD 

процесса

§ !
м

Содержание
переходов

topaz-. 
гернь/и 
размер детом fw a)

Г}ре/соосо5'
/ения
Н аи н е#*,:
Ф ж .^

BcooH D zom . Р е ж у щ и й  С/знерип

Уае/нене&ание, а5аз#аие#и*е/#де>х

Ц //с/п0цме//Л 7 Реж и/чл/

8 Выверить поверхность (2) ■ относи- Рулетка
тельно линии хода резца (омw РЗ-20

черт ЛЬ) , Доп^снается непарал^ ГОСТ
лельвость'поверхностей (2) не 2502=62.
более 2 ш< на всей длине. Зав- Шаблон

¥5ч

репить заготовку

Строгать заготовку'Обечайвй по

П OBfijimOnniBL.... ( ? )  Г! тгру Т>ПЙ ПФО-
роны,Выдержать размер £
(см.черт.14, • та'бл.Г?). Разница
длин диагоналей не должна пре
вышать 4 мы

Переход 10 выполнять для ис-
полненй.Д и 3

ЦщдосА 700/7. !о т ист

Резвп MI PS легка

50x32- РЗ-20

АЛ док им Нода.

T5KI0 ГОСТ
ГОСТ 7502-69
9796-61

Род/7. 4 o / o v J i K \ 3 u c m \  f / °

M d
m
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[№
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-у

д
о

и
^

у
щ

Оперяйиеил/яя- /сяр/па 
т т о б о м  телл/плогичрс/гою  

п р п яесся

Форпа & f /июЗолхе/п/еРТМ

3-S
JSt

С о д е р ж а н и е
п ер еха О о д

Хорал-:
гёрныи
размердетом
(У Ш )

fJpucnocoB'
ления
Моименч
обззи.

II Р еяги/чб/
Всаомагат. Режущий L/змериг. ,
Уоименабсгние, обазнаиеииешдвх

10 Строгать йоверхность (3) Резец Ш- Шаблон
(см.черт.4, табл, 7) 50x32-

<̂У -
-T5KI0
ГОСТ

9796-61
л

-UL ,Оищадидь.,ааготовну обечайащ... Строп ,
застропить (см.черт.2), снять групповой

со, стола станка т ото тропить.___ из четы-
Переходы 1Z-16 Выполнять для рех вет-

исполнения 3(ем . черт. /4 ) вей

12 Застропить заготовку обечайки Стпоп -

(см .черт.II), кантовать» отот- групповой
ропить из двух

к
i

ветвей

U W tecrnW * д о к  Ул/} \Лпйп Нота \изн\1ис/пу/? доки* Рода. ЦатаШнЛист*/до/ей** Пода. ДаюХизмАЛисггА */р бп/ги. Узда.

MZL

Сагаг: 147
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/г
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тП

О л е р о и ш м о я  АГ0/)/77а
т ш обоге /пехмологиуесхого 

лр еи есся

&ор*а :x r jM0dOd&.Z£&£2T V

1 Содержание
переходов

Хара<-. 
терныи 
размер детали 
(узла)

Ррисллы>д- Ц нст рн/м ен /л /эеж имб/
демш Всломагат. Рех-усций измерит.%11 Уоимеме&амие, лВлзмааелиеиадею-

13 Повторить переход 3
__

14 Выверить параллельность крон- Шаблон
ки относительно хода резца.
Занрепить заготовку. Допускаете i
непараллельность не более I 1Ш

на всей длине

15 Строгать поверхность (4) на Ре.зец Ш- л> г,л..,'»*
длине L ср ( см.черт.14, ■■ 50x32-
табл.7) -T5KI0

rflr . ГОСТ
9796-61

16 Повторить переходы 7, 14, 15
для другой стороны

Цьшисту/?докчм. ytodn. каю wswuc/nw6 даеим Подл. ка/гик/зиУосаАл/dox-UA* Рода. Даю Шк Лист аЛ д0Х Ум Подл.

duzn.

4ага т
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BHUUnj
химнефтг-  

аппаратуры

О перационная /гар /п а  
тиоодого те/нопогшеспгого 

процесса

/!l
rh 7 МН 72-62

Обечайки двухшовные

•/шпации У аи нен о В ани е опео аи и и
II Вальцовка

О о о р ц д о д а  н и е
*шйра**Ф //а  и м ен о В ан и е
д ет а л и

Машина листогибочная
4- валковая 
Кран мостовой элект-
ричвекий

Профессия Ширр
п р о /р ес .

Вальцовщик 2012
.Крановщик 2070-2

? !I
If

Г .т п п п я л ь ш т гК Т 7 П - 3  

О' С/нгт п

Гоа.
радой

-L

нодс/б,
тип,черте* Уаимел/. • • Нотер ел г

5ТГОШ

з1_г

Ре/пилц 6годящиеё 
изделие / узел)

В с п о м о /а т е л р н ы е  м а т е р и а л ы

////серее НоимемВаичРОдом.

Содержание
переходоё

Хорог-.
тернии
розмердетали
ГУЗАО)

Приспособ
пения UHC/77D име/и/г?

Наймем.)
обозн.

Вспоногот. Режущий L/змериХ
Роименобоние. одозначение; индеа

Реж име/

Проверить по маркировке заготов Штанген-
ии обечайки соответствие марки циркуль
стали, толщины листа, и .номера ШЦ-1
заказа требованиям чертежа 0-125

Ж
to

__Ш 2 ± -б И .

_  ~ВёрВ. пример. __
Ш / f u m W '  д о еу м , йрда._ Ifg/wh/J ЛисА*/? 0о*ум. \Подп. ХЮп&Нжпмтр.

Разрод. Нспатин
//род • -. Щ
Н п о /ч и р

а ш *>

/

&ШВ-.
№





I П
од

л. 
U 

да
тс

ГХ
ЗЗ

ам
. и

н&
Ы

о'Ц
н&

л/'д
У&

лУ
ло

&л
. и

 с?
ят

с(_

. KpnoMCt'f (лОодол.'хыисРТМ
Операционная /сар/па 
лпилооого теднологиуеелгоео 

процесса
л V . '

€
It

Содерж ание 
переход од

%ара<~„ \fJnucnOC
7 ?№**<'* размер —

об* 1 Режи/чл/
бсоомогот, Режущий Шмериг.и с/пале/ 

(Узла) обози.. • • • Уоименс&оние, обозмсгоеиие. оидогс
4 Очистить валки. Проверить парал* Набор

дельность осей нижнего и боковыз мерных
валков относительно верхнего ■ пластин -
валка. Допускаемая непарадяель-

носит нижнего валка к ‘верхнем??
на всей длине -  О,'5 мы. Пере*-

кос'боковых валков относительно
верхнего валка - \ I t5 мм на всю >1
длину ‘ . •

' ,

5 • Завести заготовку в валыш и Линейка ,
выверить параллельность кромки 1-500
оси валков. Допускается непа~ ГОСТ

раллельность не более 0,5т на 4п 427-56 1
длины кротки

*■ 6 i —
i --------

4 U*K>

Подогнать КРОМКУ

1ШГ <П5огум. НатЧАх iucm TFTfi Оодп. ((Ото t/Mf\/fuemW Рл/г,•н. Оодя. Дою U3H. Лиепг k&z.

1

Лого

dim.
№



Хрпрк# $  f  пооЗО* ж ?яие P iv

9

О л е р о и м м о я  /ССГр/77<3
луш обогн /пек//0аогс/</£>с*’0го 

процесса
• •

3
| !

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

top а к-: 
гермми 
размер детали 
( У з л а )

Приспособ• 
земс/s

11I реж и/чб/

5Г

1»1 измерит. ,
Уаймен*,
обози. Ноимемобамг/е. обозмаие//ае,,аидехх:

7 Вальцевать заготовка в обечайка Шаблон

1

1

1

1

1
5:
<3

с проверкой по шаблону

ПРИМЕЧАНИЯ:
I.Пример радиуса выполняется

только пои отключенном приво-
де валков»

2. Для поддержания обечайки
от провисания могут быть исполь
зованы: ...

а) стенд поддержания обечаек

i
3̂

1

при вальцовке (черт.32168,
ВНИЙПТхшшефтеаппаратуры);
б) транспортно-поддерживающее •
устройство конструкции завода

1

1

&
V

"Курганхиммаш"

№
U i H J 'и с т Едокам. Ш / 7 . (та ШН. tuc/nУ? доки* Рода. 4а/гк фм. диетУ до лу** Нода. даю т . im » У? доку,'ML.Рода. 4ага
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Ф о р н а б  P T H

в н и и п т
х и м н е с р т е -

а п п а р а т у р ы
((орта эсиизо£ и СХ1М

Лит
H H 1Z  -62

О б е ч а й к и  д В у х ш о & н ы в

Контроль $альцо£/а/ о&еоаек

%

Ч е р т .  16

С п м В . Н * Р м р а д . Ь с п а т к и н а . Ж а г а и - Г Л р п

р Щ Г  п р и л е й .

П р о $. . Ш а З а ш е Е №
k m bН о р м и р . <

--------------- *£В------------------------------- и м Л и с т И д о к у м , Род п. Д ата Ш J u c r В  З о н а м Лодп Д р п Н .  m m



П
од

л.
 U

 д
а

т
а

 
\&

за
м.

 и
нё

Ы
^и

н&
л/

'д
уб

лУ
Л

од
п.

 и
 б

ат
сс

$

О лераииаш яя кар /л а  
/лолобого /лехноног/н/еелго/о

Ф орпв'^С ш М М з^^

« ? §

| I

С о д е р ж а н и е  

п е р е / о д o £

Кора г . ,  
горный 
размер 
детам 
/ума)

/]руслосо5'
рения
//еннгн.,: 
ооозн.. ■ • •

1$

р е ж и /ч мi1

измерил. .

//оинено&ание, обоз ног оение.шбах

8 П О Д О Г Н А Т Ь  д м ™  H P 0 M K S Ш а б л о н

9 З а м к н у т ь  к о н т о р  о б е ч а й к и , В ы в 'е в - -

опта р а д и а л ь н о е  и  т о р ц е в о е  с м е - ‘

щ е н и я  к р о м о к  ( т а б л . 1 8 , ’  1 9 ;

ч е р т . 1 6 )

• '

1 0 С д а т ь  в а л ь ц о в к у  п о о й з в о д с т в е н -
HOM ji м а с т е р ^ ,  к о н т р о л е р у ‘  .

