
Дубл.
Взам.
Подл.

МК Маршрутная карта 1

Разраб. 11.03.2020

Проверил
Утвердил

Н. контр.

ОМ.15.00.00.22.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП 5 1

Вал тихоходный РО

SDI Solution ОМ.15.00.00.20.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП

01                                             Деф. 1. Срыв 3-х витков резьбы, поверхность В 

А02 ХХ - ХХ 005 4110 Токарная ХХХ

Б03 041160 Станок  1К62 2 18217 3ХХ 1 1 1 1 1 1

О04 1. Точить поверхность В до 27,7 (-0,13) на длину 22 мм.

T05 Патрон 7100-0001 ГОСТ 2675-80

T06 2100-0013 резец токарный проходной ГОСТ 18878-73

T07 ШЦЦ-I-125-0,01 Штангенциркуль  ГОСТ 166-89

08

А09 ХХ ХХ ХХ 010 Наплавочная ХХХ

Б10 Станок ГАКС-Н-3С 2 ХХХХ 3ХХ 1 1 1 1 1 1

О11 1. Установить деталь и закрепить.

О12 2. Наплавить шлицевой паз на длину 22 мм.

М13 Проволока С8 18ХГС л 1

О14 3. Наплавить поверхность В до 32 мм  на длину 22 мм.

М15 Проволока С8 18ХГС л 1

16

ГОСТ 3.1118-82   Форма 2

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа
Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт.

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.



Дубл.
Взам.
Подл.

МК Маршрутная карта 2

ОМ.15.00.00.22.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП 2

ОМ.15.00.00.20.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП

А01 ХХ - ХХ 015 4110 Токарная ХХХ

Б02 041160 Станок  1К62 2 18217 3ХХ 1 1 1 1 1 1

О03 1. Точить поверхность В до 30 (-0,052) мм.

T04 Патрон 7100-0001 ГОСТ 2675-80

T05 2100-0013 резец токарный проходной ГОСТ 18878-73

T06 ШЦЦ-I-125-0,01 Штангенциркуль  ГОСТ 166-89

О07 2. Точить кольцевую канавку 4,8 (-0,12) мм,  27,7 (-0,21), на длине 18,8 мм.

T08 035-2126-1179 Резец ОСТ 2И10-7-84

T09 ШЦЦ-I-125-0,01 Штангенциркуль  ГОСТ 166-89

О10 3. Точить фаску 1,6х45 мм.

T11 2136-0712 Резец ГОСТ 18875-73

О12 4. Точить резьбу М30х1,5.

T13 2660-0003 Резец резьбовой ГОСТ 18885-73

T14 8211-0112 Кольцо ГОСТ 17763-72

15

А16 020 Фрезерная

Б17 Станок 6Р12 2 ХХХХХХХ 2ХХ 1 1 1 1 1 1

ГОСТ 3.1118-82   Форма 1б

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа
Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт.

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.



Дубл.
Взам.
Подл.

МК Маршрутная карта 3

ОМ.15.00.00.22.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП 3

ОМ.15.00.00.20.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП

О01 1. Фрезеровать паз шириной 5,3мм, глубиной 3мм на длину 21,5мм.

T02 УДГ160  

T03 Центр задний  

T04 2220-0187 Фреза d5, z=3 ГОСТ 18372-73

T05 ШЦЦ-I-125-0,01 Штангенциркуль  ГОСТ 166-89

06

07                                             Деф. 2. Износ шеек, поверхности А, Б.

А08 ХХ ХХ ХХ 025 ХХХХХХХ Круглошлифовальная ХХХ

Б09 Станок  3М151 2 ХХХХХХ 3ХХ 1 1 1 1 1 1

О10 1. Шлифовать поверхность А до 44,75(+0,051
+0,026)

T11  Круг 1 200х25х32 63А 25-П СМ К 35м/с А 1кл. ГОСТ 2424-83

T12 МР 50 Микрометр  ГОСТ 4381-87

О13 2. Шлифовать поверхность Б до 44,75(+0,051
+0,026)

T14  Круг 1 200х25х32 63А 25-П СМ К 35м/с А 1кл. ГОСТ 2424-83

T15 МР 50 Микрометр  ГОСТ 4381-87

16

А17 ХХ ХХ ХХ 030 ХХХХХХХ Хромирование ХХХ

ГОСТ 3.1118-82   Форма 1б

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа
Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт.

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.



Дубл.
Взам.
Подл.

МК Маршрутная карта 4

ОМ.15.00.00.22.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП 4

ОМ.15.00.00.20.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП

Б01 Ванна ГОСТ 23738-85 1 1 1

О02 1. Промыть деталь 

М03 Растворитель 648 л 1

О04 2. Закрепить деталь на подвеску.

О05 3. Обезжирить деталь.

М06 Натр едкий технический ТР, заменитель ТД л 1

О07 4. Изолировать деталь кроме участков А, Б.

О08 5. Произвести декапирование поверхностей А,Б детали

М09 Хрома (VI) окись "чда" л 1

М10 Кислота серная техническая (олеум) л 1

О11 6. Покрыть поверхности А, Б детали до  45,15±0,05  мм.

М12 Хрома (VI) окись "чда" л 1

М13 Кислота серная техническая (олеум) л 1

О14 7. Промыть деталь.

М15 Вода дистиллированная л 1

16

А17 ХХ ХХ ХХ 035 ХХХХХХХ Круглошлифовальная ХХХ

ГОСТ 3.1118-82   Форма 1б

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа
Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт.

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.



Дубл.
Взам.
Подл.

МК Маршрутная карта 5

ОМ.15.00.00.22.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП 5

ОМ.15.00.00.20.02.00 ОМ.15.00.00.22.02.00 ТП

Б01 Станок  3М151 2 ХХХХХХ 3ХХ 1 1 1 1 1 1

О02 1. Шлифовать поверхность А до 45(+0,018
+0,002)

T03  Круг 1 200х25х32 63А 25-П СМ К 35м/с А 1кл. ГОСТ 2424-83

T04 МР 50 Микрометр  ГОСТ 4381-87

О05 2. Шлифовать поверхность Б до 45(+0,018
+0,002)

T06  Круг 1 200х25х32 63А 25-П СМ К 35м/с А 1кл. ГОСТ 2424-83

T07 МР 50 Микрометр  ГОСТ 4381-87

08

09

10

11

12

13

14

15

16
17

ГОСТ 3.1118-82   Форма 1б

А Цех Уч. РМ Опер. Код, наименование операции Обозначение документа
Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт.

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н. расх.


