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11ПЮ» М-Ч.,0 и K-D.U
ТЕКУЩИЙ ПЛОИТ

Общие сведения 1СП0ЛННТЕАИ
Краткое содержание

работы
С иомои11|Ю T)/»imo|)Tiioro с|х>лотиа достави 

ТЬ BOX у И 0<1 КОМНЛОКТУКПШО ИЗДОДИН к MCCTJ 
щмоптя. О номищш скрюокоп, нрплояочши 
поток или мохатпи] опийных «поток очищают 
поху м о0 ‘ комылоктупиио части от обрпста- 
НИЯ, Грязи, НнП|ЮЧНО ДРрШЩОирН ОТЛ(ЮЙ
Кратки, Коррозии, жира и идо та. Осооо" пт 
мание 0(>1вцают но уличение корро жи щ  ип* 
к'цнхол на иоиорхиости углублений и in очи 
отг.у ширмах union. Отпить поверхности сд» 
дует ooropouio, 41'оби па моталло по оста- 
пллооь паоочок и зазубрин. Поело очистки 
лоо чаоти юхи промыть пресной подо!! и па* 
оухо ПрОТО|Х1ТЬ штотью. учпотки поверхнос- 
ти лохи, на которых имомтся жировые и мас­
ляный пятна, протереть сначала потошью 
обипьио смочпиой уайт-спиритом пли раотво- 
РИТОЛ<'И17'И, И питом сухой I ОТОШЬЮ.ПО 0,Ut- 
лпи ионпрх.шш раотнорителн, иона поверх­
ность мокрая» Ьиоитим осмотра определить 
состоянии icojuyca вохи, хвостовик, егдлпс'. 
ллцмлтрчь балласта и шест (уделить внима­
ние у Он .рууонию трещин, искршикшин и до- 
>}o|<iaiutb моталлокоисгрукции,* коррозийных 
износе!)), Особоо внимание оорпщются ни 
ООСТОНШЮ сварных шпоп «1 осиопного мотал- 
ла пичиан этих шпоп, болтояюс сошшжший.
П(ОЛО|*1ЮТ ПОЛОСТЬ И ОНиОНОЛЯМГ стсномь 
износа якорных, иодьемш’х н швартовных 
1ЧЖЮП. lifcnopaaT ПОЛОСТЬ И ОН]ЯМДЛЯ»Т ну­
том замор! отон:нь износа звонков якорной 
цепи, f - t якоря, соединительных скоб и 
вертлюгов. сомнительные места зачинают до 
истпллпчосього блос а в внимательно ос;ит 
рИГОЮТ о помощью луни '1-Х крттного увели 
чшшя. Поело осмотра приступают к устщне- 
нпю обнаруженных неисправноетой. Трещины 
па чнотлх я деталях пяхя заваривают с по­
мощью ручной элоктродугоооГ. сварки. Гаэри 
ПН, пробоины к крупнио Tjo.itшin заделывают 
ся приваркой надставок, вставок, накладок 
и зопл «т, г> том случаи, когда поврсядоишю 
Дот «ли m u элементы моталчог.онструкции 
восстановить невозможно, их удаляют и за­
меняют новой деталью, частью .потали или 
дополнитольной деталью (усилительной на­
кладкой, косынкой п т .п .) .  Поело шшолно— 
нил строчных работ швы очищают, при этом 
трецшш, пори, раковини d нпплиыюшюм 
иоталло п подвози основного металла не до 
пускаются. Правку дрГорыи|юеа1ШПс дотилой 
вехи: хвостовика, дичь, атолл балласта, но- 
ficpiioro шита pujon производят холодным и 
ropvnnx* онососом. Устраняются износи л.сор 
иого рвы1 путем нашивки ;*оталла алоктро- 
дуговой ci аркой до номинал! ново днащотра 
о нослодупцой зачисткой. Улмонлютел бОЛТ! 
П га«1ки, грани которнх изношены болоо,чом 
па 0,Ь мм. от номинального размера. На 
болтах по должно бить выработок, розьбп 
но доллп бить внтянута. При установко 
болтов длина их выступающей ил гаек части 
должна бнть в продолах от одной до трах 
ниток роэьбн и затянуты до отказа, ононья 
якорной цепи в мостах, гдо ость трощипы, 
металл вырубают, и если поело удалошш 
трощи1ш ди)Мотр звена в место вырубки не 
будет цоммио допустимого, то цепи привод­
им к окенлуаташш. Нзношошшо звенья якор 
ной цени заменяют путем вырубки и установ 
кой вместо них соединительных звеньев. 
Штпрн соодшштолышх скоб внбивают, очи­
щают от кор(юэш1 и смазывают солидолом, 
шпильки лудит.

