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1. Общие требования

1.1 Настоящий технологический процесс разработан для руководства при выполнении работ по сборке и проверке узлов корпусных конструкций всех строящихся заказов.

1.2 Технологический процесс составлен на основании рабочих чертежей, а также нормативно-технической документации  ОСТ 5.9912 – 83, РД 5.9092 – 81, ГОСТ 5264 – 80, ГОСТ 8713 – 79, ОСТ 5.9324 – 89.
1.3 Сборку узлов производить на плоском стенде или на плите в соответствии с требованиями ОСТ 5.9324 – 89.

1.4 Детали узлов, поступающие на сборку, должны быть очищены, загрунтованы, выправлены и приняты отделом технического контроля (ОТК) в соответствии с требованиями РД 5.9091 - 89. Кромки под варку должны быть разделаны в соответствии с плазовой документацией, согласно ГОСТ 11533 - 75 и ГОСТ 5264 - 80.

1.5 Детали по монтажным кромкам должны иметь припуск согласно схем припусков.

1.6 Маршрут деталей идущих на сборку узлов, указан в спецификациях.

1.7 Закрепление деталей при сборке узлов под сварку должно выполняться при помощи электроприхваток (жесткое закрепление)  или эластичных креплений (гребенок, талрепов, струбцин).

1.8 При выполнении сборочных работ (обжатие, стыкование, закрепления корпусных конструкций) следует использовать сборочный инструмент с пневмогидравлическим или пневмомеханическим приводом (домкраты, стяжки, распоры) в соответствии с ОСТ 5.9520 – 79, ОСТ 5.9161 - 81, а также инструмент с винтовыми зажимными элементами.

1.9 Зазоры под сварку следует выдерживать с помощью технологических закладных планок, которые по мере закрепления (как жесткого, так и эластичного) собираемого соединения подлежат обязательному удалению.

1.10 Толщина технологических закладных планок должна быть не менее чем номинальное значение зазора под сварку, ширина 20 ( 30 мм.

1.11 Приварка к конструкциям корпуса временных крепежных деталей (гребенки, планки, скобы), а также установка прихваток должны выполняться электродами той же марки, что и сварка самих конструкций корпуса. При этом недопустимы поры, надрезы, прожоги, трещины и не заделанные кратеры. 

1.12  Размеры и шаг электроприхваток  должны соответствовать указаниям табл. 1.
   









                                



                       Таблица № 1


	Параметры прихваток
	Толщина свариваемых деталей или конструкций

	
	До 3-х вкл.
	От 4 до 10
	От 11 до 15
	От 16 до 25
	Более 25

	Длина прихваток
	От 10 до 15
	От 15 до 20
	От 20до 30
	От 30 до 40
	От 40 до 50

	Расстояние между прихватками
	От 100 до 200
	От 150 до 250
	От 250 до 350
	От 350 до 450
	От 450 до 600

	Высота прихваток при сварке стыковых, тавровых и угловых соединений со скосом кромок
	Меньше или равно S
	(от 0,5 до 0,7)S, но не более 12

	Продолжение табл. 1

	Высота и ширина усиления прихваток при сварке стыковых и угловых соединений без скоса кромок
	Не должны превосходить размеров усиления сварного шва

	Катет прихваток при сварке тавровых и угловых соединений без скоса кромок К
	3
	4
	5
	
	


            Катет прихваток не должен превышать катета сварного соединения, указанного в рабочем чертеже.
   

1.13 По концам листов ставить две усиленные электроприхватки длиной 50 – 60 мм, при шаге 150 – 200 мм. 

1.14 Электроприхватки должны быть зачищены от шлака, металлических брызг и тщательно проверены внешним осмотром.

1.15 Некачественно выполненные прихватки с трещинами подлежат обязательному удалению.

1.16 Приварку к конструкциям узлов крепежных деталей (гребенки, планки, скобы) производить с одной стороны. Расстояние между гребенками должно соответствовать расстоянию между электроприхватками. 

1.17 На операциях по установке конструкций по линии разметки, сведению стыкуемых листовых кромок конструкций, в качестве исключения, допускается взамен механизированной оснастки, применение клина с приварными приспособлениями по РД 5.9621-83.
   При этом должны быть соблюдены следующие требования безопасности :

а)  клинья должны изготовляться согласно чертежа ТО 11.7686.014 централизовано по заявкам БТПП цехов-потребителей и приниматься БТК цеха изготовителя. Выдаваемые в работу клинья должны иметь инвентарный номер;

б)  состояние клиньев в установленном порядке перед началом работы должно проверяться внешним осмотром с участием производственного мастера цеха. При обнаружении дефектов, клинья должны быть немедленно изъяты с оформлением акта списания;

в)  работы с применением клиньев должны производиться только в защитных очках типа 033-12 в нижнем положении (не выше 1 м. от настила). Клин не должен быть полностью забит под гребенку (упор). Величина относительно перемещения деталей клином не должна превышать 0,8 толщины клина;

г)  приварные приспособления (гребенки, упоры) должны быть надежно приварены к конструкции;

д) запрещается пользоваться клином изготовленным из случайного материала и не соответствующим чертежу;

е)  при забивании клина запрещается придерживать его рукой или ногой.

       1.18  Толщина гребенки примерно должна равняться толщине свариваемых листов, ширина не более 350 мм, и высота не менее 80 мм.

1.19  Приварка гребенок и других временных креплений должна производиться односторонними швами с катетом К равным 3 мм – при толщине свариваемых деталей до 4 мм; 4 мм – при толщине свариваемых деталей 4 ( 10 мм; 5 мм – при толщине свариваемых деталей более 15 мм.
С другой стороны катет прихваток не должен превышать катета сварного соединения указанного в рабочем чертеже.
На прихватках не допустимы поры, подрезы, прожоги, трещины и не заваренные кратеры. Некачественно выполненные прихватки, а также прихватки с трещинами подлежат удалению и замене на качественные. 
Приварка крепежных деталей, изготовленных из материала, отличающегося от материала самой конструкции, должна выполняться электродами, применяемыми для сварки этих материалов между собой. Сварочные электроды, применяемые для установки электроприхваток, должны проходить обязательную прокалку.

1.20 Количество устанавливаемых талрепов, стяжек и других сборочных приспособлений, необходимых при сборке узлов выбирается в зависимости от жесткости конструкций.

1.21 Крепежные приспособления (талрепы и стяжки) должны устанавливаться под углом к поверхности или кромкам стыкуемых элементов конструкции параллельно друг другу.
1.22 Удаление временных приспособлений необходимо производить по верхнюю кромку сварного шва с последующей зачисткой пневмотурбинкой заподлицо с основным металлом. Допускается удаление временных приспособлений путем разрушения прихваток изгибом на шов. Со стороны набора (в трюмной (танковой) части зашиваемых узлов надстроек  и в других специально оговоренных конструкциях по каждому проекту) допускается оставлять прихватки овальной формы без надрезов и зачисткой острых кромок.

