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Введение

Основные рабочие профессии, востребованные современным судостроительным производством, условно можно разделить на группы по различным признакам, например, в зависимости от уровня механизации труда, организации производства, степени разделения труда. Такая группировка профессий позволяет выделить общее в содержании труда рабочих разных специальностей и отразить это в организационных формах и методах обучения.

Выделяют четыре группы профессий: 1) профессии, в которых преобладает ручной и машинно-ручной труд; 2) профессии, связанные с обслуживанием агрегатов и аппаратов; 3) профессии, связанные с вождением машин, различных устройств и 4) операторные профессии.

Профессия «Сборщик корпусов металлических судов» (КМС) относится к первой группе. Однако конкретное содержание труда рабочих здесь зависит от разных факторов, прежде всего от материально-технической и технологической основы производственного процесса. Например, по-разному приходится действовать сборщикам, ведущим сборку корпусов из стали и из алюминиево-магниевых сплавов, собирающим конструкции из деталей малых и больших размеров, на этапах секционной или стапельной сборки корпусов судов.

Судовые корпусные конструкции характеризуются повышенной сложностью, большими габаритами и значительной массой. Даже на начальном этапе формирования корпуса судна, при узловой сборке, каждое изделие (например, рамные шпангоуты, флоры и т. п.) состоит в среднем из нескольких деталей. Секции судов среднего водоизмещения насчитывают уже сотни деталей. А в стыкуемых блоках они исчисляются тысячами.

При судосборочных работах применяется сложное оборудование и инструмент, для работы с которым необходимы специальные знания и навыки.

При выполнении большинства сборочных операций, например, при стыковании или обжатии деталей судового набора во время сборки секций судосборщики не могут действовать в одиночку, а разбиваются на звенья из двух, трёх и более человек. При сборке секций они работают парами около 64% времени; группой в три человека и более – 24% и в одиночку – 12% от общего времени сборки секций.

Таким образом, главная особенность судосборочных работ состоит в том, что им присуща коллективная форма выполнения большинства операций и их элементов. Это означает, что для успешного высокопроизводительного труда судосборщикам недостаточно усвоить последовательность выполнения трудовых приёмов и самих операций. Им нужно также знать, как лучше распределить трудовые функции между собой при выполнении тех или иных работ, отдельных операций и их элементов. Кроме того, судосборщикам наряду с собственно сборочными операциями приходится выполнять и такие операции, как разметка, электроприхватка, тепловая резка и другие, то есть возникает необходимость совмещения смежных профессий.

Вторая важная особенность труда в корпусосборочных цехах – частая смена места выполнения трудовых действий и непостоянство рабочих поз судосборщиков в процессе труда. Судосборщики должны уметь, во-первых, выполнять одни и те же трудовые приёмы в различных пространственных положениях, во-вторых, выбирать наиболее удобные рабочие позы, от чего во многом зависят эффективность их труда и степень утомляемости.

Вследствие коллективной формы выполнения большинства операций, непостоянства рабочего места и рабочих поз содержание трудовых действий, выполняемых судосборщиками, на первый взгляд кажется очень разнообразным. Но более тщательный анализ позволяет выделить ряд постоянных элементов – комплексов технологических приёмов, представляющих собой устойчивые сочетания трудовых приёмов и действий рабочих. Они остаются практически неизменными при выполнении различных операций и их элементов. Поэтому тщательность отработки в процессе обучения различных элементов судосборочных операций должна быть различной. Элементы операций, структура и содержание которых остаются постоянными или меняются незначительно, должны отрабатываться более детально, вплоть до отдельных действий и движений. Другие элементы, для которых характерно непостоянство содержания и малая повторяемость, могут отрабатываться с меньшей тщательностью.

Опыт подготовки сборщиков КМС свидетельствует, что многие учащиеся и студенты (далее ученики), даже хорошо усвоившие теоретический материал программы, всё же сталкиваются со значительными трудностями при практическом выполнении судосборочных работ. Это объясняется сложностью формирования образного представления тех трудовых действий, которые необходимо усвоить для правильного выполнения операций.
Основная цель данного пособия – ознакомить учащихся и студентов с содержанием и рациональными способами выполнения типовых трудовых приёмов и операций, характерных для судосборочных работ. Этому должны способствовать приведённые в пособии рисунки. Основное внимание уделено описаниям рациональных способов выполнения тех типовых работ, которые в соответствии с требованиями Единого тарифно-квалификационного справочника (ЕТКС) должны выполнять судосборщики 1, 2 и 3-го разрядов.

Это пособие не заменяет учебников, изучение которых обязательно в соответствии с программой обучения судосборщиков, и не исключает необходимости ознакомления с другой технической литературой по специальности.

Рекомендуемые в пособии способы выполнения судосборочных операций не могут рассматриваться как обязательные, их можно изменять в зависимости от конкретных условий производства. Но предлагаемые принципы выполнения операций: оптимальная последовательность трудовых действий, распределение их с учётом уровня квалификации рабочих и т. д. – могут использоваться в любых условиях.

Пособие составлено с учётом возрастающей сложности работ, а их тематика соответствует учебным программам производственного обучения судосборщиков (как непосредственно на производстве, так и в профессионально-технических училищах и лицеях и академических комплексах).

Раздел 1
Методические рекомендации

1.1. Общие методические подходы к профессиональной

подготовке

1.1.1. В данном пособии отражены основные педагогические требования к профессиональной подготовке сборщиков КМС с учётом особенностей судосборочных работ и требований, предъявляемых к учебному материалу.

Для успешного приобретения трудовых навыков в процессе профессиональной подготовки необходимо, чтобы учащиеся были ознакомлены с технологическим процессом, рабочим инструментом, правилами техники безопасности, методами предупреждения ошибок. Этим обусловлена необходимость формирования у них так называемой ориентировочной основы действий. Обучение будет происходить успешнее, если будет обеспечена надёжная обратная связь между преподавателем (инструктором) и учеником.

1.1.2. С учётом изложенного в пособие включён раздел, содержащий перечень оборудования, технологической оснастки, инструмента и вспомогательного материала, применяемых при выполнении судосборочных работ. Кроме того, изложены основные правила безопасного выполнения работ, которые необходимо соблюдать до начала, во время выполнения и после окончания работ, а также основные технико-технологические требования к выполнению работ.

1.1.3. Каждая тема содержит описание методов предупреждения и исправления ошибок, возможных при выполнении той или иной операции. Хорошее усвоение учениками этой части темы позволит им самостоятельно принять меры для предупреждения ошибок и исправления дефектов.

1.1.4. При изложении каждой темы рассматривается содержание трудовых действий и рациональная их последовательность. В тех случаях, когда одну и ту же работу можно выполнить несколькими способами, нумерация действий повторяется. Это помогает лучше усвоить рациональную последовательность их выполнения.

При описании трудовых действий приводятся иллюстрации способов выполнения отдельных элементов изучаемых операций. Это, во-первых, позволяет наглядно представить трудовые действия, которые ученикам предстоит выполнять, во-вторых, даёт четкое представление о рабочей позе, в которой лучше всего выполнять тот или иной элемент операции.

1.1.5. При рассмотрении содержания работ отмечается, какие элементы операции целесообразно выполнять старшему пары (рабочий 1), а какие – его подручному (рабочий 2) в зависимости от степени сложности элементов операций. Рекомендуемое распределение элементов операций между рабочими позволит повысить производительность труда судосборщиков и обеспечить высокое качество работ.

Степень детализации при описании операций и их иллюстраций различна. Те элементы трудового процесса, которые повторяются при судосборочных работах чаще, а структура их изменяется не значительно, рассматриваются более подробно, вплоть до отдельных движений.

1.1.6. В конце каждой темы приводятся контрольные вопросы. Готовых ответов на эти вопросы в тексте нет. Для того чтобы правильно ответить на них, ученики должны знать теоретические основы судосборочных работ и уметь осмысливать собственные трудовые действия.

1.1.7. Пособие не охватывает всех операций, которые приходится выполнять судосборщикам при узловой, секционной и стапельной сборке корпусов металлических судов. Здесь приведены лишь типовые работы, которые в соответствии с ЕТКС должны уметь выполнять судосборщики 1, 2 и 3-го разрядов. Хорошо освоив эти работы, ученики в дальнейшем смогут выполнять и более сложные операции.

1.1.8. Знакомить учащихся с практическими приёмами работ следует начинать на теоретической части занятия. При изучении соответствующих теоретических тем ученики могут использовать фактический материал (данные о допускаемых отклонениях, требования к инструменту, оснастке и т. п.), содержащийся в пособии. Такой принцип обучения позволит ученикам лучше понять тесную связь между теоретическими знаниями и практическими навыками.

1.1.9. Начиная практическое обучение необходимо предупредить учеников, что пособие не заменяет изучения соответствующих тем по учебникам и другой технической литературе. Информация, содержащаяся в пособии, не даёт того объёма знаний, который необходим рабочим при современном развитии техники и производства. Пособие выполняет вспомогательную роль, помогает освоению рациональных способов выполнения конкретных трудовых операций или некоторых их элементов.

1.2. Термины и определения

1.2.1. До начала практического обучения ученики должны иметь чёткое представление о структуре трудового процесса и усвоить такие понятия, как операция, трудовое движение, трудовое действие, трудовой приём.

1.2.2. Каждый производственный процесс состоит из трудовых операций.

Операцией называется часть производственного процесса, выполняемая одним или несколькими рабочими на одном рабочем месте при неизменном предмете труда.

В каждой операции можно выделить две стороны: технологическую – способ и последовательность воздействий на предмет труда; трудовую – действия рабочего.

В технологическом отношении каждая операция состоит из переходов и комплексов технологических приёмов.

Основными элементами операции как трудового процесса являются: трудовое движение, трудовое действие, трудовой приём и комплекс трудовых приёмов.

Трудовое движение – это однократное перемещение пальцев рабочего, его рук, ног, корпуса.

Трудовое действие – совокупность нескольких трудовых движений, непрерывно переходящих одно в другое и характеризуемых одним частным целевым назначением при постоянстве предметов и орудий труда.

Трудовой приём – совокупность нескольких трудовых действий рабочего, объединённых общей целью, при постоянстве предметов и орудий труда.

Комплексы трудовых приёмов – сочетания трудовых приёмов, обеспечивающих некоторую технологическую законченность части операции.

1.2.3. Конкретное содержание перечисленных элементов операции непостоянно и зависит от содержания работ, условий труда и материально-технической основы производственного процесса. Например, операция установки набора на секции состоит из ряда комплексов трудовых приёмов: разложения набора с помощью крана; установки рёбер жёсткости и т. д. Каждый из работающих в паре судосборщиков выполняет при установке рёбер жёсткости часть трудовых приёмов. Так, старший пары при установке ребра в вертикальное положение одной рукой придерживает ребро, а другой – прижимает к нему угольник; подручный для совмещения ребра с линией разметки наносит молотком удары по торцу ребра жёсткости.

При нанесении ударов рабочий совершает трудовые движения: охватывает руками рукоятку молота, выдвигает для опоры правую ногу, разворачивает туловище и др.

1.2.4. Устойчивые сочетания трудовых приёмов – это группы приёмов, повторяющиеся в различных судосборочных операциях. Например, приёмы, связанные с использованием талрепов (установка обухов, закрепление талрепов, создание необходимых усилий, удаление обухов, зачистка мест их установки и др.), судо-сборщики должны выполнять при подтягивании конструкций бортов, палуб, днищевых и объёмных секций, при установке различных элементов корпусных конструкций, фундаментов, подкреплений и усилений. Поэтому, судосборщики должны особенно тщательно отрабатывать рациональные способы выполнения наиболее распространенных устойчивых сочетаний трудовых приёмов.

1.3. Рекомендации по применению пособия

1.3.1. Методика применения пособия в значительной степени определяется принятой формой обучения. В настоящее время при подготовке судосборщиков применяют две формы обучения: групповую и индивидуально-бригадную. Учитывая специфику обучения сборщиков КМС в структуре академического комплекса, в пособии в основном изложена методика группового обучения.
1.3.2. Данный метод обучения предполагает освоение одной и той же темы (операции) одновременно несколькими учениками. При этом рекомендуется соблюдать следующие требования:

.1 практические занятия, как правило, нужно начинать с проведения вводного инструктажа. Его цель – проверить степень усвоения учениками материала учебного пособия по той теме, которая будет изучаться на занятии. Во время опроса преподавателем (инструктором) ученики пересказывают содержание первой части каждого раздела: перечисляют оборудование, организационно-технологическую оснастку, инструмент и вспомогательный материал, необходимые для выполнения изучаемой операции. Указывают, какие технико-технологические требования предъявляются к используемому инструменту и выполняемой работе. Затем перечисляют основные правила безопасного выполнения работ, которые они обязаны соблюдать до начала, во время и после окончания данной работы. Только после этого инструктор может перейти к проверке усвоения учениками содержания судосборочной операции. Один из учеников должен рассказать по памяти о порядке выполнения трудовых приёмов, а другой (или двое других, если они действуют в паре) показывает, как выполняют трудовые приёмы или отдельные их элементы. Инструктор и остальные учащиеся наблюдают за действиями опрашиваемых учеников, следя за тем, чтобы они соответствовали описанным в пособии;
.2 для того чтобы убедиться, осмысленны ли трудовые действия, не являются ли они простым копированием увиденного ранее во время предыдущего инструктажа или механически заученными, инструктор должен время от времени останавливать учеников (как рассказывающих, так и показывающих) и просить их объяснить, почему в данном случае выбраны именно эти последовательность выполнения операции (приёма), рабочая поза, характер движений и т. п.;
.3 инструктор может использовать контрольные вопросы, содержащиеся в каждой теме. Если ученики не могут дать правильного ответа на вопрос, инструктор должен привлечь их к коллективному обсуждению этого вопроса и к совместному поиску правильного ответа или же сам даёт объяснение.

Во время рассказа ученика о тех элементах трудового процесса, при которых возможны ошибки, инструктор должен остановить ученика и спросить его о методах предупреждения ошибок и исправления дефектов.

