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ГОСТ 3.1106-74 Дорна I 
381410,01290.00003

Львовский филиал ЦКБГлавэнергоремонта
ВЩЮСТЬ_ШШ0г • 381410.40290.00001ГИЧЕЕКИХ ДОКУМЕНТОВАвтоматическая наплавка Литера

Обозначение Технологические документы
Наименование Обозначение Лист Листов

I - Карта эскизов 38I4I0.20290.00001 - I
2 - Маршрутная карта 38I4I0.10290.00001 - 5
3 - Операционная карта технического контроля 381410.60296.00001 - I
4 - Операционная карта надглавки 381410.60290.00002 - 2
5 - 1 Операционная карта технического контроля 38I4I0.60290.00003 - 2
6 Ведомость деталей к типовому технологическому процессу

381410.44290.00001
'

3
7 - Комплектовочная карта 381410.30290.00001 - 2
8 - Ведомость оснастки 381410.42290.00001 - 3
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Схема автоматической наплавки 
лопаток мельничных вентиляторов

Наплавленный
металл

1-6 - очередность наложения валиков на лопатке
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ГОСТЗ. 1105-74 Форма 5

КАРТА ЭСКИЗОВ 38I4I0.20290.00001
Автоматическая наплавка

Схема проверки профиля лопатки
а) до наплавки 

Участок измерения

Номер операции
010; 020; 030



ГОСТ 3.1105-74 Форма 4 
3814Ю.01290.00003

Львовский филиал ЦКБГлавэнергоремонта МАШ1УГНАЯ КАРГА
Автоматическая наплавка

36I4I0.10290.00001
Литера

Номер Наименование и содержание операции
Оборудование 
(код* наимено
вание* инвен
тарный номер)

Приспособление и вспомогательный инструмент (код* наименование)

Режущий инструмент (код, наименование)
Измерительный инструмент (код* наименование)

Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок (утверждены Президиумом ЦК профсоюзов рабочих электростанция и электротехнической промышленности. Постановление от 28Л 1.79 г. Протокол * 16)
Правила техники безопасности и производственной санитарии при холодной обработке металлов в машиностроительной промышленности (утверждены Президиумом ЦК профсоюза рабо-г чих машиностроения 12*10*65 г.) —— ----------- :___1.

с»I



ГОСТ 3.1105-74 Форма 4а
381410.01290,00003

- 38I4I0.10290.00001
Номер Оборудование (код, наименование, инвентарный номер)

Приспособив- Режущий ин-Измерительный инструмент (код, наименование)

цех
а

<а*
«
&

516 ёо

Наименование и содержание операции
ние и вспомогательный инструмент (код, наименование)

струмент (.код, наименование)

-

-

005
010

015

020

361410.30290.00001 
Комплектовочная
381410.60290.00001
381410.20290.00001
381410.44290.00001 
■381410.42290.00001 
Контрольная
381410.44290.00001
381410.42290.00001 
Зачистка
Зачистить лопатку от грязи, ржавчины, следов масла
381410.60290.00002
381410.20290.00001
381410.44290.00001
381410.42290.00001 
Наплавка

Стол для за чистки - не стандартное оборудование

-Машина пневматическая ручная шлифовальная ЙП-2009 А
ГОСТ 5.715-71

Круг шлифовальный ПП80х20х 3224AI0- ПС27К535 мУ 1ПЛГОСТ 2424-7
с
'б



ГОСТ 3.1105-74 Форма 4а 
38I4I0.01290.000C3
38I4I0.10290.00001

Номер Оборудование (код, наименование, инвентарный номер)

Приспособле- (Режущий Измерительный инструмент (код» наименование)*
§

«S»ьоса

опе
рац

ии Наименование и содержание операции
ние и вспомогательный ин—1 струмент (код, наименование)

инструмент |(код, наименование)

-

025

030

381410.44290.00001 
381410.42290. СЮ001 
Зачистка
Зачистить наплавленнуи поверх кость от брызг и шлака

381410.60290.00003
381410.20290.00001
381410.44290.00001
381410.42290.00001 
Контрольная

Стол для зачистки - нестандартное оборудование. Машина пневматическая ручная шлифовальная ИП 2009 А 
ГОСТ 5.715-71

Круг шлифовальныйПП80х20х 3224AI0- , ПС27К535 мА Ш  1 ГОСТ 2424-7!