I I - У с т а н о в и т ь  о б е ч а й к у  п р о д о л ь н ы м З а х в а т

с т ы к о м  в н и з .  З а с т р е л и т ь  ( с м . с п е ц и а л ь -

ч е р т Л 5 ) вы й

1

1 2 С н я т ь  о б в ч а й н у  с  в а л ь ц о в ,

о т с т р о п и т ь

Q'A&ctr'W’doct/M \/?n3rr. $ата UinMuc/nW* доенм. /Jodp. Jama Шн /fucrnVdp/OJAS /?od/j% До7отн\ЛислЛ У* длги .̂ Подо v!ого

dim.
156



ениипт 1 Типовой технологический
Тит. \

МН 72-62
химнесрте-
аппарамуры I процесс 1

- J L Обечайки двзхшовные

Таблица 18 Таблица 19
Величина торцевого смещения кромок, ум 

мм

Отношение 5 к J 1%

От 0,003 до 0,006 10
Св.0,006 » 0,010 8
п 0,010 и 0,013 5
и 0,013 " 0,020 4

Величина радиального смещения кромок, 
мм

5 Р

До 12
Св.12 до 24 £0,5

24 £3

х̂т

f
м

¥ С п р д ^ Щ

Оер£Г лриТРен.
ZSmffir Нодохш mmШШзШШ. lom.

Рс/зрабШагаткины 
Проб. шаСашеё  / 
mШ

ЖЩЖконт
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О перли  oo/va'Oя  /га р т а
Л7Ш ОООМ  /7 7&//0/IOZ£/t/£>C/r0ZD

o p eu ecca

±9es& 5.M iB edQ dbtBU ££lzt

i f С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о д

Хорах-. 
гёрньш 
размер 
детали 
(узла)

ОрусллсоБ-
/1£мия
Наймем*Ооози.

Ц#с/Т70с/л/е//л7 Ре>с'U/46T " ' ■11 Шм/риг. ,
Уас/менсРамс//, оЗазмаиеиое, мд&х

ПРИМЕЧАНИЙ, допускается в
исключительных случаях произ-
водить сборку продольного стыка
обечайки на вальцах при уело- •
вии предохранения валков от j

брызг металла и соблюдения

правил техники безопасности

••

L
( ---- ------------------------------------------------- ---------------- Лпгт

% UifA/kJcm вдохам. шдл. Лога ШЛисяЩваги*. \щ „. Н до кил 4a?o\U3tL Лист //>dpAut. Подп. 4 .7 Г 0
№



, с р о р и а - 5 :  9 т к

1
I

& Н И И П Т
XtJMHGffifrtG-
a/-//7crpan?j/p6i

О перационная харп?а  
тиосбего /пе/нреогиоес/гого 

процесса
-  МН 72-62

Характер.
ишрам/ехделю*у

0б8чайки дв^хшовные
Раи/хе/хоОание оаерсгиии _

12 Сборочная
Обо риРобание

{баилхе/хобахх и г  
годикоопора приводной

^прямите ш
{ран мостовой элект
рический

Профессия Шс/рр
арахргс.

{отадьшик

ear.
асбоч

2137

Разряд

/XCpXJb,
G!un,черт:*

pe/n&xtjj входящие $
l/SDPAL't / yjAt)

Уаймен, ■■Afa/nep. \Хал,

жм-m v

A/°nepee
l i_ L

'Hrn.QMOtc/nexbx&e материям
Уаимено§ж£Обоз*.

Ориелссод-
рения I I77? Р еж и мах___________

Все о ногат. РежущийОзнерог.Уаймен.', . 

Обозн.: > • Уаи/хенобалие, одезнлс/сии»: гшЯ*г

'

'— 7Г_

С одерж ание  
перехед оЗ

I [Проверить по маркировке 
ни <ж>тветствие размеров,
марки- стали и номера заказа 

требованиям чвртвяа

Хорогу
т е р т о

размердетали{узла)

__ Спраб. 9  0

\шм. Р а с а . АиспЬлХ0 дОКум. 1 РоЭп



Операциям  а  я- /сар/па 
т ш ооога /ao^/za/iozayec/eazo 

я р а ц е с с а

Форпа 'S  УopoRpaxltat/еЙЩ

Содержание
переходов ||

 |р

Орцспосод-
ленш

О А/С/Г? D i/Afezz/7? Рехги/чб/11 Ржущий Шне/шг. ,
Ноиненч
Обозр Уаименобание, обозначение ичЭ&х

г Зас то опить, обечайку fcsi.4SDT.X5: Захват ...

установить на роликоопоры, отст- специаль-

ропить ный

3 Повернуть обечайку продольным Струбцины
Л

стык'бТЯГ в положение, удобное для . 1 сборочные

сборки. Установить сборочные
струбцины •

4 Зачистить поверхность обечайки Машина Круг Линейка
з внутренней и наружной стороны пневмати- шлифовал! 1-300
на ширине 15-20 мм от кромок чесная ный ГОСТ
продольного стыка до металличе- шлифоваль- •ПП150х25з 427-56
ского блеска ная ;132-КЧ-Б-

ИП 2001 80GII
армиро- -

U p A ju c m v / !  дох и м . О о д п . M o r a  U s *  № c m w ?  З о х гц л , Оодо. (fo/ng фн. ЛистVдо#у* Родя. 4отоиз* лист с/р до* им Оодп.

й'Ш.

4.7ТО
160
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Ф лопа'S  f лоо^о/ж е^иеРТМ
О перационная /сорт а
/ПШОбОгО /77£X//0sWZOi/fCAr0ZD

пр о ц есса

« I
11

Содержание
переходоё

Карал-
герныи
размер
детали
[узла)

fJpacnocaS' 
/емus
УоименчОйози.:

Вслол/ога/л. Режущий измерит: ,

Уоимемо&амие, о5ознаиелае.и/тде*х

Ц нс/поим ент Режи/чь/

вый
ГОСТ

2424-67

Свести кромки продольного сты- Струбиины ШУЗйШ г.
ка.Вывести смещение кромок. сборочные циркуль
выдержав зазор в стыке (см.табг ШЦ-1
10), торцевое смещение кромок 0-125

ft продольного стыка (черт.17) ГОСТ
кроток

и радиальное смещениЗ/Т'не болф 166-63
от толщины стенки

ЛинАйда.
1-300
гост

т‘aft- 427-56

изсАЛисту/t долин. \Улдл. \doTa\U3n\fucmW*доеим.шода тптАтЛ/)ис/АU да *7.

M L

Рода, РатоШ Лист л/? доки*. Подл. Лого

dusa.
- 0



Лпомп.Ч (мрЯпАуми/грГМ

0

- W C

О перяй ш и н я я  /еар /па  
Л71/ЛООО10 /77£X//0/!OZe/t/£>C/e0ZD

лреиесеа

$

| !

С о д ер ж а н и е
п е р е х о д о в

Хорах-. 
горный 
размердетали
(узла)

Ррислособ• 
еемия 
У о имен...
од03 и. ■ •

L/м ет  л  с/ал мм/г? иеж -и/чл/
Всломогот. Рвущ ий измерил du,

мм
: Ц  а№!1$

наборД

I

1

I

1

1U

ГОСТ

882-64

6 Прихватить продольный'стык с ■ Электрой: Линейка Р М -160
наружной стороны обечайки элект - додержа- 1-300 5 200-250
род^говой сваркой (черт.18,0 те ль ГОСТ
табл.II) электродом диаметром ЭД-2 427-56
4 мм для S=8rI4 мы 1 диамат,- * , ГОСТ
ромами для S=I6r28 мм 14651-69

Щиток
ГОСТ

1361-69

н
W

f t * и*н. to? М л. ... дота Шн. to?  л" доком M o. Sax &ч Лист п/до/оУн. \Род/7. дою U3M. Лиспг дохи» Подо. дота

диет
16Z



Фариа 6  PTH
вниипт

хиннвсрте -  
аппарат уры

Нарта ЭС№2>0& и схем
Лит

М Н 1 1  - 6 2

О б е ч а й к и  д & у х ш о & н ы е

Т о р ц е & о е  и  п р о д о л ь н о е  с м е щ л н с /е  к р о р ? е /с  
0$е(/ас/кс/

Сборочные струбцины и ролика о поры 
условно не показаны 

Qepm. /7

__ С ю о в .  Л 2 Р о т а . Н а гат ки т Н а ш * Лист

_____ Л£>. п р и м е м ,_____
проб. . Ш а б а ш е б ф сс& ^и т \

ЛистобНормир. <

ш м 'Лист И д о и н н . ЛоЗп. Цйта 'Лн Jucr М д о ш Лодп Дртй И . н о т
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Форма'5  f ллодйлжешерТМ^
Опероиионния /сар/па 
/пс/лобого /п£х//о/1огичеслго*о 

лреиесеа

И 'ft
^  С одерж ание  

переходов
Шаг-. 
тёрньш 
размер детом (узла)

(/рослосод- 1///С/Т70имеН/77 неж имб/
лемия 
Uot/мел,: 
б доз л.. • • •

бсломогот. Режущий Шмерол
Чоименс&амиг, лдозяеп/елое.шдах

7 Проверить длину развертки Рулетка
(табл.20) РЗ-20

ГОСТ '
7502-69

8 ‘ Установить заходнуй планку и Элентпо-
прихватить к торну обечайки додержа-
электродом диаметром 4 мм для те ль
S =8г14 мм и диаметром 5 мм ' ЭД-2

для S = 16г28 мм'( ом.чер'т»18, ГОСТ
табл.II) 14651-69

Щитов
ГОСТ

гТ 1361-69 -

Ч
Ыя.