1.23 Перед сваркой кромки деталей, подлежащие сборке, должны быть очищены от масла, ржавчины и других загрязнений тепловым, химическим или механическим способом. Места зачистки и размеры стыкуемых соединений приведены на рис. 1. При этом необходимо проверить: качество очистки – визуально, величину зачистки – рулеткой.

1.24 Зазоры и разделка кромок под сварку должны соответствовать рис. 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9  и табл. 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 . Стыковые соединения для сварки в среде СО2 или для ручной электродуговой сварки по ГОСТ 5264-80.
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Рис. 1
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                                    Рис.2                                                                           Рис. 3                                                                          Рис. 4

                       Таблица 2                                                                            Таблица 3                                                                   Таблица 4
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1.25 Смещение кромок относительно друг друга не более: 0,5 мм – для деталей толщиной до 4-х мм; 
                  






 1,0 мм – для деталей толщиной 4 – 10 мм;
                     





 0,1 S, но не более 3 мм – для деталей толщиной 10 - 100



           
                                                                                             мм;
Углы разделки проверять – угломером.
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 Рис.7                                                                      Рис. 8                                                                          Рис. 9


1.26 Разделка кромок под сварку автоматом под флюсом по ГОСТ 8713-79 согласно рис. 10.

Рис. 10

1.27 При стыковке листов разной толщины, на более толстом необходимо сделать ласку согласно рис. 11 при разности толщин более 2 мм.
Длину ласки проверить рулеткой lx= (S1 – S2)(5мм.

                                                                                                                          Рис. 11

1.28 При выполнении работ по правке узлов необходимо руководствоваться 991.ЗЛВ.048, РД 5.9621 – 83 и ОСТ 5.9079 – 80.
1.29 Комплектация деталей унифицированных узлов (флоров, шпангоутов, стоек, переборок танковой части) должны быть выполнены так, чтобы одинаковые детали были в отдельной пачке в объеме одного технологического комплекта (секции). 

1.30 Детали продольного набора, изготавливаемого на механизированных линиях, при комплектации укладывать в контейнеры пачками в последовательности их сборки - носовой кромкой в одну сторону, при этом стенки и пояски могут быть в разных пачках в непосредственной близости друг от друга. Маркировку стенок Г – го набора наносить со стороны установки пояска.

1.31 Все готовые узлы подлежат обязательной приемке ИнКа на соответствие чертежам и плазовым данным. Допускаемые отклонения формы и размеров деталей и узлов не должны превышать указанные в ОСТ 5.9079 – 80 и ОСТ 5.9324 – 89.
1.32 Листы полотнищ узлов (доковых стоек, шельфов, брештуков, рамного набора) комплектовать в пачки в объеме одной очереди в последовательности возрастания номеров деталей.
Детали россыпи (бракеты, кницы, полосы и прочие), идущие на сборку узлов, комплектовать поочередно в контейнера. Пояски, полосы, а также детали из профильного проката длиной более полутора метров допускается подавать пачками, увязанными проволокой в двух местах, с расположением деталей носовой кромкой в одну сторону, в объеме одной очереди.

1.33 Сварку узлов производить согласно типового технологического процесса на сварку корпусных конструкций.

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	
	2. Типовая технология изготовления узлов таврового набора на станке МИБ - 700
	
	
	

	2.1
	Для изготовления прямолинейных тавровых балок детали должны поступать длиной 1200 ÷ 7500 мм; с высотой стенки 200 ÷ 700 мм и шириной пояска 80 ÷ 250 мм.
	
	
	

	2.2
	Требования к деталям, подаваемым к станку для изготовления тавровых балок:
а) пояски или балки одного узла состоящие из нескольких деталей предварительно укрупнить;
б) детали на сборку таврового набора подавать двумя контейнерами в одном пояски, в другом стенки (по пятнадцать балок в пачке;
в) магнитной траверсой перенести стенки и установить на поясок;
г) зажать стенку роликами, отцентровать;
д) поясок и стенку подать в зону сварки и тщательно отцентровать;

е) опустить прижим и включить сварочный автомат;
ж) через 1,2  ÷ 1,5 м сварки включить устройство создающее искусственный обратный выгиб для компенсации сварочных деформаций;
з) за 1,2  ÷ 1.5 м сварки выключить прижимное устройство;
и) по окончании сварки балку снять перегружателем и установить на опоры. Затем краном подать на стенд для сдачи и доделки, снять перегружателем и установить на опоры. Затем краном подать на стенд для сдачи и доделки в случае появления остаточных деформаций, выявить их причину и устранить. Балки выправить согласно режимам 991.ЗЛВ.048, РД 5.9621 – 83 и ОСТ 5.9079– 80. 


	Проверить линейкой положение пояска относительно стенки                                          (при настройке станка на данный типоразмер)
	± 2
	

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	2.3
	Сдать узлы балок на комплектацию и качество, при этом проверить:
а) соответствие балок чертежам;

б) прямолинейность в плоскости стенки и плоскости  пояска;




в) положение пояска относительно стенки в продольном и поперечном положениях;

г) грибовидность пояска;

д) отклонение стенки от вертикали;


	Проверять при настройке станка для каждого типоразмера балок в процессе приемки выборочно (1 балка на партию типоразмера) – линейкой.



Линейкой поперечное направление проверять при настройке станка


Линейкой

Угольником, замеры линейкой при высоте набора (h) 
- до 200 мм

- свыше 200 мм




для h > 200 мм база замера может быть уменьшена до 2/3h, но не более 200 мм

	2 мм на 1 м
(для малых судов 1 мм на 1 м) но не более 8 мм на всю длину;


2 мм

2 + b/100



2 мм

1/100h, но не более 4 мм


и не более 6 мм

	b – ширина пояска



для малых быстроходн. судов;

для прочих судов

	2.4
	Произвести маркировку  узла белой краской. Маркировку обвести краской
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	
	3. Типовая технология изготовления узлов таврового и Г-образного набора на плоском стенде
	
	
	

	3.1
	Уложить на стенде стенку так, чтобы кромка, к которой крепится поясок, выходила за кромку стенда на 10 ( 20 мм. Обжать, закрепить к стенду по периметру на электроприхватки.
	
	
	

	3.2
	Пробить на стенке одну прямую или две пересекающиеся ломаные линии для определения деформации узла после приварки пояска.
	