Оборудование, приспосооле-
HUH, ИНСТРУМЕНТ U  ОСНОВНЫЕ 
МАТЕ РИА API
I .C mwioH Прооб1азоватрль или 

сглгхэчнмй TpHiciJoj^aTop.
^.tviy.uipocoop о рабочим давленном по 

тело 2 , 9 4 И а (IW iaxJ/cM ")
З.Цсиоиробшш отаи 
'1.УГ0ЛЫПП'. дли проверки ГЛП. 
б .Ц та н п ш ш р и ул ь  U - I 2 b мм.
Ё.^кробки плоскио двусторошшо 
V«щетки проволочныо ручшю или 

мохпннзнровпшшо щотки 
U.Кирки ДЛЯ отбивки |«)ЛВЧ1и!11 
У.Кабор 1УНТШП гночныч нлоокпх о 

открытым зовом т ; т  2ПЬУ-ии 
Ю.Кцетн мипщинн мнхеиьо, фдчоночиыо, 

•K»*uUi но 11ХЛ’ lUtVJV-bO 
Н.Куаалщ Ь КГ. . Л1
12.wo4otoi. слооарннй н круглым бойкомОМг 
ХЗ.Паллы1ая л.<п1к« или газовая rojuvnta 
Х'Ы’уын розииооиИ in

juiuBua "Г
3UHH Ill'l l
d  - ' C l ,к

iliull
«м.

Ib .Лупа .U-х KjOTiim'o у|шлн'1онШ1 
IG,l(njvrwi U06-)0T('HMll 
XV,Погнан
JU.JlaKOKiaoo’iimo мигиjtiiii.nil

IlAX/UlLllik(
11УТЕЮ1Х)

ПОСТА

Х.ПронерИОТ у исно- 
ЛИИТОЛОЙ 1ЮЛ1Г1И0 и 
состояние СООТПОТОТ- 
яующих сродств инди­
видуальной запиты.

к.Донтролируот и с- 
правнооть используе­
мого оборудовошш и 
инструмента.

3 .контролирует ис- 
ЩЛПНОСТЬ ГруЗОВНХ
сродств, иал;гп'о га- 
JiltnpODrUt о своовро- 
менноя Iи проворно

СМОТРИТЕЛЬ
ОПШИ

1 .Ирово1)яот испра­
вность используемого 
оборудования и инст^ 

поята.
Е.Проверяет неправ 

ность грузовых сред­
ств, наличие марки­
ровки о своовромои- 
но» их проверке.
3 .Готовит измерител 

пый инструмент.

РАЬОЧПЕ 

( 2  ЧЕЛОВЕКА)

СВАРЩИК

ПОДГОТООКА 
р л и о ч е г о  МСОТЛ

Х.Осу (оетшяот oaiuc j»y- 
ководство in ботами.

2 . Hj)ouoju«t шю груктаж по 
TO/HHiCO бозонаснооти.

3 . Коигролируот В1310ЛН0- 
!Шо исполнителями нри>пл 
тсхяш'.и бозонаснооти, бозо 
пасши приемов работы я ус 
TaiioiuiciiHoii технологии, 
•ячества репоити.

4..1а11ол1шот техническую 
Д0|.у..„1ииЦ1Ю

Х.Очплают рабочее 
меото от посторонних 
п р е д м е т о в .

2 . Готовят к работо 
иеобходаиый инстру­
мент .

3. Готовят лакокра­
сочные материалы, 
малярные кисти

I.Готовит к работе 
сварочное оборудова 
нне

П е р и о д и ч н о с т ь  Т О  (о е л о н т л )
ПРОВОДИТСЯ охаш ГАЗ в ю д

Выполнение работы по операциям

Х.ОСуЩОСТШШОТ нопосрод- 
отпонноо руководство рабо­
тами.

2. Осуществляет вноиишА 
осмотр вохи н якорного ус­
тройства, определяет сто- 
iit иь износа ршов, сю 0, 
вертлюгов, звоньов якорь- 
цепи.

3 .заменяет крепежные из­
делия.

4.0су|цествллот ремонт 
якорного устройства, мос­
та, РЛП, топовой фигуры и 
номерного щита.

0.Проводит пневматичес­
кое испытание корпуса вох)

6 . Проводит испытанно 
якорной цепи.

7 , Контрол1фуот качоотво 
оварша швов, соод>шеии11 
и окраски вехи.

U.Прикрепляет к otjxjmoh- 
TiipDiwinioii якорьцепи бир­
ку о указанием её парамет­
ров

1.Производят очистку во 
хи и якорного устройства 
от обрастания, грязи и оте 
рой краски.

2 .Осуществляют рихтовку 
погнутых конструкций вохи 

З.Окаэывают помощь свар­
щику при производстве сва 
рочннх jia6oT.

4. Участвуют в ремонте 
якорного устройства, шео- 
те вехи*

5. Участвуют в попытают 
подъёмных и якорных рымов 
вохл, якорьцопи, корпуса 
вехи.

6 . Готопят к покраске во 
ху, РЛП, топовую фигуру 
и якорноо устройство.