В ходе вводного инструктажа инструктор должен убедиться, что ученики правильно отвечают на все контрольные вопросы по изучаемой теме, что им известны основные ошибки, которые могут возникнуть при выполнении данной операции. Только после того как будет ясно, что большинство учеников группы усвоило материал, можно разрешить им приступить к выполнению практических заданий;
.4 если при выполнении практического задания ученики допускают ошибки в выборе инструмента, рабочей позы, траектории движений, инструктор должен обязательно поправлять их и указывать на причины этих ошибок.

Если же ученики пропускают какие-либо элементы приёма, нарушают рациональную его последовательность, неправильно распределяют трудовые действия, инструктор должен остановить их, попросить повторно прочесть соответствующее место в пособии и затем пересказать его.

Когда ошибку повторяют несколько учеников, необходимо приостановить занятия и повторно поэлементно продемонстрировать ученикам выполнение приёма, в котором они допускают ошибку. Целесообразно вначале продемонстрировать приём в замедленном темпе, затем – в обычном. Показ приёма следует обязательно сопровождать объяснением сущности допускаемой ошибки, разъяснением различий в структуре правильных и неправильных трудовых действий;
.5 при изучении трудовых приёмов, выполняемых не индивидуально, а в паре, инструктор должен систематически менять местами учеников и изменять их функции, то есть ученика, выполнявшего работу подручного, назначать старшим пары, и наоборот. Это даст возможность ученикам освоить весь объём трудовых действий, составляющих изучаемый приём, и сознательно выполнять работу подручного при дальнейшем обучении непосредственно на рабочем месте, в бригаде;
.6 при оценке результатов работы необходимо проанализировать допущенные ошибки, возникшие из-за нечёткого усвоения содержания пособия, а также обратить внимание на то, как хорошее знание материала помогло быстрее и лучше справиться с заданием. Такой разбор способствует развитию интереса к систематической работе с пособием и с учебной литературой вообще;
.7 после подведения итогов практических занятий инструктору нужно познакомить учеников с той темой, которую предстоит им изучать в следующий раз. Инструктор должен показать, как выполняется новая операция. Лучше всего разные её элементы показывать в разном темпе: уже известные ученикам и не представляющие для них трудности – в обычном темпе, новые – замедленно, с объяснением особенностей новых действий. Особое внимание учеников должно быть обращено на более сложные элементы;
.8 предварительный показ содержания судосборочной операции перед изучением соответствующей темы по пособию необходим: ученики должны зрительно представить себе трудовые действия в динамике, так как приведённые в пособии иллюстрации не могут передать всей многоплановости движений в пространстве. Поэтому самостоятельное изучение элементов трудового процесса без предварительного их просмотра может вызвать определённые затруднения;
.9 после показа инструктор задаёт учащимся задание на дом, отмечая тему и материал по пособию, которые необходимо изучить к очередному занятию.

Раздел 2
Оснащение рабочего места
2.1. Оборудование и организационно-технологическая оснастка

Для выполнения судосборочных работ необходимы:

▪ сборочный стенд или постель для сборки секции;

▪ тумбы сборочные с опорными планками;

▪ тельфер или кран-балка на участке узловой сборки и мостовые или башенные краны в цехах секционной и стапельной сборки;

▪ сварочные балластные реостаты;

▪ пост подключения сжатого воздуха;

▪ пост подключения кислорода и ацетилена или кислородный и ацетиленовый баллоны;

▪ лёгкие переносные и штатные трапы;

▪ контейнер для комплектации деталей;

▪ контейнер для отходов металла;

▪ шкаф бригадный для хранения инструмента;

▪ стол для работы с документацией.

2.2. Инструмент и вспомогательные материалы
2.2.1. Применяемый разметочный, измерительный и проверочный инструмент:
▪ рулетка металлическая – (10…20) м; метр складной;

▪ угольник металлический;

▪ рейки плазовые; малочник универсальный;

▪ теодолит; ватерпас шланговый; отвес;

▪ циркуль;

▪ щуп; шаблон для замера угла разделки кромки листа;

▪ кернер, чертилка;

▪ катушка с ниткой №10 или 00, мел;

▪ струна стальная 0,5 мм.

2.2.2. Сборочные приспособления:

▪ пневмоударный прижим и стяжка (набор);

▪ скоба-электромагнит (набор);

▪ скоба с гидродомкратом (набор);

▪ талреп гидравлический (набор);

▪ талреп винтовой (набор);

▪ обухи для установки талрепов (набор);

▪ скобы П-образные и Г-образные;

▪ стойки и клинья (набор);

▪ кувалда, молоток;

▪ ломик сборочный;

▪ грузы прижимные.

2.2.3. Сварочная и газорезательная аппаратура:

▪ сварочное оборудование;

▪ резак газовый с комплектом кислородных и ацетиленовых шлангов;

▪ манометры низкого и высокого давления;

▪ ключ специальный для подключения газорезательной аппаратуры;

▪ медная игла для прочистки сопла газового резака;
▪ сварочный пост (установка), средства защиты.

2.2.4. Зачистной инструмент:

▪ машинка шлифовальная пневматическая;
▪ пневмозубило;

▪ шланги для подключения пневмоинструмента.

2.2.5. Прочий инструмент:
▪ лампа переносная;

▪ деревянные упоры;

▪ набор деревянных клиньев.

2.3. Основные правила безопасного

выполнения работ
2.3.1. До начала работы необходимо убедиться в том, что проходы ко всем постам подключения электроэнергии и пневмоинструмента свободны, не загромождены. При необходимости следует принять меры к их расчистке.

2.3.2. Переносить сварочные провода, а также ацетиленовые и кислородные шланги следует только свёрнутыми в бухты. Перед началом работ с применением сварки и газовой резки следует проверить, нет ли с противоположной стороны и внизу, куда летят искры, людей или воспламеняющихся материалов. При работе в закрытом помещении на применение сварки и газовой резки следует получить письменное разрешение руководителя работ и пожарной охраны.

2.3.3. Во время работы при сварке необходимо защищать глаза и лицо щитком со специальными защитными стёклами, подбираемыми по предельной силе тока.
2.3.4. При использовании газовых баллонов необходимо проверить, надёжно ли они закреплены. Для предохранения от падающих искр и солнечных лучей прикрыть баллоны асбестовым полотном. Запрещается прикасаться к кислородным шлангам и баллонам замасленными руками. При работе с газовым резаком недопустимо направлять пламя на людей. Зажжённый резак следует держать только за рукоятку.

2.3.5. По окончании работ необходимо отключить сварочное оборудование. Затем следует закрыть вентили на кислородном и ацетиленовом баллонах (магистрали), открыть вентиль на резаке и выпустить остатки газа из шлангов, отключить газорезательную аппаратуру от источников, навернуть на баллоны колпаки. Резак, шланги и редуктор следует сдать в кладовую, а баллоны – в хранилище.

2.3.6. Если работа выполнялась с применением электромагнитов, следует смотать провод, убрать приспособления, предварительно отключив их от сети.

2.3.7. Перед тем как пользоваться тельфером, следует проверить его исправность. Запрещено проносить груз над работающими людьми. Масса поднимаемого груза не должна превышать грузоподъёмность тельфера или крана. При укладке груза на место, перед тем как снимать стропы, следует убедиться, что устойчивость груза обеспечена.

2.3.8. Нельзя стоять при работе с приспособлением «скоба-клин» перед забиваемым клином.

2.3.9. При подъёме или спуске по трапам не следует держать в руках материал или инструмент. Сходить и подниматься по трапам разрешается только по одному человеку.

2.3.10. Для перемещения деталей при сборке узлов следует применять только ломики с отогнутой лапкой.

2.3.11. По окончании работ необходимо убрать своё рабочее место и осмотреть участок выполнения работ для предотвращения возможности возгорания. Запрещается очищать спецодежду от пыли и грязи с помощью сжатого воздуха, кислорода или ацетилена. Нельзя таким же образом очищать рабочее место от снега и мусора. Об уходе с рабочего места следует сообщать бригадиру или мастеру участка.

2.4. Технико-технологические требования

2.4.1. Требования к эксплуатации инструмента, приспособлений, оборудования:

.1 молотки и кувалды не должны иметь забоин, наклёпов. Рукоятки должны изготавливаться из твёрдых и вязких пород сухого дерева. Каждая деревянная рукоятка сборочного молота и кувалды должна быть закреплена стальным клином;
.2 кислородные и ацетиленовые шланги необходимо испытывать на герметичность один раз в неделю, промывать один раз в шесть месяцев с соответствующей отметкой в специальном журнале. Газовый резак необходимо промывать и испытывать один раз в неделю, отмечая дату в журнале. Длина кислородных и ацетиленовых шлангов должна быть в пределах (20…40) м. Шланги должны иметь не более трёх стыков. Запрещается для сращивания ацетиленовых шлангов использовать медные штуцера. Длина сварочных проводов (кабеля) не должна превышать 20 м;
.3 электроприхватку и приварку любых временных креплений производят электродами той же марки, которая будет использоваться для сварки конструкций. Количество привариваемых временных креплений должно быть минимальным;
.4 при газорезательных работах во время сборки корпусных конструкций из углеродистой и низколегированной сталей необходимо соблюдать следующие режимы (см. табл.):

Таблица
Значения параметров режима резки в зависимости от толщины стали
	Параметры режима резки
	Режимы резки при толщине стали, мм

	
	5
	10
	20
	30
	50

	Номер внутреннего мундштука
	1
	2
	3
	4
	4

	Давление кислорода, МПа
	0,30–0,32
	0,35–0,36
	0,40–0,42
	0,50–0,52
	0,60–0,65

	Давление ацетилена, кПа
	10,0 – 35,0

	Скорость резки, мм/мин
	540–550
	440-450
	360–370
	310–320
	250–260

	Расход кислорода, л/м
	40–55
	90–110
	200–225
	300–340
	500–550


	Расход ацетилена, л/м
	23–25
	28–30
	34–37
	40–43
	55–58

	Ширина реза, мм
	3,0–3,5
	3,5–4,0
	3,5–4,0
	4,0–4,5
	4,5–5,0


2.4.2. Требования к точности судосборочных работ:

.1 при сборке узлов (тавровых балок) местные отклонения кромок от плоскостности не должны превышать 2 мм на длине до 1,0 м и 10,0 мм на всей длине собираемых узлов. Допуск на отклонение по всей длине детали (узла) зависит от габаритных размеров. При длине детали до 3,0 м и высоте в пределах (200…500) мм допускается стрелка прогиба ±3,0 мм, при длине от 3,0 до 5,0 м – ±5 мм;
.2 при разметке и установке деталей и узлов секций необходимо учитывать, что для всех корпусных конструкций и профилей теоретическая линия считается проходящей по стороне, ближайшей к диаметральной плоскости (ДП), мидель-шпангоуту (ПМШ) и основной линии (ОЛ);
.3 допускаемое смещение деталей набора от линии разметки на полотнище составляет ±2,0 мм, концов рёбер жёсткости от линии разметки (по длине) – ±5,0 мм;
.4 несовпадение стенок деталей, разделённых какой-либо конструкцией, допускается не более половины толщины стенок пристыковываемых деталей;
.5 допускаемое отклонение продольного и поперечного набора от вертикали составляет ±3,0 мм – при высоте деталей до 0,5 м и ±4,0 мм – при высоте деталей свыше 0,5 м;
.6 Верхние кромки продольного и поперечного набора в местах его пересечения не должны возвышаться одна над другой более чем на 1,0 мм.

.7 местная бухтиноватость полотнищ переборок, палуб, наружной обшивки не должна превышать 5,0 мм при длине бухтины от 250 до 500 мм и (6…10) мм при длине бухтины (500…800) мм. Местная бухтиноватость листов флоров должна быть не более двух толщин (s) листов;
.8 допуски на «домики» зависят от толщины стыкуемых листов. Для внутрисекционных стыков листов толщиной до 8,0 мм высота «домиков» должна быть не более толщины свариваемых листов, для s = (9,0…12,0) мм – не более 0,7s;
.9 при сборке каркасов днищевых секций на стендах проверку стендов следует производить перед закладкой каждой следующей секции. При этом проверяется высота опорных планок (допускаемое отклонение их высоты от теоретического положения второго дна равно ±3,0 мм на одной шпации и ±10,0 мм – на всю длину стенда) и положение вертикальных стоек (допускаемое отклонение ±3,0 мм на одной шпации);
.10 допускаемое отклонение набора каркаса днищевой секции по вертикали и горизонтали ±5,0 мм;
.11 допускаемое отклонение расстояния между крайними шпангоутами секции от теоретического и всей её длины (1,0…8,0) мм;
.12 при установке бортовых секций допускаемые отклонения от заданных размеров по полушироте и длине ±5,0 мм, по высоте ±8,0 мм;
.13 допускаемые отклонения (мм) при сборке фундаментов под вспомогательные механизмы следующие:

	Длины опорной поверхности……………………….
	+10,0
-5,0

	Ширины опорной поверхности…………………….
	±5,0

	От плоскости опорной поверхности при длине фундамента:

	…………………………………………до 1,0 м
	-3,0

	………………………………….от 1,0 до 2,0 м
	-4,0

	…………………………………….свыше 2,0 м
	-5,0


.14 отклонения высот фундаментов от заданных чертежом допускаются в пределах ±5,0 мм;
.15 при установке приварышей допускаемые отклонения (мм) следующие:

	Смещения осевых линий………………………………
	±2,0

	Размеров расположения……………………………….
	±2,0

	Параллельности фланцев относительно ДП или ОП..
	±1,5


.16 удаление сборочных приспособлений, для исключения выхватов основного металла, производят газовым резаком с последующей подрубкой или строжкой и зачисткой шлифовальной машинкой заподлицо с основным металлом;
.17 следует использовать пневмогидравлический и винтовой инструмент только с известным расчётным усилием;
.18 поверхность всех корпусных конструкций и узлов, подаваемых на сборку и установку, должна быть очищена и загрунтована.
Раздел 3
ПРИМЕНЕНИЕ СРЕДСТВ МЕХАНИЗАЦИИ ПРИ СУДОСБОРОЧНЫХ РАБОТАХ
3.1. Основные приёмы использования средств