	
	

	3.3
	Поперек кромки стенда приварить в зависимости от длины пояска три или пять опорных планок. Конструкцию опорной планки смотри рис. 12 (лист 13).
	
	
	

	3.4
	 Установить поясок, обжать и закрепить на электроприхватках.
	
	
	

	3.5
	Сдать конструкцию под сварку:
а) проверить правильность сборки согласно чертежам и плазовым данным;
б) проверить правильность подготовки кромок под сварку;

в) проверить чистоту кромок. В случае загрязнения очистить.
	См. п. 1.23, 1.23 настоящего технологического процесса

см. п. 1.22 настоящего технологического процесса
	
	

	3.6
	Приварить поясок к стенке автоматической или полуавтоматической сваркой с одной стороны согласно технологического процесса на сварку
	
	
	

	3.7
	Освободить узел от закрепления
	
	
	

	3.8
	Перекантовать узел 
	
	
	

	3.9
	Закрепить узел к стенду эл. прихватками 
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Рис.12

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	3.10
	Приварить поясок автоматической или полуавтоматической сваркой с другой стороны согласно технологического процесса на сварку
	
	
	

	3.11
	Сдать узлы на комплектность и качество. При этом проверить:
а) отклонение стенки от плазового угла притыкания к пояску;

б) прямолинейность в плоскости стенки и в плоскости пояска;






в) отклонение от формы для криволинейных балок;






г) положение пояска относительно стенки в продольном и поперечном направлениях
д) грибовидность пояска
	Малочником, угольником, замеры линейкой при высоте набора (h):

- до 200 мм
- свыше 200 мм

· для h ( 200 мм база замера может быть уменьшена до 2/3h, но не более 200 мм

Проверить ниткой или линейкой






проверять по прямой контрольной линии, нанесенной на детали стенки, ниткой и линейкой, шаблонам с плаза





проверять линейкой перед сваркой
проверять линейкой (шергенем)
	2 мм

1/100h.но не более 4 мм

не более 6 мм

2 мм на 1 м (для малых быстроходн. судов 1 мм на 1 м), но не более 8 мм на всю длину


2 мм на 1 м длины, но не более 10 мм (для малых быстроходных судов)

2 мм
(2+b/100) мм
	Для малых быстроходн. судов

Для прочих судов

Для Г-образных балок допуск в плоскости пояска увеличивается на 25 %



	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	
	4. Типовая технология изготовления узлов днищевого и высокого рамного набора 
	
	
	

	4.1
	На стенде разложить листы полотнища, согласно чертежа. 
Состыковать между собой на эл. Прихватках
	
	
	

	4.2 
	Установить и приварить по концам швов выводные планки размером 100 х 100 мм, толщиной одинаковой со свариваемыми конструкциями
	
	
	

	4.3
	Сдать конструкции под сварку, при этом проверить:
а) правильность сборки согласно чертежам и плазовым данным;
б) правильность подготовки кромок под сварку





в) чистоту кромок.  В случае загрязнения - очистить
	Отклонение от контура шаблоном или по эскизу рулеткой;



согласно п. 1.23 настоящего технологического процесса

согласно п. 1.22 настоящего технологического процесса
	± 2

± 4
	Для кромок "чистых"

Для кромок с припуском

	4.4
	Заварить швы согласно технологического процесса на сварку
	
	
	

	4.5
	Перекантовать полотно, подготовить сварные швы для подварки 
	Воздушным или газовым строгачем, наждачным кругом
	
	

	4.6
	Сдать ИнКа под сварку
	а) глубину строжки – линейкой;
б) качество зачистки - визуально
	± 1
	

	4.7
	Подварить швы согласно технологическому процессу на сварку
	
	
	

	4.8
	Разметить полотно по плазовому эскизу – контур полотна, контуры вырезов, место установки набора, контрольные и базовые линии. Линии разметки накернить.
	Проверить правильность разметки рулеткой
	± 1
	

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	4.9
	Установить ребра жесткости по разметке под малку или угольник, обжать к полотну и закрепить электроприхватками. Закрепить полотно по контуру гребешками
	
	
	

	4.10
	Сдать конструкцию под сварку, при этом проверить:
а) правильность сборки, согласно чертежам и плазовым данным;

б) правильность подготовки кромок;

в) чистоту кромок. В случае загрязнения – очистить;

г) отклонение от вертикали Р.Ж.
	Смещение деталей относительно линий разметки - линейкой

Согласно п. 1.23


Согласно п. 1.22


Проверить угольником и линейкой при высоте набора (h) 
- до 200 мм

· свыше 200

- для h > 200 мм база замера может быть уменьшена до 2,3 h, но не более 200 мм
	± 2 мм


2 мм


1/100, но не более 4 мм

и не более 6 мм
	

- для малых судов

- для прочих судов



	4.11
	Приварить ребра жесткости согласно технологического процесса на сварку
	
	
	

	4.12
	Установить, обжать и закрепить поясок высокого рамного набора (при наличии его в конструкции)
	Согласно п. 5, 6, 7.
	
	


	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	4.13
	Сдать конструкцию на сварку, при этом проверить:
а) правильность сборки согласно чертежам и плазовым данным;
б) правильность подготовки кромок;

в) чистоту кромок. В случае загрязнения – очистить.
	Смещение деталей относительно линии разметки – линейкой

Согласно п. 1.23; 1.24

Согласно п. 1.22
	
	

	4.14
	Приварить поясок с одной стороны, согласно технологического процесса на сварку
	
	
	

	4.15
	Перекантовать узел 
	
	
	

	4.16
	Приварить поясок с другой стороны, в соответствии с технологическим процессом на сварку
	
	
	

	4.17
	При наличии в конструкции Р.Ж. с двух сторон, установить Р.Ж. с другой стороны, согласно п. 4.9; 4.10; 4.11
	
	
	

	4.18
	При наличии общего изгиба узлов, устранить его с помощью нагрева ребер жесткости по режимам указанным в РД 5. 9621 – 83 и 991.ЗЛВ.048


	
	
	

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	4.19
	Сдать узлы на комплектность и качество. При этом проверить:
а) длину

б) высоту узла набора:
  - междудонного
  - прочего

в) форма
	

Рулеткой по прямолинейной кромке или прямой линии, пробиваемой на полотне

рулеткой

Проверяется  форма кромок, определяющих обводы Н.О. и настила II дна. Проверять шаблоном по данным контуровочных эскизов плаза или разбивке на стенде
	± 1 мм на 1 м длины, но не более ± 4 мм и 
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 для блочного и модульного методов постройки

± 3

± 5

4 мм на 1 м длины
	Допуск на междудон-

ный набор распростра-

няется на узлы набора двойного борта и коффердама



	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	
	5. Технология изготовления неунифицированных узлов
	
	
	

	5.1
	На плоский стенд или на сборочную плиту подать краном на стенд листы настила, предварительно выправленные и проверенные на прямолинейность.  Выложить детали полотнища узла так, чтобы поверхность, на которую будет установлен набор, была обращена к стенду.
	