7 . Производят грунтовку 
и окраоку вехи, PJQ1, топо 
ВОЙ (фигуры и якорного уст 
ройства,

8 . Наносят штатный но..юр 
вохи

1 . Подготовить рабочго место.
2 . Jоставить ноху к мсоту ремонта.
З.Очистмть ноыфхность корпуса вохи, её

состапино части я якорное устройство от об­
растаний, грязи, кирши пятен, следов кор­
розии и непрочно дор/лиюПся KjiaoKH.

й.Оомотроть веху и оо составные чаоти, 
онро долить отоионь износа якорного и польем 
та  рымов.

Ь.Осмотреть якорное устройство, опреде­
лить инструментально степень износа рыма 
якоря, лкорпо>1 цоии, соод|иштелышх скоб 
я вортлюгов.

6 .Устранить иеисправнооти корпуса вехи, 
хвостоншса, шоста, дор:кятеля балласта,

7 .Заменить кропожные издолюцпришодиио В 
негодность.

В.Уотранить обнаружоииые да.фэктн якорного 
устройства. При необходимости заменить от­
дельные элементы устройства, в том число,из 
ношенные звенья якорной цони.

У.Устранить обнаружоutiie иоиоправмостя 
ГХШ или замонить его.
10.Устранить обнаруженные ноиочравцосТД 

топовой фш’уры или заменить об.
И.Уотранить обнарушимые неиоправнооти 

номерного щита или заменить его.
12. Провости пиевглатичеокле испытания ия 

непроницаемость кошуоа вехи.
13. Испытать пробной нагрузкой якорную цепь

вехи на прочность (проводнт/оя одцш раз в 
тин года). .
1-1Л1одготовить к покраске веху, ГЛП, тоно­

вую фигуру, номерной щит и якорюо уотрол- 
отво,

19.Окрасить веху, РЛП, топовую флгуру, но­
мерной щит и якорноо уотройотвО.

16. Нанести штатный номер вехи на номерной 
щит.

17. Пршсрош1ть к отремонтировшйюи и окpa­
ne иной якорной цони бирку о указанием ка­
либра и длины якорной цепи.

10.Заполнить техническую документацию.

1,По указанию рук. рабои 
ооуи(еотвляет сварочные 
работы

Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  т р у д а
I.Запрещается приступать к работе если: 
рабочие не снабжены соответствующей спецодеждой, каоками 

И рукавицами;
рабочоо меото загромождено, залито Маолом, краокой, покрыто 

CiioroM или льдом;
но проворена исправность инструмента, грузоподъёмных приспо­

соблены. и оборудования.
2 .  корпуса ромоитируемых вох должны быть надежно закреплены, 

а ширина проходов меж,цу ними и другими конструкциями или строе- 
ниягли должна быть не меноо 0,7 -  0 ,0  метра.

3. ыри ремонто вох запрещ.ютоя:
работать боз иролохраиитолы1ых очков и респираторах на 

очистке от обрастания, коррозии и старой крошш корпусов, кон­
струкций и якорных устроьотв вох, а также при работе о ииовмо- 
шютрумоитом}

ипирцушть и регулировать ннепмошютрумопт, оовД1Шять шланги 
шювмоииструментл, производить замену за1.рошшсмои рабочей насад 
ки, браться руылш за рабочие части и приближать пх. к толу если 
на инопмошютр/юит нодютоя воздух.

4.3аирощаотоя производить оварочшю работы ооли: 
на раоотояшш моноо 10 метрон от поста нронзводотва j«a6or 

hoxoxuitoh огипоппсино материал..;
моото производства сварочных рчабот но о>шб,?оно щитами из 

негорючих миториалов ми защиты глаз от иораэдипя оиаречной дуга 
моото нроиинодотва оваромши работ но обеспечено достаточной 

оотоотвошю.. или нокуотшяшой вонтшвщнойр 
Ь.При окраиочных |*аботах необходимо 
ббооночить ВОПТИЛЛЦНЮ Я0М01Ц01МШ где производится noiqvHjuni 
обооночить рпботкщих рюонирчпорхали если окриока проиопо- 

дитод itivi(U{ojv\oiiuiim4uioM{
оопаинчигь 1х>оинрх«торами. oniiiHTUBMii очками, ооотвототвугщоП 

опицодожщ‘11 и ру 1.1 шипим и людой ццн'гаищих оо ошпщов1мп краокпмп 
и к|»шш1мн оодерыдиримц другио вреди»» вощоотва.