механизации
	3.1.1. При обжатии элементов корпусных конструкций с помощью домкрата ударно-вращательного действия (ДПУ):

.1 старший пары и подручный в месте, где необходимо обжатие, устанавливают скобу и приваривают обе её стойки. Выполняют действия, аналогичные описанным ниже, в теме 4;

.2 старший рабочий 1 двумя руками заводит под скобу домкрат, подключенный к воздушной магистрали, таким образом, чтобы опорная пята винта была под полкой скобы (рис. 3.1.1.);
.3 придерживая домкрат правой рукой, большим пальцем левой руки переводят флажок реверсивного устройства из горизонтального положения в вертикальное (рис. 3.1.2);
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	Рис. 3.1.1
	Рис. 3.1.2

	.4 нажимая большим пальцем пусковой курок, включают двигатель домкрата. Удерживая палец на курке, визуально контролируют подъём винта домкрата и перемещение обжимаемого элемента конструкции под действием прижимного усилия домкрата (рис. 3.1.3);

.5 после соприкосновения обжимаемых элементов отпускают курок для выключения двигателя;
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	Рис. 3.1.3
	Рис. 3.1.4

	.6 по команде старшего пары подручный (рабочий 2) делает электроприхватки в тех местах, где обжимаемые элементы корпусных конструкций соприкоснулись;

.7 старший пары поворачивает флажок реверсивного устройства из вертикального положения в горизонтальное, меняя тем самым направление перемещения винта домкрата в обратную сторону (рис. 3.1.4);

.8 нажимая пусковой курок, вновь включают двигатель домкрата и держат палец на курке до тех пор, пока винт не возвратится в исходное нижнее положение (рис. 3.1.5);
.9 включают двигатель домкрата, вынимают домкрат из-под скобы, а скобу срезают газовым резаком (рис. 3.1.6).
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	Рис. 3.1.5
	Рис. 3.1.6

	3.1.2. При стягивании и раздвижке элементов конструкций с помощью пневматического гайковёрта ударно-вращательного действия (ГПУ):

.1 старший пары вместе с подручным устанавливают обуха, на них крепят винтовой талреп, выполняя действия, аналогичные описанным в пп. 1.1–2.2, случай А (см. ниже тему 9);
.2 гайковёрт, присоединённый с помощью шланга к воздушной магистрали, заводят в муфту талрепа (рис. 3.1.7);
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	Рис. 3.1.7
	Рис. 3.1.8

	.3 совмещают четырёхгранный выступающий конец вала привода гайковёрта с отверстием в торце винтового штыря талрепа (рис. 3.1.8);

.4 нажимают большим пальцем правой руки пусковой курок, включающий двигатель гайковерта, наблюдая при этом за вращением винтового штыря талрепа и сближением стягиваемых элементов корпусных конструкций (рис. 3.1.9);
.5 если необходимо раздвинуть эти же элементы корпусных, конструкций, гайковёрт вынимают из муфты талрепа и разворачивают на 180° (рис. 3.1.10);
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	Рис. 3.1.9
	Рис. 3.1.10

	.6 вставляют гайковёрт опять в талреп и совмещают другой четырёхгранный выступающий конец вала привода гайковёрта с отверстием в торце винтового штыря талрепа (рис. 3.1.11);
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	Рис. 3.1.11
	Рис. 3.1.12

	.7 нажимая указательным пальцем на пусковой курок, включают двигатель гайковёрта. Следят за вращением винтового штыря талрепа и раздвигаемыми элементами корпусных конструкций (рис. 3.1.12). После перемещения раздвигаемых элементов на необходимое расстояние выключают двигатель и вынимают гайковёрт из муфты талрепа.


3.2. Методы предупреждения ошибок
3.2.1. При установке домкрата может оказаться, что он не входит под скобу или, наоборот, даже при полностью выдвинутом грузовом винте его опорная пята не достаёт до поперечной полки скобы. Чтобы исключить подобные случаи, необходимо подбирать или изготовлять скобу с учётом конкретных условий и обязательно проверять до приварки высоту её стоек. Если высота стоек превышает необходимый размер, то их подрезают газовым резаком. Если она занижена, «наращивают» стойки, приваривая к ним дополнительные планки.

3.2.2. Может оказаться, что при включенном двигателе домкрата (гайковёрта) прижимное (стягивающее) усилие, развиваемое этим инструментом, недостаточно для выполнения судосборочной операции. В таком случае следует сначала проверить, полностью ли открыт вентиль воздушной магистрали и не упало ли в ней давление. Если воздушная магистраль в порядке, то надо заменить это средство механизации более мощным.

3.2.3. Во избежание перекоса грузового винта, опорной пяты или самого домкрата во время создания прижимного усилия необходимого при установке домкрата следить за тем, чтобы поперечная полка скобы проходила по центру опорной пяты, а грузовой винт был в одной плоскости с вертикальными стойками скобы.

3.2.4. Чтобы во время работы с гайковёртом вал его привода не «выскакивал» из выемки и винтового штыря, необходимо до включения двигателя проверять, полностью ли вошел четырёхгранный конец вала в гнездо винтового штыря талрепа.

Вопросы для самоконтроля
1. В чём преимущество домкрата и гайковёрта ударно-вращательного действия и их отличие от судосборочных приспособлений с ручным приводом?

2. Почему описанные здесь инструменты называются средствами механизации ударно-вращательного действия?

3. Для чего необходимо переворачивать гайковерт на 180°, если хотят использовать талреп в качестве распорки?

4. Какие судосборочные операции можно выполнять с помощью домкрата и гайковёрта ударно-вращательного действия?
Раздел 4
Судосборочные работы
Тема 1. Сборка прямолинейных тавров

Содержание операций и последовательность

их выполнения

	1. Установка стенки при помощи тельфера:

	1.1. Рабочий 1 подводит крюк тельфера к стенке (рис. 4.1.1).
1.2. Рабочий 2 левой рукой приподнимает ломиком стенку, лежащую на площадке, а рабочий 1 правой рукой подводит струбцину под стенку (рис. 4.1.2).
1.3. С помощью ломика рабочий 2 зажимает деталь струбциной.
1.4. Правой рукой рабочий 1 нажимает кнопку на пульте тельфера и приподнимает стенку.
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	Рис. 4.1.1

	1.5. Рабочий 2 двумя руками поддерживает стенку и ориентирует её относительно контрольной линии, размеченной на полке, а рабочий 1, удерживая в правой руке пульт тельфера, помогает ему выполнять эти действия (рис. 4.1.3).
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	Рис. 4.1.2
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	Рис. 4.1.3
	Рис. 4.1.4

	1.6. Нажимают кнопку тельфера и опускают стенку как можно ближе к контрольной линии полки (рабочий 1).
1.7. Ударами кувалды по боковине стенку совмещают с контрольной линией (рис. 4.1.4), а ударами по торцу стенки устанавливают заданное расстояние между торцами стенки и полки (рабочий 2).

2. Прихватка стенки к полке в одном месте:

2.1. Стенку удерживают в вертикальном положении и на расстоянии (40…50) мм от торца прихватывают её (рис. 4.1.5).
2.2. Правой рукой с помощью ломика отворачивают винт струбцины, левой рукой струбцину снимают, освобождая тельфер (рис. 4.1.6).
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	Рис. 4.1.5
	Рис. 4.1.6

	3. Стыкование стенки с полкой:

3.1. Один рабочий (1) правой рукой подводит под полку ломик и поджимает её к стенке, а левой рукой ударами кувалды совмещает стенку с контрольной линией на полке.
3.2. После совпадения стенки с контрольной линией на полке по сигналу старшего пары рабочий 2 прихватывает стенку к полке (рис. 4.1.7).

	[image: image19.png]




	Рис. 4.1.7

	3.3. Рабочие 1 и 2 переходят вдоль собираемых деталей к следующему месту, где полка не совмещена с вертикальной стенкой, и повторяют действия, перечисленные в пп. 3.1 и 3.2. Эти действия рабочие 1 и 2 повторяют до тех пор, пока стенка и полка не будут состыкованы по всей длине.

4. Проверка качества сборки:

4.1. Для проверки отклонения стенки от вертикального положения рабочий 1 левой рукой берёт угольник и прикладывает одну сторону к полке, а другую к стенке (рис. 4.1.8).
4.2. При необходимости ударами кувалды по верхней кромке стенки (рабочий 1) добиваются полного её совмещения с вертикальной полкой угольника.
4.3. Повторяя действия, перечисленные в пп. 4.1 и 4.2, проверяют отклонение стенки от вертикального положения через каждые (600…700) мм по всей длине собранной детали.
4.4. Для проверки смещения стенки относительно линии разметки на полке рабочий 1 кладет линейку на полку так, чтобы её торец упирался в стенку, и сверяет расстояние от кромки полки до стенки с чертёжным размером (рис. 4.1.9).
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	Рис. 4.1.8
	Рис. 4.1.9

	4.5. Для проверки прямолинейности верхней кромки вертикальной стенки и полки тавра между торцами стенки и полки натягивают нить (рабочие 1 и 2) и метром замеряют величину стрелки погиба (рабочий 1, рис. 4.1.10).
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	Рис. 4.1.10

	Если длина собранных деталей превышает 3,0 м, для замера стрелки погиба при проверке прямолинейности кромок деталей привлекается ещё один рабочий.


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. Из-за неточного совмещения стыкуемых деталей при сборке тавра возможно отклонение кромки стенки от линии разметки (местное или по всей длине собранного тавра) и торцов стенки от линии разметки. Исправление этих дефектов, если они превышают допускаемые отклонения возможно лишь путём перестыковки. Дня предупреждения возможных несовпадений стыкуемых деталей необходимо тщательно проверять в процессе сборки точность совмещения стенки тавра с контрольной линией и строго выдерживать размер по чертежу между торцами стенки и полки.

2. У собранного тавра возможен изгиб полки или стенки. Он исправляется путём местного нагрева детали с помощью газовойгорелки. Для этого на полке или стенке тавра намечаются мелом места нагрева в виде расширяющейся полосы, по форме напоминающей треугольники, вершина которых обращена в сторону стрелки погиба, и производят нагрев детали.

Вопросы для самоконтроля
1. Почему деревянные рукоятки кувалд и молотков раскрепляются металлическими заершёнными клиньями?

2. С какой целью перед пользованием тельфером проверяется наличие бирок на тросах?
3. Почему при исправлении изгибов полки или стенки тавра нагрев отдельных мест детали производят не прямолинейными, а расширяющимися полосами (треугольниками)?
4. За счёт каких предварительных операций можно избежать появления остаточных деформаций в сварных тавровых балках?
Тема 2. Сборка полотнищ

2.1. Содержание операций и последовательность 

их выполнения
	1. Подача листов на сборочную площадку (стенд) к месту сборки полотнищ:

1.1. По указанию старшего рабочего 1 листы согласно чертежу раскладывают на сборочной площадке таким образом, чтобы маркировка, нанесённая на листе, находилась сверху.

2. Выравнивание листов по кромкам:

2.1. По команде рабочего 1 его подручный 2 берёт ломик, заводит плоский конец под лист и, используя его как рычаг, перемещает лист до соприкосновения его кромок с кромками соседних листов (рис. 4.2.1). Таким же образом перемещают смежные листы.

3. Проверка прямолинейности кромок разложенных листов:

3.1. Двое рабочих натягивают нить вначале вдоль стыка, затем вдоль паза и определяют (визуально) прямолинейность разложенных листов (рис. 4.2.2).
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	Рис.4.2.1
	Рис. 4.2.2

	В случае несовпадения кромок листы укладывают, «перепуская» их таким образом, чтобы непрямолинейные (выступающие) участки кромок находились сверху (рис. 4.2.3). При выравнивании повторяют действия, описанные в п. 2.1.
4. Прихватка листов:
4.1. В местах совпадения кромок после установления нужного зазора листы прихватывают (рабочий 2, рис. 4.2.4).
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	Рис. 4.2.3
Стрелкой показан непрямолинейный выступающий участок листа
	

	
	Рис. 4.2.4

	5. Подрубка непрямолинейных кромок:

5.1. Непрямолинейные кромки подрубают пневмомолотком или подрезают газовым резаком до получения допустимого зазора между ними.

6.Стыкование кромок листов:

Эту работу можно выполнять, используя различные приспособления. Для примера разберём два способа её выполнения: с помощью скобы и клина; с помощью гидравлического прижима.

Гидравлический прижим рациональнее всего использовать при стыковке полотнищ толщиной от 12 мм и более, когда для выравнивания кромок листов необходимы значительные усилия.

А. Стыкование листов при помощи скобы и клина:

6.1. Рабочий 1 берёт скобу в правую руку и устанавливает её в месте несовмещения кромок на лист, находящийся ниже, перпендикулярно его кромке таким образом, чтобы между верхним листом и скобой образовался зазор. Рабочий 2 приваривает скобу с одной стороны (рис. 4.2.5).
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	Рис. 4.2.5
	Рис. 4.2.6

	6.2. Со стороны приварки скобы в зазор между верхним листом и скобой устанавливают клин и ударами кувалды забивают его до совмещения кромок. При этом правой рукой берут кувалду за ручку на расстоянии (20…30) мм от молотка, а левой рукой – за конец ручки кувалды. При забивании клина одну ногу выставляют вперёд, а кисть правой руки при замахе и нанесении удара должна скользить по рукоятке от молотка к концу рукоятки и наоборот (рабочий 1, рис. 4.2.6).
6.3. После выравнивания кромок листов в местах, где они полностью совмещены, ставят одну-две электроприхватки (рабочий 2).
6.4. Для высвобождения клина наносят удары кувалдой по скобе в направлении «на клин», а скобу срезают газовым резаком или с помощью воздушнодуговой строжки (рабочий 1).
Б. Стыкование листов при помощи гидроприжима:

6.1. Берут скобу с гидроприжимом двумя руками и устанавливают на лист, находящийся ниже, таким образом, чтобы скоба была перпендикулярна его кромке и находилась на расстоянии (15…20) мм от неё (рабочий 1).
6.2. Приваривают скобу к полотнищу (рабочий 2, рис. 4.2.7);
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	Рис. 4.2.7
	Рис. 4.2.8

	6.3. Настраивают пятку прижима по высоте, вращая за рукоятку правой рукой винт домкрата по часовой стрелке до соприкосновения пятки с листом (рабочий 1, рис. 4.2.8).
6.4. Левой рукой закрывают перепускной клапан гидроприжима (рабочий 1, рис. 4.2.9).
6.5. Правой рукой плавно двигая «вверх-вниз» рукоятку ручного насоса, создают прижимное усилие (рабочий 1, рис. 4.2.10).
6.6. В местах, где кромки совмещены, ставят одну-две электроприхватки (рабочий 2).