1/)н\ /ист W* док ул», мод/?, Що £Ах lucmw? докцн. \Рода. Я рта из*. л/*доки̂ Подл. ДоюU3HЛистд° дох ом Подо Дого W



У
до

д/
. | 

Р
од

а.
 и

 д
ат

а 
\6

3о
м

. и
н&
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am
a

<рдома S  / пеодоажешг Ртм
О л е р а и ш ш о й  /со р т а
/770/700010 /77£X//0/fOZU4ecXOtO  

/7/70ЦРССО

Л
Itl i

C o d e p x 'a u u e
п е р е х о д о в

(ара< -. 
/рндШ
размердетали
(узла)

Ррисяособ'
/1SMUSJ
Найме//*.: 
обоз//.. • •

беаомогат. Режущий Озмерил
Раиме//с̂ о//ие, обознаиеиое, umtez

0//С/Т7£>ОА/е///77 Режил/л/

d n kММ1 м *

Установись контрольные пластины Эш*»в- Ш -160
g другого торца обечайки (черт. 200-260
18) .Выдерасать зазор и смещение X9Sb-3fr2
кромок пластин.Прихватить пла
стины к тордз обечайки электро-

ГОСТ
14651-69

дуговой сваркой электродом
диаметром 4 мм для $ =8fI4 мм

Щиток

1 диаметром 5 мм ‘для 5 =I6f28 мм
ГОСТ

1361-69
(см.табл* II)

10. Повторить переход 8 для вывод-
планки

II Зачистить места прихваток от
шлака, брызг металла, промерить

Молоток Круг .Линейка,
пневмати- шлифо- 1-300

Зсилания прихваток(см.черт.18)

О'3/d  4c /c m  V / /  Р о г  и  а Рода. Ша Шк (ист У* 3d к им.

ческий вальный

Рода. Сото УЗи. /ист О долгим. Рода. 4а/аШ и\Ш т\с/9 Родп. \4oro

/fucm
-  165



Щчрийв РТН
ВН Ш /7Г
Хи/Ч'&едр/Ы.2 - 
a/7rtcŷ cr/r?jp>6/

Варта эсм2о$ и схем МН12-62
Обечайки д&укшо8ные

Несходная м а н ка
_8^а_ .

Исполнение  /

2 max

В-&
Исполнение 2

Сборки продольного C htbtK a

Контрольная пластина

30... 50 I-Л н
s '  2 ч и т .

/  . 8ы Водна я планка
/

4 ъоо...ьоо

1г \  1___V
\Р Н 6 * 6 0

А 'А  паВернут о  
S CL

В-В
И сп о лн ен и е  3

Vepm. 48

ПРИМЕЧАНИЯ:
4- Ф о р м а  раьделки  к р о м о к ,

50ъор и с м е щ е н и е  конт рольны к плас
т и н  должны соотВетстВоВать а н а л о 
гичны м  п а р а м е т р а м  продольного  
стыка обечайки.

2. Ъ а к о д н у м  и В ы В одную  
п л а н ки  д о п у с ка е т с я  с т а В и т ь  иъ 
дЬух ч а с т е й .3. Г л у б и н а  п р о В а р а  п р и  к В а т о к  
не м енее 5  м м .

т ш к k a ta m K ia t i/'a io u u
П р о б . Ш од аш еП

м т
--7

У м Лист /Х д о и у н . ш г fto?Q U3N h a t t ’h r n H . Лодп B o m Р - к о т

ЛеЖ примеч. /66
Ш



Ф о р м а  / Р Т М

ВНИИП Т | Типовой т ехноляический
Яит.

МН 72-62
tUNHecpmQ- ! ппппопп  аппаратуры | П роцесс Обечайки двухшовные

Таблица 20

' ММ
Длина окружности обечайки по наружному диаметру

71
Пред, откл. *3 !Пред,откл. i 5 !Пред.откл. ±7 

! ....... *
j Пред .откл. ±9

и
5

8 10 12 14._ 16- ■ 18 -■ 20 24 26 28

2200 6958 6971 6983 6996 7009 7021 7034 7046 7059 7071 7084
2400 7586 7599 7611 7624 7637 7649 7662 7674 7687 7699 7712
2600 8214 8227 8239 8252 8265 8277 8290 8302 8315 8327 8340
2800 8842 8855 8867 8880 8893 8905 8918 8930 8943 8955 : 8968
3000 9470 9483 9495 9508 9521 9533 9546 9558 9571 9583 : 9596
3200 10098 ,10111 10X23 I0I36 I0I49 I0I6I 10174 I0I86 I0I99 I02II ' 10224

мг



~аш
?р

 
л

 
z/pay\ypou ,р

р
щ

О лер я ц и о ш о я  х я р т а  
m m oSozo /пехнолои/чеехгжо 

лр оиессл

^  ' кесДоаж р г/

й

1 1

С о д ер ж а н и е
п е р е х о д о в

Корах-. 
тёрныи 
размер детали 
(узла)

(JpacoocoB' 
ления

Ц нст оим ен/п / /А. АЛ* Щ"ттт*ттт“Ш*̂^̂Шт

дсаомогат. Режущий измерит. 
Уоимено&оние, oSo3Maueuue,wdactНоинен*,

0DO3U.:
{МП-23 ПП150х ГОСТ

- Машина х25х32- 427-56
шлифоваль КЧ-Б-

ная 80CTI —

ИП- 2001 армирован
ный
ГОСТ

нт 2424-67

Зубило
[скребок)

[2 Сдать сборку обечайки произвол-
ственному мастеру и контролеру

^ ..

Лист
тUiH,A'ист&дохим Подп. Лога из*. 1ис/п дох им Рода. Уа/гк7ш* Листс/доким Рода. ЛаюЩкЛист И? дох ум . Пода 4ага
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Операционная, ка р /п а  
тиоооого т

процесса

CUM D (  /ТМЯ DAXtMLW n

: 1 -
t g С о д ер ж ан и е

переходов

Харае-. 
герныи 
размер 
детали 
(узла)

Ориспосод-
/емия

Цнстсц/чен/г? Режимы
Вспомогот. 1

измерит. .. !li

Уоимемс&амие, о5оз//аиеиае,мд&х

13 Застропить обечайку (см.черт.15 L___ Зхават
снять с родикоорор и уложить спепиаль-
на место складировавия (черт. ный

19) «..окропить обечайазг____
•

.. I

—1—

11
1

1/3K qma usnMucmwe долги flodn. ва/к№3». 4ищ//доким ffodh. 4  елоШ Лист\ r/p dotub, Оадп. 4.1ТО
dim.
*69



Форма 6 ит
ЗШ М /7ГXU/̂ svegp/r? а -
С7/7/7 СУрСУ̂Г̂Рб/ tfapma эсиизоё и схем

Лит. MH7Z-62
Обечайки двухшоВные

Схема асладиро&амия

Церт. <9

h Слроб. Л9 ррзрад, H m a m m a №uaul " *

fooB. Ш абаш ей m
ЫтоЬ0ЩГ прилей. Hodmup. 7

1дмЛист Мд оиун. Лодп. ia m toJucr М доицн. Лодп /jo ra ИЛШ



& Н И И П Тхим иесрт е-
агтпсгрсг/гп/ры

ОоЗрОЦиОШО# /гар/770 
гт /лЬВш /пехнсеогииеслгсго 

процесс#

Лит. МН 72-62

Обечайки двухшовные

Л Сварочная
О до рц доВ оА /ие

Хорсглтер.
широ/нд
demo/nj /-/аимемоВа н и  г

модель,
тип,

ч е р т е ж

Сденд сварки
Выпрямитель сварочныйЬКШООО
Кран мостовой элект-

; Содержание 
п ер ехо д о в

Хорас-
терма

Проверить по маркировке обечай- 
ки соответствие размеров обе-
чайки* марки стали и номера
заказа требованиям чертежа

ПрислосоО'
рения

. стоки (ума)
Уаймен.',
о6т.: > •

8с/?омогат, Режущий измерит.
//оименодание. одозшугшег шдеа

Д ет  ах и, Входящие 8
изделие f узел)

Уаймен.

(JHC/77D и  и ен /г/

Матер, I Хал.

Профессия
Ши/рр
орогрсс.

/Гол.
рабоч Разряд

^Зсооно/ателоные материалы
а/0 пере* ЦаименодоисмОбозн.

Э л е .к т р о с в а { 2 2 0 Г " ~Z— з; I
{рянптшик РП7П-Р т 4
С т р о п а л ь щ и к 3 1 7 0 - 2 I 3

Режима/

*ч
а .

С е р о  б .  Д °  

од?, лри/Тён.
UiM. Лит у* еокиы Подо. wo/tvWjm ЛистН0 досуж. Подо.

Ррод
Нагатина шсш* > у ист
Шабашев

4arndjf. гом/пр

171



~~ <рпрпа 5  /

0

О лереш иенная /сар/па  
/77c//?oooi0 рпехно/югиуес/гого 

лрее/ессл -

Р
С одерж ан ие
п е р е х о д о в

Корок-. 
гёрт/и 
ррзнер детали (узла)

Арс/слособ' 
кения 
Хаинен-Г 
Doозо.. • •

иНС/77ПСУМеН/7? неж и/чл/
бслоногот. Режущий Шнериг.
Уоинеие&ание, одознаиеиае. мд&х

2 Засюопить обечайкя (см.чет. Захват

f
11>\ 4 
1 
if

1 
1____I___

J______

З^К^установить на роликоопоры опепиаль-

стенда, отс тропить ный
Роликов-
опора

3 Поджать Флюсовою подушку и Подушка
продольному стыну флюс овая

‘ .

\ Настроить консольную установку Установке
на рабочий режим (см.табл.13) консоль-

i ная,

JU№_
1
'§

3322IA —
(ВНЩПТ-
хим-

'W I
U}H. tucm f мвя. Goto (А*. (истл'* доки». Or'% \jamoимс Кист *О О ку„ /7пдп Дою из* Лисп7 На до* UJJ Подо. Дога №





<fWPMQLS _/гЛбоЗб*.*?Ш?РТМ

_ ' ТГ ^

О лераиионн& я /со р /п а  
т побога  /nexMO/wwyee/rozo 

яроиесса

1I t
С о д е р ж а н и е
n e p e x o d o S

Кара,г-. 
терныи 
размер детали (т а)

Ррислосод'
ления

Ц нст р и м ен /п Реж и/чл/
‘ 1 

J

I 1 1 1. 1/змерат.Уаймен*, ■
‘ ’ УоименаХоние, обознаиеиие.шдеп

ЮУШ-23

1
5;
'S
§

к

ТГ

Переходы 7-II выполнять для • -
обечаек о толщиной стенки

S =16*28 -мм

г г

7 Подвести зсташвку вырезки Установка
%

i
l
n

N
,1

1

корня шва в продольному стыку для рас-
» чистки

, • корня шва
черт.
21138

(ВНИИЛТ-
хим- i

нефтеап-
«§1
1

$
l

паратуры >

- — ----------------------------- duai.11} H. Ы/г. дота U? /остл'* дйхин Рода дата наокум ялдп. 4о/о\изн\лист дот у и Подо 4ого m
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Операционная /сар/па 
оушобого О7глг//олого</ес*ого

. . . ■

процесса
-

Я
I!

