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ЛКЖЛЛЯЗ ЬУИ ТИИОН Ц-1;]1-2»1ЬЗ{0-2 
й С-3

Общие сведения

К р а т к о е  с о д е р ж а н и е
РАБОТЫ

О помощью I'lv'ini'uoprnoi'o о [ю дотла лив то
нн гь буй И ОГО КОМНЧОКГуЮ Itio 11Я полня к по- 
01'У )'ОП(11| ГО. (J ПОМОЩЬЮ скроокои, нролодоч- 
Н И Х  ЩИТОК ИЛИ МОХ)1ШПИ]Х>ЛПННМХ «ПОТОК 0411- 
Ш1МТ буй и ого комплектупипа ЧН0Т11 ОТ 00-
|.НШ 1Ц1Ч1, Г|1'МИ, Ilf IipO’fHO лпр /Violojl f'T.I-
1 »!! крюки, ivOi)|if)JH4( чира и luom . Осо
бое Hill '4. Ill tin ООраЩаМГ l!‘l улплонио KOppO- 
nm на MMOH'liHon но поверхности углубпо- 
ннй и пп очистку caipimx мьоп. Очищать но 
ВО|ШЮСТН слопурт ООТО)Р НО, чтоб)! II.» пс- 
талло но остал о сь  попочек и зазуорин.

Поело о’шотги гео части буя промять про 
оной полон н п/юухо протереть истошно. 
Участки порор/снооти буя, на которнх имеют 
сн жиропио и м 1СЛЖ1И0 шггнл, протороть 
оиачач! тютошмо, обильно смоченной упит- 
оиирито 1 и пи растворителем ГДИ, п затем 
сухой готошьп, по ожидай исна|яиия рпст- 
шмштоля. нога нонорхиооть мокрая,

ТНюшшгл осмотром онролллить состояние 
корпуса буя, хноотошил (улолить внимание 
обнпруяоним трещин, нскрипл'чшй и дрфоргia 
mill мот иг окоиотрукцнЛ, коррозийное изио- 
сон), Особое nitnmmio обршгются на с ос то 
ннио ompinrx швов it осногпого металла 
нблиаи этих union, болтоппх соединений. 
Ироперпют цопооть и он пополню г отопень 
и шоса якорных и -подъемных ргиоп буя. 
Иропорпют полость и определяют нутом за
м ет отоиопт. износа аленьов якорной пони 
СОПИИШП’РПЫГНХ окоб и порглогон. Сомнп- 
точмше м юта зачннгтт по моточличоокого 
Лчоньа и нниттельно ос му тот опт о помочь 
пуни 4-х крпного упеЛИЧОШЩ. Iv'IYsHOO 31)011 
донн обьтугитют ручником с целю внначо- 
ния олабннн распорок. Пропорют целост
ность ц ощюцрляют степень износа pi на 
якоря. Поело осмотра приступают К ycTfxmo 
mm обиядогоним* нош иравпосюй. Т{ЮЩ1ПШ 
на частях и д ат  лях оуя запаривают с по
мощью ручной onouTponyronoil с парки. 1пзрм 
ни.ирооогпн и крупные Ticuiimn заполипа! >т- 
ся припаркой нлдатлпок, вставок, циклапок 
н заплат. П том олучао, когда пощчп imimu 
детали пип элементы мотллокопотрукцнИ 
носсганонпть нонозмо/ло, их учпчлпт и за- 
моняют поной дотолью, частью детали /ли
HoCTtlllOIIKOil ЛОПОЩШТОЛЫЮЙ ДОТПЛЙ 1уо 11711
тельной накладкой, коошкон и т ,п .). По
ело шниишоиил огарочных работ пшм очища
ют от ишака и проверяют, при этом Трещины 
норя, раковины п HJiuiatvtoiHioM мотнлча и 
пол|К'Зя оаионного мотал’in но допускаются 
llpinity да Гогтшрованных эчоыонтов произво
дят ХОЧОМНГМ И горчим СП'ЧЮбоМ. н1еОТ11НН 
нодогроп, как НГ6ВИ70, яри ЮЯЯ0Т0П НрИ 
lljmatn ТиЛОТОСТиНПНХ ЯЧОМПНТОН ПОKU40K0II
отру пой, копир нрэша п холодном состоя- 
«пи нолоамотлп.

