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Типовые ТТ для покрытий

Поверхность "П" и резьбы защитить от покраски.

Обеспечить сохранность поверхностей уплотнения (Ra 11,5),
не допускается забоин,царапин, сварочной окалины, краски и пр.

Покрытие:грунт АК-070(1) ГОСТ 25718-83 эмаль МЛ 165 ГОСТ 12034-77. Цвет 
по согласованию

Покрытие, кроме  резьбовых поверхн: грунт, эмаль. Цвет и марка по 
согласованию.

Покрытие: краска порошковая, RAL №______, шагрень(гладкая, муар), 
матовая(глянцевая).

Типовые ТТ для сварных соединений

дуговая сварка в защитном газе:
Сварные швы по ГОСТ 14771-76.

ручная дуговая сварка:
Сварные швы по ГОСТ 5264-80.

соединения сварные стальных трубопроводов:
Сварные швы по ГОСТ 16037-80.

дуговая сварка в защ.газах.Соединения под острыми и тупыми углами:
Сварные швы по ГОСТ 23518-79.

Сварной шов зачистить. Шероховатость поверхности не более Rz160. 

Герметичность сварного шва контролировать гидростатическим 
методом, капиллярным способом по ГОСТ 24054-80, пробная жидкость 
керосин осветительный ОСТ 38.014.07-86 или ТУ 38.71-58-10-90.

Сварные швы по ГОСТ 16037-80. Обеспечить герметичность
сварных швов и конструкци в целом.

Таблица сварных швов

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Файл развертки детали: МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух.dxf.3.
Покрытие: краска порошковая, RAL №  шагрень глянцевая4.

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Файл развертки детали: МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух.dxf.3.

Развертка (1 : 5)Развертка

МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух-01 - 
Зеркальное отражение

МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух - изображено

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Сварные швы в среде аргона первого сорта ГОСТ 10157-79. Проволока 3.
2Св-08Г2С ГОСТ 2246-70.
Неуказанные радиусы гиба R2 мм. 4.
Файл развертки детали: МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух.dxf.5.
Маркировать обозначение чертежа на бирке.6.

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Файл развертки детали: МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух.dxf.3.
Маркировать обозначение чертежа на бирке.4.

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Файл развертки детали:МЛТ.С-01.000.00.01 - Кожух.dxf.3.
Покрытие: краска порошковая, RAL №______4.

* Размеры для справок.1.
** Установить после нанесения покрытия.2.
Сварные швы в среде аргона первого сорта ГОСТ 10157-79. Проволока 3.
2Св-08Г2С ГОСТ 2246-70.
Покрытие: Цельсит-600 ТУ 2312-026-98310821-2009, три слоя, толщиной 4.
40мкм. Цвет Ral 7040. Перед нанесением покрытия поверхность 
очистить от всех возможных загрязнений и подвергнуть обработке 
обезжиривающим средством. Способ нанесения - пневмораспыление
Маркировать обозначение чертежа на бирке.5.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Сварка ручная дуговая по ГОСТ 5264-80.3.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.

220...250HB.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Неуказанные радиусы скруглений R0.3мм.3.
Покрытие: Цельсит-600 ТУ 2312-026-98310821-2009, три слоя, толщиной 4.
40мкм. Цвет Ral 7040. Покрытие нанести только на поверхность П. 
Перед нанесением покрытия поверхность очистить от всех возможных 
загрязнений и подвергнуть обработке обезжиривающим средством. 
Способ нанесения - пневмораспыление
Маркировать обозначение чертежа на бирке.5.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Места соединений выполнить электродуговой сваркой в защитном газе 3.
по ГОСТ 14771-76, катетом по наименьшей толщине свариваемых 
деталей. Сварные швы зачистить.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Сварка дуговая в защитном газе по ГОСТ 5264-80.3.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Сварка стальных трубопроводов по ГОСТ 16037-80.3.
Герметичность сварного шва контролировать гидростатическим методом, 4.
капиллярным способом по ГОСТ 24054-80, пробная жидкость керосин 
осветительный ОСТ 38.014.07-86 или ТУ 38.71-58-10-90.

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: H14, h14, IT14/2.2.
Соединения сварные точечные по ГОСТ 14776-69.3.

Специфические требования под конкртеного заказчика

* Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.2 - fH.2.
Острые кромки притупить.3.
Сварные наружные швы зачистить и зашлифовать до состояния основного 4.
металла. 
Следы побежалости, брызги, капли, коробление и прочие следы сварки на 5.
поверхности детали не допускаются.
Рекомендуется применение лазерной сварки.6.

Ra3,2

№ сварного 
шва Обозначение Требования

Сварные швы по ГОСТ 16037-80
1 У5 по замкн.линии

герметичный

Сварные швы по ГОСТ 11534-75
2 У1 по замкн.линии

герметичный
3 Т2 по замкн.линии

герметичный
4 Т2 по незамкн.линии

Сварные швы по ГОСТ 5264-80
5 Т3 по замкн.линии

герметичный
6 Т3 по незамкн.линнн
7 Т6 по замкн.линии

герметичный
8 Т6 по замкн.линии
9 Т6 по незамкн.линии
10 Т1 по замкн.линии

герметичный
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