	
	

	5.2
	Состыковать и закрепить листы полотнища узла друг к другу электроприхватками.  Закрепить полотнище после сборки по контуру к сборочному стенду электроприхватками, выполняемые с интервалом 500…600 мм, а также по концам стыков, пазов (см. рис. 13). Кроме того тонколистовые конструкции при сварке следует закреплять прижимными балками по обе стороны соединения. Прижимные балки установить в непосредственной близости шва (20 мм от шва) и снять после сварки и остывания данного соединения. По пазам и стыкам полотнищ, свариваемых автоматической сваркой установить на кромках выводные планки 150х200 мм. Выводные планки должны иметь фаску к стороне стыкуемого полотнища, толщина выводной планки равна толщине полотнища.

[image: image15]
Нанести и накернить контрольную линию, если это 
предусмотрено эскизом плаза, альбомом припусков или 
другими документами.
Сдать ИнКа под сварку. 

	Проверить:
а) правильность контура полотнища по эскизам плаза или по чертежу с помощью рулетки

б) подготовку кромок под сварку.
	        ± 3
	

	5.3


	Заварить стыки и пазы в соответствии с технологией на сварку. После полного остывания полотнища удалить прихватки, которыми оно крепилось к стенду.

 С помощью крана и самозажимных устройств ТО.11.1751.004 перекантовать полотнище узла, обжать грузами и снова закрепить по контуру прихватками (см. рис. 13).
	
	
	

	5.4
	Выстрогать контрольную канавку электровоздушным или газовым строгачем, с последующей зачисткой наждачным кругом. Сдать ИнКа под сварку.
	Проверить:
а) глубину строжки – линейкой;
б) качество зачистки - визуально
	± 1
	

	5.5
	Заварить подварной шов согласно принятой технологии на сварку.
	
	
	

	5.6
	По эскизам с плаза или по чертежу разметить полотнище под установку набора. Накернить. При помощи пневмомашинки с наждачным кругом зачистить заподлицо сварной шов на полотнище (со стороны набора) в местах пересечения шва с линиями разметки установки набора. В местах установки набора полотнище закрепить электроприхватками к стенду (см. рис. 13). 
	Проверить:
правильность разметки - рулеткой
	± 1
	

	
	
	
	
	

	№ п/п
	Технологический процесс сборки
	Объем приемки и способы проверки
	Допуски 
	Примечания

	5.7
	Произвести установку набора на полотнище по разметке. Прижимать набор к полотнищу винтовыми или гидравлическими прижимами. Установку набора сдать ИнКа.

Примечание:

При сборе плоских узлов длиной 4 м и более рекомендуется производить установку набора производить раздельным способом:

установить продольный набор, выполнить приварку его автоматом с последующей установкой и приваркой поперечного набора, при этом по контуру полотнища закрепить гребешками.
	Проверить:
а) смещение деталей относительно линии разметки – линейкой;

б) зазор под сварку между набором и полотнищем – щупом;
в) отклонение от вертикали стенок набора – угольником и рулеткой
	± 2

0 ± 2

h/100, но не более 6 мм
	

	5.8
	Приварить набор к полотнищу в соответствии с технологией на сварку.
	
	
	

	5.9
	После полного остывания сварных соединений освободить конструкцию от соединений к стенду (плите). Если конструкция имеет набор только одного направления, то перед освобождением её от закреплений необходимо установить две рыбины по кромкам секции перпендикулярно набору для раскрепления секции и удобства транспортировки. 
	
	
	

	5.10
	При наличии набора с двух сторон изготовление узлов производить с дополнением согласно пунктов 4.9, 4.10, 4.11.
	
	
	

	5.11
	Отрихтовать узлы с помощью нагревов газовой горелки по режимам, указанным в 991.ЗЛВ.048,  РД 5.9621 – 83 и ОСТ 5.9079 – 80. Правку простых сварных узлов типа тавров, двутавров, бракет с пояском допускается выполнять холодным способом на гидравлических прессах. Сдать узлы ИнКа.
	Проверить: 

а) местную бухтиноватость – ниткой и линейкой;
б) изгиб кромки узла с помощью нитки и линейки;


в) общий изгиб узлов – ниткой и линейкой
	±2 мм на длину 1 пм

±3 мм при 

L< 1 м;

±3 мм при L=1-2 м;

±4 мм при L=1-2 м;


±5 мм при    L=2 - 6 м;

±6 мм при    L= 6 - 8 м;


±8 мм при    L= 8 - 10 м;

±8 мм при    L= 8 - 10 м;

±12 мм при    L= 10 - 14 м;


±16 мм при    L= 27 м;
	

	
	6. Требования к сборочным стендам


	
	
	

	6.1
	Проверку стендов производить при изготовлении и затем периодически два раза в год согласно 

ОСТ 5.9324 - 89
	
	
	

	6.2
	Не забетонированные стенды проверять один раз в месяц.
При этом проверять:
а) горизонтальность;


б)  плоскостность рабочей поверхности: 
- для новых стендов;

- для эксплуатируемых стендов

	Шланговым уровнем или теодолитом;

Плоскостность на базе:

· до 3 – х метров проверять шергенем или ниткой;


- более 3 м шланговым уровнем или теодолитом;


	1/1000 L, но не более 8 мм

3 мм на 1 м, но не более 10 мм на длину (ширину)  собираемой секции;

0,003 b, но не более 20 мм на длину (ширину) собираемой секции
	L –длина (ширина) стенда

b – база замера

	
	7. Хранение и транспортировка узлов


	
	
	

	7.1
	Транспортировку и погрузку отдельных узлов производить в соответствии с типовым альбомом   КООМ – 22029Э
	
	
	

	7.2
	Транспортировку и хранение комплекта крупных узлов (узлы высокого набора, узлы настилов с набором и т.п.) производить на платформе в соответствии с чертежом ТО.11.2527.004СБ 
	
	
	

	7.3
	Перед погрузкой узлов выставить вертикальные стойки, хранящиеся на платформе, по наружному и внутреннему контуру платформы
	
	
	

	7.4
	Узлы грузить и выгружать с помощью крана и струбцин, а узлы длиной свыше 10 м с помощью траверзы по чертежу ТО11.2528. 011


	
	
	