Содержание
п е р е х о д о в

Кара/:* 
тёр»*рныи
размерoe/no4Lf (узла)

fJpc/c/wcoS-
рения

(Мази*9- • Чаимено£ание,о5ознацеиие.мдах

ЦНС/Г70Ц/ЦСН/77
Всяоногот. РехгущиО Шмерип М ,

а
К

м[час
<тНастроить остановку на режимы

вырезки

Вырезать корень шва

3000 25- 60-
-кО -70

10 Зачистить корень шва до метал
лического блеска

Щетка
металли
ческая с
пневыопри
водом.

I I Сдать зачистку корня шва произ
водственному мастеру

'(ист.
№UiWucmW*до.<ун_ \яг,вп (та Ш Juc/nW0 докам. Рода. dama Шн.ДиетVдоки* Родя. Доюиз* Лист Род/). Дога
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'vp

ol/\'veou
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Оперой ир//моя> /сор/па 
тшобогя т&мологиуес/еого 

процесс#

Форпа £  ГлмЗо*хешгРтм

йу g
I t

С одерж ание
переходов

Хора*-.
гёрнь/и
размердето/ш
(У 3 * а )

Орислосод' 
земия 
Наймем* 
обози к  ■

Онстрс/л/ем/г? Реж имы
бсломогот. II

Чоименобамие, оЗозначемиешдеж
12 Подвести балкон и остановить Установи \

сварочный автомат над продоль- Сорталь-
ньш стыком ная,

черт.

3260 *

(ВНЙИПТ-

хим-

нефтеап-

паратуры)

____йЯК___________  —____________
13 Настроить сварочную аппаратуру

на режим сварки(см,табл,15) -

14 Заварить продольный оик..о6яядй-
ки и контрольные пластины с

наружной стороны автоматической

% Uw/fucmW*fio/rvAf. ylodn. {та WPtwt/cmw* В О кии Род/у. Уо/гт/зн. 4 и ст Чдоки** Род//. о̂язшмШШ. л/» доку* Подо. 4№ т
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Операционная к а р та  
тан об ого технологического 

процесса
. ' '

.

S(1
I t

Содержание 
переходод •

№ р а < - щ

тернии
размер
O S /T IO J U(уз*а)

(]рислрср5- 
A S H  из
Н а й м е м * ,:
О о о з и .. ■ ’ ’

I$

Р е я г и м А /

белоног от. Режущий | измерит*
Уоимено&ание, оЗознаиениеил/дях

сварной под слозы флюса 1
(см,табл,12)

-

15 Собрать флюс, зачистить сварной Совок Зубило Шаблон
шов шланй. Промерить шов и . Щвтка (скрабов
поставить клеймо сварщика метаяли-

• ческая

Молоток
• пневыати- •

чесний
КМП-23

* '

1 6 Сдать сварку продольного шва
обечайки и контрольных пластин

/

производственному мастеру
i

v ! = t

L'W Рог ум fod/7. $070 UlK4истУ$дреум flodn. W0/TX№iH. Ндохум. Oodo, &Z2№lШИ Подп, woro m



da
do

. и
 д

от
а 

№
за

м.
 и

нЗ
У 

1/о
Х.

г/ д
уд

а.
 йо

Зя
. и

 д
ат

а
хЬарпа £  f(lC P (fP ^°utJt^ ~ ^

О п е р а ц и о н н а я  /с а р /п а  
/п ц л о б о г о  т е х р /о и о ге /у е с А го го  

п р о ц е с с а

ч

1 1

С о д е р ж а н и е

п е р е х о д о в

Хорах-"
гернд/и
размер
д ет о м
(</М а )

Рросоосод-
р ем и з

£ У //с /7 7 /> с /м е ///я & е х ги л е /> /

беаом огот . Реж ущ ий измерит* 

Наименование, одознаиенаеихдех
Найме#*, 
Ойозо.

17 Застропить обечайку (см.черт. Захват
15)девять со стенда, уложить спеша ль-
на место складирования (см.черт ный
19), отстропить

-

| :̂,и. .

I е  

’ Uih

^ r - z q — р

д а Л /т Ш f л/ р дох у м . подо. Лага тЛищ ш .З охи^  ш дп . тта № (исл7 Рода, фол*7 (&■г. Аист Н ОО хум  ЛмАп



, Форма-5: РТМ

в н т т
химнефте

аппарат уры

Олерацианная пгар/па 
типового /пехнологииес/гаго 

процесса

Jam /
МН 72-62

О б е ч а й к и  д а х ш о в в ы е

дояераць б/аимемование олеоаиии
1 4  Г а з о р е з а т е л ъ н а я

Обо Р  идово ние
шйразне/
детали {/аил/еновпние

С т е н д  о т д е л к и
К р а н  м о с т о в о й
э л е к т р и ч е с к и й

Профессия
Г а з о р е з ч и к  2 0 2 8

Шир>р
прогрес.

Гол,
оадоч

модель,тип,черте* Уоинен. •; Мс/ол-р /Го*

Разряд

Детищ  6гасящие 6 
изделие {узел)

Вспомогательные л/атериалы
лШергс Маиненс&ы̂ АОЗоз//.

%% ш а д ь ш м 5 1 7 0 - 2 \ I 3
V I
Й

Содерж ание
пер ехо д о в

Харое-
терши
«
(ум а )

Приспособ* 
пения 
и о имен, 
обозн.

!I
Режима/

Вспамогат. Режищий измерит.
РаименоВание. одознаиение; шдеп

I П р о в е р и т ь  п о  м а р к и р о в к е

1

1

о б а г М н и  с о о т в е т с т в и е  р а з м е р о в ,

м а р к и  с т а л и  и н о м е р а  з а к а з а

т р е б о в а н и я м  ч е р т е ж а

1
1

*
— • Спроб, Н ° Разряд. Пашкина £ V fu/OL,

По од. Шддашеё ФОгдЬи

Р__ ЩрКи примем. __ Шещр 1i
Щ. Хит дОкцм Подо. ВашШгt Аис/пл/? дог ум. Подо 4апоРжонтр
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форпд-.к f плеб а л х ш е Й Ш ;
/со р т а

т ш обого /пехмо/югиубс/гого 
ороиесса

щ
&§
I I

С о д ер ж а н и е
п е р е х о д о в

Хара<~. 
герныи 
размер оелошо 
(ума)

ПпислоаiS- \1 Р еж им а
'/емия 11 11

Моиненч 
0003и. Рооме небами/, обознаиеноеонблх

2 Застропить обечайку (см.черт.15) » Захват
подать на стенд отделки, уста- спепиаль-
нобить на роликоопоры, отстро- ный
пить

л

3 Отражать заходную, выводную Молоток Резак
планки и контрольные пластины. пневмати- РЗР-62
Отбить грат по линии реза, Ч8СКИЙ ГОСТ
зачистить. Допуснаются выхваты КМП-23 51.91-69
в местах реза глубиной не бо- Машина Зубило
лее I мм пневмати- (скребок)

ческая Круг -

шлифоваль- шлифовал ь-

ная ный
ЙП 2001 ПП150К25Х

Я32-КЧ-Б-

У

UbfA/ucmб'бо*Ум, Побл. \3o/a WtewocmW* долин Оодл. Qa/ng Uyt, /исп\ б  до лум. Pod л. ZoToWiÂ uffrA б 9 доли. Ойбл. С.7ГЛ т
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Форма £  f  ггаодсажешеШУ

О лераи иаш ия ка р т а  
лпто&тз

лроиессо

I
I t

Содержание 
переход од

Харае-. 
тдрныи 
размер детали (ума)

(]рцслосо5- 
еения 
Уаймен.,: 
ооозн,. ■ • •

иястяимент Режим л/
Всасмогат. Режущий L/з мер иг. .
Уаименодание, обоз на иена* индах

Щитш -80CTI

ГОСТ армирован

1361-69 вый

ГОСТ .

2424-67

-

1 <*г
к

mi/зфfuc/nWJorytf. Рада. tiara l&Kiuc/nл/а докам. Рада. (lamaимс Диете/докум. Рода. ДоюЩн. *UC(t\1 /У* дох ум Подо. Дота
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Ч'орпия. r*i l i

в н т т
химнеерте-

аппаратуры

О перационная лгяр/ла  
тилсбого те/нологиигс/гого 

процессе

Лит,
мн 7 2 - 6 2 ,

Обечайки двухшовные
М аименоО ание *опеоаиии

15 Испоавление дефектов
О д о р и д о б а н и с Д е/пищ  6годящие.5 

изделие {узел) ■ ,Хараетер>шйрезнгр
детали

11 модем,тип,черте* Чайке*. Нетер fa*.
Стенд отделки
Крав постовой
электрический
Выпрямитель сварочнм BKCflHOOt

flpopoeccust Шифр
профес.