/ецппьются иапооя якоринх и подъёмных 
piwor путам панд1нкч металла алоктродуго- 
ной onipi.nii до номинального диаметра е ио 
следу,jn«i|) Зачисткой.
В анаиыигякорной цепи и мостах, гпо ость 
тропили,моточп пирубшт, и если поело уд, 
ленпя т̂ ещинн дичютр чноца п моею вирус 
ки но суда г моиымо допусплого, то цепи 
пригоняя к п1Н1Идуптац1Ш. Нзношснпио эно- 
иьн якорной цепи заменяют цугом пирубкп 
п устлпоп ой вместо них соодшштсльчнх 
ЗП01МПИ. I' три сойдинитсльнях скоб пмби- 
гают, очиииют от KOpjKi.iun и о (лаз пшют 
СОЛИДОЛОМ, шпильки лудят.

0бОРУ/4ОВАЫИЕ, ПРИСПОСОБЛЕ
НИЯ, ИНСТРУМЕНТ И ОСНОВНЫЕ 
М А ТЕРИ А Л Ы

• l.Cbapoaiiiit' прообраноиптоль пли
01*£»тюмтм1 пянскц'матоо 

2,Uomh[wccop с рабочим душенном но 
11МЮ0 -,У4 ,а1а (PU кге/ом") 

З.Чоион|)оопы(| стач
1.УГ0 ИЫИ1Г дчя upoi 01'HtlI l'JUl 
b.lil писжннл'.ул), (j-l'jb 1Г1 
G.Uk]m6, и плоокио днуото) niiimo
V.l'SOH H  И['ОГ'\»10ЧШН1 РУЧИНО Will

iioaamnrpoiniiiHic 1цогки 
0,Knpiai дли отби.и и р’пнчннн 
O.lhoop КЧК1Ч0Й Г.10ЧПИЧ П70С1ШХ о откры

ты I ПОЛОМ ПО 1'УСГ РИГ. l-tdj 
Ю.КисТИ (ПЛЯрПИО ГПконце, 1Ы1Л0И0Ч1ШО, 

ПлоШ» но ШОТ H)1)PV-IK.I 
И.[.упалИД Ь кг
Х2.МО.ЧОЮК nnoonpllttl' о круглим бойком 

0,5 кг
13,Рукав реаинойый напорннй toinoca “Г" «•/*,<-[2,5 ым
II,Лупа 4-х кратного уааличотш 
1!).Л1шамом0тр
Ш.Тапь грувоподьМниостью G т.
17,JiouoMoraтельный чаквлак

ТЕКУЩИЙ PLM011T

Периодичность ТО (репонта)
ПРОВОДИТСЯ О.ЩШ РАЗ в год

1СП0АНИТЕАН

ИАЧАЛЫИК
ПУТЕВОГО
ПОСТА

I.JlponOIUIDT у испод 
(нтолой налнчпо и сот 
одико ооотнототоую- 
1ИХ ородстп 1и1Д11ЛИДУ- 
длыю|| защит.

Й.Контраяируот ис- 
Чоинооть исначьзуо- 
юго оборудоышия и 
т егрум онга, 

З.Копгрочируот ио-
IJVlHIIOCTb ip j j o u o a i  I
шх срлдств и НОЛичж
а юнки о своощю 

» ИХ пропорке

cidOTrmm
0111ЕИ

1, Проыоряот иенрпл- 
юоть используемого 
)борудовашш u iuiotpj 
юнта.

2, Проворяст испрап 
гость грузоподъёмных 
чродотн и 1ЮЛ1ГП19 ма 
пкирепки О овооврсмо! 
IOii Itx lipOBOjlKO.

ЗЛЪтонит измерите 
7Ы1ЫЙ инструмент

РАБОЧИЕ 
{2 человека)

ОВАНДИК

П о д г о т п п к л  рлвомего местл

1.0оущоствЛлот обцоо руж 
юдетво работами.

В.Проводит инструктаж по 
гохнико бозопаспости.