	7.5
	Узлы укладывать на платформу горизонтально длиной стороной вдоль платформы, комплектуя пакеты из узлов одного типоразмера и по возможности, в порядке технологической последовательности их потребления.
Общая высота пакета должна быть не более 1,3 м. Между узлами укладывать деревянные прокладки. При необходимости для удобства работы строповщиков применять подставы
	
	
	

	7.6
	Между пакетами узлов в случае, когда по длине платформы укладывается более одного пакета, необходимо оставлять проходы шириной не менее 800 мм
	
	
	

	7.7
	Загрузку платформы производить равномерно по всей ее поверхности
	
	
	

	7.8
	После выгрузки узлов, стойки снять и уложить в специальные гнезда, предусмотренные на платформе
	
	
	

	7.9
	Транспортировку платформы производить трейлером г/п 250 т
	
	
	

	7.10
	Транспортировку мелких длинномерных узлов (составных профилей) производить на контейнере по чертежу ТО11.5717.008СБ 
	
	
	

	7.11
	Узлы располагать вдоль контейнера, и после погрузки обвязать их проволокой и закрепить за скобы
	
	
	


8. Правила техники безопасности и охрана окружающей среды

8.1 При сборке узлов корпусных конструкций должены соблюдаться РД 5.0241 – 78, «Правила техники безопасности и производственной санитарии для судостроительных и судоремонтных работ» (с изм. и доп., внесенными Постановлением Президиума ЦК профсоюза рабочих судостроительной промышленности от 29.05.1974) и  Приказ Минтруда России от 17 сентября 2014 года №642н «Об утверждении Правил по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов».
8.2 Оборудование, инструмент и оснастка, предназначенные для выполнения корпусо – сборочных работ должны отвечать требованиям правил техники безопасности производства работ. Требование техники безопасности должны быть предусмотрены в нормативно – технической документации на изготовление, испытание и эксплуатацию оборудования, инструмента, оснастки.
8.2.1 Работы с повышенной опасностью
8.2.1.1   Рабочие профессий, приведенных в "Перечне профессий рабочих, выполняющих работы с повышенной опасностью"  должны проходить обучение по безопасным приемам в работе.
8.2.1.2   Все вновь принятые рабочие, а также лица, переводимые с одних работ на другие, которые приведены в "Перечне работ, связанных с повышенной опасностью", обязаны пройти обучение и инструктаж по безопасным приемам работы непосредственно на рабочих местах в течение первых 6 – 10 смен. Лица, получившие при проверке знаний по технике безопасности неудовлетворительную оценку, не допускаются к работам с повышенной опасностью.
8.2.1.3   Каждый инструктаж должен оформляться записью в журнале инструктажа по технике безопасности в установленном порядке.
8.2.1.4   На выполнение работ, приведенных в "Перечне работ с повышенной опасностью", а также на другие работы предусмотренные правилами техники безопасности, должен выдаваться наряд – допуск по установленной форме.
8.2.1.5   На все огнеопасные и пожароопасные работы, кроме наряда – допуска , должно оформляться в установленном порядке разрешение на производство этих работ, причем разрешение оформляется как на выполнение, так и на продолжение работы (смены).
8.2.1.6  Привлекать к работам с повышенной опасностью лиц, не достигших 18 летнего возраста, запрещается.
8.2.1.7  Лица которые согласно правилам техники безопасности обязаны иметь удостоверение на право проведения работ, должны получать эти удостоверения в установленном порядке после прохождения специального обучения.
8.3 Сборку простых узлов выполнять на плоском стенде, а сборку сложных узлов выполнять в постелях или специальных стендах. Производство сварочных работ в проходах и проездах запрещается.

8.4 Перед производством местных нагревов, сварки и газовой резки мастер должен проверять отсутствие на местах производства работ и на обрабатываемых поверхностях воспламеняющихся веществ и материалов.

8.5 При производстве работ по зачистке поверхности листов и торцевых кромок наждачным кругом необходимо , чтобы круг был закрыт кожухом, а работы производились в очках. Круг должен иметь клеймо испытания.

8.6 Рабочие, работающие с применением пневматического инструмента, должны быть снабжены виброзащитными рукавицами и защитными очками типа 3Н8 – 72У   ГОСТ 12.4.001 - 80.

8.7 В процессе выполнения строжки или резки выдувание расплавленного металла, окислов и искр должно производиться только в одном направлении. При этом должна быть исключена возможность случайного попадания брызг на людей и горючие материалы.

8.8 Рабочие, работающие с газорезательным оборудованием, должны быть снабжены защитными очками 3Н8 – 72 (Г – 2)                                   ГОСТ 12.4.001 – 80.

8.9 Для защиты окружающих от действия лучей электрической дуги и искр, рабочее место сварщика должно ограждаться переносными щитами и ширмами.

8.10  Деревянные рейки, шаблоны, каркасы и другие изделия, применяемые для проверочных работ, должны быть гладко и ровно обструганы, не иметь выступающих гвоздей или других крепежных деталей. Концы гвоздей должны быть загнуты заподлицо с деревом. 

8.11  Гидравлические и пневмогидравлические домкраты, приборы к ним, стяжки должны подвергаться периодическому осмотру и испытанию в соответствии с инструкциями предприятий – проектантов. Результаты их осмотра и испытаний должны отмечаться в специальном журнале, хранящемся в цехе. 

8.12  Применяемые при сборочных работах винтовые приспособления должны исключать возможность самопроизвольного отвинчивания.

8.13  Для перемещения деталей при сборке должны применяться специальные сборочные ломики с отогнутой лапой по ГОСТ 1405 – 83.
8.14  При предоставлении работ по совмещенным профессиям (сборщик, прихватчик, газорезчик, сварщик) администрация обязана проинструктировать рабочих по вопросам техники безопасности при выполнении этих работ.

8.15  Все работы по контролю качества сварных швов рентгеновской аппаратурой и радиоактивными препаратами должны производиться в соответствии со специальными "Правилами техники безопасности и защиты от рентгеновских лучей", "Санитарными правилами промышленной гамма-дефектоскопии".

8.16  Судосборщики, газорезчики и сварщики должны быть обеспечены спецодеждой согласно нормативно – технической документации, действующей на предприятии.

8.17  При установке деталей, узлов, секций и других конструкций кранами, закреплять их согласно 991.ЗЛВ.017, не требующих применения сварочных работ в момент закрепления конструкций, и технологических карт разработанных конструкторским бюро корпусной оснастки  (КБКО), также не требующих применения сварочных работ. При применении некоторых технологических карт (где не возможно избежать сварки в момент закрепления) конструкций, поддерживаемые кранами, должны быть соединены гибкой тонко проводящей связью с обратным полюсом сварочной цепи (заземлены). При этом проводимость гибкой связи должна быть не менее проводимости основного сварочного кабеля.