6.7. Открывают перепускной клапан. Под действием возвратной пружины поршень возвращается в исходное положение.
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	Рис. 4.2.9
	Рис. 4.2.10

	6.8. Скобу с гидроприжимом срезают и устанавливают на следующее место (рабочие 1 и 2).

7. Прихватка выводных планок:

7.1. После стыковки всех кромок листов в местах начала и окончания стыков и пазов прихватывают выводные планки.

Рабочий 1 берёт планку правой рукой и устанавливает её в месте начала (конца) паза или стыка так, чтобы поверхности состыкованных листов и планки находились в одной плоскости, а торцы плотно прилегали друг к другу (рис. 4.2.11). Толщина планок должна быть такой же, как толщина листов полотнища.
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	7.2. Прихватывают планку к листу (рабочий 2).

8. Проверка качества сборки:

8.1. Берут щуп в правую руку, заводят между кромками листов до упора и определяют зазор между листами (рис. 4.2.12);

	Рис. 4.2.11
	

	8.2. К выступающей кромке листа прикладывают метр и замеряют смещение кромок листов (рабочий 1, рис. 4.2.13).
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	Рис. 4.2.12
	Рис. 4.2.13

	8.3. Проверяют (визуально) отсутствие изломов и короблений по торцам листов, а также качество прихваток (рабочий 1).


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При стыковании листов возможно возникновение короблений (бухтиноватости) и образование изломов («домиков») в местах стыков (рис. 4.2.14). Для предупреждения коробления необходимо стыковку листов выполнять от середины к концам. Исправление коробления выполняется путём вырубки прихваток и повторной стыковки кромок листов в направлении их свободных концов.

	Рис. 4.2.14. Виды деформаций полотнища: 

а) залом листов в месте стыковки – «домик»; б) бухтиноватость листов
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Для предупреждения возникновения «домиков» необходимо приваривать выводные планки и вести стыковку кромок без натягов. «Домики» устраняют холодной правкой в вальцах или разрезают листы и соединяют их повторно.
2. Если между кромками листов получились местные зазоры больше допустимой величины, можно наплавить каждую кромку листа на величину, не большую, чем толщина стыкуемых листов.

3. Смещение одной из стыкуемых кромок листов по отношению к другой, как правило, происходит из-за недостаточной внимательности судосборщиков. Для предупреждения смещения кромок листов необходимо контролировать каждый раз положение кромок перед прихваткой. Эти дефекты исправляют путём вырубки прихваток и повторной стыковки листов.
Вопросы для самоконтроля

1. Где обычно производится сборка полотнищ?
2. Почему толщина технологических выводных планок должна быть равна толщине листов собираемых полотнищ?

3. Отчего стыкование листов от середины к концам позволяет избежать бухтиноватости полотнища?

4. Почему при ударах молотом кисть руки должна скользить по его рукоятке?

5. С какой целью при выравнивании листов непрямолинейные участки кромок «перепускают», оставляя их сверху?

Тема 3. Сборка фундаментов
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Проверка комплектности деталей:

1.1. Рабочие 1 и 2 изучают чертёж и спецификацию на фундамент, подлежащий сборке.
1.2. Рабочий 1 метром (или рулеткой) проверяет соответствие размеров деталей чертёжным данным, а рабочий 2 – их количество в соответствии со спецификацией.

2. Разметка сетки опорной поверхности фундамента на стенде:

2.1. Действуя вместе, рабочие 1 и 2 отбивают на поверхности стенда намелённой нитью базовую линию.
2.2. Согласно чертежам и плазовым эскизам, ориентируясь на базовую линию, производят разметку основных точек сетки опорной поверхности фундамента (рабочие 1 и 2).
2.3. По размеченным точкам рабочие 1 и 2 намелённой нитью отбивают линии сетки опорной поверхности.

3. Сборка опорной поверхности фундамента:

3.1. В зависимости от массы деталей вручную или при помощи грузоподъёмных средств рабочий 1 (или вместе с рабочим 2) раскладывает вдоль размеченных линий опорные пояски фундамента (рис. 4.3.1).
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	Рис. 4.3.1
	Рис. 4.3.2

	3.2. Совмещают опорные пояски с линиями размеченной сетки (без или с помощью кувалды в зависимости от массы деталей) и, придерживая ногами опорные пояски (рабочий 1), прихватывают их к стенду и между собой (рабочий 2, рис. 4.3.2).

	4. Разметка на опорной поверхности фундамента линии установки вертикальных стенок:
4.1. По данным чертежа рабочий 1 размечает контрольные точки линий установки вертикальных стенок.
4.2. Через эти точки рабочие 1 и 2 намелённой нитью отбивают линии (рис. 4.3.3).
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	Рис. 4.3.3

	5. Установка вертикальных стенок:

5.1. Вручную или с помощью грузоподъёмного средства подают к месту сборки первую вертикальную стенку.
5.2. Придерживая вертикальную стенку руками, рабочий 1 ориентирует её вдоль опорного пояска таким образом, чтобы её кромка совпала с линией разметки (рис. 4.3.4).
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	Рис. 4.3.4

	5.3. По команде старшего пары рабочий 2 ударами кувалды, подвигает стенку до совмещения её торца с размеченной линией и прихватывает её к опорному пояску на расстоянии (40…50) мм от торца.
5.4. Лёгкими ударами кувалды рабочий 1 совмещает свободный конец стенки с линией разметки и придерживает её руками, а рабочий 2 прихватывает стенку к опорному пояску прихватками шагом (250…300) мм (рис. 4.3.5).
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	5.5. При наличии зазора между кромкой стенки и опорным пояском на расстоянии (40…50) мм от стенки приваривают стойку из полосы 8×80 мм с отверстием под ломик (рабочий 2).

	Рис. 4.3.5
	

	Рабочий 1 заводит изогнутый конец ломика в отверстие стойки со стороны стенки и, опирая ломик на стенку, давит на свободный конец ломика, используя его в качестве рычага для устранения зазора между кромкой стенки и пояском (рис. 4.3.6). По команде старшего пары рабочий 2 прихватывает стенку к пояску, а стойку сбивает или срезает газовым резаком.
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	Рис. 4.3.6:
1 – ломик; 2 – стойка; 3 – опорный поясок; 4 – вертикальная стенка
	

	
	Рис. 4.3.7

	5.6. С помощью угольника рабочий 1 проверяет вертикальность установки стенки фундамента и при наличии отклонения стенки ударами кувалды наклоняет стенку в нужном направлении (рис. 4.3.7).
5.7. Повторяя действия, аналогичные, описанным в пп. 5.1–5.6, производят установку остальных продольных и поперечных вертикальных стенок фундамента.
5.8. После проверки их вертикальности, продольные и поперечные вертикальные стенки прихватываются между собой (рабочий 2).

6. Установка книц:

6.1. Согласно чертежу рабочий 1 с помощью метра и намелённой нити размечает места установки книц.
6.2. Затем старший пары отбирает необходимые кницы, устанавливает соответствующую деталь по линии разметки, а рабочий 2 производит её прихватку к пояску и вертикальной стенке.

7. Проверка качества сборки:

7.1. С помощью угольника проверяют правильность установки вертикальных стенок (рабочий 1).
7.2. Рулеткой проверяют отсутствие перекосов по диагоналям собранного фундамента (рабочие 1 и 2).
7.3. После окончательной проверки правильности сборки с помощью газового резака или рубочного молота производят удаление прихваток, удерживающих фундамент на сборочном стенде (рабочий 2).
Примечание: При необходимости сборки симметричных фундаментов, идущих по одинаковому чертежу, второй фундамент можно собирать на опорной поверхности первого фундамента.


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При выполнении сборочных работ вертикальные стенки фундаментов могут сместиться от линии разметки. Для предупреждения этого следует перед нанесением электроприхваток обращать внимание на точность совмещения вертикальной стенки с линией разметки и зажигать дугу ударами электрода не о вертикальную стенку, а о нижний поясок собираемых узлов фундамента.
2. Для предотвращения отклонения стенок собираемого фундамента от вертикального положения перед их соединением электросваркой следует проверять их положение с помощью угольника.

3. В процессе обжатия вертикальных стенок фундамента к опорным пояскам приходится пользоваться ломиком и временной стойкой. Во избежание нерациональных затрат рабочего времени следует проверить:

а) соответствует ли размер отверстия на стойке диаметру ломика. При необходимости расширить отверстие газовым резаком так, чтобы конец ломика свободно входил в отверстие, но зазор не превышал (5…10) мм;

б) на какой высоте находится отверстие в стойке по отношению к верхней кромке вертикальной стенки собираемого фундамента. Оно должно находиться на (30…40) мм ниже верхней кромки.

Вопросы для самоконтроля

1. Почему фундаменты, как правило, собирают в перевёрнутом положении?

2. Каковы преимущества сборки симметричных фундаментов не на стенде, а на опорной поверхности ранее собранного фундамента?

3. Если предстоит собирать партию одинаковых фундаментов, то какие изменения следует внести в описанный процесс сборки?
Тема 4. Установка набора на плоскостных секциях с помощью скобы-электромагнита

Содержание операций и последовательность 

их выполнения
	1. Раскладка набора на место его установки на полотнище:

1.1. С помощью крана набор раскладывают, в соответствии с маркировкой, как можно ближе к размеченным на полотнищах линиям его установки (рабочие 1 и 2). Для того чтобы в дальнейшем не тратить время на ожидание крана, рациональней всего разложить сразу весь набор и лишь после этого приступать к его установке.

2. Установка набора на полотнище:
2.1. Установку набора начинают с ребра, проходящего в средней части секции. Для этого рабочий 1 удерживает ребро двумя руками таким образом, чтобы стенка ребра была перпендикулярна к плоскости полотнища, а рабочий 2 лёгкими ударами кувалды по стенке и по торцу совмещает ребро с линиями разметки (рис. 4.4.1).
2.2. Левой рукой рабочий 1 устанавливает угольник одной полкой на полотнище у линии разметки, прижимая вертикальную полку к стенке ребра. По команде старшего пары рабочий 2 прихватывает ребро на расстоянии (30…50) мм от торца (рис. 4.4.2).
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	Рис. 4.4.1
	Рис. 4.4.2

	3. Подтягивание ребра к полотнищу:

3.1. Рабочие 1 и 2 берут скобу-электромагнит за транспортировочные ручки и устанавливают её в месте неплотного прилегания ребра к полотнищу так, чтобы ребро жесткости находилось посредине П-образного корпуса (рис. 4.4.3).
3.2. Рабочий 1 заводит рычаг в прорези гребёнки, находящейся на скобе электромагнита (рис. 4.4.4), затем левой рукой поворачивает ручку тумблера в положение «Включено».
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	Рис. 4.4.3
	Рис. 4.4.4

	3.3. Для создания прижимного усилия рабочий 1 отходит немного назад и нажимает двумя руками рукоятку рычага вниз до соприкосновения ребра с листом, а рабочий 2 прихватывает ребро к полотнищу (рис. 4.4.5).
4. Перемещение скобы-электромагнита к новому месту установки и обжатия набора:

4.1. Поворачивают тумблер в положение «Выключено».
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	Рис. 4.4.5
	Рис. 4.4.6

	4.2. Нажимают на рукоятку рычага вниз, приподнимают приспособление и перемещают его на роликах рычага по ребру (рабочий 1) к месту, где ребро не прилегает к полотнищу (рис. 4.4.6).
4.3. Для прижатия ребра повторяют действия, описанные в пп. 3.2 и 3.3. Перемещая скобу-электромагнит вдоль ребра, обжимают и прихватывают его по всей длине (рабочий 1 и 2).
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	5.Контроль качества установки:

5.1. Проверяют положение стенки ребра жёсткости относительно линии разметки визуально. Прикладывая к стенке ребра угольник, проверяют перпендикулярность ребра относительно полотнища (рабочий 1, рис. 4.4.7).

	Рис. 4.4.7
	


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При работе с магнитным прижимом возможны случаи, когда в процессе обжатия набора приспособление не развивает необходимых удерживающих усилий и магниты «отрываются» от полотнища. Чтобы этого избежать, необходимо:

а) проверить чистоту рабочей поверхности магнитов и мест их установки;

б) плавно нажимать на рычаг;

в) сместить приспособление так, чтобы магнит, который «не держит», находился ближе к ребру набора;

г) заменить скобу-электромагнит другим приспособлением, обеспечивающим большее усилие прижима.

2. При установке набора возможно его смещение с линии разметки. Для предупреждения подобных дефектов следует тщательно совмещать стенку ребра с линией разметки и контролировать точность их совмещения при обжатии сборочными приспособлениями. Если в процессе обжатия стенка ребра смещается с линии разметки, необходимо установить дополнительное приспособление (планку и клин) (рис. 4.4.8). Ударами кувалды по клину стенка совмещается с линией разметки и в этом месте прихватывается.

	Рис. 4.4.8. Совмещение набора 

с теоретической линией (указана стрелкой) его установки при помощи скобы (планки) и клина
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3. В случае недостаточного прилегания кромки ребра к полотнищу (при увеличенном сверх допусков зазоре между ребром и полотнищем) необходимо, применяя скобу и клин, добиться плотного прилегания ребра к полотнищу и лишь после этого приступить к обжатию ребра с помощью электромагнитного прижима.

Вопросы для самоконтроля
1. В чём преимущество электромагнитных прижимов перед другими судосборочными приспособлениями аналогичного назначения?
2. В каких случаях можно пользоваться электромагнитными прижимами для выполнения судосборочных работ?

3. Почему установку набора на полотнище следует вести в направлении от середины к концам секций?

