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Сборочный чертеж
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ПУ100ФМ.1-21.00.00СБ
Копировал Формат A1

1 Сварка полуавтоматическая в среде защитных газов для дет. поз. 1 и 15 производить по
РД5.95075-91, присадочная проволока Св-08Х19Н10Г2Б ГОСТ 2246-70., для остальных деталей
сварка по РД5Р.9083-92, присадочная проволока Св-08Г2С ГОСТ 2246-70. Сварные швы зачистить.
2 Контроль качества сварных соединений:

- дет. поз. 1 и поз. 12 проверить ультрозвуковым методом в объеме 100% шва;
- дет. поз. 1 и поз. 14 или 15 капиллярным методом неразрушающего контроля по             

ГОСТ 18442-80;
- по ОСТ5Р.1093-93 категория 4;

3 Термообработка - отпуск 600...650°С.
4 В местах установки деталей допускается местная зачистка сварных швов заподлицо с
основным металлом.
5  * Размеры для справок.
6 ** Размер обеспечить инструментом.
7 *** Геометрия фасок может меняться в зависимости от пожелания заказчика. Для уточнения
см. согласованную техническую спецификацию (ТСП) на поставку изделия. Если в ТСП не указаны
иные параметры фасок, то фаски делать согласно чертежу.

8 Неуказанные предельные отклонения размеров: H14, h14, ± 
IT14
2 , после сварки - ±

IT16
2 .

9

10 Обработку по размерам в круглых скобках производить по чертежу ПУ100ФМ.1-00.00.00СБ

совместно с электродвигателем.
11 Шероховатость поверхностей, обрабатываемых по данному чертежу и неуказанная        
особо - 6,3 .
12 На поверхностях подлежащих окрашиванию не допускаются заусенцы, сварные брызги,
острые кромки радиусом менее 0,3 мм. Остальные требования по ГОСТ 9.402-2004.
13 Покрытие несопрягаемых поверхностей (дет. поз. 1, 12, 14) подводной части рамы, кроме  дет.
поз. 15, поверхностей Ш и Щ, производить в соответствии с требованиями ОСТ5Р.9258-95 по
схеме:

- грунтовка ВЛ-02 ГОСТ 12707-77 - 1 слой;
- эмаль ХС-436 красно-коричневая ТУ2313-118-05034239-99 - 4 слоя.
Допускается производить замену покрытия в соответствии с инструкцией фирмы

International Coasting (Akzo Nobel):
- Intergard 269 EGA 088/EGA 089 красный - 1 слой S=40 мкм;
- Intershield 300 ENA 301/ENA 303 алюминиевый - 1 слой S=150 мкм;
- Intergard 263 FAJ 034/FAA 262 светло-серый - 1 слой S=100 мкм;

14 Покрытие механически необработанных поверхностей Рамы (в помещении судна) выполнять
по схеме:

- грунтовка ФЛ-03К ГОСТ 9109-81 - 2 слоя;
- эмаль ПФ-218ГС светло-серая ГОСТ 21227-93 - 3 слоя.

15 Механически обработанные поверхности подвергнуть консервации по технологии
предприятия-изготовителя.
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