Сол.
радо* Разряд Вслоноютеленне ноте/х/алы

/УУоереъг Цо1/#е*с&лнлгЗдОз*.
Эдектпосвао 2202 I Ъ
крановщик 2070-2 Л — “i -
Стропальщик 3X70-2 I 3
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Операционная. к а р т а
П7Ш060Ю /TlfMO/lOZUt/fCKOZD 

процесса

&РВ£Ш S  ( проЗолж мг/еРТМ  |

щ С о д е р ж а н и е

п е р е х о д о в

Харак- .  
гёрныи 
размер 
де/по/ш
{</340)

Ррцспосод'
иемия

Ц н ст о и л /ен /о ' & е ж и /ч б /
§ 1

I t

I 1 Рехгс/щиО измерит.
Поймем^
Ой ози. Уоимеме&сгмс/Р, оЗознаиемиемдегс

ВОЗДУШНО-ДУГОВОЙ рззкой УГОЛЬ-
ным электродом по ГОСТ 10790-64

- (ток постоянный, полярность
обратная)

<*Т '

2 Отбить грат, зачистить места Молотов Зубило
вырезки дефектов до металли- пвевмати- (скребок)
чвского блеска ческий Круг шли-

КМП-23 фовальный

Щетка ые- ДП150х25х

талличе- Х32-КЧ-Б-

с кая с 80CTI

пневивври- армирован

в од ом ный

Машина ГОСТ

пневматй- 2424-67

1/Зн,ЛиеШ*- до*Ун. wodn. UoroWJ/L{ист //? доки* Oodtг qgmajfyt. Листс / до к ун . /7о/Зл. Рою Ш Листу г /9 d o t и» Ойдп. 4.770

MZL
/S3



<рдрма S  (лйа&мж&шеУту
Операционист я  /сор /па  
типобого техиоиогичесхого 

процесса

, \

С о д ер ж а н и е  
.^  п е р е х о д о в  •

Хара<~. \/1оиспОСо6- и н с т о ц м е н /п Реж а/чл/
горный
Размердетали
(УШ)

пения 
Ноинен.,: 
одозм. • •

JI измерил dsn,
№

Зс$, аУоимено&анис, одознаиеиое. шд&х
ческая

'S
3̂

r!
l§

1

4

i

шлифоваль'
ва’я '

МП 2001
j

Заварить места выр'язянных же- Электроде - 3 100 -140

фактов и зчастни непавномев- держатель 4 140 -160

ного заполнания шва электводз- ЭД-2 5 200 -250
говой сваркой электродом * ГОСТ 1

(см,табл.I I ) ,  ток постоянный. 14651-69 г
—

Выдержать размеры шва (см. Щиток
табл,14) ГОСТ

1361-69
/

i t_
„ <тЗачистить места заваренных Машина Kpjr шл»

N

$
4

дефектов от шлака и брызг лневмаш фовадь-
{ива.
№L/>u/fистV* до с ук. Подо. КтоШ 4ие/п,*/? доеим. Подо. Qa/naUPк ЛистVдо хук. Подо. ЦоюшАЛиспi дол U{4 Подо. Того

I
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—ЧС5"

— :---------------------------------т £
О л ер о ц и о н н о я  /со р /п а  
/пиообого /пыно/юи/чесхого 

п р о ц есса

Сw fo p tffp o tjP T i
, \  1

i l

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

Хорах.. 
терн&ш 
размер 
детали 
(узла)

Рраслосод'
лемия

О н ст о {/л/с////? &РХГ1//ЧЛ/
бсаомогот. \\

•1Ряинен.,
Од ош. ■ ■ • Раимемо&омие, одозмаихаие, ихд/хс

металла. Осмотреть и  про- тичесная ный

1*
№
и
f

i l

1

1)

i l

мерить ш оё шлифовала- Ш1150х25х
—

вая К32-КЧ-Б- -

-

ИП 2Q0L ”80СТ1
^  — МОЛОТОК армирован
— пневмати- ный

ческнй ГОСТ
! КМД-23 2424-67

r'flFr ‘ Зубило
(скребок)

rI

1

5 Повторить переходы 1,2, |  и 4
для наружного продольвого шва

1
L

F4
4

i
6 Слать отделку пиокольного шва

об8чаЙйи производственному 45
/ист

'м. т ,U>h t,I'jcmЖдогун. /ода. 1070 СЛх(истлР дох ил/ Рода. даттШа: /исто/ до/о. Рода. роЩ.им I'/JjMjtPL. Рода даго



Операционная /сар/ла 
т ш ооого техно/югт/есжого

l | i

1 1
| |

Содержание
переходов

Карах*. 
герньш 
размер 
ое/лохи 
(уыа)

fJpt/cnoceS'
иемиз
Уаймен,,.
DDnUf. • ■ • ■

О н  с / 
Зсаоногот.

Л/У и м е н /
Режущий

Л
измерит.

реж il
l

j _
__

__
_

f

Уоимеме&сание. аЗоЗмагиооиюинЗетс
iaoTeD5 и нонтоолеоу

7 Застропить обечайку (сы*черт* Захват
1 5 * 7  снять с ррдикоопоря. специаль-

стенда, уложить на место сила- ный
дарования

-

4ист\
№'и§4*fuem Рода. $та (М 4истл'* дох им Оодп. ila/па иьс dl/C/nU  tfQ/ajj* РоЗо. рою M lt У0 дох ум. Подп. Рога



8НШЩТ
х и м  неф т е

аппаратуры

О о е р а ц и о ш а я  ега р /п а  
тилабаго /пехноногииеслого 

о р о у е с с а

dam /
МН 72-62

Обечайки дв^хиовные

$
I I

Содержание
nepexodoS

Проверить по маркировке обе-

Харак
терный 
размер детали I узла)

У о им ем , 
обозн.

Ушрации I Раименодание ,оаераиии
___16__ | Калибровочная |
1 О б о р уд о ва н и е  IДетали^ 6 мдясуиг £  

изделие f  узел)Хора/гтгр.
ч&шразн/р
детали /б а и м е и о б а н и е 1

-
М

Уаинек •• Мс/ТкГО.
Машина листогибочная скмз
4-валковая 30x450
Коан мостовой
электрический

ОрОфессия Шифр
прорес.

Гол.
оабоч Разряд,| Всломоютелон&е материалу |

HHaepeiГ Уаинемсбм?азазн
Вальцовщик 2012 2 з; 2
Кран овщик 2070-2 I 4

Л ___ J ___
нения

Наименование, обозначение г шбеg

U H C /7 7 D  и м е М / 7 7

бсломогот. Режущий 1/змерие.
Режима/

чайки соответствие размера
обе чайки марки стали и номере

зака^р требованиям чертежа

Спроб. Д°

ШнУист W* Ногу» Л о  да. йотек/зА ЛисЛл/е дйлум. Подл. 4&Т7с\Н. лом/пр.

разроб. Нагать
Лео£ Шабаше i

ШаЖ
0
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Олераи ионная /сар/па 
тс/лобого техл/алогс/уесхаго 

процесса

Форпа 5  f пред о/t» )Рту

I Il i t
С о д ер ж а н и е
лерелодоё

Порах* i 
ернзш 

размер ое/по/ш 
(узла)

fJpycnocoS- 
лен из
Роименч
Ооози,

Всоомогот. Режущий измерит.
Усаменобегние, о5озн0аеиое</*дг*х

Ц нст сцмен/7? РОЖЦ/Чб7

Застропить'обечайку (см.черт. Захват
15), подать к вальнам, завести споциаль-
в валки, установить, отстропить ный
Ось обечайки должна быть парал
лельна оси берхнего балка

Поджать валки, выправить обе- Шаблон

чайку е проверкой по шаблонугиг ----------- —-------------------
Щуп спе-

(черт. 20, табл.21). Допускает- зиальный
ся овальность ве более 20 мм Рулетка

РБ-2сГ

ГОСТ
7502-69
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Xl/A*/Secp/r?<2. - 
С?/7Г?СУ/?СУ/Г>уР&

ffapma sotu&oS ucxtH
Mum. ИН12 -62

Обечайки дбукш обные ,

Определение углобатости обечайки

Черт. 20
£ п й ь № 9 Т Ш а Г И а г а т к и и

/
Ш Ш & 1 Аист

flip5Г лримеи.
Рро&. Ш а б а ш ё 8 №

АистовН т и о .

ы Лист /Лдомун. Подл. Ц ат Ш Jucr М 'д о Ш . ПоЗп Н лш





Форпа'О  / пррЗолж еяг/еЙ Tii
О перацией //#я- /со р /п а  
тшобоге /ne/r/zosiozi/vecsrozo

■<£% С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о в

№ {Jpacaoco5-
ления

и//С/77ри/Че//Л7 &еж и/чб/
ш бсломого/п. I IНаиме//*,

Ооози.

111§

ПВШЕЧАШ&. Промер угловатости
и овальности выполнять только
при отключенном приводе валков -

4 Сдать правку обечайки произвол- *

ственвому мастеру и контролеру

5
<>ТЗастпопить обечайки (см*черт.15 * Захват

снять с валыюв, установить на зпепиадь-
место складирования (см.черт. ный
19), отстропить обечайку

--
t

) = —

■ ъ
i i
j*i N'

Шт */* до* у* $адп. 4ага щ
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у/0 Л
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оН/г
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5 н т г
химнефте-
dnnaparm/ры

Операционная карт а  
типсоого те/ноногшеского 

процесса

Лит '  на 72-62 ’

Обечайки дахшовные

•/мграцш МоиненоВоние осердим
17 Рентгенографирование 

О оорцдобоние
Xoparmsp-
ыый/хинфдстоАц f/a  им енование

Стадд равидв-мвдш
зионного контроля.
Кран ..штдовдй
электрический

Профессия Ширр
прасрес.

Рентгенолог

Csiвродальщин

Г&<.
раОоч

20702З.Т.70-Я I
Разряд

тип,чертеж

Дета#/, входящие А 
изде/ше {& & /)

Вслоноютело/сче МЗ/перисни

Наймем- Матер Нм.

Натрое Неим'л^^оЗсзмсн.

ч
a s

I

Содержание
переходов

Хорогу
тернии
«fynat

(Jpuenocoi
нения
Наймем,обозн. (УоименсАамие. едсзма<.е^еТ

(Унсто и мент
8спрмрщ/п. Режущий измерил

Режима/

Проверить по маркировке обечай

ки соответствие размеров обечаЕ-

ни, марки стали и номера заказе

требованиям чертежа

Слра6~лГ'

Т Щ + о/ у ш с -— —.
од Лит V * Во х у м . (Won. ШтЩлЛ Л1ю\н* Носим. Нодл Зала Нхомтр.

/!во£. Шалаше,
£&№№

PaipoS, Ш гаткин^^йУи^^
Ы£к

(ист.
192
4ист см'



<̂г

-------------------------  У У
Ооереш и о н н а я  /со р /п а  
тип о б  d ip  техноиогиуесхого 

op Due ecu

st
«

С о д е р ж а н и е
п е р е х о д о ё

Хара<-. 
терныи 
размер 
детали {</з*а)

Рриспособ'
нения

% 1

i г

бспомогот. Режущий измерит. 
Уоименобоние, о5ознаиепае.шдепНоименчОдози.