4. Почему при установке и обжатии нельзя пропускать места неплотного прилегания рёбер к полотнищу и оставлять их для исправления после обжатия ребра по всей длине?
Тема 5. Установка рамных шпангоутов на бортовых секциях, имеющих кривизну

Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Подача рамного шпангоута к месту установки:

1.1. Старший рабочий пары вместе со стропальщиком закрепляют шпангоут в средней части таким образом, чтобы во время транспортировки он находился в горизонтальном положении, и с помощью крана подают его к месту сборки.
1.2. Ориентируют шпангоут относительно места установки, опускают его как можно ближе к линии разметки (рабочие 1 и 2).
2. Установка шпангоута по линии разметки:

2.1. Рабочий 2 удерживает шпангоут двумя руками так, чтобы его стенка находилась в вертикальном положении, а рабочий 1 ударами кувалды по стенке шпангоута и по его торцу совмещает шпангоут с линиями разметки (рис. 4.5.1).
2.2. Прихватывают стенку шпангоута к полотнищу на расстоянии (30…50) мм от торца (рабочий 1).
3. Установка рамного шпангоута по малочнику:

3.1. На универсальном малочнике устанавливают заданный угол установки набора (рабочий 1, рис. 4.5.2).
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	Рис. 4.5.1
	Рис. 4.5.2

	3.2. Малочник одной стороной прикладывают к стенке шпангоута (рабочий 1).
3.3 Ударами кувалды наклоняют шпангоут на угол, соответствующий заданному на малочнике (рабочий 2). По его уровню контролируют положение шпангоута (рабочий 1, рис. 4.5.3).


	4. Подтягивание шпангоута к полотнищу.
Эту работу можно выполнять различными способами. Приводим два, в которых применяются приспособление «скоба-клин» и скоба с гидродомкратом.

А. Подтягивание шпангоута к полотнищу при помощи приспособления «скоба-клин»:

4.1. Рабочий 1 в месте неплотного прилегания стенки шпангоута к полотнищу ставит скобу, а рабочий 2 приваривает обе её стенки к полотнищу только с одной стороны (рис. 4.5.4).
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	Рис. 4.5.3
	Рис. 4.5.4

	4.2. Со стороны приварки скобы в зазор между пояском шпангоута и скобой заводят клин (рабочий 1).
4.3. Ударами кувалды забивают клин (рабочий 1). Для этого правой рукой берут рукоятку кувалды на расстоянии (20…30) мм от молотка, а левой рукой – конец рукоятки. При забивании клина левую ногу выставляют вперед: правая рука при нанесении ударов должна скользить по рукоятке (рис. 4.5.5).
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	Рис. 4.5.5
	Рис. 4.5.6

	4.4. После того как стенка шпангоута будет прижата, рабочий 2 прихватывает её к полотнищу.

4.5. Для высвобождения клина рабочий 1 наносит удары кувалдой по скобе в направлении «на клин» (рис. 4.5.6).

4.6. Оставшуюся скобу сбивают, нанося удары кувалдой по верхней части скобы со стороны, противоположной той, где приварены ее стойки, или срезают скобу газовым резаком (рабочий 1).

Б. Подтягивание шпангоута с помощью скобы с домкратом:

4.1. Рабочий 1 в месте неплотного прилегания стенки шпангоута к полотну ставит скобу с гидродомкратом, а рабочий 2 приваривает её стойки к полотнищу только с одной стороны (рис. 4.5.7).
4.2. Настраивают пятку прижима по высоте, для чего правой рукой вращают винт домкрата по часовой стрелке до соприкосновения пятки с пояском шпангоута (рабочий 1).
4.3. Создают прижимное усилие, для чего левой рукой поворачивают рукоятку по часовой стрелке и закрывают перепускной клапан, затем плавным движением рукоятки «вверх-вниз» создают прижимное усилие (рабочий 1, рис. 4.5.8). Под действием этого усилия стенка шпангоута прижимается к полотнищу, после чего рабочий 2 прихватывает шпангоут к полотнищу.
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	Рис. 4.5.7
	Рис. 4.5.8

	4.4. Для снятия приспособления открывают перепускной клапан. Под действием возвратной пружины поршень поднимается в исходное положение.

4.5. Освободившуюся скобу сбивают, нанося удары кувалдой по углу скобы (чтобы не попасть по гидродомкрату) со стороны, противоположной той, где была выполнена приварка стоек, или же срезают скобу газовым резаком (рабочий 1).

	5. Контроль качества установки:

5.1. Проверяют визуально положение стенки шпангоута относительно линии разметки. Прикладывая через каждые (600…800) мм к стенке шпангоута малочник, отрегулированный на заданный угол установки набора, по положению пузырька уровня проверяют угол наклона шпангоута к полотнищу (рабочий 1, рис. 4.5.9).
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	Рис. 4.5.9


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При установке рамных шпангоутов на бортовых секциях возможны случаи смещения их с линии разметки и недостаточного прилегания их к полотнищу секции.

2. При обжатии шпангоута с помощью скобы и клина вследствие ударов кувалдой клин может разворачиваться или «выскакивать» из-под скобы. Для предотвращения этого необходимо к пояску шпангоута прихватить направляющую планку и забить рядом с планкой клин с углом не более 10°.

3. Если клин забит полностью, но усилие прижима недостаточно для того, чтобы прижать шпангоут к полотнищу, то следует выбить клин и заменить его другим, с большей высотой или, сбив скобу, подрезать газовым резаком обе её стойки.

4. При обжатии шпангоута с помощью гидродомкрата также возможны случаи, когда высота скобы не позволяет создать прижимное усилие на поясок шпангоута. В этом случае рекомендуется между пяткой штока и пояском устанавливать прокладку.

5. При создании прижимного усилия рукоятка насоса гидродомкрата может «проваливаться». Во избежание этого необходимо следить за тем, чтобы движения были без рывков, плавными.
Вопросы для самоконтроля

1. В каких случаях для обжатия набора нужно пользоваться приспособлением «скоба-клин», а в каких – гидродомкратом?

2. Почему при обжатии шпангоута с помощью скобы и клина сам клин следует заводить со стороны приварки скобы? Почему для того, чтобы сбить скобу, удары по ней необходимо наносить со стороны, противоположной той, где была выполнена приварка?

3. Чем объясняется, что при установке набора на плоскостных секциях, не имеющих кривизны, обычно пользуются угольником, а при установке рамных шпангоутов на бортовых секциях, идущих на формирование корпуса судна в районах оконечности, пользуются универсальным малочником?
4. Почему для высвобождения клина из-под скобы удары кувалдой наносят не по клину, а по скобе?

5. Что будет происходить с клином, если его угол будет слишком большим или слишком малым?
Тема 6. Установка флоров при сборке днищевых секций

Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Подача флора краном к месту установки:

1.1. Старший пары (рабочий 1) вместе со стропальщиком закрепляют флор струбциной в средней части таким образом, чтобы во время транспортировки стыкуемая кромка флора находилась внизу.

1.2. Рабочие 1 и 2, двумя руками поддерживая флор, ориентируют его относительно линии разметки, находящейся на полотне, и опускают флор как можно ближе к ней.
2. Раскрепление флора на полотнище:
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	Рис. 4.6.1

	2.1. Ударами кувалды по стенке флор совмещают с теоретической линией, а ударами по торцу – плотно прижимают стыкуемый торец к стенке вертикального киля (рабочий 1, рис. 4.6.1).

	2.2. Двумя руками совмещают кромку флора с теоретической линией, нанесённой на стенке вертикального киля (рабочий 1).
2.3. На расстоянии (40…50) мм от стенки вертикального киля флор прихватывают с одной стороны к полотнищу 2 – 3 прихватками длиной (60…70) мм (рабочий 2).

3. 3акрепление стенки флора в вертикальном положении:

3.1. Рабочий 1 правой рукой берёт металлическую планку (раскос) и прикладывает одной стороной к верхней кромке флора, другой стороной к полотнищу под углом, обеспечивающим удержание флора в вертикальной плоскости.

Рабочий 2 прихватывает верхнюю кромку планки к стенке флора (рис. 4.6.2).

3.2. Повторяя действия, описанные в пп. 3.1, устанавливают планку (раскос) на другом конце флора.
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	3.3 Рабочие 1 и 2 переходят на другую сторону флора и, повторяя действия, аналогичные перечисленным в пп. 3.1 и 3.2, устанавливают планки на противоположной стороне флора (с каждой стороны устанавливают не менее двух планок).

	Рис. 4.6.2
	

	3.4. Правой рукой с помощью ломика отворачивают винт струбцины, а левой рукой её снимают (рабочий 1), освобождая кран.
4. Подтягивание флора к полотнищу:

Эту работу можно выполнять несколькими способами в зависимости от толщин листов собираемых деталей, кривизны обводов секции, величины, на которую необходимо подтянуть устанавливаемый флор, расстояния между шпангоутами и др. Чаще всего для выполнения этой работы применяют винтовой талреп; скобу и клин; накидную скобу и талреп; скобу с винтовым прижимом.

А. Подтягивание флора при помощи винтового талрепа:

4.1. Рабочий 1 ставит обух в месте неплотного прилегания флора к полотнищу (рис. 4.6.3), а рабочий 2 приваривает его.
Заводят крюк талрепа в отверстие обуха (рис. 4.6.4), намечают на стенке флора место установки второго обуха (рабочий 2) и прихватывают его (рабочий 2).
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	Рис. 4.6.3
	Рис. 4.6.4
	Рис. 4.6.5

	4.2. Для поджатия флора к полотнищу рабочий 1 двумя руками с помощью ломика поворачивает корпус талрепа по часовой стрелке (рис. 4.6.5), а рабочий 2 ударами кувалды по нижней кромке флора совмещает его с линией разметки.
4.3. После совмещения кромки флора с линией установки набора прихватывают флор к полотнищу (рабочий 2) в тех местах, где флор полностью совпал с линией разметки.
4.4. Двумя руками с помощью ломика отворачивают талреп и снимают его (рабочий 1).
Б. Подтягивание флора при помощи скобы и клина:

4.1. Рабочий 1 ставит скобу в месте неплотного прилегания флора к полотну, а рабочий 2 приваривает её (рис. 4.6.6).
4.2. На расстоянии (20…30) мм под верхней полкой скобы к флору прихватывают опорную планку (рабочие 1 и 2).
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	Рис. 4.6.6
	Рис. 4.6.7
	Рис. 4.6.8

	4.3. Со стороны приварки скобы в зазор между планкой и верхней полкой скобы устанавливают клин (рабочий 1, рис. 4.6.7).

4.4. Рабочий 1 берёт левой рукой рукоятку кувалды на расстоянии (35…40) мм от молотка, правой – за середину рукоятки и наносит короткие, сильные удары кувалдой по клину, добиваясь полного прилегания кромки флора к полотнищу и совмещения его с линией разметки (рис. 4.6.8).
4.5. После совмещения кромки флора с линией установки набора прихватывают флор к полотнищу (рабочий 2) в тех местах, где он полностью совпал с линией разметки.
В. Подтягивание флора при помощи накидной скобы и талрепа:

4.1. Рабочий 1 устанавливает в месте неплотного прилегания стенки флора к полотнищу накидную скобу на флор (рис. 4.6.9).

	[image: image69.png]



	[image: image70.png]



	[image: image71.png]




	Рис. 4.6.9
	Рис. 4.6.10
	Рис. 4.6.11

	4.2. Соединяют вилку талрепа со скобой при помощи штыря, по положению второй вилки талрепа намечают на полотне место установки обуха (рабочий 1) и прихватывают его (рабочий 2, рис. 4.6.10).
4.3. Для поджатая флора к полотнищу рабочий 1 заводит вилку талрепа на обух и раскрепляет её, затем руками с помощью ломика поворачивает муфту талрепа по часовой стрелке (рис. 4.6.11). Рабочий 2 ударами кувалды по нижней кромке флора совмещает его с линией разметки.
4.4. После того как будет обеспечено полное прилегание кромки флора к полотнищу и совмещение его с линией установки набора, прихватывают флор к полотнищу (рабочий 2).
4.5. Снимают талреп, поворачивая с помощью ломика муфту талрепа против часовой стрелки (рабочий 1).
Г. Подтягивание флора при помощи скобы с винтовым прижимом:

4.1. В месте неплотного прилегания стенки флора к полотнищу рабочий 1 прикладывает к боковой поверхности флора скобу с винтовым прижимом и отмечает на флоре место установки опорной планки.