8.18   Охрана окружающей среды
8.18.1   Выполнение работ по сборке узлов в цехе и на открытых площадках может привести к загрязнению окружающей среды вследствие:
8.18.1.1   Образование пыли и разнообразных токсических веществ  при электроприхватке, сварке, тепловой резке и правке;
8.18.1.2   Появление отходов металла, использованной ветоши и т. д.;
8.18.1.3   Выделения пыли при механической обработке конструкций пневматическими инструментами;
8.18.2   Очистка производственных стоков должна осуществляться в основном собственными очистными сооружениями.
8.18.3   На предприятии должен вестись четкий оперативный учет водопотребления и контроля за сбросом сточных вод технологическим оборудованием и цехами. Должны быть разработаны и внедрены нормы потребления воды и сбрасываемых сточных вод.
8.18.4   Для борьбы с загрязнением атмосферы должны применяться технологическое оборудование и материалы, исключающие или значительно уменьшающие образование вредных веществ, а также оборудование, оснащение системами местной вентиляции.
8.18.5   Воздухообмен должен определяться из расчета разбавления 25% выделяющейся пыли от постов, оборудованных местными отсосами и полных пылевыделений от сварки, не обеспеченных местными отсосами.
8.18.6    Проточный воздух должен предварительно очищаться от пыли. Предельно допустимая концентрация пыли в воздухе цеха не должна превышать 0,5 мг/м2.
8.18.7    При нормировании внешнего шума уровень звука в ночное время должен быть не более 50 ДБ, а в дневное 60 ДБ, причем в дневное время для кратковременно действующих источников допускается повышение нормативных значений обратно пропорционально времени воздействия шума.
8.18.8    Оставшиеся после работы отходы металла, непригодные к дальнейшему использованию, хранить в специальных промаркированных контейнерах с целью дальнейшего использования в качестве вторичного сырья.
8.18.9    При сборе, хранении и транспортировке отходов соблюдать действующие экологические, санитарно-эпидемиологические и технологические нормы и правила при обращении с отходами.
8.18.10  В цехах и на участках, где имеются инженерные средства и коммуникации, обеспечивающие охрану акватории, приказом по цеху назначается лицо ответственное за исправное состояние этих средств и коммуникаций и правильную их эксплуатацию. Осуществлять раздельный сбор образующихся отходов по их видам, классам опасности и другим признакам с тем, чтобы обеспечить их использование в качестве вторичного сырья, переработку или последующее размещение. 
8.18.11. Вести достоверный учёт наличия, образования, использования, накопления и размещения отходов производства в журнале учёта отходов ответственным лицом, назначенным приказом (распоряжением) по подразделению.

8.18.12. Для исключения переполнения контейнеров необходимо своевременно вывозить отходы.

8.18.13. В бадьях, контейнерах для сбора отходов не должно быть взрывоопасных, самовоспламеняющихся веществ.  

8.18.14. ЦЗЛ должна осуществлять контроль за содержанием вредных веществ (пары, газы, пыль и др.) в воздухе проточных и вытяжных систем вентиляций.

8.18.15.  В цехах и на участках, где имеются инженерные средства и коммуникации, обеспечивающие охрану акватории, приказом по цеху назначается лицо, ответственное за исправное состояние этих средств и коммуникаций и правильную их эксплуатацию.  

8.19. Требования к пневматическому инструменту и к выполнению работ с его применением.
8.19.1 К работам с пневматическим инструментом в соответствии с постановлением № 163 «Об утверждении перечня тяжёлых работ и работ с вредными или опасными условиями труда, при выполнении которых запрещается применение труда лиц моложе восемнадцати лет» должны допускаться работники, прошедшие производственное обучение и проверку знаний по вопросам охраны труда в соответствии с Постановлением Министерства труда и социального развития Российской Федерации и Министерства образования Российской Федерации № 1/29 «Порядок обучения по охране труда и проверки знаний требований охраны труда работников организаций».  
8.19.1.1  На рабочих, допущенных к работе с пневматическим и электрическим зачистным инструментом, должен быть оформлен приказ.

8.19.2 Рабочая часть пневмоинструмента должна быть правильно заточена и не должна иметь повреждений, трещин, выбоин и заусенцев. Боковые грани инструмента не должны иметь острых рёбер; хвостовик инструмента должен быть ровным, не иметь скосов и трещин, соответствовать размерам втулки, быть плотно пригнанным и правильно центрованным- для предотвращения самопроизвольного выпадания.

           Запрещается работать с пневматическим инструментом при наличии люфта во втулке или применять подкладки (заклинивать) инструмент.

 8.19.3  Клапан включения пневматического инструмента должен легко и быстро, без применения усилия, открываться и закрываться и не пропускать воздух в закрытом положении; этот клапан должен быть отрегулирован до начала работы пневматического инструмента.

8.19.4   Для пневматического инструмента необходимо применять неповреждённые гибкие шланги, которые должны присоединяться к инструменту, соединяться между собой с помощью ниппелей или штуцеров и стяжных хомутов; 
            Места присоединения воздушных шлангов к пневматическому инструменту, трубопроводам и места присоединения шлангов между собой не должны пропускать воздух.

8.19.5  Перед присоединением гибкого шланга к пневматическому инструменту воздушную магистраль необходимо продуть, а после присоединения шланга к магистрали необходимо продуть также и гибкий шланг, свободный конец которого перед продувкой должен быть закреплён. Инструмент должен присоединяться к шлангу после прочистки сетки в футорке.

8.19.6  На воздухоподводящем трубопроводе должна быть запорная арматура. Присоединение шланга к магистрали и к инструменту а также его отсоединение необходимо выполнять при перекрытой арматуре. Гибкий шланг должен быть размещён так, чтобы исключалась возможность его случайного повреждения или наезда на него транспорта.

8.19.7  Не допускается при выполнении работ натягивать и перегибать шланги пневматического инструмента, а также пересекать их тросами, кабелями и рукавами газосварки.

8.19.8  Воздух к пневматическому инструменту необходимо подавать только после установки его в рабочее положение. Работа инструмента вхолостую допускается только при его опробовании – перед началом выполнения  работ или при проведении ремонта.

8.19.9   Запрещается работать с пневматическим инструментом с приставных лестниц.

8.19.10   Ремонтировать, регулировать и менять рабочую часть инструмента разрешается только  допущенному приказом персоналу, прошедшему обучение и сдавшему экзамены.

8.19.11   Работники выполняющие работу с пневматическим инструментом, должны использовать средства индивидуальной защиты (противошумные наушники, противошумные вкладыши типа «бируши» и антифоны).