У.Контролирует шшипюиш
1С110Л11ПТГЛЯ(4)1 про ВИД Т0/Ш1-
.и боаоадоиости, и уотаион 
пенной ТОХНОЛОПШ.

l.UanonimoT тохничоскую
чокумонтишо

1.Очищают рабочос 
леето от посторонних 
предметов.

2 . Готовят к работе 
юобходимый йнотру-
10IIT.

3. Готовят лакокра- 
зочияо маторпалы, Ма 
hi пике кисти,

д.Аоотавляют буй к 
юоту ремонта

I.Готовят к работе 
зваропное оборудова 
ние-

Вы п о л н е н и е  р а б о т ы  п о  о п е р а ц и я м

1.Осуществляет нояосроД- 
зтвояноо руководство рабо
тами.
2.0суцоотвляет micnninli 

оомотр буя и якорного уот- 
policTia, опродоляот сте
пень износа рымов, скоб, 
вортлюгов, звеньев яиорь- 
цочи.

3,0су!Ц9ОТЛДЯ0Т ремонт 
шорного ycTpolicTra, PJ11I 
И ТОПОВОЙ фигур».

4. Проводит испнтания
ЧКОрНЯХ И ПОДТЛ)ПШК рш,10и
буя, якорной ценя.5 . Контролирует качество 
варпых швов, соединений
I окраски буя.

6.11рш(решшет к отремон
тированной якбрыхепи бирку 
з указанием её пархилетров

I.Производят onucTiqr буя 
и якорного устройства от 
эбрпстпния, коррозии, гря- 
Л1 и старой крюки.

2.Осуществляют рихтовку 
ЮГИУТ1ЛХ KoiicTpyiatml буя.

З.Оказниают помощь овар- 
чику при ироизводстве с т 
рочных работ.

4. Учаотвуют в ремонте 
икорного устройства.

5. Участвуют и испытаниях 
подъемных и якорных рилов 
буя, якорной донн, корпуса 
буя.

6 . Готовят к покраске буй 
РЛП,тоновую сЪигуру и якор
ное устройство.

7. Производят окрпоку буя 
РЛП, топовой фигуры и якор 
юго уотройотва.

В.Наносят штатшбг попер 
буя

1. Подготовить рабочоо моото.
2. Дооташгрь буй к мосту ремонта.
3,Очистить буй,ого составино части ц якор-

поо yo'rpoIicTno от обрютшиш, гризн, »/ира, 
слолон коррозии и непрочно дертще|1( кшокг 

4.Оомотр ть буй и ого сортавиио части* оп- 
IOпспить стонешь изнооа якорного п иоДъсмных
pi лол.

5.0CMOT1X3TI. якорпоо устройство, ОПрОЛОЛИГ! 
1Н'лгрлмон'1.ичы10 стнепь износа рыма яко)я, 
якорной цепи, соодшшголышх скоб и вортлхь 
гов .,

О.лотршшть Ноиспршцоотп корпуса п хвосте 
пшеа буя (запарка трещин; ремонт подъёмное 

якорных рилов и Т.Д.).
Y./отранить обяарулошшо дофокти якорного 

уотройотш. При необходаюсти заменить от
дельный элементы устройства, о тал числе иэ- 
иомошшо звоны! якорной цепи.

в.Устрлшть обнаружоняыо неисправности 
РЛП или эамонлть ого.

9.Уступить обнаружешшо нонсаривпооти 
Toiionoit Фигуры или запенить её,
Ю.Провооти 1шовматичоокче ионнтанно на не- 

проницдомооть корпуса буя.
11. Пеннгать пробной нагрузкой икорные и 

нодъёшшо ршы буд на прочность*
12. Испытать Пробной нагрузкой Якорную цепь 
уя па прочность (нроводнтоя раз в трн года)
13. Подготовить к покраске буй, РЛП, xtyionyk 
игуру и пкорное устройство.
14.Окрасить буй, РЛП, топовую фигуру и

якорпоо устройство.
1Ь.Паяеотн птатыьД; ншер буя.
16. Прикрепить к отремонтированной и Окрашен 

ной якорной цепи бирку о указанной калибра 
и длины якорной ноли.
17. Uananir тохничоскую доку1.(ритацию.