ГОСТ 3.1502-74 Дерма 2
Номер 361410.0I29C <00003

I уч
аст


ка опе

ра
ции ОПЕРАЦИОННАЯ КАРГА 

ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ
38I4I0.60290.00001

Автоматическая наплавка
I ■i 010

Наименование операции Наименование, марка материала ГОСТ, ТУ Наименование оборудования
Контрольная СтЗ ГОСТ 380-71 -

Ном
ер 

1 
пер
ехо
да Содержание перехода

Приспособление (код, наименование
Измерительный инструмент (код. наи- I менование)

Про
цен

т 
I 

кон
тро

ля Особые указания

I Проверить профиль лопатк( ШаблонЛС 563.01.03.03.00. 005. Щупы. Набор 
f  2 кл.1ГОСТ 882-75

100 Отклонение профиля изогнутой лопатки от проверочного шаблона не должно быть более 2 им
2 Проверить толщину лопатки Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,10 ГОСТ 166-80

100 Толщина лопатки должна соответствовать размеру
<8!о;в> -и



38I
4I0
.01
290

.00
003

ю

Содержанкепереходе
Приспособление,

Ном
ер

пер
ехо
да

инструмент (код, наименование)

Пол
ярн
ост
ь

Ии ►
31 Нап

ряж
ени
е

дуг
и H i

l i s
I Улояктъ лопатку на стол установка дм наплавки к закрепить

- - - - -

2 Наплавить вахкх Z * 0 600-620 А 22-26 В45-50

3 Переместить электрод на иаг наплавки для наплавки валика 2, обеспечивая перекрытие наплавленного валика15 мм

- - - - -

4 Повторить переходы 2 и 3 для наплавки остальных валиков лопатки
0 600-620 А 22-26 В 45-50 ш/ч

Homoi
свк§ уча
стк
а 5

Я£о
ОПЕРАЦИОННАЯ КАРГА 
ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ

- -
Наименование о герани и Наименование, марка

Кот рольная СтЗ
| Приспособленке (код,Содержание перехода наименование)

§iX в
I Проверить наличие неровностей -

2 Проверять наличие njp ираковин

3 Проверить наличие трет»» -

4 Измерить твердогть одно-сдойчой наплавки
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ЬнуЩ 1И1ИЫ1 карта

______________ ГОСТ Э .Ш 6-79 Форш 9

1 ~ 381410.60290,00002
Автоматическая наплавка

Houei
Наименование операции ifо е

Установка для наплавка -

j
S

8о Наплавка If■Я о
ЛС 553.01 оа.оо.оо.ооосв -

- 020

Наименование, марка материала -

1 tom Присадочнн! материал, влелтроды Флюс, газ Т ы
gs я а& Код, ншмоно- ваниа, марка о. «■ Код, наименование о 'о» Ч
Б а

я
g§
ч

г?
а.4Ю 9If Рес

ход I t
1 1 'Ра

схо
д

S
А V»

- - - - - - - - - - * “ ~ ""

12-15 и/ч I " Порошковая
Й-АН101ТУ ИЭС-34-70

-20x4 ш 60 ищ - - -
-

- - - - - ~ _ ** —
‘ *

-

12-15 м/ч J - ПорошковаялентаПЛ-АНЮ1 ТУ ИЭС 34-70
20x4 чк 60 мм - - - -

-

ГОСТ 3 1502-74 Форма Ч
381410.01290.00009

- 381410.60290 00003
Автоматическая наплавка

материала ГОСТ, ТУ Наименование оборудования
ГОСТ 380-71 -

Измерительный инструмент (код, наименование)

Про
цен
т

кон
тро
ля

Особые указания

ШаблонЛС 553 01.X.03.00. 005Щупы. Набор 12 и 1 ГОСТ 882-75

100 Неровности более 2 мм че допускается

Штангенциркуль
№ИЙ&?