8.19.12   Запрещается при выполнении работ с пневматическим инструментом держать его за рабочую часть. Нажим на пневматический инструмент необходимо осуществлять плавным постепенным усилием.

8.19.13   Переносить пневматический инструмент разрешается только за рукоятку; использовать шланг или рабочую часть пневматического инструмента для его перемещения запрещается.

8.19.14   Во время перерывов в работе, в случае обрыва или повреждения шлангов, необходимо немедленно прекратить подачу сжатого воздуха 

8.19.15   Рабочие части пневматических шлифовальных машин, пил и рубанков должны иметь защитное ограждение.

8.19.16   Пневматический инструмент независимо от условий его работы и исправности, необходимо периодически, не реже одного раза в 6 месяцев разбирать, промывать, смазывать его детали, роторные лопатки – заправлять, а обнаруженные при осмотре повреждённые или сильно изношенные части – заменять новыми. После сборки инструмента необходимо проводить регулировку частоты вращения шпинделя на соответствие паспортным данным, а также в течение 5мин. проверять его работу на холостом ходу. 

          После проведения вышеуказанных работ, в случае положительных результатов испытания, необходимо сделать запись об исправности инструмента в журнале по установленной форме. Зачистной инструмент (пневмо и электро) должен иметь паспорт, инвентарный номер, инструкцию по обслуживанию,  инструкцию по охране труда при работе с пневматическим и электрическим зачистным инструментом.

8.19.17   Приказом назначается лицо ответственное за испытания, исправное содержание и выдачу пневматического и электрического зачистного инструмента.

8.19.18   Вибрационные параметры, которые должны определяться в соответствии с ГОСТ 1770-74 и по стандартам на конкретные виды инструментов,  заносятся в паспорт инструмента. Шумовые характеристики пневматического инструмента в обязательном порядке должны контролироваться после его ремонта, во время проведения, которого инструмент разбирался.

Предельный допустимый уровень корректированного значения виброскорости не должен превышать 124 дБ.

8.20.    Требования к абразивному инструменту и к выполнению работ с его применением.
8.20.1  Все абразивные круги перед выдачей их в работу должны быть испытаны. 

8.20.2 Испытание кругов должен выполнять допущенный приказом персонал, прошедший обучение и сдавший экзамены на знание методов испытаний и требований, предъявляемых к зачистным кругам, правил техники безопасности. 

8.20.3 Персонал, выполняющий испытание кругов, должен работать под руководством лица ответственного за испытания, назначенного приказом.

8.20.4 На каждом абразивном шлифовальном круге, прошедшем испытание, должна быть сделана отметка краской или на его нерабочую поверхность должен наклеиваться спец. ярлык  с указанием порядкового номера круга, даты проведения испытания, условного знака или подписи лица, ответственного за проведение испытаний. 

8.20.5  Результаты испытаний шлифовальных кругов необходимо записывать в прошнурованный и скрепленный печатью «Журнал испытаний абразивного инструмента. Форма журнала испытаний – смотри приложение №1.
8.20.6 Запрещается эксплуатация кругов с трещинами на поверхности, а также кругов, не имеющих отметки о проведении испытаний на механическую прочность или с просроченным сроком хранения.

8.20.7  На шлифовальных и отрезных кругах диаметром 250мм и более, также на шлифовальных кругах, предназначенных для работы на ручных шлифовальных машинах, должны быть нанесены такие цветные полосы, характеризующие рабочую скорость вращения кругов:

   - жёлтая – 60м/с;

   - красная – 80м/с;

   - зелёная – 100м/с;

   - зелёная и синяя  – 120м/с;

Допускается нанесение цветных полос на этикетку при условии её прочного скрепления с кругом.

 8.20.8  На каждом абразивном шлифовальном круге, прошедшем испытание, должен быть нанесен несмываемым водой маркером или краской минимальный диаметр, до которого разрешается его использовать.

Остальные требования к маркировке абразивного инструмента должны соответствовать стандартам и техническим условиям на конкретный вид инструмента.

8.20.9  Защитные кожухи для шлифовальных кругов, имеющих рабочую скорость до 100м/с, должны удовлетворять следующим требованиям:

- кожухи должны изготавливаться в виде сварных конструкций из листовой углеродистой конструкционной стали марок  ВСт3, ВСт2 в соответствии с ГОСТ 380-2005, стали марок  20, 15 – в соответствии с ГОСТ Р ИСО/ТС 10303-1050-2009 или в виде отливок из стали 25 Л-II и 35 Л-II– в соответствии с ГОСТ 977-88;

- форма и толщина стенок защитных кожухов должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.004-75, а кожухов для ограждения шлифовальных кругов при работе на ручных пневматических и электрических шлифовальных машинок – требованиям ГОСТ 12.2.010-75;
- обод и боковые стенки защитного кожуха изготавливаемого из листовой стали должны быть сварены сплошным, без наплывов и прожогов усиленным швом, высота которого не должна быть меньше толщины боковой стенки. В местах вырезов в кожухе под устройство для правки инструмента или для других целей стенки кожуха должны быть усиленны не менее чем на толщину стенки, и при этом ширина усиления стенки кожуха должна быть не менее удвоенной толщины стенки. Не допускается применять кожухи с наружными трещинами сварного шва и околошовной зоны, с несварными кратерами, подрезами, непроварами корня шва и т.п.;

- расположение и наибольшие допустимые углы раскрытия защитных кожухов должны соответствовать изображённым на рис.1;

- угол раскрытия над горизонтальной плоскостью, проходящей через ось шпинделя станка не должен превышать 30º - для кожухов, не имеющих предохранительных козырьков.

8.20.10  Рабочая скорость шлифовального круга должна быть не более 80м/с – при выполнении работ с применением ручного шлифовального инструмента.

8.20.11  При установки абразивного инструмента на вал пневматической шлифовальной машины посадка инструмента должна быть свободной; между шлифовальным кругом и фланцами должны быть уложены эластичные прокладки из картона толщиной от 0,5 до 1мм. После установки и закрепления шлифовального круга он не должен иметь радиального или осевого биения.

8.20.12  Отрезание или прорезание металла ручными электрическими машинами, предназначенными для этих целей, должно проводится с применением шлифовальных кругов, соответствующих требованиям ГОСТ Р 52781-2007       и паспортным данным на ручные шлифовальные машины.

8.20.13  До начала выполнения работ на шлифовальной машине защитный кожух должен закрепляться так, чтобы шлифовальный круг при вращении вручную с ним не соприкасался. 


8.20.14  Перед использованием инструмент должен проработать на холостом ходу с рабочей скоростью в течение следующего времени:



- 1мин – шлифовальные круги диаметром до 150мм;



- 2мин – шлифовальные круги диаметром от 150 до 400мм;



- 5мин – шлифовальные круги диаметром более 400мм.