1.По у1сазашго рук. работ 
осущостачлет сварочные ра
боты

Гребоолния безопдсиости трудл
1 ,Запрещается приступать к работе, если: 

рабочие но снабжены ооотвототвуюи|ей сяоцоцеждой, токами и 
зукпиицшли;

рабочоо место эагромохлено, залито маолом, краской, покрыто 
пегом или льдал}

не проварена 31Ьн)ивность инструмента, груэоподшлных при- 
поообчоннй и обоудоьаиил.

2 . Корпуса ромонтируомих буев должны быть надежно закреплены, 
а шпргап щюхоцоп пеглу шми и другими конструюдиями иля отроо- 
нипми долх’лн бить по менее и ,7-0,0 метра.

3. Нри ремонта 6ycD попрощается: 
щботать на нозакронленных (нрист.шных) лестницах или трапах 
работать боя нрояохр^шитопышх очг.ов и роспиратороп но очист

ке or обрютшил, )\! лвчинн и отарой краокп Kojmyoon, конструкций 
л гкорпш* ycTpoi'OTii буев, а также при работе о пиеимоинструмеН-
Т01Л{

иопраишп. и рогулнроиать олоктрониевмоинструмонт, ооодшить 
шланги iimmiюпиетрцюпт!, производить замону зпк)юЦ7яомо11 рабо
чей тоники, б)итьон рутми за щбочиа части и приблилть их К 
толу, печи на олокгрошшнмошютрумонт по настоя пптанно.

4.1ПИ)ющ ююя производить спарочнио р 1ботн,ооли: 
на inooTOiMiim мон«о lb мстрол от моста производства работ 

Находя юл ОГЖЮШ1 0 1Ш0  млторпачы;
моою нроилюиотла овпрочннх 1«бот не онпбкено щитами из иого 

I4D4HX матщиилон «ли Защиты глаз от поршопия строчной дугой;
моего iipoininounTiH огп]ючш(х i аоот но обоопочоао достаточной 

OfiTooTiHiimol, win никуотиопноП noHTiuimu.olIj
0)Ul|MHk,pi6(Vrnl'1 in О 1ИЮТ1П.ПИ ПОТ I'НИМИ win их сплаНпми.но 

оиабяан oi'i'KiTHOM инннт1и.яны1ой защиты орпшов дцханпя,
Ь.При ся|мсочп»Х |ч1ботпх пеебхадимо:
обоопочить iioHi'wniuim иомещошш.гда н|шизволигоя покрпока; 
обооночпть иним'амщих роопщаторами,боли окраска производится 

Кршжогясны'ииилем;
обошшчть in’OiiHpiTopami, Зшцитипми очками.ооотлетотвувдоИ

СХЕМА PACIIIWJIEHHn ИСПОЛШПШЙ ПО
ОПЕРАЦИЯМ (иомора иа охеыа соотвеготвуюх. 

операциям, перечисленным выте)

ТГм ‘ТцйТ “JiT mdkJ/I !. '"Пони, Р2852-007-003
Лкст I
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Л13ДОШ БУИ ТШОН Н-1;Н-2;Н-3{С-2 
П С1-3

Общие сведения

К р а т к о е  с о д е р ж а н и е  
р а б о т ы

llopiwrit пооло очистки от коррозии сма- 
ашпмт «одилоцом, побикшсь легкого скат 
кош т штнри при проворачивании. При по об 
хоцш<кин устраняют изиосн на pinю якоря 
нутом наплавки металла ол'чародуговой 
Овй|ЖОЙ п  о  11ГУ1Ч1Г 1ЛНЮГО п IMMOTpi с иооло- 
иушдои :i Piiuni.oii. jcipiiuiriT uonjxj^'ioiiim 
t’JUl. IlpOllOpJIHf ItjnillUUHOOTb um iw iio II ори
ентировки 11ЛОРГ0 0 Т0 Г.1  при атом по^юняи- 
г.ул|фиооть гршоИ д о ли т бить и щюлолах 
HU'sCi.b*. Устраняют нон|лжилшя на тоно
вой фигура, Проводят шюигптнчоокиа испы
тания ко]Л1уга буя на ноироиинномость оьл- 
•гнм очin 1<)ишп,| воздухом или азотом Лншю- 
шч>м 29, I iQla Ш,У|:го/ом*) . допускаомой 
щ и м у  и исянш давления гглтоГо иозлуха 
(азота), и  точошю 1 часа но дол;оп проbm-  
шчть V  от норвоначапытго давления.