Изм Л йо т Ж д о к у м Г 'Подл. J S T a

ОШДА ГЛСПЕЕДЕЛЕ1ШЯ 1ЮП0ЛНИТЕЛЕЙ ПО 

ОПЕРАЦИЯМ (нш лера н а  о х е м о  о о о т в е т о т в у ю т  

о п ер а ц и я м , перечи слен н ы м  выше)
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173 П  П\ П0/г>>/гГ1

тшм! ю т

Исполнителя

Краткое содержание 
работы

Н тгг.ч п ги  и о о л о  о ч и с т к и  о т  к о р р о з и и  с м а -  
!Ш г.|()г  « о п ц и о н о м , д о б и в а я с ь  л е г к о г о  с к о т ,  
ж е н и н  штыря п р и  п р ов »> ]ы ч и в зн 1Ш . П ри Н е о б ­
х о д и м о с т и  У0Т|ИНЛ1)Т н а н о с и  i n  оыме я к о р я  
п у т е м  н а п л а в к и  м е т а л л а  в л е к т р о д у г о в о й  
с в а р к о й  д о  н о м и н а л ь н о г о  д и а м е т р а  с  н е с л в -  
д у к ц е й  :<ачио1 ко'л. Ь г л и  и » ' л  у ш т т  м ега с л а ­
н а  1Л Н , т о  у с г р ш н м т  н о н |о -  п-мищ  н а  о т т -  
:гл 1е ч е .  и р о н в р и и т  i i p u i t u i i u o c r b  в за и м н о й  
о р и е н т и р о в к и  н л о с к о с т о й ,  п р и  э т о м  лор и ш н -  
ДИКу.ЧНрНОС.ТЬ rp.UIO il дол .ти п  б и т ь  D и р о д о -  
л и х  L '(J4  U , U * .  У с т р а н и т ь  п о н р о ж д н н н я  н а
Т0ИО1Н>1Пт'!1ГУ|О ИЛИ 3011С1ШТ1. СО. ИрОПОДЯТ
niiowiMTirlooKHo нслитптш корпус i похи на 
пащюпшчюмость с .ЯТ1Г1 очпщрннш поэдухос; 
инн пзоюм даплонисм 29,  1 кНа (О/жт/см' 

Донуокаомав порт падонип сжатого воз­
духа (иною) » точолно одного часа но до­
лжна щошл'шп, Ь,- от норноначалыюго дав- 
лснин. 11|Ю1<однт исинтання пкорноП цопи 
“ робиоП нагрузкой на цопопробном стаио 

один |m  п три гона). Ирм отсутствии 
понойробного стана иттотоинпо участки цо- 
пп оир'лочяют но минимальному днамотру 
янонч пони и мостах наиболмного износа. 
Мнштиыши изноем п pi то гунн и табч. 
Ирчютуномт к  окрюочит работам. При этот 
на открыт* нлощаплах слолуот приступать 
но ноздиоо, чпм чо(юз 6 ч поело подгоголм 
пшюрхиооти, о в аакрнтнх помо копиях -  нс 
иоэуп. чом 40JO3 24 часа. При нооойчючети 
этих сроков 1101)0 юности долгим бить вто­
рично 0(!11ОТ[СНИ и при обнаружили р.лвчи- 
нп и загрязнений они лоллнп бить пород 
грунтовкой дополнительно очпщопи, протер- 
TU И Пропущены. Поело этого новорхность 
нохп грунтуется. ^агрунтовашпю nouopxtioc 
ти пнцорхнгаютол до полного ииоыханип. 
После чого окрашивается подводная часть 
вохи. U поаллдяюю очеродь окрашивают над- 
подиум чаоти лохи в штатный цвет и зпви- 
онмооти от назначения вохи. Для грунтоши 
и окрпокй вохи должны быть использованы 
лакокрюопнно материалы согласно табл.

С помощью шаблона наноситоя но, lopnoii 
злак ни нбморпой щит. Якорное устроИотпо 
окршшхттоя кампоугсшлыи шоком. Поело 
щюоушкн якорная цоыь укладывается в бух­
ту, К цопи кропит/ся бирка о указанном её 
длинн и кнлибщ.

жоха и ев комнчоктуюцие чпоти доотав- 
лпютсн к месту г.рапонил, Заполняется 
тохшпоокал докумонгацип

Оборудование, приспособле­
ния, ИНСТРУМЕНТ И ОСНОВНЫЕ 
МАТЕРИАЛЫ

1 9 .  /ptiT-onnpitT и л и  р а с т в о р и т е л ь  РДЙ
20.  Солицач wiiHTOTiriocKiiil или УС 

(роли куд жирный)

П бД Г 0 Т О 0 К А  
РАОО ЧЕГО  МПСТЛ

т т

Периодичность ТО (репоита)
П Г0 Ю Д 1ГГС Я  ОДДИ ГА З в  г о д

BbinOAHEHHE РАБОТЫ ПО ОПЕРАЦИЯМ

Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  т р у д а
б .П р п  п р о в е д е н и и  ш т е ш а т и ч е о к и х  и сп ы та н и й  в  З о н е  и сп ы тан и й  

н е  д о л ж н о  бы ть п о с т о р о н н и х  л и ц ,  а  н а  с а м и х  и сп ы т а н и я х  д о л ж н о  
бы ть  з а н я т о  м и н и м а л ь н о е  ч и с л о  р а б о ч и х ,  в д е т о  и сп ы тан и й  д о л ж н о  
бы ть  о г р а ж д е н о .