2 Застоопить обечайня (см.черт. Захват
15), подать на стенд, уста- спепиаль-
новить на роликоопору, отстро- ный
пить

1----
h Произьести рентгевопросвечивание Уставов-

сварного шва по производствен- ва реат-
ной инструкции ген отеле-

визионно-
ГО КОНТ-

роля,
ГЛГ

черт.
—

32348

(ВНЙИПТ-
хш -

\ нефтвап-

r.«
dot fjDgn fora U3At juc/n s/9 doty. ftodn. Qo/rn USn\/)(JCm УдОлгу. Родя. ДатиъЫит. Ур докун. Род п. 4ога

_диет.

№
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<р п о п а  £  ( п о л З о /ж  ем и еШ М

f
I t

О перац иям ##, /гарт а  
/пиоооого /пемо/огичесхого 

процесса

Содержание
п е р е х о д о в

Хара<~. 
тёрнз/и 
размер дета/ш 
fw a)

fJpc/cnoco5' 
/ем us__
Наймем*, 
Ойози.
паравды)

Чоимено& амие, а5озмаиемие.ш дах

Ц /уст аам ем т
Всаомага/а. РемгусциО измерит.

Реж им е/

Застропить обечайку (см.черт< Захват
15), снять с розшкоопор стенда, специаль-
отстропить ный

ПРИМЕЧАНИЕ. Допускается выпол
нять ко н тро л ь  качеств а  сварных

швов методом УЗД+Остадьныа ме
тоды контроля качеств а св ар им *

швов применять в соответствии
о требованиями чертежа ( цвет
ная дефектоскопия и др.)

d m радп. 4'/га

fyCOL

ш
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О
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р
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\£
эа

м 
ан

В
лЛ

ш
д/

У*
 Р

уЛ
Л

о
л/

Зо
 £

У £
 О

/7
7 О

в н и т т
шмнвсрте-

йппаратУрыл

Ояерацоому/оя лгарпъа 
т ш сЗш  те/морогшеслгого 

процесса

dMSL.
M JB& L
Обечайки двзхшоввыв

(popMaS. РТМ

о̂перации
Ж

Маинено£а/ше операции.
Исправление. дайшсда.

Мраг/пгр*Ыд/йрхрнфдетали М а и м е//о £ а н и с
моды. изделие / узы) .Л7ип,черте* МуТЛрр Гот.

Зтенд исправл.дефехто В
{ран мостовой элзкт-

рический
выпрямитель сварочный т - т

Профессия Шор>/>
ПрРфес.

Го.*. 
радон Разряд

Вспоного/пезьные .чотериолъ/
/Умерен: Цаи//£мс&гнЛз£озк

Электросвяр2202 т 4 I
Крановщик ' Й70-2 I 4
Стропалынив5170-2 I 5 I __



\Ш
/т

ло
дл

. | 
Л

од
л.

 U
 д

от
а 

\&
Зо
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У
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Форма'£  / лообйожениортц
Операционная карта 
тиообою токологическою  

процесса

Ъ '
I I

С о д ер ж а н и е  
п е р е /о д  о д

Кора/:-. 
гериъ/и fyt/coocoS' З/нст оим екп? PexruAHAf

'еения 1 Зежущий .измерит. dn,
m 6 , адетали(УЫа)

Ношен., • 
65озу. ’ Ноаменодание, обоз на veuve, шдеп

2 Застропить обечайку (см.черт. Захват
15), установить на роликоопоры специаль-
стенда, 'отстропить ный

хт '

5 Вноеаать..лейевтные места, отме- Шитов Резав 8 350-380
ченные контролером, воздушно-ду- ГОСТ РВД-1 10 450-480
говой резвой (ток постоянный. 1361-69 ГОСТ 12 550-580
полярность обратная) угольным [0796-64
электродом по РОСТ 10790-64 * .

4 . Отбить за^ат , зачистить места Болотов Зубило
вырезки дефектов до металличе- пне|мати- (скребок,
ского блеска чесний Круг шли-

КМП-23 фоваль-
Машина ный

к
л ----------

пневмати- Ш150x25:

ШшисггМ* ()/>е их* ОзЗл. $tna (ЛкJuanW* доли» flod/J. <?л/па Шн. Ндохум^ Подл. ДакгШм\Лиет\ Н° dneiiL* Подо Woro

dim.
196
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3
О перационная н ар т а  
типового технологическою 

процесса

тш**.1Ч* *.+

i l l

s |

Содержание
nepexodoS

Карах-,прими
размердетали
SXW)

Приспособ
лений
Наимен.
Обозн,

И нст румент  j|"" Р& т ш т Гш'...... '"1
кпомогат, Режущий Шмерцтел. 
Цсшменобание, обозначение, индекс

dsn,
т

3cS,a

->::чесная Х32-КЧ-Б- Ц 1kO'~iSO
1~?

шлифовал! -8QCTI 1 5 ‘ гоФ-г$о !

ная армиро-. ! Г "
ИП 2001 ванный

ГОСТ f.

2^24-67 t z<T LI
ПРИМЕЧАНИЕ. Качество подготов-

ни мест, на которых удалены

дефекта, должно быть проверено

ОТК

5 ! Заварить дефектные места электр >- Электпо- Я-убило
дуговой сваркой (см.табл«11). содержа- ('скребок) ____ i
Корень шва (первый и второй те ль
проходы) варить электродом | ЭД-2

1 „1___ _____ |___ _ j_____ "| I 1 I ~ П ~ | — бит
r i  I  — — h — Щш ш & ш ш ш ш ш ^ ш ш ш ю ш ш т т т т т ж & ш м ш ш ш 1 м г т ш ! ! п т Иода warm
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—-.............. —................—

О п е р а ц и о н н о й  н а р т а  
т и п о в о го  т ех н о л о ги ч ес к о го  

п р о ц е с с а

* 1
f l
i t

Содержание
nepexoSoS

карах-терныи
размер
детали
Д У / ,

Приспособ
лений
Наине*.
ОВозн.

И н с т р у м е н т 1 /ТГШТГГИГ
Вспомогат. Реж ущ ий Ш м ерине. 

Наименование, обозначение.имкке Г1
диаметром 4 мм. последующие- г о с т | L ' 1
диаметром 5 мм. После наплавки 14651-69 Г "

' ■

каждого валика тщательно зачи- Молоток
___ щать шов от шлака. Выдержать пневмати-

размера шваДсм.табд.14). При ческий
------------- ]

L
_ _

сварке не допускаются непровар, КМЛ-23
поры, подрезы “ Щетка Me—

1 Фаллическая
ПРЙМЕЧЖШЕ. При большой про- ______1 с пневмо-
тяженноети дефектного места приводом
для его заварки допускается Щитов
применять автоматическую и по- ГОСТ
луавтоматичесную сварку L36I-69 ,-г

н —

—

i
- - r „_ — : □ И - ..... [ | _ ] Р та =ssdч-----
77— -Г'"1"1" ____ м _______ 1 1 ~~ 1 ■ —

\ тu$p&}т \ т Ш л, Ш Ш 'JutT еНдохин. РоВп. ш ш Втп й*Воиум. Подо.ЩТ&



О перационная н а р т а
типового технологическою

гг процесса
т

| |
Содержание
переходов

iapax-,прими
размер
Нетала
ЙШ)

flpumcoщ И нст рум ент 1 frem m ew  1
ления Вспомогат. Режущий измерите*. 

Наименование, оВозначение.имдехс

1
1 \Наинен.

ОВозн.
j 6_ Зачистить места исправления Молоток Зубило

—

дефектных мест от шдака и пневмати- (скребок]

околошовную зону от брызг ме- ческий Круг шли-цпротчрить \
тадла. Осмотрепгбварные швы КМЛ-23 фоваль-

.... Машина ный

____ пневыати- ПП150х23з
■ 2 Z J ческая Х32-КЧ-Б-

шлифоваль - 80CTI j

■

ная армиро-

Ш 2001
1

за н ный

ГОСТ& •ГТ ] 2424-67

1 J
ПРИМЕЧАНИЕ. При обнаружении

------ __

___ ! i
трещин9 выходящих на основной |

I-------
1____

1-------

%
—

(металл, необходимо предв
1" 1' . Г Г'1.1

арии
! h ~

Ш В Ё В Я В ! В ! а ™
F = 4

— .— н н —
— — — Лист

ш\ш Л Ш Ш\* £ . Н*дОК¥М. ш ш ш ш Вши? нфкум. Иодп,ш



Олероишнноя /гар/па 
тилобого /Т7ел//Л/и?г£л/£>ел'е?го 

лр ли ессл

б ./ ю ГМ

tf l
I f
•S I

С о д ер ж а н и е  
<*r п е р е х о д о в

Хора/;-. 
герньш 
размер детали 
(узла)

Рраспосод'
демия
Ра имен*,: 
од из//.. • •

Ц яст яил/енл? ^Рягилил/

I 1 Режущий измерив ,
Уоимемсбамие, обозмаиеиидиидлг

но засверлить начало и конец
трещины с последующей разделкой,
заваркой й зачисткой дефектного
места

7 Сдать исправление дефектов
производственному мастеру и
контролеру

8 Вастропить обечайку (см.черт.. Захват -

15), снять-с роликоопор9 спениаяь-
уложить на место складирова- ный
ния (см.черт.19), отстропить

’ОТ

%
х

дШт^бохум. \ДоЗл. (070 Wi (ист Vе до/сим. flodn. (omc Ши. /fucm H &OKUA* Рода. Д ат а USh Лист v° rtoxv*. \fwdr> [дога

4 u c m

№
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5, КАРТЫ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ



Ф орм а 7 рт я

в н и и п т
%имнесрте-
аппаратуры

Х а /О /я а  
т ехнического х о н х р ш

Tu rn .