lll*0i«OIVlC 1Ю11НМНИЛ ЫИГДОХ’О якорного и 
цоль?,иного pin.u пробно!! наг^узкон, риию!! 
удвоенно(I Macro буя и экой пуатациопном 
оостоняпи. Гкли считаются видориалиивш 
иопитнння, ооли пооло их проведения ио 
будут обпару/оин оегдточнне деформации 
ртов паи к-циуса буя в мостах их привар
и т  Лели пот возможности провести испыта
ния 'якорям и подьЧмннх ршюя, то путем 
осмотра проверяются енлрнпо шин на отсут
ствие тропик н мостах приварки рилов к 
кориуоу буя о помощью лупи '1-Х кратного 
уволичошш. Проводят гсиптанин якорной 
цоин пробно!! нагрузкой на цоиопробном 
отлио (олни раз п три года). При отсутот- 
вии цоионробного отапа изношопиго участки 
Цопи опроиоляют но ж тттьном у ДИсПОТру 
звена пои и п местах наибольшего износа. 
Мшимапьнго.1 изиосн прньодоин в табл.

Приступают к окрасочпнм работам. При 
отом на открытых площадках следует приоту 
пат), не позпцюр.чсм чероб 0 чааон после 
под1*отоп1;п поверхности, a п закрытых поме 
тениях- но uo3vo чом чороэ 21 часа. При 
ноообпюя'нип oriix сроком нопорхиости 
полыни битв вторично осмотрены и при об
наружении ]шшчшш и загряэиоиий они дол 
глы быть пород rpyiiTocitoil дополнительно 
ОЧЯЦОПН, ГГрОТОрТМ И прооуыепн. Поело это
го поверхность буя грунтуется. Ьагрунто- 
ваннь’о иопорхнооти вшир-птаются до полно 
го высыхания• Поело чего окрашшшотоя под 
подлая чаоть буя, п последнюю очередь ок
рашивают на диодную часть буя в  штатный 
UtioT и яплиошоотм от назначения буя. Для 
Грунтошеи И ОЛр’ЮГ.И буя ДОЛЯНН быть 1К5П0— 
льзоюры лакокрасочные материалы согласно 
таол. С помощью шаблона наносится ио- 
морной знак На корнуо буя шш номерной 
ппт. Якорное устройство окрашивается 1Л- 
мпоуголышм лаком. Пооло просушки якорная 
цепь укланпплотоя в бухту. К цепи кропит
ся бирка С указанием об длины и калибра. 
Буй и его комплекту мине части доставляют
ся к моагу хранения. Ьаполнлотся тохничсс 
1!ая документация

О б о р у д о в л и ы е , ПРИСПОСОБЛЕ
НИЯ, ИНСТРУМЕНТ И ОСНОВНЫЕ 
М А ТЕРИ А Л Ы

20.1\поктром.ы Tima 312Л-Ф марки 
УОНИ 13/45 ГОСТ 9107-75 

21.Стать листовал и полосолая

ВДУВШИ РЕШИТ
Периодичность ТО  (ремонта)

л городится одш РАЗ а  год

СПОЛШШН П о д г о т о о к л  
РАионего мсотл ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТЫ ПО ОПЕРАЦИЯМ

Г Е К С Ш Ц У Ш  ОПАРИНЕ СОВДНЯШЯ 
Щ  РЕМОНТЕ КОРПУСА Ш

b ncmth-mi

S-S. €
0тЪдо5 8
Cl 59ot i2
OJ>lu/c_Jt]g_ 

JfeMMCKm m s m - m t

СХЕМА ЦНЕНШМЧЕСКИХ ИСПЫТАНИЙ 
КОРПУСА ЕУН ил ВОДОНЕПРОНИЦАЕМОСТЬ

Гибкий рукав.