7 . З а п р е щ а е т с я  у с т р а н е н и о  д е ф е к т о в ,  о б с т у к и в а н и е  и л и  к а к и е -  
л и б о  д р у г и е  у д а р ы  п о  к о р п у с у  в е х и ,н а х о д я щ е й с я  п о д  д а в л е н и е м  
п р и  п р о в е д е н и и  п н е в м а т и ч е с к и х  и сп ы тан и й

Вам моро«м В ам  mihm^n m

t  -  ворщге t  ! •  ««et 1 3 -  tonoBM фигур* I 
4 -  M i l t  6  -  w  HontpHoB| | .  t u i i ; r

ЗАПАРКА ТРВДЩ

П о д г о т о в к а  к  о в а р к е  трещ ин в к л ю ч а е т :
,  о п р о д с л о п и о  в и д и м о г о  к о н ц а  трещ ины  
( п р о и з в о д и т с я  о  помощ ью  л ун ы  4 - я р а т н о -  
г о  у в е л и ч е н и я ) ;  .

з а с в о р л и в а н и о  к о н ц а  трощ нны  ( п о р о д  
о в е р л е н и о м  н а к о р н и т ь  ц е н т р  и о д  р т в о р -  
с т и е  н а  р а с с т о я н и и  10м м  о т  в и д и м о й  г р а ­
ницы  трещ ины  п о  л и н и и  е ё  ш ш р и м о н и я ,  
с в е р л и т ь  с в е р л о м  д и а м е т р о м  5 -6 м м  н а  
п р о х о д ) ; -

р а з д е л к у  тещ гаш  п о д  у г л о м  9 0 w н а  
г л у б и н у  2 / 3  толщ ины м а т е р и а л а  д з т а л о й  
(п р о и з в о д и т ь  з у б и л о м  и л и  ш л и ^ а в а л ы ю й  
м а ш и н о й )»

Трещины з а в а р и в а ю т с я  р у ч н о й  о л о к т р о -  
д у г о в о й  с в а р к о й  э л е к т р о д а м и  w o rn  
Э 42А -Ф  M apiui УОПИ 1 3 Д 5  ГОСТ 9 1 G 7 - 7 5 .  
Д у г а  д о л ж н а  бы ть  в о з м о ж н о  к о р о ч е ,  т о к  
к а к  п р и  д л и н н о й  д у г е  н а ги ш в л о н н н и  м е ­
т а л л  п о л у ч и т с я  п о р и с т ы м . С и л а  т о к а  
2 I 0 - 2 5 0 A .  Д о п у с к а е т с я  с в а р к а  dojxjmoh-  
ныгл т о к о м ,  э л о к т р о д о м  A H 0 -6 n K ,T y < i6 7 -7 5  
Н а к л о н  э л о к т р о т  п р и  с в а р ю  д о л ж е н  о о -  
о т а в л л т ь  I5-20vk в е р т и к а л и  в  с т о р о н у  
е г о  д в ш о н и я .  З а в а р к у  трощ гаш  н е о б х о ­
д и м о  н а ч и н а т ь  о  э а с в е р л е ш ю г о  о т в о р о т п я  
П о в о з м о ж н о с т и  р о к о м о н д у е т о я  ы оп п о д ­
в а р и в а т ь  о  о б р а т н о й  с т о р о н ы . Н а п л а в л е н ­
ный м е т а л л  ш ва д о л ж е н  в ы ст у п  iT i ,  н а д  
осн о в н ы м  м ет а л л о м  н е  б о л е е  ч е м  н а  

0 , 5 - 2  м м .

Т«лвмл фигур»

Р Е К С Ш Щ У Е Ш  СВАИШЕ С О Ш Н П Ш Я  

ПРИ РЕМОНТЕ КОРПУСА ВЕХИ

rocrsm-mi

Q P J iy L A e n L  
П е н о п п а с т m s m m

1 -  >тулм | 8 * od<v\ |  Я « |1«ям

i * i , е
O n ild o S  
a  s  t o t 1

5
I s

Ъ есЬ ю & ы и
ИорпШ)

Пенопласт

S й Пеним. __________
Пвеептм,

d m 2  bo 5 Ш
0

4 .0
t b . 5 l o t 0 8 - W H S

Сварку выполнить two ктродами тшш 
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СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ 
К  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЕ № 57-61

З А Ш  ТРЕЩИН

П о д г о т о в к а  к  с в а р к е  трещ ин в к л ю ч а ет :
о п р е д е л е н и е  в и д и м о г о  к о н ц а  трещины  

(п р о и з в о д и т с я  с  помощью л уп ы  4 - к р а т н о -  
г о  у в е л и ч е н и я ) ;

з а с в е р л и в а н и е  к о н ц а  трещ ины  ( п е р е д  
с в е р л е н и е м  н а к е р н и т ь  ц е н т р  п о д  о т в е р ­
с т и е  н а  р а с с т о я н и и  10м м  о т  в и ди м ой  г р а ­
ницы трещ ины  п о  л и н и и  е ё  н а п р а в л е н и я ,  
с в е р л и т ь  с в е р л о м  д и а м е т р о м  5 -6 м м  н а  
п р о х о д ) ;