Обечайки двр:шовные
н а и м ен о ва н и е
о л е р о и и и Контрольная номер

операции 2К

/7&Х
x o d c t

Э /?ел/енлоы
хом т роор

Размер
до/?(/ск

О см аст зса Го
С О Н Г -
рсЛХ.найме,но- 

Рамие
О Н О Ъ Н Рчение

I Наличие маркировки
зав ода-поставщика
металла

2 Маркировка основио-
го листа заготовки
обечайки (черт ЛК)

3 Длина разверсхи Licp Рулетка P3-IQ
(черт.ЗК) сorлас- ГОСТ

но кар- 7502-66
те рас-
кроя и

табл ЛК

l i
li

CT

4
Vi

одров. 7 ^  

У & Х "TpW & f:
гАНу}(/СТ\ P̂OJCUM. Лос?а. УагйА&ОМ

ifnpMup
Щ Я Х Ф Щ Щ Щ Ш

7
m



• Ф ориаб РТН

В //Ш /7 Г
XUA+*seqe/7?e. -
С?/7Г/ СУ/ЭСУ/Т̂у/Эб/

Марта эскизов и са н
Лит.

С хем а  разм ет ки

М Н 1 2 -6 2
Обечайки дВухшоЗные

осноЬного лист а

*

о

Черт. ЪК
ш,
*v
ъ

ZTZT î̂ ZZ. _ .... ... 1.. п Ш т Г\\каготшс№&№**А  ̂ 1Мяч

fiipST примы, ‘
1 \fipo6. ШабашейШ 1 гоз

Аистоб1 7 zzj
__1
ы Лист /Лдомун. Подп. шт Ш jucr Лдотн. Подп /jam Н 'Ш р\

i
|

!



зт и /7Г
хил*иед?/??е. -
0/7*7 О)0СУ/ТГ%О6/

Марта хкиъоб и схем
Л и т . ИН12-62

Обечайки дЬухшоЬные

Форма 6 ртм

i f )

Схема маркироВки осноВного листа 
ъаготоВки обечайки

\

OOS

/  - осноВной /тист ваготоЗки 

обечайки; 2 -отход

Церт. ЬК

__ Оюад. Л9

_ОеЖ при ней.
им Лист Мдоиун, tlodn. ййт

1. М а р ки р о В а т ь;
- размеры обечайки (2 )x C *S j)
- м а р ку  с т а л и ; ,
-  номер ъакаъа ши обоъначение по чертежу; 
-ном ер обечайки по раскрою.

2. Реннеры ъаготоВки и марка ст али нано- 
сятся ударным способом цшрроВыми и  буквенными 
клеймами 8 * 4 ,  В мм.
3. Номера ъакаъа /обоъначение) и обечайки

наносятся краской; размеры букВ 60*1/0м м, 
циерр ВО * 5 0  м м .

k • • Качество маркироВки удостоверяется 
клеймом D T K .

S. ■> КаиеетВо Выполнения р а б о т  по опера- 
циям удостоверяется клеймом DTK В СОотВет - 
Ст&ии с карт ами техническою контро/гя

«заПег Л$окцн. \ По$п

ТИа1ттс^яеа^нГ0йхт
т

I Розрс

ТороВ.
Нйомио

И, контр.

г Л и с т о в



п  / ПЛМП-Г  1 т -  /  - 1̂и/77.ипИп! / / I / и попои /пвхно/wpuueewO ~ 
химнерме- 1 ■ cff7/?apa7jpti/ процесс

МН 72-62
Обечайки двухшовные

Таблица 4К

UU
$ Пред.откл,

L CD

От 8 до 24 - I
С в . 2 4 28 -  2

5i

C r w a $ ~ p 9  _ _

Q e p f 7  T ip  и м е н .

Р а з р а д . Й а г о т к и н с $ & ? / 2 ь Z / W r \

П р а в . Ш а б а ш г б \ n r iK .
Ш ш р . — 7

Ш 4 ш т № д а / с и н . ш ш . 4 а г а О т M l № й а м ш . itfo d /r. л а г е , л . / с о т . ~z± ~~г~1 .1





1 ш
#М

0сШ
?Р0

0. 
ма

ла
 1
 Зз

ш.
 ш

Ы
 гтУ

М
хтШ

оУ
а. и

 оЫ
а

>7

'/JMM r PWtyX. М t?/7. damШ Агстtftotyx-

форма 7//р0#0лжение) р?м
fq p /7 7 0

mex/м 'с с м го  ж х/узо/м
M aa/yew/rov/c/e 

ooepaгу щ /Coxmpo/Гдмая

Ш

9/?емем/77б/
xo/rrpojj'

Размери
doaycx

Ocxacmxa \i Го
хм/лге - 

xoiaxae
Обозха\
чение

КО Н Т-
ООЛЯ.

(черт. 3K) • длины ГОСТ

Ъ1Ь9>-&

Линейка I - 3 U U

гост
427-56

«8 Клейыить Молоток А2
ГО СТ

2110-54
Клейко

ОТК

д ш
1.01ш ш k rd A cr I и000/7. датар н /;аст\Ррокум. 77оЩ\Ат
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Форма 6 ' РТН
т т j

fo p  та зскигоВ и схем
Чит- М Н12 -62

х и м н е ф т е -
а п п а р а т у р ы Одечайки дВих шойные

Схема маркироВки Ьстайки, ост ат ка листа

I - km afca ъаготобки обечайки;
2- пластина контрольная; Ъ-планка 
ъаходная (Выйодная)] 4- остаток, 
листа (исполыуемьш)

_ __£лрйб.

flipE~ пример

Черт ЛКшття Г чшштутттшшт
г ~ Проб. .Шабашей

— г Памир. /
— —1 г

1
15*_______

Лист //домун. йодп. йотаWi jucr Кронин ЛоЯп Дат И. №!>,7Р

209



г0/>г*с/ v /w 0 O 0 /r*re # u e i а / у
X &/>/??&

/яехм м еа гш  м яг/ю /гж
/¥<ж/Аге//а&сг//ае

о я е р а ц ш

111; Номероперации ' з к .

т

Э/?еА/е///7?б/
ха//г/)0м.

Размер
и

бонус/:

Ос мает 
Майме - 

нобанае
ка
'Обозна
чена е \

%
КОНТ~\ 
00рр

5 Д л и н а  р а з в е р т к и £ г с р Р ^ л е  т к а Р З - 2 0
( ч е р т . б К ) с о г л а с - ГОСТ 1

н о  н а р - ^ 7 5 0 2 -6 9

------i
j

т е  р а с к - ■j

р о я i

( т а б л .

5 К )

-

6 Н е п а р а л л е л ь н о с т ь 2  № Л и н е й к а 1 - 5 0 0

б а з о в о й  р и с к и  ( А ) н а  в се й ГОСТ
( ч е р т . б К )  к  п л о с к о - д л и н е 4 2 7 - 5 6

с т и  ( Б )

7 Н е п е  р п е  н д ш о  д я о н  о с т ь I  мм • У г о л ь н и к УП-2-

э и с к и ( 2 )  к б а з о в о й на 1 0 0 0  .

(чер*.6К) 1000 мм
* | Uacr\

J ___ 1 r w
14 '/m M r Родя. багаШ M r еФофМ. Щ Г faro Jeer и ш ф г ШОИ7дагеУз*\/!с/сг\ rtfe/cy/H. | HoOfi, Warttp
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Обечайки дВушобные

Схема разметки листа

2 ^пластина контрольная; З-шодная
(или &ыГодная) планка; П-остаток листа Iиспольгувмый)
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процесс
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Размери
Лолус/с

Р еш ет
~ШиР/ё-
Юбание

/саг
обоъш-
чеше

%
конг-ООРЯ%

длины ГОСТ

3749-65

Линейка 1-500

ГОСТ

427-56

8 Толщина заготовки Штавгенцир- • ЕЩ-1

обечайки едль 0-125

ГОСТ

166-63

9 Длина контрольной 450 ±2 Линейка 1-500

пластины ГОСТ

427-56
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допуск
0СНСГС/77
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конг-
&0/Я.

ID Шррина контрольной 150 ±1 Линейка 1-500

пластины ГОСТ
•427-56

I I Длина и ширина 100 f  I t7! 1-500

планок ГОСТ

427-56

12 Клеймить: • Молоток А2

а)вставку для заго- ГОСТ

товки обечайки; 2510-54

б)остаток листа(ис- Клеймо ОГК

пользуемый);
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• СТИНЫ

У С /
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те -рае* -
роя

2 Длина развертки Zr2Cp+ . in-,,.: То же
вставни(черт.9К) т(8-20)

ММ
соглас-
но цехе

1 вой кар
те
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___ СЛРОб. К о — L ___ Роьрсн?.Нагатина LJ&i&u r~ Хисг
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3n Длина контрольных 450 ±2 Линейна 1-500.
пластин ГОСТ

427-56

4 Ширина контрольных 150 ±2 Тог... То же
пластин

5 Размер планок 100x100 V и

...

6 Клеймить Молоток _А2____
ГОСТ
2310-54

9
Клеймо ОТК
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Таблица 8К
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Таблица

Пред.отнл. с Пред. отнл.
& ^1сц
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L l  CD

От 8 до 14 -  3 От 8 до 14 ♦ 2
Св.14 и 18 - 3 Св.14 " 18 -  2
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Обечайки двухшовные 
М ооне/гоеиние \Номгр
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хода

Э/?£А/е#гг?б/
конт роля

Хаз//ер 
допуск

о с н а с т к а Го
СОУГ-
РОЛХ.H00//S//0-

Лание
ОООЗло
че/п/е

I Размеры сварных е Шаблон .
швов 9

(табл.
Е4К)

2. Отсутствие прожогов1
подрезов.гребней,
ослаблений швов,
раковин

3 Клеймить Молоток А2
ГОСТ
2310-54
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VfJ—  w a s .  У  _ .  

ffi. ~pUNeH.
т



"Щ
Тм

. ш
&м

ПМ
ХЩ

б'л
 Т̂

/̂ш
ГШ

па



cppflrtO 7~ У7Я

ВН1Ш ПТ К а /з/п о Р ш . МН 72-62 .
%ULMH8cpme-
аппаратуры т еж ичеасого /сох/рш Обечайки двухшовные
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лолт рорр

Длина обечайки
(чертЛЗК)

Нопараллвльностъ
рисок(1)(черт.13К)

Разиина длин диагона- 2 мм
лай

Расстояние до риски
(I) от торца
(чертДЗК)

№ / И р О Л Ь / / С 7Д  о п е р а ц и и

Размер
ооласк

хаол/ехо-Рахиг
i

(табл,
I6K)
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5-10 мм.
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Рулетка

п ,

Рулетка

Линейка
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ю  УТ
РО/) Я.