4.2. Рабочий 1 прикладывает опорную планку к боковой поверхности флора, а рабочий 2 прихватывает её (рис. 4.6.12).
4.3. Рабочий 1 заводит скобу с винтовым прижимом на приваренную планку, левой рукой придерживает скобу в вертикальном положении, а рабочий 2 прихватывает стойки скобы к полотнищу (рис. 4.6.13).
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	Рис. 4.6.12
	Рис. 4.6.13

	4.4. Рабочий 1 сначала вращает правой рукой винт прижима по часовой стрелке до его упора в опорную планку, затем двумя руками с помощью ломика поворачивает винт прижима, пока флор не соприкоснется с полотнищем (рис. 4.6.14). В это время рабочий 2 ударами кувалды по нижней кромке флора совмещает его с линией разметки.
4.5. После полного совмещения кромки флора с линией установки набора рабочий 2 прихватывает флор к полотнищу;

5. Установка флора по отвесу:

5.1. Наносят на поверхности полотнища контрольную линию (рабочий 1) на расстоянии (50…100) мм от теоретической линии установки флора (рис. 4.6.15).
5.2. На отметку метра, равную расстоянию от контрольной до теоретической линии, накладывают нить отвеса и, придерживая её большим пальцем правой руки, прикладывают торец метра к верхней части стенки флора таким образом, чтобы острие веска находилось на расстоянии 5 мм от полотнища (рабочий 1, рис. 4.6.16).
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	Рис. 4.6.14
	Рис. 4.6.15
	Рис. 4.6.16

	5.3. Визуально (или замеряя метром) определяют отклонение острия веска от контрольной линии (рабочие 1 и 2).
5.4. По команде старшего пары рабочий 2 наносит удары кувалдой по верхней кромке флора, добиваясь его вертикального положения, т. е. совмещают остриё веска с контрольной линией.
5.5. Закрепляют положение флора, для чего рабочий 1 плотно прижимает левой ногой конец планки (раскоса) к полотнищу и прихватывает его (рис. 4.6.17).
5.6. Повторяя действия, описанные в пп. 5.2–5.5, выравнивают флор по отвесу на всей длине и закрепляют его положение всеми остальными раскосами (рабочие 1 и 2).
5.7. После установки всех раскосов окончательно контролируют вертикальность флора (рабочие 1 и 2).
6. Соединение флора с диаметральным кильсоном:

6.1. Старший пары (рабочий 1) выбирает место установки планки, придерживает её, а подручный (рабочий 2) приваривает планку к диаметральному кильсону (рис. 4.6.18).
6.2. Со стороны приварки планки устанавливают клин – в зазор между планкой и стенкой флора – и ударами кувалды по клину совмещают кромку флора с линией разметки на вертикальном киле (рабочий 1, рис. 4.6.19).
6.3. В месте полного совмещения кромки флора с линией разметки на диаметральном кильсоне ставят электроприхватку (рабочий 2).
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	Рис. 4.6.17
	Рис. 4.6.18
	Рис. 4.6.19

	Повторяя действия, описанные в пп. 6.1–6.3, стыкуют флор на всём протяжении его притыкания к кильсону в направлении от наружной обшивки днищевой секции ко второму дну.
7. Контроль качества установки:
7.1. Проверяют визуально по всему периметру совмещение кромок флора с линиями установки набора, пробитыми на вертикальном киле и на полотнище секции (рабочий 1).
7.2. С помощью веска и метра проверяют положение флора в вертикальной плоскости (рабочие 1 и 2).
7.3. Совпадение кромок флора, разделённых кильсоном, проверяют, натягивая нить по верхней кромке флора в месте пересечения продольного и поперечного набора (рабочие 1 и 2).


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. Чтобы предупредить смещение флора от линии разметки, необходимо добиваться точного совмещения стенки флора с линией разметки и контролировать точность установки флора при обжатии сборочными приспособлениями.

2. Чтобы избежать отклонения флора от вертикали, необходимо в процессе его стыкования к полотнищу и диаметральному кильсону периодически при помощи отвеса проверять положение флора и закреплять его раскосом.
3. Если верхняя кромка флора оказалась выше верхней кромки диаметрального кильсона в месте их пересечения, то с помощью намелённой нити необходимо пробить линию по верхней кромке флора таким образом, чтобы возвышение одной кромки над другой не превышало 1 мм, и удалить припуск газовым резаком.
6.2.4. Во время подтягивания флора к полотнищу с помощью винтового талрепа или накидной скобы и талрепа может происходить смещение флора от контрольной линии или отклонение его от вертикальной плоскости. Во избежание этого необходимо следить за тем, чтобы при установке талрепа (или накидной скобы и обуха) его верхний и нижний обухи находились в одной плоскости, а сам талреп был установлен строго вертикально (рис. 4.6.20).

5. При обжатии флора с помощью скобы и клина во время забивания клина опорная планка может отгибаться. Для предотвращения этого необходимо:

а) прихватывать планку только со стороны установки клина, чтобы сварной шов работал на растяжение;

б) так подбирать ширину опорной планки, чтобы она соответствовала размеру клина;

в) устанавливать клин как можно ближе к плоскости флора.
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	Рис. 4.6.20
	Рис. 4.6.21


6. При обжатии флора с помощью скобы и винтового прижима опорная планка может не выдержать концентрированного усилия, созданного винтовым прижимом. Для того, чтобы она выдерживала это усилие, она должна обладать достаточной жёсткостью. На рис. 4.6.21 показаны рекомендуемые типы опорных планок.

7. Чтобы меньше времени тратить на удаление (сбивание) опорных планок после обжатия флора, следует прихватывать только горизонтальную полку опорной планки, делая прихватки со стороны её вертикальных стенок (стенки);
Вопросы для самоконтроля

1. Что необходимо учитывать при выборе вида сборочного приспособления для подтягивания флора к полотнищу?

2. Почему стыкование флора к диаметральному кильсону ведут снизу вверх, то есть в направлении от наружной обшивки днищевой секции ко второму дну?

3. Для чего при раскреплении флора раскосами прихватывают только верхний конец раскоса, а нижний оставляют свободным?

4. Почему при обжатии флора с помощью винтового талрепа (талрепа и накидной скобы) сборочное приспособление необходимо устанавливать без перекоса и строго вертикально?

5. Из-за чего необходимо устанавливать с каждой стороны флора не менее двух планок (раскосов) перед снятием струбцины крана, подавшего флор на установку?

6. Почему следует прихватывать только горизонтальную полку опорной планки, применяемой при обжатии флора?

Тема 7. Сборка каркасов днищевых секций
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Проверка положения опорных планок на сборочных тумбах по высоте:

1.1. При проверке положения опорных планок по высоте (h) рабочий 1 устанавливает на основании тумбы рейку с плаза и совмещает её с вертикальной плоскостью опорной планки (рис. 4.7.1). Проверяет соответствие маркировки рейки номеру тумбы.

	1.2. Поочередно приставляя рейки ко всем планкам, рабочий 1 визуально проверяет совпадение высот, нанесённых на рейках с плаза, с фактическими высотами опорных планок.

Если высота опорной планки окажется меньше нанесённого на рейке размера не более чем на 10 мм, то рабочий 2 с помощью электросварки производит наплавку металла на планку до нужного размера.
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	Рис. 4.7.1

	Если высота опорной планки будет меньше размера на рейке более чем на 10 мм, то устанавливают новую планку.

При превышении высоты опорной планки отмеченного на рейке размера циркулем наносят этот размер на планке, а выступающую часть срезают газовым резаком, а край зачищают шлифовальной машинкой.

2. Проверка положения фиксирующих вертикальных стоек для установки кильсонов:

2.1. С помощью рулетки рабочие 1 и 2 производят разметку теоретических линий притыкания кильсонов на крайних носовых и кормовых опорных планках. Для этого рабочий 2 совмещает нулевую риску рулетки с линией ДП, нанесённой на основаниях сборочных тумб стенда, а рабочий 1 по данным эскизов с плаза отмеряет расстояния от линии ДП до соответствующих стрингеров (H1, H2, H3) и с помощью чертилки на опорные планки наносит места установки стрингеров (рис. 4.7.2).
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	Рис. 4.7.2:

1 – 36 – номера тумб стенда; I – крайние кормовые опорные планки, II – крайние носовые опорные планки, III – линия ДП

	2.2. Через риски на крайних носовых и кормовых опорных планках по линии ДП рабочие 1 и 2 протягивают струну с грузами на концах (рис. 4.7.3).
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	Рис. 4.7.3:

1 – фиксирующая вертикальная стойка; 2 – опорные планки

	2.3. Рабочий 1 метром замеряет расстояние от натянутой по линии ДП струны до стенок фиксирующих вертикальных стоек безприжимных винтов (рис. 4.7.4), которое на всех тумбах должно быть равно половине толщины листа диаметрального кильсона. Если это расстояние не выдержано, газовым резаком срезают стойку и устанавливают её на необходимом расстоянии.
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	Рис. 4.7.4:

1 – фиксирующая вертикальная стойка; 2 – опорные планки; 3 – струна, натянутая по линии ДП
	Рис. 4.7.5:

1 – струна, натянутая по теоретической линии 1-го кильсона; 2 – струна, натянутая по линии ДП

	2.4. После проверки положения фиксирующих вертикальных стоек по ДП рабочие 1 и 2 последовательно протягивают струну параллельно линии ДП по рискам на носовых и кормовых опорных планках, установленных на крайних тумбах (10 и 18; 19 и 27; 28 и 36, см. рис. 4.7.2), где будут проходить кильсоны, и аналогичным образом проверяют правильность установки вертикальных стоек, следя за тем, чтобы они были смещены от теоретической линии кильсонов на расстояние (25…30) мм (рис. 4.7.5).
3. Проверка положения фиксирующих вертикальных стоек для установки флоров:

3.1. С помощью рулетки рабочие 1 и 2 производят разметку теоретических линий притыкания флоров на крайних планках, параллельных линии ДП. Для этого рабочий 2 совмещает нулевую отметку рулетки с линией контрольного шпангоута, принимая её за базовую линию, а рабочий 1 по данным эскизов с плаза отмеряет расстояние последовательно (L4, L2, L3) от базовой линии до соответствующих флоров и чертилкой наносит на опорные планки места теоретических линий устанавливаемых флоров (рис. 4.7.6).

3.2. Через риски, нанесённые на крайние планки, параллельные линии ДП и расположенные на крайних тумбах стенда (1 и 28; 2 и 29; 3 и 30; 4 и 31; 5 и 32 и т. д.) рабочие 1 и 2 протягивают струну с подвешенными грузами (рис. 4.7.7).

3.3. С помощью метра определяют расстояние от натянутой струны до фиксирующих вертикальных стоек без прижимных винтов.
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	Рис. 4.7.6:

1 – базовая линия; 2 – струна, натянутая по линии ДП
	Рис. 4.7.7

	При выполнении этой операции следят за тем, чтобы стенки фиксирующих стоек были смещены от теоретических линий установки флоров на величину, равную их толщине, в нос или в корму в зависимости от положения флоров относительно мидель-шпангоута (рис. 4.7.8). Если этот размер не выдержан, рабочие 1 и 2 газовым резаком срезают их и устанавливают по вновь нанесённой линии разметки.
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	Рис. 4.7.8:

1 – фиксирующая вертикальная стойка; 2 – метр; 3 – струна, натянутая по теоретической линии установки флора

	3.4 Рабочие 1 и 2 на всех вертикальных стойках с прижимными винтами отводят их в крайнее положение, чтобы зазор между стойками и винтами был наибольшим.
Рабочий 2 накернивает на основаниях тумб теоретические линии установки флоров и кильсонов.

4. Установка диаметрального кильсона:

4.1. Предварительно собранный и сваренный с продольными рёбрами жёсткости диаметральный кильсон по команде старшего пары с помощью крана подают на стенд к району установки.
4.2. Рабочие 1 и 2 заводят кильсон на место установки таким образом, чтобы стенка диаметрального кильсона плотно совместилась с теми фиксирующими вертикальными стойками, на которых не установлены прижимные винты (рис. 4.7.9).

Ударами кувалды по кильсону или с помощью талрепов рабочие 1 и 2 совмещают контрольные линии мест установки флоров, нанесённые на стенке диаметрального кильсона, с теоретическими линиями установки флоров на тумбах (рис. 4.7.10).
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	Рис. 4.7.9
	Рис. 4.7.10

	5. Обжатие диаметрального кильсона:

5.1. После того как диаметральный кильсон будет установлен на место, приступают к его обжатию от середины к концам. Для этого рабочий 2 берёт ломик в обе руки, становится справа от прижимного винта, заводит отогнутый конец ломика в отверстие винта и поворачивает его по часовой стрелке до предельного угла. Затем вынимает конец ломика из отверстия в винте, вставляет его с противоположной стороны и, повторяя описанные действия, завинчивает винт до упора.

В такой же последовательности рабочие 1 и 2 завинчивают остальные винты на всех тумбах стенда до полного обжатия диаметрального кильсона. Причем рабочий 1 периодически проверяет, не происходит ли смещение кильсона относительно контрольных линий, нанесённых на тумбах.

6. Проверка вертикальности кильсона:

6.1. Рабочий 2 устанавливает у верхней кромки диаметрального кильсона линейку перпендикулярно его плоскости и на делении 100 мм опускает нить отвеса так, чтобы между остриём отвеса и основанием тумбы был зазор (3…5) мм (рис. 4.7.11).
6.2. После того как отвес перестанет колебаться, рабочий 1 метром замеряет расстояние от стенки вертикального киля в районе его нижней кромки до нити. Если это расстояние окажется равным 100 мм, значит кильсон установлен вертикально.

	Если отклонения превышают допустимую величину, то с помощью винтовых прижимов добиваются, чтобы кильсон стоял вертикально.
7. Установка флоров:

7.1. Предварительно собранные и сваренные флоры стропальщик по указанию старшего пары подаёт на стенд к району их установки и заводит между вертикальными стойками.
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	Рис. 4.7.11

	7.2. Рабочие 1 и 2 ориентируют флоры относительно места установки так, чтобы стенка флора плотно прилегала к фиксирующим вертикальным стойкам, на которых не установлены прижимные винты.
7.3. Ударами кувалды по флору рабочие 1 и 2 добиваются его установки на место, причём рабочий 1 следит за тем, чтобы торец флора совпал с теоретической линией его установки, нанесённой на диаметральном кильсоне. При этом стенка флора должна быть смещена на его толщину в нос или в корму от теоретической линии в зависимости от положения флора относительно мидель-шпангоута.

8. Обжатие флоров:

8.1. Для обжатия флоров выполняют действия, аналогичные описанным в пп. 5.1 и 5.2.

9. Проверка вертикальности флоров:

9.1. Для проверки вертикальности выполняют действия, аналогичные описанным в пп. 6.1 и 6.2.

10. Проверка плотности прилегания флора к диаметральному кильсону:

10.1. Рабочий 1 с помощью щупа проверяет зазоры между торцом флора и стенкой диаметрального кильсона. Если зазор превышает допустимое значение, то с помощью газового резака в этих местах подрезают кромку флора, добиваясь его плотного прилегания к стенке диаметрального кильсона.

11. Постановка электроприхваток:

11.1. После проверки плотности прилегания и устранения замеченных дефектов рабочие 1 и 2 производят прихватку с помощью ручной электросварки к вертикальному килю. При этом прихватки ставят от середины высоты флора вверх и вниз.

	12. Установка боковых кильсонов и последующих флоров:

12.1. Установка кильсонов и флоров, входящих в каркас днищевой секции, производится так же, как и установка диаметрального кильсона и первого ряда флоров. Для этого выполняются действия, аналогичные описанным в пп. 4.1–11.1.

13. Установка рёбер днищевого набора:

13.1. С помощью крана по указанию старшего пары стропальщик подаёт необходимое ребро на стенд к месту установки.
Рабочие 1 и 2 заводят ребро в шпигаты и ударами кувалды добиваются, чтобы стенка ребра плотно прилегала к торцу шпигата.