р а з д е л к у  тещины п о д  у г л о м  9 0 и н а  
г л у б и н у  2 / 3  толшины м а т е р и а л а  д е т а л е й  
(п р о и з в о д и т ь  з у б и л о м  и л и  ш лиф овальной  

м а ш и н о й ).
Трещины з а в а р и в а ю т с я  р у ч н о й  э л е к т р о -  

д у г о в о й  с в а р к о й  э л е к т р о д а м и  т и п а  
Э42А -Ф  м а р к и  УОНИ 1 3 Д 5  ГОСТ 9 4 6 7 - 7 5 .  
Д у г а  д о л ж н а  бы ть в о зм о ж н о  к о р о ч е ,  т а к  
к а к  п р и  д л и н н о й  д у г е  н ап л ав л ен н ы й  м е ­
т а л л  п о л у ч и т с я  п о р и ст ы м . С ила т о к а  
2 I Q -2 5 0 A .  Д о п у с к а е т с я  с в а р к а  п е р е м е н ­
ным т о к о м , э л е к т р о д о м  АНО-6ГОСТЭ4 6 7 - 7 5  
Н ак л он  э л е к т р о д а  п р и  с в а р к е  д о л ж ен  с о ­
с т а в л я т ь  1 5 - 2 0  к  в е р т и к а л и  в  с т о р о н у  
е г о  д в и ж е н и я . З а в а р к у  трещ ины н е о б х о ­
ди м о  н а ч и н а т ь  с  з а с в е р л е н н о г о  о т в е р с т и я  
По в о з м о ж н о с т и  р е к о м е н д у е т с я  шов п о д ­
в а л и в а т ь  с  о б р а т н о й  с т о р о н ы . Н а п л а в л ен ­
ный м е т а л л  шва д о л ж ен  в ы с т у п а т ь  н а д  
осн овн ы м  м ет а л л о м  н е  б о л е е  ч е м  н а  

0 , 5 - 2  м м ,

ПРИВАРКА УСИЛИВАЮЩИХ НАКЛАДОК

РШЫЕИДУЕМЫЕ СВАРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ 

ПРИ РЕМОНТЕ! КОРПУСА БУЯ

Д о д ^ — m
Д с5 еС т о & ь ш  к  !  

/  к о р т п

3 В
0т 2 до 5 5 -20

Lb, 5  до  Ю М О

Нонин. 1)редоткп.
4,0
> 1 ,5

С варк у вы п ол ни ть  э л е к т р о д а м и  т и п а  

342А -Ф  м арк и  УОНИ 1 3 / 4 5  ГОСТ 9 4 6 7 - 7 5

Трещины и  разры вы  м е т а л л о к о н с т р у к ц и й  
у с т р а н я ю т с я :

з а в а р к о й  трещины и п р и в а р к о й  у с и л и в а ­
ющей р о м б о в и д н о й  н а к л а д к и ;

з а в а р к о й  трещины и  п р и в а р к о й  у с и л и в а ­
ющей н а к л а д к и  и з  у г л о в о й  с т а л и ;

у с т а н о в к о й  и  п р и в а р к о й  в  м е с т е  р а зр ы в а  
уси л и в аю щ ей  р о м б о в и д н о й  н а к л а д к и .

Р а зм ер ы  и  
ром бовидн*  
н а к л а д к и

Р а зм ер ы  и  ф ор м а  
уси л ив аю щ ей  н а к ­
л а д к и  и з  у г л о в о й  
с т а л и  /

С хем а  п р и в а р к и  
р о м б о в и д н о й  
н а к л а д к и

Н а к л а д к у  и з  у г л о в о й  
с т а л и  п р и в а р и в а т ь  
п реры висты м  швом в  
н а п р а в л е н и и  о т  с е ­
р еди н ы  к  к рая м

П е р е д  п о с т а н о в к о й  уси л и в аю щ ей  н а к л а д к и  
с в а р н о й  шов з а ч и с т и т ь  з а п о д л и ц о  с  осн овн ы м  
м е т а л л о м .

Усиливаю щ ие н а к л а д к и  у с т а н а в л и в а т ь  с н а ­
руж и и л и  и з н у т р и  р ем о н т и р у ем о й  д е т а л и  сим ­
м ет р и ч н о  з а в а р е н н о й  т р е щ и н е .Н а к л а д к у  п р и ­
х в а т и т ь  в  т р е х - ч е т ы р е х  м е с т а х  и  з а т е м  п р и ­
в а р и т ь  сплошным швом

СХЕМА ПНЕВМАТИЧЕСКИХ ИСПЫТАНИЙ 

КОРПУСА Ш З  НА ВОДОНЕПРОНИЦАЕМОСТЬ

Каждый НПЗ д о л ж е н  бы ть и сп ы т а н  

н а  в о д о н е п р о н и ц а е м о с т ь  и збы точн ы м  в о з ­

душным д а в л е н и е м  2 9 , 4 к П а ( 0 ,З к г с / с м ^ ) .