1и0 Допускаются единичные пори и раковины диаметром ье более 2 мм я количест-п ве 3 вт. на площади № см*
Щупы. Набор Р 2 iu I ГОСТ 882-75 100 Допускаются трещины с раскрытием не более 0,1 мя в количестве 3 пт.на площади 10 см*
Твердомер переносный TRIT0CT 9030-75 1вердссть оонослойной наплавки должна 6*JTo не менее 4Ь НРС
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Обозначение Парка
матерка

ла
i з|

2 Ь

Но
ме

р 
оп

ер
ащ

 
по

 т
ип

ов
ом

у 
пр

оц
ес

су

Технологиче
ская оснастка 
(код, наиме
нование)

i i
О n Я  3f О See

се

ОЕ-*

«о
3

С  ЕХ 

°&
s a &

св
i s

is
« 8.?
5 2 oО О Си

И -76/Х200У СтЗ ОТО - - - -

m -io o m o o r СтЗ - 010 - - - *

ВМ-160/ 850У СтЗ * 010 - - - -

ш -ieo/iiooy СтЗ 103 >:в - 010 - - - -

ВМ-75/ 1200У СтЗ 1°-о :8 015 - - - -

ВМ-100/ 1200У СтЗ * 015 - - -

Ш-160/ 850У СтЗ < : в - 015 - - - -

ВИ-76/ 1200У СтЗ - 020 - - -

ЕН-100/ 1200У СтЗ» i°5:e - 020 - - "

ВЫ-160/ 850У СтЗ - 020 - - - -

Ш-180/П 00У СтЗ 1°!о;в - С20 f - - - -

Ш-75/ 1200У СтЗ f п+0,4 
10-0,8 - 025 - - - -

ВН-100/ 1200У СтЗ тп+0,4
10-О,8 - 025 - - - -

w *■
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ГОСТ 3 .1 4 1 9 -7 4  Форма г

ведомость ДЕТАЛЕЙ - 38X410.44290.00001
Автоматическая наплавка

Присадочный металл, электроды Код,наименованиефлюса

Код, наименование и давление горючего гаэа или гаэа дополнительной защиты

Код, наименование и давление окисляющего гаэа или гаг
1 1

§ 1г*£.eg

тп.з,
ч

Код Расход эа дополнительной зашиты

Кол
иче

ст
раб

очи
х I&

11 I &в
$

т_ ,ют»'
Расход Расход Расход Эоадх 1 о О) о « ч

- - - - I 10 - - 0,160,3
~ - - I 10 - - 0,160,3
" - - - I 10 - - 0,160,3
- - - - I 10 - - 0,160,3
- - - - I 10 - - 0,050,16
~ - - - I 10 - - 0,050|16

- - - I 10 - - 0,050,16
ЦЛ-АН101
ТУИЭС34-70 
20x4 мм

19,2 1 10
'