$

Ш Ш
UTSoio

а т
ГЛШЕЯЬШШП!

5-20
8-W

Н О
H S г !

Сверку выполнить влвктродамв типа 
Э42А-Ф парки УШИ 13/45 ГОСТ 9467-75

ЗАВАРКА ТЕЕЩЩ
Сяатый
воздух

Каждый буй должен быть вспытая 
ва водонепроницаемость избыточным воз
душным давлением 29,4кПа(0,Зкгс/ом^), 
Допуокаемая норма падения давления 

ожатого воздуха В течении 1ч. ве долж
но превышать от первоначального 
хопытатрдьного давления,

Требования безопасности труда
споцодоздой и рукалшюми люцой, работающих оо свинцовыми краоками| 
и краокамн,содор|,-лщимн другие вродшю вощоотла.

6.При лролодешш иношлатичооких иопытшшй в аоно испытаний 
ив дотаю быть посторонних лиц, о иа оамих испытаниях должно 
бить занято минимальное чиоло рабочих. Место испытаний должно 
бить ограждено.

7 .Запрещается устранение дефектов, оботукпванио Или какие- 
либо другие удары по корпуоу буя,находящегося под давлеииом, 
при проиодонпи пповачтичоо.чнх топыгапш!

Подготовка к сварка трещин включает г 
определение видимого коши трещины 

(производится с помощью лупы 4-кратдо- 
го увеличения);
заоворлшзание копцд трещины (пород 

сверлением накернить центр под отвер
стие на расстоянии 10мм от видимой гра
ницы трещины по линии еб направления, 
оверлить сверлом диаметром 5-6мм иа 
проход);
разделку тещшш под углом 90й на 

глубшу 2/3 т а ш т ш  материала деталей 
(производить зубилом или шлифовальной 
мапншой).

Б/Я №4 Буй И-

Дуга должна быть возможно короче, ток 
как при длинной луге наплавленный ме
талл получится пориотым. Сила тока 
210-2ЬОД. Допускается сварка перемен
ным током, электродом АШ-6ГОСТ9467-78 
Наклон электрода при сварке дслжон со
ставлять 15-20ик вертикали в сторону 
его двшошт. Заварку трещины нообхо-
Г о начшють о засверленного отверстия 

возможности рекомендуется шов под
варивать о обратной оторопи, Наплявлон- 
ныЙ металл шва должен выступать над. 
ооновным металлом не более чем на 
0,5-2 мм.

1 -  корпуа | 3 -  Имлоет-моиолит | 3 -  ■партомю- 
1Мд»«мммЙ |мм | 4 -  иаормнй рмм I 6 -  якорнм илпа ; 

б - аапрь

ШмИисП' ТГщйТумГ "По «л Г Т /п н Р2852-007-003



СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ 
К  ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЕ № 57-61

ЗАШ  ТРЕЩИН

Подготовка к сварке трещин включает:
определение видимого конца трещины 

(производится с помощью лупы 4-кратно- 
го увеличения);

засверливание конца трещины (перед 
сверлением накернить центр под отвер
стие на расстоянии 10мм от видимой гра
ницы трещины по линии её направления, 
сверлить сверлом диаметром 5-6мм на 
проход);
разделку тещины под углом 90и на 

глубину 2/3 толшины материала деталей 
(производить зубилом или шлифовальной 
машиной).

Трещины завариваются ручной электро- 
дуговой сваркой электродами типа 
Э42А-Ф марки УОНИ 13Д5 ГОСТ 9467-75. 
Дуга должна быть возможно короче, так 
как при длинной дуге наплавленный ме
талл получится пористым. Сила тока 
2IQ-250A. Допускается сварка перемен
ным током, электродом АНО-6ГОСТЭ467-75 
Наклон электрода при сварке должен со
ставлять 15-20 к вертикали в сторону 
его движения. Заварку трещины необхо
димо начинать с засверленного отверстия 
По возможности рекомендуется шов под
валивать с обратной стороны. Наплавлен
ный металл шва должен выступать над 
основным металлом не более чем на 
0,5-2 мм,

ПРИВАРКА УСИЛИВАЮЩИХ НАКЛАДОК

РШЫЕИДУЕМЫЕ СВАРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ 
ПРИ РЕМОНТЕ! КОРПУСА БУЯ

Д о д ^ — m
Дс5еСто&ьш к ! 