РЗ-20
ГОСТ
75G2-6S

То же
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ГОСТ
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ГОСТ
427-56
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Таблица 16 К

ыы— J
Ноыине Пред.отнл.
От 500 до 1500 ±1
Св .1500й 2500 ±2
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допуск
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5 Клеймить Молоток А2
ГОСТ
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Ноыин. Пред.откл.

От 500 до 1500 ±3
Св.1500 " 2500 ±5
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Размери
допуск
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OQAP.
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ко дана е

Обозна
чение

4 Непараллельность 2 мм. Рулетка РЗ-20
поверхностей (2) не ГОСТ

более 7502-69

5 Клеймить Молоток А2
ГОСТ

2310-54
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отк •
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Лит. МН12-62
Обечайки йЗухшоВные
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t4S

1
if1
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1
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МН 72-62

хим несрте-
annapqjypb/ лроцаас Обечайки двухшовные

Таблица I8K
Величина торцевого смещения кромок, мм

мм  . , _

Отношение S к д п

От 0,003 до 0,006 10
Св.0,006 ” 0,010 8
" 0,010 0 0,013 5
" 0,013 й 0,020 4

Таблица I9K
Величина радиального смещения кромок. , 
_____________ мм______________

S Р

До 12 4 $
Св.12 до 24 4 0 ,5
н 24 43

Cnpcrtf.tfo __ __

_ Иfp£T лринен.
ш Itucr Нчдоким. РоШШт mmJucf m  W o x m  у / ё Ш

Раз pad. Наш 
Л  Шабашеб
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Норнир-
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аппаратуры

К а /э /л а  
т ехнического х о н х р ш

/lorn.

<Обечайки двухшовные

МН 72-62

шимемоеаниеолерещии {антрольнсм номер
операции I2K

/д а
roCct

Элел/елты
хон/лролр

Размер
doai/cK

О см ает  х а ■ р г
W r-
рШ .

маамемо-
Ромие

ОЗогначемие
I Ллина окружноети Табл, Рулетка. P3-2Q

обечайки по паруж- 20К ГОСТ

ному диаметру 7502-6S

2. Смещение кромок Р Линейка 1-300

(черт.17Ю (табл. ГОСТ
ЮК) 427-56

Штанген- ШД-1

циркуль 0-125

ГОСТ

166-63

3 Зазор в продольном 6 Шаблон

стыке(черт.17К) [табл. Щуп НаборД

ЮК)

1

I

Н

cnpag. у*

Г шУигА/Фомм. Ш л . dbrtil/iA/tecn UtfOXt/M.

Роьрад'.

/7ое?л. Vardt X. &о*7.
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В / -/ Ш / 7 Тxur-ftseqe/ne. -C7/7S7 СУ/ЭСУ/ТЗу/Эб/ Парта эсм$о§ исх&н
т

А И Н Н -61

Обечайки дВихшоВные
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ММ
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Поедооткд. -3 Шред.откл. ±5 !! Пред.откл* ±П ШпвДоОТКД* -  9.

и
Т о л щ и н а  А.

.8 ШО 12 14 16 18 20 22 24 26 28

22QQ 6958 6971 6983 6996 7009 7021 7034 7046 7059 7071 7084
24О0г 7586 7599 7611 7624 7637 7649 7662 7674 7687 7699 7712
2600 8214 8227 8239 8252 8265 8277 8290 8302 8315 8327 8340
2800 8842 8855 8857 "8880 . 8893 8905 8918 8930 8943 8955 8968
3000 9470 ; 9483 9495 ~950§ 9521 Ш Г ~ 9546 9598 9Ш ---------- 9583 9596
3200 10098 Ю Ш II0I23 10X36 1014 9 1 0 1 ё 1  1 IQI74 I0I86 I0I99 I02II 10224

Cnpafif/Q  __

_ Ш р£Г приТТен'
1Ш -. ШУЯ*Ш1Ш'МЯ1Itgtfotm w 1ЛР-

РезраАНагстина Шгш.Тр^1ист\
fyc&etl*.

I ftopttup. I____  Г  7
Тоте ~А к от.

УСТ-
M L
Ji/спм



Щупе? 7//>/?0(7о/Гл:еше} P/я

i
ъ

| .

II

I

I *

/яех/7С/</£СШ0 £##?/?&/?,9
Ш г/мемо^сгше

р л ед а ц т XOff/ПрОММаЯ \onep&f4 I2K
МУдере
rodot

3/?ел/е///т?б/
xo#r/>oss.

Размер
и

dooycjc
Оснаст 

“~Шимё - '  * 
нобамие

ха
Обозна
чение

%
КОНТ-
оа0к

ГОСТ
882-64
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Ракае

Одоз чемие
I Угловатость в про- т Шаблон

дольных швах(черт. (табл.
20К) 2IK)

2 Полное прилегание
шаблона по концам
( черт. 20К)

3 Овальность 20 мм. Рулетка РЗ-20
не бо- - ГОСТ
лее 7502-69

Клеймить Молоток А2 ГОСТ
2310-54
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ОТК
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Таблица 21К

Допустимая величина угловатости обечайки

мм
5 m 06 171 7 более

8 3.8
10 4 ,0
12 4,2
14 4,4
16 4,6
18 4 ,8

От 20 до '28 1 5,0

м ~
*4
$
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Синие О бО лН Счение

I Размеры сварных е Шаблоа
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(табл*
Ш )

2 Качество испоавлевш
Не допускаются под-
резы, кратеры, шлак,
видимые трещины

-

3 Длина o k d  ужа ости Табл. Рулетка >3-20
обечайки 20К гост

7502-65>
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Фармо подготоВки кромок

Исполнение / ^
S -~&-Ммн

Исполнение 2 
S = <6-22 мм

Исполнение 3 
5 -.2U-28 мм
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PTH 26-50-71 Chip. 250

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

технологии

Операции
tОборудование преду
см о тр ен н о е  в типовой 

технологии

« • Оборудование допускаемое ft 
i в типовой технологии

замен©

j Примечание

‘Наименова- J Тип, 
• ние -модель

J Нзименова- 
I ние

‘ Тип, ! Т ехническая 
! модель ! характеристи ка ;

X ! 2 ! 3 ( 4 ! 5 i 6 1 7

Правильная Машина
л и сто п р а-
вильная

скмз Имеющиеся в наличии листоправильные 
машины достаточной  мощности.

Разм еточная Стол р аз
меточный

- - -

Регпта на 
ножницах

Ножницы
листовые

Н-483 Ножницы
листовые

H48IA ' Наибольшие размеры раз-К узнечно-прес- 
резаем ого  л и с та : совые машины.
толщина -  20 мм; К аталог-
ширина-3200 мм. справочнике
Наибольшая длина о тр е- ш п у ск  4 
зая я о го  по заднему х967 г .  
упору -  1000 мм.

Мощность эл ектрод ви гате
ля -  28 к в т .
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РТМ 2б-о0-71 Стр, 251

Строгальная Кромкоотро-,. МС-8?! 
гальный
станок

1_______ 5_____ i___________fi______________ !_______ I
Кромкостро- 7806
ГЙЛЬНЫЙ-
станок

Наибольшая длина уста
навливаемого изделия*-
I2UQQ мм; 
ширина -  1500 мм.
Длина рабочей поверх
ности стола-12720 мм

Номенклатурный
справочник,
Металлорежущие
станки.
Минстанпром

Х970Г.

Сборочная Стенд сбор
ки- сварки

Выпрямитель BKCM-I00Q Преобразо- ПСМ-ЮОО 
сварочный ватель

сварочный
многооастовой

Генератор^СГ-IOOG-II Сварочное обору -
Номинальный ток -ЮООй ЛПТ4ЯНИР 
Мощность генератора -45квт. дил 
Электродвигатель типа Каталог-сиравоч--
А 2-82-2. ник.
Мощность -  75 к вт . 1967 г .

Сварочная Стенд -
сс5орки-
сварки

Выпрямитель BKCM-IG00 Выпрямитель ВС-1000 Напряжение питающей 
сварочный сварочный трехфазной сети -

380iI0%B
Потребляемая мощность -  
75 квт,
С п .д в~ 0 ,7 5 .
Коефициент мощности -0 ,8 5 . 
Напряжение выпрямлен
ное при холостом ходе -  

28 * 63в

!
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Г а зо р е з зт е л ь -  Стенд 
пая сборки - 

сварки

В альцовочная. Машина 
К алибровоч- листоги боч
ная пая

скмз
2630П

30x4500

Машина
листоги боч

ная

Сборочная Ролико-
опора при
водная

- -

Р ен тген о гр а - Стенд р е н - 
фирование т г е н о т е л е -  

визионного 
контроля

Установка 
у л ьтр азв у ко 
вого кон
троля

РТМ2 6 - 5 0 - 7 1  С т р .  2 5 1

5 1 б_______________ \ 7

ИА2426 Наибольшая толщина 
листа -  40 мм. 
Наименьший диаметр 
обечайки при гибке -  
960 мм.
Суммарная мощность 
эл ектрод ви гател ей  -  
102 к в т

(ЭНШШаш) 
к атал о г  -  
справочник. 
Выпуск 4 

1970 г .

У-175 Рабочая частота  ультра
звуковых колебаний -  
2 ,5  мггд.
Скорость к о н тр о л я - 

6^24 м/мин 
П отребляемая мощно
с т ь  -  2 квт

Сварочное обо
рудование. 
К аталог -  
справочник. 
Выпуск 2 

1966г.



РТ М с б - 5 0 - 7 1  Стр 2 5 3

I ! 2 1 3  I___  4 I_______ 5 1__________ о___________ I 7

Исправление
дефектов.
Г азо р еза 
тельная

Стенд 
отделки и 
исправления 
дефектов

Выпрямитель BKCM-IOQQ П реобразова- ПСМ-ЮОО Генератор тин СГ-ЮОО-П Сварочное обо- 
сварочный ' тель с в а -  Номинальный 'ток-1000а. рудование.

рочный Предел регулирования- К атал ог-
ЗООгЮООв. справочник

Мощность генератора— 1967г.
- 45 квт.

Напряжение -  451,
Э лектродвигатель типа 

А 2-82-2
Мощность -  75 квт.
Напряжение питающей 
сети  -  220/380Й.

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