— 0,3
1.5

П1-АНИ1 
ТУИЭС34-70 
20x4 мм

23 — - I 10 - - 0,3
1.7

ПЯ-АН101 
ТУИЭС34-70 
20x4 мм

24,6 - - I 10 - - 0,3
1.9

ПД-Ш01 
ТУИЭС34-70 
20x4 мм

25,2 - - I 10 - - 0,3
2,0

- - - - I 10 - - 0,4
0,5

"
* “ - I 10 - -

о 
о 

8
*



38
14

I0
.0

1
2

9
0

.0
0

0
0

3

14

Обозначение Марканате-

Ьом
ер 

опе
рац

ии 
по 

мар
шру

тно
й 

кар
те

X
1 *

Технологическая оснаст-
М Л  ( МГ\ IT ||ац . Кат

ет
лв

а

--,--
ав
s iо хм ззУ*

риала
£

Ном
ер 

one
 

по 
ТИП
ОВО

про
цес

су

Кв 1&иД| лвл*4менование) о
95

Iн
оо<ая Дли

на
ива

« 8иё 3 SoО О Ь
ВМ-160/850У СтЗ 10!о;е - 0£5 - - - W

Ш-180/1100У СтЗ 10!о:в - 025 - - - м»
ВЫ-75/1200У СтЗ < : е - 030 - - - , ~

ВЫ-100/1200У СтЗ 103>:в - 030 - - -

ВИ-160/850У СтЗ 10$ :1 - 030 - - -

ш -ieo/nooy СтЗ loto:e - 030 - - - -

- -
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ГОСТ Э.Ш9-74 «орка 2а
38I4I0.44290.OOOOI

Присадочный металл, электроды Код, нам- меновенке флюса
Код, наиме- иованме м давленме горючего гааа клм газа основной зацмты

Код, намке- нованнв к давленме ок* едящего газа клм га 8
к
s

аа

1Б
[|

ТП.З'
ч

Код Расход
за дополнительной эа- аыты

к
Sjf&39 1 т»..

Расход Лсход Расход ct§ 1 3|о В ч

- - - - - I 10 - - QA
0,6

- - - - - I 10 - - 0,4
0,65

- - ' - - I 10 - - 0,16
0,3

- - - - - I 10 - ~ 0,16
0,3

- - - - - X 10 - * 0,16
0,3

- - - - - I 10 - - 0,16
0,3



ГОСТ 3.1105-74 Форма 7 
38I4IQ.01290.00003

КОШШБКГОВОЧНАЯ КАРГА - 38I4I0.30290.00001
Автоматическая наплавка

Номер Обозна-чение Наименование

От
ку
да

по
ст
упа

ет
Ко
д 
ед
и

ни
цы
 в
е

ли
чи
ны

Ед
ин
иц
а

но
рм
ир
о

ван
ия

1 --
--

--
-

1 Но
рм
а 

ра
сх
од
а ос

аз 0(5 
ш гг 
О  4  
ео i=C

<28 Об
ща
я 
по


да
ча
 н
а 

сме
ну

Та
кт под
ачи4

К

8 уч
ас
тк
а

ра
бо


чег
о

ме
ст
а

1 оп
е

рац
ии tXО S 

88

- - -

0 1 0

0 2 0 -

Бязь отбеленная ГОСТ 11680-76
Бензин Бр-I "Галоша" ГОСТ 443-76
Порошковая лента 1Ш-АН 101 ТУ ЛЭС -34-70

-

кг
кг
кг

1 0

1 0

1 0

0 , 1

0 , 1

92,2 -
- - I1—( ст>I



ГОСТ 3.1105-74 Форма 9
38I4I0.01290.00003

Львовский филиал ЦКБГлавэнергоремонта ВЕДОМОСТЬ ОСНАСТКИ - 38I4I0.40290.00001
Автоматическая наплавка Литера

Ном
ер

опе
рац
ии Наименование приспособления и вспомогательного инструмента

Код приспособления и вспомогательного инструмента

IЬ*
Оа> iг к ч§5

Наименование редуще- ро ннстру- ! мента
Код режу- щего инструмента

то©
*gs

Наименование изме рительного инструмента
-Код измерительного инструмента

ьо®3*X
1а

010

015

Шаблон
ЛС 553.0L.03j 03.00.005

Стол для за-схигтга —нестандартноеоборудование
Машина пневматическая ручная шлифовальнаяИП 2009 А ГОСТ 5.715-71