13.3. Повторяя действия, аналогичные описанным в п. 13.1 и 13.2, рабочие 1 и 2 раскладывают все рёбра набора, предусмотренные чертежом секции. После этого приступают к их раскреплению.

	13.4. Рабочий 1 устанавливает фиксирующую планку на стенку флора так, чтобы между стенкой ребра жёсткости и торцом планки был небольшой зазор, а продольная кромка планки касалась ребра жёсткости (рис. 4.7.12).
13.5. Рабочий 2 прихватывает фиксирующую планку к флору.
13.6. Повторяя действия, аналогичные описанным в пп. 13.4 и 13.5, рабочие 1 и 2 устанавливают фиксирующие планки по остальным флорам.
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	Рис. 4.7.12:

1 – флор; 2 –кильсон; 3 – ребро жёсткости; 4 – фиксирующая планка


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. На кромках диаметрального кильсона может появиться местное отклонение от плоскостности, или заломы. Для их ликвидации кромку следует прогреть газовым резаком и, приставив кувалду со стороны вогнутости и удерживая её руками, с противоположной стороны наносить удары второй кувалдой по выпуклости до её выравнивания (рис. 4.7.13).

	2. Вертикальный киль может быть заведён на место установки набором в противоположную сторону. Чтобы избежать этой ошибки, необходимо указать стропальщику, как следует развернуть киль при опускании его на место установки.

3. Если в процессе сборки обнаружено, что диаметральный кильсон установлен не вертикально, то необходимо:

а) в местах, где расстояние от стенки диаметрального кильсона в районе его нижней кромки до нити отвеса больше контрольного размера (100 мм), дожать прижимные винты и нанести несколько ударов кувалдой по нижней кроме киля, пока он не займёт вертикальное положение;
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	Рис. 4.7.13:

1 – киль; 2 – отклонение от плоскостности; 3 – кувалда; 4 – 6 – последовательность нанесения ударов


б) в местах, где расстояние от стенки диаметрального кильсона в районе его нижней кромки до нити отвеса меньше контрольного размера (100 мм), отвинтить прижимные винты и с противоположной стороны нанести несколько ударов кувалдой по нижней кромке кильсона, добиваясь его вертикальности.

4. Между флором и стенкой диаметрального кильсона может образоваться зазор, превышающий допустимое значение (более 3 мм). Для его устранения необходимо отвинтить прижимные винты и с помощью талрепов подтянуть флор к стенке диаметрального кильсона. После этого опять прижать флор винтами и проверить его вертикальность.
Вопросы для самоконтроля

1. В чём преимущества каркасного метода сборки днищевых секций крупнотоннажных судов?
2. Почему при рихтовке местного отклонения от плоскостности или заломах на кромках первые удары наносят не по центру выпуклости (залома), а по краям?

3. Почему при установке диаметрального кильсона расстояние от фиксирующей вертикальной стенки до струны берётся равным половине толщины листа, из которого собран кильсон, а при установке боковых кильсонов и флоров оно равно толщине листов?

4. В каких случаях стенка флора при установке смещается в нос от теоретической линии шпангоута, а в каких – в корму?
5. Для чего предназначены фиксирующие планки, устанавливаемые на рёбра набора?

6. Почему нельзя пользоваться пневмогидравлическим и винтовым судосборочным инструментом, если не известно, на какое усилие он рассчитан?

Тема 8. Сборка в объём днищевых секций
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Раскладка подсекций настила второго дна на сборочном стенде:

1.1. Предварительно собранную из отдельных листов и сваренную с двух сторон подсекцию с помощью крана рабочие 1 и 2 укладывают на стенд таким образом, чтобы контрольные линии флоров и ДП на подсекции настила совместились с соответствующими линиями, намеченными на стенде.
1.2. По указанию рабочего 1 стропальщик раскладывает на подсекции грузы, чтобы листы настила плотно прилегали к лекалам стенда, а рабочий 2 закрепляет их электроприхватками;

1.3. Повторяя действия, описанные в п. 1.1, остальные подсекции 2-го дна укладывают в порядке, указанном на рис. 4.8.1.
2. Стыковка подсекций настила второго дна:

2.1. Рабочий 1 с помощью щупа замеряет зазоры между подсекциями и места, где они превышают допуск, отмечает мелом.
2.2. Устанавливают обуха, талрепы, производят стягивание и стыковку подсекций и их электроприхватку в последовательности, указанной на рис. 4.8.1 (рабочие 1 и 2).
3. Обжатие настила второго дна и установка технологических планок:
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	Рис. 4.8.1
	Рис. 4.8.2:

1 – настил второго дна; 2 – лекало; 3 – щуп

	3.1. После стыковки всех подсекций рабочие 1 и 2 устанавливают на настил второго дна грузы, добиваясь такого прилегания листов настила к лекалам стенда, чтобы зазор, замеряемый щупом, не превышал 3 мм (рис. 4.8.2).

3.2. Закрепляют настил к лекалам стенда по контуру секции прихватками длиной (30…40) мм через каждые (300…350) мм (рабочие 1 и 2).
В местах начала и окончания пазов настила второго дна к его кромкам рабочие 1 и 2 прихватывают технологические выводные планки (рис. 4.8.3). После установки всех планок собранный настил предъявляют ОТК под сварку. Сварщики производят сварку всех подсекций настила второго дна за исключением того паза, по которому производится разъём днищевой секции на подсекции левого и правого борта.
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	Рис. 4.8.3
	Рис. 4.8.4

	4. Установка каркаса днищевой секции на настил второго дна:

4.1. Рабочие 1 и 2 производят разметку линий установки набора каркаса на настиле второго дна по чертежу и накернивают их.

4.2. Устанавливают перпендикулярно к линиям разметки крайних кильсонов и флоров временные ограничительные планки (рис. 4.8.4) и производят их прихватку к настилу второго дна (рабочий 1 и 2).
4.3. Предварительно собранный и заваренный каркас секции с помощью крана подают к сборочному стенду; рабочие 1 и 2 ориентируют и устанавливают его таким образом, чтобы набор каркаса совместился с линиями разметки на настиле 2-дна (рис. 4.8.5).
4.4. Визуально проверяют совмещение всего набора каркаса с линиями разметки; там, где смещение превышает 2 мм, прихватывают планки таким образом, чтобы между ними и стенками флоров (кильсонов) можно было завести гидродомкрат (рис. 4.8.6).
4.5. С помощью гидродомкрата, путём движения его рукоятки на себя и от себя, создают усилие, необходимое для совмещения набора с намеченной линией, и затем прихватывают его к настилу второго дна (рабочие 1 и 2).
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	Рис. 4.8.5
	Рис. 4.8.6:

а – длина домкрата; б – смещение

	4.5. Рабочие 1 и 2 устанавливают детали россыпи (кницы, рёбра жёсткости и т. п.) согласно чертежу.
4.6. Собранный каркас предъявляют ОТК под сварку. После приварки каркаса и всех деталей россыпи к настилу второго дна продолжается дальнейшая сборка секции.

5.Установка листов килевого пояса (горизонтального киля):

5.1. Предварительно собранный с набором и заваренный средний лист наружной обшивки (горизонтальный киль) при помощи крана подают к месту установки, а рабочие 1 и 2 укладывают его на каркас таким образом, чтобы рёбра жёсткости среднего листа вошли в соответствующие шпигаты флоров и все рёбра жёсткости каркаса, флоры и кильсоны совпали с контрольными линиями, нанесёнными на среднем листе до начала сборки (рис. 4.8.7).
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	Рис. 4.8.7
	Рис. 4.8.8

	5.2. Рабочий 1 с помощью щупа проверяет зазоры между средним листом и набором каркаса; при превышении зазоров допустимых значений грузом или с помощью талрепа плотно прижимает полотно к набору каркаса. Рабочий 2 производит его прихватку.

6. Установка плоских частей наружной обшивки:
6.1. Предварительно собранные и заваренные полотнища наружной обшивки с помощью крана подают к месту сборки, а рабочие 1 и 2 укладывают их на каркас, совмещая контрольные линии флоров и стрингеров, нанесённые на полотнищах, с соответствующими жёсткостями каркаса.

Стыкуют кромки полотнища и обжимают его, повторяя действия, описанные в пп. 1.1–2.2.

7.Установка скуловых листов:

7.1. С помощью крана скуловые листы подают к месту установки, а рабочие 1 и 2 укладывают их на набор каркаса в последовательности, указанной на рис. 4.8.8.

7.2. Производят стягивание, стыковку и обжатие листов, повторяя действия, описанные в пп. 1.1–2.2.

7.3 Собранную наружную обшивку секции предъявляют ОТК под сварку. После сварки наружных швов по пазам и стыкам обшивки сборщики приступают к дальнейшей работе.

8. Контуровка секции в чистый размер:

8.1. Рабочие 1 и 2 устанавливают на электроприхватках по кромкам настила второго дна и наружной обшивки планки для контуровки секций длиной (200…300) мм в районе кильсонов и на скулах (рис. 4.8.9).

8.2. Рабочий 1 линейкой откладывает на двух крайних планках одинаковый размер (например, 200 мм) от контрольного шпангоута и делает засечки чертилкой (рис. 4.8.10).
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	Рис. 4.8.9
	Рис. 4.8.10:

1 – планки для контуровки;

2 – днищевая секция; 3 – теодолит

	8.3. Рабочие 1 и 2 устанавливают теодолит (лазерный визир), затем рабочий 1 совмещает перекрестие трубы теодолита (визира) с контрольными засечками на двух крайних планках (рис. 4.8.10).
8.4. Рабочий 1 закрепляет трубу теодолита (визира) относительно вертикальной оси, последовательно наводит оптическую ось на планки, установленные на наружной обшивке и настиле второго дна. Рабочий 2 по команде старшего пары наносит чертилкой засечки на всех планках.
8.5. По чертежу рабочий 1 определяет расстояние от контрольной засечки до теоретической линии стыка и откладывает его с помощью циркуля на наружной обшивке, сделав в соответствующих местах засечки (рис. 4.8.11).
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	8.6. Через нанесённые засечки рабочие 1 и 2 пробивают линию, и рабочий 2 накернивает её.
8.7. Газовым резаком рабочий 1 удаляет припуск и производит разделку кромок, а рабочий 2 с помощью шлифовальной машинки зачищает кромки настила второго дна, наружной обшивки и набора.

	Рис. 4.8.11
	

	8.8. Согласно схеме устанавливают обуха для кантовки и транспортировки секции. После приварки обухов секцию с помощью двух кранов перекантовывают и устанавливают на наружную обшивку для окончательной сварки набора, каркаса, пазов и стыков наружной обшивки внутри секции.


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При стягивании подсекций полотнищ второго дна с помощью нескольких талрепов может произойти перекос и кромки стягиваемых подсекций окажутся непараллельными. Для предупреждения этого дефекта необходимо следить за положением кромок в процессе перемещения подсекций и путём уменьшения или увеличения усилий, развиваемых талрепами, регулировать перемещение стягиваемых полотнищ.

2. Если при нанесении линий разметки набора на настиле второго дна произойдёт смещение линий более чем на 1 мм, следует произвести повторную разметку. При этом необходимо разметочную нить устанавливать на нанесённые засечки.

3. Для предупреждения возможного смещения набора каркаса от линии разметки при его обжатии к настилу второго дна необходимо следить за тем, чтобы при установке талрепа нижний и верхний обуха находились в одной плоскости, а талреп располагался вертикально.

4. Если при установке горизонтального киля нанесённые на нём контрольные линии не совместятся с набором более чем на 2 мм, то необходимо до начала обжатия киля с помощью домкратов или талрепов добиться более точной его укладки на каркас.
Вопросы для самоконтроля

1. Почему укладку листов настила второго дна начинают с середины?
2. Чем объясняется, что работы судосборщиков при сборке секции чередуются со сварочными операциями?

3. С какой целью перед установкой каркаса днищевой секции на настиле второго дна прихватывают ограничительные планки?

4. Каковы преимущества применения теодолита и лазерного визира при оконтуровке секции?
Тема 9. Стягивание секций под стыкование
Содержание операций и последовательность их выполнения

	Стягивание секций под стыкование выполняют при помощи сборочных приспособлений различного типа, чаще всего применяют винтовые талрепы и гидравлические талрепы.

А. Стягивание секций с помощью винтовых талрепов:

1. Установка первого обуха и раскрепление его в вилке талрепа:

1.1. Выбирают место установки первого обуха, ориентируясь на размеры талрепа (рабочий 1).
1.2. Рабочий 1, сидя на корточках, придерживает одной рукой обух, рабочий 2 приваривает его со стороны, противоположной направлению вращения муфты талрепа (рис. 4.9.1).
1.3. Рабочий 2, сидя на корточках, заводит вилку талрепа на обух (рис. 4.9.2).
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	Рис. 4.9.1
	Рис. 4.9.2

	1.4. Совмещают отверстия обуха и вилки талрепа и вставляют штырь (рабочие 1 и 2, рис. 4.9.3).
1.5. Рабочий 1 закрепляет штырь шплинтом (рис. 4.9.4).