/ кортп

3 В
0т2 до 5 5-20
Lb, 5 до ЮМО

Нонин. 1)редоткп.
4,0
>1,5

Сварку выполнить электродами типа 
342А-Ф марки УОНИ 13/45 ГОСТ 9467-75

Трещины и разрывы металлоконструкций 
устраняются:

заваркой трещины и приваркой усилива
ющей ромбовидной накладки;

заваркой трещины и приваркой усилива
ющей накладки из угловой стали;

установкой и приваркой в месте разрыва 
усиливающей ромбовидной накладки.
Размеры и 
ромбовидн* 
накладки

Размеры и форма 
усиливающей нак
ладки из угловой 
стали /

Схема приварки 
ромбовидной 
накладки

Накладку из угловой 
стали приваривать 
прерывистым швом в 
направлении от се
редины к краям

Перед постановкой усиливающей накладки 
сварной шов зачистить заподлицо с основным 
металлом.

Усиливающие накладки устанавливать сна
ружи или изнутри ремонтируемой детали сим
метрично заваренной трещине.Накладку при
хватить в трех-четырех местах и затем при
варить сплошным швом

СХЕМА ПНЕВМАТИЧЕСКИХ ИСПЫТАНИЙ 
КОРПУСА Ш З  НА ВОДОНЕПРОНИЦАЕМОСТЬ

Каждый НПЗ должен быть испытан 
на водонепроницаемость избыточным воз
душным давлением 29,4кПа(0,Зкгс/см^).
Допускаемая норма падения давления 

сжатого воздуха в течении 1ч. не долж
но превышать 5% от первоначального 
испытательного давления

5
EL

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

4эм Л п о 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

экж е-
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

экж е- 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  r t t j m Я| и» пэ At At At 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

1эм Лист № докум. Подл. Дат*
Р 2652-007-003
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СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ 

К ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ КАРТЕ № 58
ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА ИСПЫТАНИЯ
ЯКОРНОГО РЫМА ПРОБНОЙ НАГРУЗКОЙ ПРЕДЕЛЬНЫЙ ИЗНОС РЫМА ЯКОРЯ

ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА ИСПЫТАНИЯ 
ПОДЪЁМНОГО РЫМА ПРОБНОЙ НАГРУЗКОЙ

Начальный диа
метр рыма,мм

Минимальный диа
метр рыма в мес
тах наибольшего 
износа, мм

38 34
45 40
53 47

ПРЕДЕЛЬНОЕ УМЕНЬШЕНИЕ ДИАМЕТРА ЗВЕНА ЯКОРНОЙ ЦЕПИ ПО 
ГОСТ 228-79, ПРОБНАЯ И РАЗРУШАЮЩАЯ НАГРУЗКИ

Калибр 
цепи, мм

Минимальны# 
диаметр звена 
в местах наи
большего 
износа, мм

Нагрузка, кН, не мене
пробная разрушающая

22 19,0 143(204)(286) 204(286)(409)

26 22 0 198(283)(397) 283(397)(597)

28

fefe f  w

25,0 229(327)(458) 327(858)(655)
—

Примечание. В числителе указана нагрузка для цепей с
распорками по категориям прочности 1(2)(3), 
в знаманателе - для цепей без распорок

С

ПРОЕ0ЫЕ НАГРУЗКИ ДЛЯ ПОДЪЁМНЫХ 
И ДКОРНЫХ ВДЛОВ ЛЕДОВОГО БУН 
ПРИ ИСПЫТАНИЯХ
Тип
буя

Масса буя,кг Пробная нагрузка,кН

С - 2 1680 23,6
С - I 24IQ Щ2
Н - I 400 вр
* - 2 ИОО щ
Е - 3 1740 щ
ОКРАСКА ЯКОРНОЙ ЦЕПИ ОКУНАНИЕМ

Технологическая карта 58

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293854/4293854952.htm