Д о п у с к а е м а я  н о р м а  п а д е н и я  д а в л е н и я  

с ж а т о г о  в о з д у х а  в  т е ч е н и и  1 ч .  н е  д о л ж ­

н о  превы ш ать 5% о т  п е р в о н а ч а л ь н о г о  

и с п ы т а т е л ь н о г о  д а в л е н и я

5
EL

------1
1
1----------------

4эм Л по Nr яокум. Подг\ Дат*
P2652-Q07-003 JUtci
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СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ 
К  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЕ № 57-61

Технологические см-мы окраски поверхностей плавучих 
предостерегательных знаков

Окрашиваемая
поверхность

'Марка материала

грунта
краски

или
эмали

Стандарт, ТУ Цвет

Количество 
слоев при 
нанесении

*3

я  о  в X

экже-
40

В Л-02
Подводная на- (ВЛ-023) 

ружная часть

В Л-02 
(ВЛ-023)

ЭФ-065
Надводная на­

ружная часть или 
(корпус, надстрой- ФЛ-ОЗК 
ка, трап, РЛП, или 
номерной шит, № 83 
шест, топовая фи­
гура)

ФЛ-ОЗК

или
ГФ-020

Надводная на­
ружная часть
(корйус, надстрой­
ка, трап, РЛП, R 
номерной щит,
meet, топовая фи-
Г” а> АК-069

АС-071

Дневная
флюорес­
центная
эмаль
АС-554 кис­
тевая
Лак АС-528 
кистевой

АС-599

Внутрсняи но- ВЛ-02 
вердность пенала (ВЛ-023) 
буя (вариант с 
элсктрооборудо- 
иаинем)

6 Вя

ОСТ 5.S566- 
74

По норме 4 2 -4

ТУ 6-10-1520- » 2 2
ХВ-5153* 75
нлн ТУ 6-10-835- » 2 2
ХВ-5151* 76
ИЛИ ТУ 6-10-1205- » 2 2
ХС-79* 76

ГОСТ 12707—
77 '

» 1 1

ЭП-755 ТУ 6-10-717- 
75

> 4 1-2

ИЛИ ОСТ 5.9566— » 3 1-2
ЭШЭЛ 74
ХВ-5153* ТУ 6-10-1520— 

75
» 2 2

или ТУ 6-10-835— » 2 2
ХВ-5151* 76
илн ТУ 6-10-1205— > 2 2
ХС-79* 76

ГОСТ 12707— 
77

По норме 1 1

ХС-527 ТУ 6-10-710- Белый 2 1
79 Черный 2 1

Красный 2 1
ИЛИ ТУ 6-10-844- Белый 3 1 -2
ХС-510 76 Черный 3 1—2

ТУ 6-10-1435- 
78

По норме 2 1

ГОСТ 9109— 
81

» 2 1

РД 31.58.02— 
82

» 2 1

ПФ-167 ТУ 6-10-741— 
79

Белый 3 1 -2

ИЛИ ТУ 6-10-1012— Черный 3 1—2
МС-17 78
илн ГОСТ 6465— Белый 3 1 -2
ПФ-115 76 Красный 3 1—2

Зеленый 3 1 -2
Черный 3 1 -2
Желтый 3 1 - 2

или ГОСТ 10144— Зеленый 5 2 -3
ХВ-124 74 Желтый 5 2 -3

10С1 9109— 
81

По норме 1 —

ТУ 6-10-1642— » 1 —
77
ТУ 6-10-1020- Белый 2 1 -2
79
ТУ 6-1 2— Оранжево- 2 1—2
79 красный

Красный 2 1—2

ТУ 6-10-774- Бесцвет- 2 1—2
79 нын
ГОСТ 12707— По норме 1 —
77
ОСТ 6-10- » 1 —
401—76
ТУ 6-10-849— Белый 2 1—2
75

ИЛИ ТУ 6-10-896— > 2 1—2
АС-131 75
Дневная ТУ 6-10-772— Оранжево- 3 1—2
флюорес- 79 красный
центная
эмаль

Красный 3 1 -2

АС-554
Лак ТУ 6-10-774- Бесцвет- 2 1 -2
АС-528 79 пый

экже- ОСТ 5.9566- По норме 4 1 -2
40 74

Внутренняя по- ф !!л"
верхиость корпуса

ГОСТ 9109— 
81
ТУ 6-10-1435-

»

