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* - ðàçìåð äëÿ ñïðàâîêТехнические условия:
1. Процессы сварки используемые на сосуде:
111 - ручная дуговая сварка покрытыми стальными электродами,
135 - механизированная сварка проволокойсплошного сечения в среде защитного газа,
136 - механизированная сварка порошковой проволокой в среде защитного газа,
141 - ручная дуговая сварка не плавящимся электродом в среде защитного газа.
2. Сварка сосуда производится относительно базовой пластины (A), наклонять
конструкцию зпрещено, допускается вращать вокруг вертикальной оси.
3. Длина прихваток не более 15мм. Распологать прихватки внутри сосуда запрещено.
4. Требования к размеру катета внутреннего углового шва: пластина/пластина
10мм (+2мм; -0мм); пластина /труба 5мм (+2мм; -0мм); труба/резьба 3мм (+2мм; -0мм).
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Технические условия:
1. Процессы сварки используемые на сосуде: 
111 - ручная дуговая сварка покрытыми стальными электродами,
135 - механизированная сварка проволокойсплошного сечения в среде защитного газа,
136 - механизированная сварка порошковой проволокой в среде защитного газа,
141 - ручная дуговая сварка не плавящимся электродом в среде защитного газа.
2. Сварка сосуда производится относительно базовой пластины (A), наклонять
конструкцию зпрещено, допускается вращать вокруг вертикальной оси.
3. Длина прихваток не более 15мм. Распологать прихватки внутри сосуда запрещено.
4. Требования к размеру катета внутреннего углового шва: пластина/пластина
10мм (+2мм; -0мм); пластина /труба 5мм (+2мм; -0мм); труба/резьба 3мм (+2мм; -0мм).

¹ øâà Òðåáîâàíèÿ ïðèìåíÿåìûå
ê ïðîôèëþ ñâàðíîãî øâà Ïðîöåññ

1 óãëîâîé áåç óñèëåíèÿ   
2 óãëîâîé áåç óñèëåíèÿ   
3 óãëîâîé áåç óñèëåíèÿ   
4 óãëîâîé áåç óñèëåíèÿ   
5 óãëîâîé áåç óñèëåíèÿ, êàòåò 5 ìì   5 
6 óãëîâîé ñ ðàäèàëüíûì ïðîôèëåì  
7 óãëîâîé ñ ðàäèàëüíûì ïðîôèëåì  
8 óãëîâîé ñ ðàäèàëüíûì ïðîôèëåì  
9 ñòûêîâîå ñ óñèëåíèåì  
10 ñòûêîâîå ñ óñèëåíèåì  
11 ñòûêîâîå ñ óñèëåíèåì  
12 ñòûêîâîå ñ óñèëåíèåì  

Технические условия:
1. Процессы сварки используемые на сосуде: 
111 - ручная дуговая сварка покрытыми стальными электродами,
135 - механизированная сварка проволокойсплошного сечения в среде защитного газа,
136 - механизированная сварка порошковой проволокой в среде защитного газа,
141 - ручная дуговая сварка не плавящимся электродом в среде защитного газа.
2. Сварка сосуда производится относительно базовой пластины (A), наклонять
конструкцию зпрещено, допускается вращать вокруг вертикальной оси.
3. Длина прихваток не более 15мм. Распологать прихватки внутри сосуда запрещено.
4. Требования к размеру катета внутреннего углового шва: пластина/пластина
10мм (+2мм; -0мм); пластина /труба 5мм (+2мм; -0мм); труба/резьба 3мм (+2мм; -0мм).
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¹ ï/ï
Êîë-âî,

øò.
Îáîçíà÷åíèå Ðàçìåðû, èíàÿ èíôîðìàöèÿ

1 1 A - 10õ240õ280 (äåòàëü ïðÿìîóãîëüíîé ôîðìû)
2 1 B - 10õ130õ160 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
3 1 C - 10õ130õ150 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
4 2 D,E - 10õ73,5õ240 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñì. ÷åðòåæ)
5 1 F - 10õ130õ150  (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
6 1 G - 10õ130õ160 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
7 1 H - 10õ50õ160 (äåòàëü ïðÿìîóãîëüíîé ôîðìû)
8 1 I - 10õ160õ179 (ñâåðëåíèå îòâåðñòèÿ Ç20ìì, ñì. ÷åðòåæ)
9 1 J - 10õ160õ190 (ñâåðëåíèå îòâåðñòèÿ Ç20ìì, ñì. ÷åðòåæ)
10 2 K,M - 10õ60õ200 (ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
11 1 L - 10õ80õ170 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
12 1 N - 10õ80õ205 (ôðåçåðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å, ñëîæíàÿ ôîðìà, ñì. ÷åðòåæ)
13 1 O - Ç97õ10 (äåòàëü êðóãëîé ôîðìû)
14 1 P - Ç97õ10 (ñâåðëåíèå îòâåðñòèÿ Ç20ìì, ñì. ÷åðòåæ)

16
15

1
1

R
Q

 Ç114õ8-150 (ñâåðëåíèå 3-õ îòâåðñòèé Ç20ìì, ñì. ÷åðòåæ)
- Ç100õ10 (ñâåðëåíèå îòâåðñòèÿ Ç20ìì, ñì. ÷åðòåæ)

17 1 S  Ç60õ6-60 (òîêàðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å)
18 1 T îòâîä Ç60,3 90Å (ñ ðàçäåëêîé êðîìîê 30Å)
19 2 U  Ç60õ6-90 (òîêàðíàÿ îáðàáîòêà êðîìêè 30Å)
20 2 V  Ç21,5õ2,8-50 (ðåçüáà òðóáíàÿ öèëèíäðè÷åñêàÿ ÃÎÑÒÒ 6357-81)
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