-

I

I

I Круг шлифовальный ПП80х20х 3224AI0 ПС27К535 м/с 1ПЛ ГОСТ 2424-7: _______ 1

-

I

Щупы. Набор 9 2 кл.1ГОСТ 882-75 Линейка-1000 ГОСТ 427-75
Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,10 ГОСТ 166-80

-

г '
I
I



ГОСТ 3.1105-74 Форма 9
36I4I0.01290.00003

- 381410.40290.OOOOI

Но
ме
р

опе
рац

ия Наименование приспособления и вспомогательного инструмента

Код приспособления и вспомогательного инструмента

1фаг
Щ  
S *

Наименование режущего инструмента
Код ревущего инструмента

Кол
иче


ств
о

Наименование измерительного инструмента
Код измерительного инструмента

ф3*зао н  « о
020

025

030

Установка дйГ наплавки
JC553.0I.03.00,ОО.ОООСБ
Стол для зачистки - нестандартное оборудование
Калина пневматическая ручная нлнфо- вальнаяОД 2009 А ГОСТ 5.715-71
Шаблон
IC553.0I.03.озТоо.ооб

-

I

I

I

I

Круг шлифовальный Ш80х80х 3224 AI0 QC27K535 м/с Ш  ГОСТ 2424-175

I

Щупы. Набор W 2 хл.1ГОСТ 882-75

-

I



КАРТА ОБРАТНОЙ СВЯЗИ.
ОЦЕНКА КАЧЕСТВА РАБОТЫ,

ВЫПОЛНЕННОЙ СПО СОЮЗТЕХЭНЕРГО
1. Просш заполнить карту и в недельный срок со дня ее 

поступления вернуть в СПО Соозтехенерго по6 адресу: 105023, 
Москва, Семеновский пер., д.15

2. Название и адрес предприятия, организации _____

3. Наименование работы, выполненной СПО Соозтехенерго

4. Какая информация Вас заинтересовала
4
А

ЯQ#Ь
О

5» Какая информация использована в Вашей работе

6. Ваши пожелания и замечания
АК
X
ыи

7# Общая оценка работы (хорошо, удовлетворительно)
При оценка работы "удовлетворительно” необходимо указать выявленные недостатки и имеющиеся замечания

Руководитель предприятия организации
(должность, фамилия)



КАРТА. ОБРАТНОЙ СВЯЗИ.
ОЦЕНКА КАЧЕСТВА РАБОТЫ,

ВЫПОЛНЕННОЙ СПО С0ЮЗТЕХЭНЕРГ0

1 . П росим за п о л н и ть  к а р т у  и в н едельн ы й  с р о к  с о  дня е е  
п о ст у п л е н и я  в е р н у т ь  в СПО С о ю з т е х э н е р г о  пог а д р е с у :  1 0 5 0 2 3 , 
М о ск в а , С ем ен овск и й  п е р . ,  д .1 5

2 .  Н азван ие и а д р е с  п р е д п р и я т и я , о р ган и за ц и и  ____________

3 .  Н аим ен ован ие р а б о т ы , вы пол нен н ой  СПО С о ю з т е х э н е р г о

4 .  К акая информация В а с з а и н т е р е с о в а л а

аЗ
aCL
Ь
О

5 .  Какая информация и с п о л ь з о в а н а  в Вашей р а б о т е

6 .  Ваши пож елания и зам ечан и я

кК
ss*=s

7 .  Общая оц ен к а  р а б о ты  (х о р о ш о , у д о в л е т в о р и т е л ь н о )

При о ц ен к е  р а боты  " у д о в л е т в о р и т е л ь н о "  н е о б х о д и м о  у к а з а т ь  
вы явленны е н е д о с т а т к и  и имеющиеся за м еч а н и я

Руководитель п р е д п р и я т и я , 
о р ган и за ц и и

(д о л ж н о с т ь ,  ф амилия)

РД 34.24.602

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4294817/4294817587.htm