8.20.15  Запрещается при выполнении работ с применением абразивного инструмента:

- работать боковыми (торцевыми) поверхностями шлифовального круга, если он не предназначен для выполнения этого вида работ;

- тормозить вращающийся шлифовальный круг нажатием на него каким-нибудь предметом;

- применять насадки на гаечные ключи и ударные инструмент – при закреплении шлифовального круга;

- применять рычаг для увеличения усилия нажатия обрабатываемых деталей на шлифовальный круг – на станках с ручной подачей изделий;

Приложение 1
Журнал испытаний абразивного инструмента (с примером заполнения).

	Номер

испытания
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испытания
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изготовитель
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партии
	Обозначение

типоразмера

круга, стандарта

или ТУ
	Характеристика

круга и отметки о  химической обработке или механической переделке
	Рабочая скрость

Vp, указанная в маркировке круга,

м/с
	Частота

вращения

круга при

испытании,

мин-1
	Результаты

испытания
	Подпись работника, ответственного за проведение испытаний

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	8
	4.07.07
	ЗЗА
	02896
	
	
	80
	
	Удовлетворит.
	подпись
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Рисунок 1

Расположение и наибольшие допустимые углы раскрытия защитных кожухов для кругов, применяемых: а – на обдирочных и точильных станках
 б - на обдирочных и точильных станках при расположении обрабатываемых деталей ниже оси круга; 

в – на круглошлифовальных, безцентровошлифовальных и заточных станках; г – на плоскошлифовальных и заточных станках, работающих периферией круга; д – для работы наиболее высокой своей точкой; е – на переносных станках с гибким валом, обдирочных с качающейся рамой (маятниковых) и заточных станках.
9. Перечень технологической оснастки, приспособлений и инструмента 

	Наименование операций
	Наименование оснастки, приспособления и инструмента
	Обозначение  документа
	 Примечание

	Разметка
	Кернер 3
	ГОСТ 7213-72
	

	
	Чертилка II
	МН 525 – 60
	

	
	Циркуль разметочный
	
	

	
	Рейки, шаблоны, малки с плаза 
	
	

	Сборка
	Молоток слесарный Б – 8
	ГОСТ 2310 – 77
	

	
	Ломик Л – 1640
	
	

	
	Клинья стальные 
	ГОСТ 5267.9-90
	

	
	Талреп винтовой ТВ – 150
	
	

	Сборка
	Молоток слесарный Б – 8
	ГОСТ 2310 – 77
	

	
	Ломик Л – 1640
	
	

	
	Клинья стальные 
	ГОСТ 5267.9-90
	

	
	Талреп винтовой ТВ – 150
	
	

	
	Кувалда
	
	

	
	Стяжки – распорки СПУ - 10
	ОСТ 5.9161 – 81
	

	
	Домкрат ДПГ – 5; ДПГ – 10
	ОСТ 5.9161 - 81
	

	
	Стяжки – распорки СРВ – 1000
	
	

	
	Газовый резак
	ГОСТ 5191 – 79
	

	
	Стенд для сборки узлов
	КБМ –14383
	

	Зачистка сварных швов
	Круги шлифовальные и заточные
	ГОСТ Р 52781-2007
	

	Контроль угла
	Шаблоны для контроля разделки кромок под сварку по ГОСТ 5264 – 80, ГОСТ 14771 - 76
	ТО 11.4041.025
	

	
	Электровентилятор ВВД - 9
	ТУ 22 – 3926 – 77
	

	
	Электровентилятор 63/40 ЦСУ – 44 Б
	ВПИЕ 632511 – 006 ТУ
	

	
	
	
	

	Наименование операций
	Наименование оснастки, приспособления и инструмента
	Обозначение документа
	 Примечание

	
	Машина шлифовальная LSR 645100, LSR 645060
	Импорт
	

	
	Круги шлифовальные ГОСТ 2424 – 83
	ГОСТ 2424 – 83
	

	
	Круги отрезные
	ГОСТ 21963 - 2002
	


10. Средства измерительной техники

	Наименование операций
	Наименование оснастки, приспособления и инструмента
	Обозначение документа
	 Примечание

	Разметка, проверка
	Малочник МЛ 
	
	

	
	Нитка разметочная 
	ГОСТ 6308 – 71
	

	
	Угломер типа 1 – 2
	ГОСТ 5378 – 88
	

	
	Линейка  - 500
	ГОСТ 427 – 75
	

	
	Щуп № 2
	ТУ 2-034-225-87
	

	
	Рулетка Р20НЗП
	ГОСТ 7502 – 98
	

	
	Угольник УШ – 400 
	ГОСТ 3749-77
	

	
	Теодолит 2Т-5к, 3Т5КП
	ГОСТ 10529 – 96
	

	
	Уровень шланговый ТШУ (нивелир шланговый технологич. НШТ-1)
	ТУ 25-06-1759-75
	

	
	Универсальный шаблон УШС 3, модель 00314
	ТУ 3936-050-00221190-99
	


 11. Перечень руководящих технических материалов

	Наименование документа
	Обозначение документа
	Примечание

	Изготовление стальных деталей корпусов металлических судов
	РД 5.9091 – 88
	

	Корпуса стальных судов. Основные положения по технологии изготовления 
	ОСТ 5.9092 - 91
	

	Корпуса стальных надводных судов Типовые технологические процессы изготовления узлов и секций корпуса 
	ОСТ 5.9914-83

	

	
	 
	

	Сварка под флюсом. Соединения сварные . Основные типы, конструктивные элементы и размеры
	ГОСТ 8713 – 79
	

	Автоматическая и полуавтоматическая дуговая сварка под флюсом. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 
	ГОСТ 11533-75
	

	Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы. Конструктивные элементы и размеры.
	ГОСТ 5264 – 80
	

	Корпуса металлических судов. Основные положения по технологии правки 
	ОСТ 5.9652 - 76
	

	Детали и заготовки, вырезаемые кислородной и плазменно-дуговой резкой. Точность, качество поверхности реза
	ГОСТ 14792 - 80
	

	Строжка тепловая конструкционных сталей для судостроения. Типовой технологический процесс.
	ОСТ 5.9652 – 76
	

	Комплексная система контроля качества. Корпуса металлических судов. Технические требования к проверочным работам при изготовлении узлов и секций
	ОСТ 5.9324 - 89
	

	Нивелир шланговый технический НШТ-1
	ТУ 25-06-1759-75
	

	Универсальный шаблон сварщика УШС-3, модель 00314
	ТУ 3936-050-00221190-99
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Таблица 8
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Таблица 7
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