Р

3

э

1

1
ЭФ-065 78

или РД 31.5802— > 3 1
Л» 83 82

ГОСТ 12707— По норме 1 I 
77

ЭП-755 ТУ 6-10-717— » 3 I
75

или ОСТ 5.9566— * 3 1
ЭШЭЛ 74

Окрашиваемая
поверхность

Марка материала

Стандарт. ТУ Цвет

Количество 
слоев при 
нанесении

грунта
краски

ИЛИ
эмали

на ме
та

лл

на
 с

та
­

ру
ю

 к
ра

ск
у

Внутренняя по- ЭЖКС- ОСТ 5.9566- По норме 4 1 -2
всрхность пенала 40 74
0\’Я (вариант с НЛН ГОСТ 9109— » 3 1
ацетиленовым обо- ФЛ-ОЗК 81
рудованием) ИЛИ ТУ 6-10-1435- > $ 1

ЭФ-061 78

ФЛ-ОЗК ГОСТ 910Э— По норме 2 1
81

Ацетиленовый нлн ТУ 6-10-1435- » 2 1
трубопровод с де ЭФ-065 78
талями ПФ-115 ГОСТ 6465- Белый 3 1—2

76
или ТУ 6-10-741- » 3 1—2
ПФ-167 79

Лак ка-

г «морс­
кой» (Л>

ГОСТ 1709— Черный 
75

2  1

Балластные
кольца

Лак ка­
менно­

угольный 
«морс­

кой» (А) 
ЭКЖС- 
40

ГОСТ 1709— Черный 2 1
75

ОСТ 5.9566— По норме 4 1— 2
74

* Необрастающие краски ХС-79, ХВ-5151, ХВ-5153 наносят за 1—3 дня до 
спуска знака на воду.

П р и м е ч а н и я :  1. При окраске необходимо применять схемы, находящиеся 
в каждом подразделе таблицы на первом месте, последующие схемы допуска­
ется применять только при отсутствии красок, указанных в первых схемах.

2. На фосфг.тированную и загрунтованную грунтовкой ГФ-0119 наружную 
поверхность рекомендуется наносить покрытие, состоящее из д вух  слоев эмали 
ХВ-113 по ГОСТ 18374—79.

ЭСКИЗЫ ЦИФР для изгоювльния ШАБЛОНОВ

Размеры, мм
Номер
шрифта I ь *1 m I m\ m j rttj m Я| и» пэ A t A t  A t  А *

360* 360 50 65 100 5 Ю 220 150 НО 120 170 165 80 125 190 180 95 50 40 90 45 95
250** 250 30 30 75 4 8 170 90 75 90 120 115 60 95 120 120 75 45 30 60 45 75

* Цифры шрифтом 360 наносят на номерные щиты морских и канального большого буев, а также на ко гнуса ледовых 

** Цифры шрифтом 250 наносят на корпуса канального среднего н канального малого буев, а также на номерные шиты н
буев
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СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ 
К  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЕ № 60

ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА ИСПЫТАНИЯ,. 
ЯКОРНОГО РЫМА ПРОБНОЙ НАГРУЗКОЙ ПРЕДЕЛЬНЫЙ ИЗНОС РЫМА ЯКОРЯ

ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА ИСПЫТАНИЯ 

ПОДЪЁМНОГО РЫМА ПРОБНОЙ НАГРУЗКОЙ

Н ачальны й Минимальный д и а ­
д и а м е т р м е т р  рыма в  м е с ­
ры м а, мм т а х  н а и б о л ь ш е г о

и з н о с а ,  мм

2 5 2 2

3 0 2 7

ПРЕДЕЛЬНОЕ УМЕНЬШЕНИЕ ДИАМЕТРА ЗВЕНА ЯКОРНОЙ 

ЦЕПИ ПО ГОСТ 2 2 8 - 7 9 ,  ПРОБНАЯ И РАЗРУШАЮЩАЯ

НАГРУЗКИ

К ал и бр
ц е п и ,
мм

Минимальный  
д и а м е т р  
з в е н а  в  
м е с т а х  н а и ­
б о л ь ш его  
и з н о с а ,  мм

Н а г р у з к а ,  к Н , н е  м е н е е

п р о б н а я разруш аю щ ая

1 6 1 3 , 5 4У
. Щ 1 5 3 2 Ы

1 7 , 5 1 4 , 5 9 Щ 3 0 ) . ( - ) ,
о о

1 3 0 ( 1 8 3 ) ( - )

^ 2 ^

П р и м еч а н и е . В ч и с л и т е л е  у к а з а н а  н а г р у з к а  д л я  ц е п е й  с  
р а сп о р к а м и  п о  к а т е г о р и я м  п р о ч н о с т и  
1 ( 2 )  ( 3 ) ,  в  з н а м е н а т е л е  -  д л я  ц е п е й  б е з  
р а с п о р о к .

ОКРАСКА ЯКОРНОЙ ЦЕПИ ОКУНАНИЕМ

ПРОБНЫЕ НАГРУЗКИ ДЛЯ ПОДЪЁМНЫХ 

И ЯКОРНЫХ РЫЬЮВ ВЕХИ П Ш  ИСПЫТАНИЯХ

Тип- М а сс а П р о б н а я  н а г р у з к а .
в е х и в е х и »  к г кН

М - 0 ,5 4 3 0 8 , 6

К - 5 , 0 3 7 0 7 . 4
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