2. Установка второго обуха и окончательное раскрепление талрепа:

2.1. По положению отверстий свободной вилки талрепа намечают (рис. 4.9.5) место установки второго обуха (рабочий 1).
2.2. Действия при приварке второго обуха и раскреплению вилки талрепа выполняют аналогично описанным в пп. 1.2–1.5.
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	Рис. 4.9.3
	Рис. 4.9.4

	2.3. Вращают рукой муфту талрепа (рис. 4.9.6) до его натяжения (рабочий 1).
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	Рис. 4.9.5
	Рис. 4.9.6

	3. Стягивание секций:

3.1. Берут ломик в обе руки и вставляют против муфты талрепа, слегка выдвигая вперёд для опоры правую ногу (рабочий 2, рис. 4.9.7).
3.2. Удерживая ломик двумя руками, заводят его отогнутый конец в муфту талрепа (рабочий 2).
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	Рис. 4.9.7
	Рис.49.8

	3.3. Двумя руками отклоняют ломик на себя, поворачивая при этом муфту талрепа (рабочий 2);Отклоняют ломик на (50…70)°, не вынимая его конец из муфты, поворачивают ломик вокруг оси по часовой стрелке на 180° и опять отклоняют его до предельного угла (рабочий 2, рис. 4.9.8).
3.4. Вынимают конец ломика из муфты талрепа и вставляют его с противоположной стороны (рабочий 2).
3.5. Повторяя действия, описанные в пп. 3.2–3.4, вращают муфту талрепа, подтягивая конструкцию на необходимое расстояние (рабочий 2). При этом рабочий 1 всё время наблюдает за продвижением подтягиваемой конструкции, периодически замеряя расстояние между контрольными линиями (рис. 4.9.9).
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	Рис. 4.9.9
	Рис. 4.9.10

	Б. Стягивание секций с помощью гидравлических талрепов:

1. Установка первого обуха и раскрепление его в вилке талрепа:

1.1. Выбирают место установки первого обуха, ориентируясь на размеры талрепа (рабочий 1).
1.2. Рабочий 1, сидя на корточках, одной рукой придерживает обух, а рабочий 2 приваривает его (см. рис. 4.9.1).
1.3. Рабочий 2, сидя на корточках и удерживая талреп между ног за ручку на корпусе, заводит его вилку на обух (рис. 4.9.10).
1.4. Совмещают отверстия обуха и вилки талрепа и вставляют штырь (рабочие 1 и 2, рис. 4.9.11).
1.5. Закрепляют штырь шплинтом (рабочий 1, рис. 4.9.12);

2. Установка второго обуха и окончательное раскрепление талрепа:

2.1. По положению отверстий свободной вилки талрепа намечают место установки второго обуха (рабочий 1).
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	Рис. 4.9.11
	Рис. 4.9.12

	2.2. Рабочий 1, сидя на корточках со стороны перепускного клапана талрепа, одной рукой придерживает обух, а рабочий 2 приваривает его (рис. 4.9.13).
2.3. Действия при приварке второго обуха и его закреплении выполняют аналогично действиям, описанным в пп. 1.3–1.5.
2.4. Не меняя позы, рабочий 1 правой рукой закрывает перепускной клапан талрепа, поворачивая вентиль по часовой стрелке до отказа (рис. 4.9.14).
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	Рис. 4.9.13
	Рис. 4.9.14

	3. Стягивание секций:

3.1. Плавными, без рывков, движениями рукоятки из одного крайнего положения в другое рабочий 2 приводит в действие насос талрепа и создает усилие, необходимое для стягивания конструкций. Рабочий 1 наблюдает за продвижением их кромок по расстоянию между контрольными линиями (рис. 4.9.15).
4. Снятие талрепа (после надёжного закрепления подтянутой секции):

4.1. Поворотом вентиля против часовой стрелки на пол-оборота открывают перепускной клапан талрепа, наблюдая при этом, не сдвигается ли с места подтянутая секция (рабочие 1 и 2). Затем открывают вентиль на полный оборот, окончательно снимая стягивающее усилие.
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	Рис. 4.9.15
	Рис. 4.9.16

	4.2. Вынимают шплинт и штырь, освобождают вилку талрепа (рабочий 2).
4.3. Во избежание потери штыря его вновь заводят в отверстие вилки талрепа и закрепляют шплинтом (рабочий 2, рис. 4.9.16).
4.4. Сбивают обух, нанося удар кувалдой по верхней его кромке или срезают обух газовым резаком (рабочий 1).


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При стягивании секций возможны случаи, когда обуха не выдерживают стягивающих усилий и отрываются или в месте приварки появляются остаточные деформации. Поэтому необходимо следить за тем, чтобы устанавливаемые обуха попадали на проходящие под листом рёбра жёсткости (шпангоуты, бимсы и проч.), а перед созданием стягивающих усилий следует визуальным осмотром проверять качество приварки обухов.

2. Во время установки талрепа может выясниться, что обух не входит в вилку талрепа или размеры обуха и расположение его отверстия таковы, что невозможно совместить их с отверстиями в вилке талрепа (рис. 4.9.17). Поэтому при подборе и установке обухов следует учитывать, что:

а) их толщина должна быть меньше расстояния между проушинами вилки;

б) оба обуха следует располагать на одной прямой, без перекоса и смещения.

Кроме того, при разметке отверстий в обухе нужно учитывать размеры вилки талрепа и расположение отверстий в ней и перед прихваткой обуха проверять, возможно ли совмещение этих отверстий.
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	Рис. 4.9.17. Несовпадение отверстий 

в вилке талрепа с отверстием в обухе
	Рис. 4.9.18. Приварка обуха с учётом направления вращения муфты талрепа:

1 – направление вращения муфты;
2 – сторона приварки


3. Для того чтобы во время стягивания секций с помощью винтовых талрепов обухи не «выворачивались», они должны быть приварены со стороны, противоположной направлению вращения муфты талрепа (рис. 4.9.18).

4. При стягивании секций с помощью винтового талрепа может оказаться, что вставить ломик в противоположную сторону муфты талрепа после её поворота нельзя или затруднительно. Поэтому при повороте талрепа движением на себя необходимо прекращать действие в тот момент, когда муфта займет положение, удобное для установки ломика с противоположной стороны муфты. Кроме того, используемый при работе с винтовым талрепом сборочный ломик должен быть с отогнутым концом.

5. Неравномерное расположение вилок в муфте талрепа (рис. 4.9.19) может привести к необходимости переставлять приваренные обуха. Поэтому перед установкой талрепа необходимо убедиться в том, что обе вилки выходят из муфты на равное расстояние.
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	Рис. 4.9.19. Расположение вилок в муфте талрепа:

а) неправильно отрегулированный талреп; б) правильно отрегулированный талреп


6. Из-за неправильно вырезанных отверстий в обухах может оказаться, что при повороте талрепа его муфта упирается в стягиваемые конструкции. Чтобы этого не случилось, при разметке вырезов в обухах следует учитывать ширину муфты талрепа и располагать вырезы таким образом, чтобы расстояние от их оси до поверхности стягиваемых конструкций было больше, чем ширина муфты талрепа.
Вопросы для самоконтроля
1. В каких случаях для стягивания секций удобнее пользоваться винтовым талрепом, а в каких – гидравлическим?

2. Для чего штырь, вставленный в вилку талрепа, и обух необходимо раскреплять шплинтом?

3. Почему при стягивании секций с помощью винтового талрепа следует применять сборочный ломик с отогнутым концом?

4. Зависит ли сила стягивающего усилия, развиваемого талрепом, от длины применяемого сборочного ломика?

5. Что делать, если усилия, развиваемого одним талрепом, не хватает для стягивания секций?
Тема 10. Установка выгородок
Содержание операций и последовательность 

их выполнения

	1. Разметка места под установку выгородки:

1.1. Проверяют отсутствие заломов и качество рихтовки кромок выгородки и тех мест корпусных конструкций, к которым она должна привариваться (рабочий 1). При необходимости выравнивают отдельные места (рабочие 1 и 2).
1.2. Пробивают с помощью намелённой нити теоретические линии установки выгородки на настиле и бортах (рабочие 1 и 2 рис. 4.10.1).
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	Рис. 4.10.1
	Рис. 4.10.2

	1.3. Накернивают меловые линии (рабочий 2, рис. 10.2).

2. Ориентировка выгородки относительно линии её установки:

2.1. Старший пары вместе со стропальщиком закрепляют с помощью струбцин выгородку таким образом, чтобы стыкуемая её кромка находилась внизу, а направление набора выгородки соответствовало чертежу.
2.2. Заводят краном выгородку на место установки и направляют её на линию разметки (рабочие 1 и 2, рис. 4.10.3).

3. Закрепление в вертикальном положении:

3.1. Металлическую планку (раскос) прикладывают одним концом к выгородке, а другим – к настилу палубы (второго дна) под углом, обеспечивающим удержание выгородки в вертикальном положении (рабочий 1).
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	Рис. 4.10.3
	Рис. 4.10.4

	3.2. Приваривают (рабочий 2) верхний конец раскоса к выгородке, а нижний остаётся свободным (рис. 4.10.4).

3.3. Устанавливают раскосы на противоположной стороне выгородки. При этом выполняют действия, аналогичные описанным в пп. 3.1 и 3.2.
Примечание. С каждой стороны устанавливают не менее двух раскосов (рис. 4.10.5). Если выгородку устанавливают так, как показано на рис. 4.10.5, б), то раскосы предусматривают только с одной стороны.

3.4. Ударами молота по выгородке совмещают её с размеченной линией установки (набором, проходящим под настилом, на котором устанавливают выгородку) и контрольной линией (рабочий 2, рис. 4.10.6).
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	Рис. 4.10.5:

а) устанавливаемая выгородка не упирается в корпусные конструкции;
б) выгородка упирается в ранее установленные корпусные конструкции;
1 – раскосы; 2 – устанавливаемая выгородка; 3 – другие ранее установленные корпусные конструкции

	3.5. Визуально контролируют совмещение кромки выгородки с контрольной линией на настиле и линией её установки (набором, проходящим под настилом, на котором устанавливается выгородка) (рабочий 1, рис. 4.10.7).
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	Рис. 4.10.6
	Рис. 4.10.7

	4. Проверка шлангового ватерпаса:

4.1. Поднимают трубки шлангового ватерпаса на уровень глаз, убеждаются в наличии жидкости в трубках и открывают пробки
(рабочий 1).
4.2. Прикладывают трубки друг к другу и проверяют положение менисков в обеих трубках (рабочий 1). Если мениски в обеих трубках окажутся на одном уровне, значит шланговый ватерпас исправлен и им можно пользоваться при установке выгородки (рис. 4.10.8). Закрывают пробки.

5. Проверка положения выгородки в горизонтальной плоскости и установка её по контрольной линии:

5.1. Подносят трубки шлангового ватерпаса к горизонтальной контрольной линии по обоим концам выгородки и открывают пробки (рабочие 1 и 2).
5.2. Совмещают на одном конце выгородки мениск жидкости в трубке с контрольной линией на выгородке (рис. 4.10.9).
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	Рис. 4.10.8
	Рис. 4.10.9

	5.3. По положению мениска жидкости в трубке на другом конце выгородки определяют положение выгородки относительно контрольной линии.
5.4. При перекосе выгородки рабочий 1 заводит ломик под нижнюю кромку выгородки и приподнимает её, а рабочий 2 вставляет клин в образовавшийся зазор, добиваясь того, чтобы выгородка заняла нужное положение (рис. 4.10.10).
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	5.5. Проверяют положение выгородки (рабочие 1 и 2), выполняя действия, аналогичные описанным в пп. 5.1–5.3.

Если мениски в трубках шлангового ватерпаса совпали с положением контрольной линии на обоих концах выгородки, то переходят к дальнейшим операциям установки.

	Рис. 4.10.10
	

	6. Проверка положения выгородки в вертикальной плоскости:

6.1. На настиле на расстоянии 100 мм от теоретической линии установки выгородки делают две засечки (рабочий 1), намеливают нить и пробивают через нанесённые засечки контрольную линию (рабочие 1 и 2, рис. 4.10.11).
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	Рис. 4.10.11

	6.2. У верхней кромки выгородки перпендикулярно полотну выгородки устанавливают метр. На делении 100 мм опускают отвес так, чтобы между остриём отвеса и настилом был зазор (2…3) мм (рабочий 1, рис. 4.10.12).
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	Рис. 4.10.12
	Рис. 4.10.13

	6.3. После того как весок отвеса перестанет колебаться, определяют визуально отклонение его острия от контрольной линии (рис. 4.10.13), т. е. положение выгородки в вертикальной плоскости.

6.4. При отклонении выгородки от вертикального положения рабочий 1 заводит ломик под раскос и лёгким нажимом выравнивает выгородку, контролируя одновременно её положение по отклонению отвеса, а рабочий 2 заводит клин в зазор между настилом и раскосом (или набором выгородки), чтобы закрепить выгородку в вертикальном положении (рис. 4.10.14).

7. Проверка положения выгородки по высоте:

7.1. Проверяют шланговый ватерпас (рабочий 1), выполняя действия, аналогичные описанным в пп. 4.1 и 4.2.
7.2. Совмещают мениск жидкости в трубке шлангового ватерпаса с соответствующей риской на колонне стапеля или специальной стойке (рабочий 2), нанесённой на высоте, равной теоретическому расстоянию от ОЛ до контрольной линии на выгородке.
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	Рис. 4.10.14
	Рис. 4.10.15

	7.3. Второй конец шлангового ватерпаса прикладывают к выгородке в районе контрольной линии, нанесённой на выгородке, и делают чертилкой засечку положения мениска жидкости в трубке шлангового ватерпаса (рабочий 1, рис. 4.10.15).
7.4. Замеряют метром расстояние между засечкой и контрольной линией выгородки (рабочий 1, рис. 4.10.16), то есть определяют, насколько необходимо обрезать выгородку, чтобы её высота соответствовала чертёжным размерам (определяют удаляемый припуск).
8. Причерчивание выгородки для последующего удаления припуска:

8.1. Наносят на нижнюю кромку выгородки меловую полосу шириной, ровной припуску (рабочий 2).
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	Рис. 4.10.16
	Рис. 4.10.17

	8.2. Разводят ножки циркуля на размер, равный припуску. Затем, удерживая циркуль строго в вертикальной плоскости, проводят одной ножкой по настилу, а второй – по намелённому полотну и набору выгородки так, чтобы вторая ножка циркуля всё время касалась настила (рабочий 1, рис. 4.10.17).
8.3. Накернивают линию причерчивания для последующей обрезки припуска газовым резаком (рабочий 2).

9. Установка выгородки:

9.1. После обрезки и удаления припуска старший из судосборщиков (рабочий 1) вместе с газорезчиком просматривает, как прилегает обрезанная кромка выгородки к настилу. При необходимости в отдельных местах газорезчик подрезает кромку выгородки, а судосборщики наносят удары кувалдой по выгородке, добиваясь плотного её прилегания к настилу по всей стыкуемой кромке (рабочие 1 и 2).
9.2. Установку выгородки начинают с её средней части. Для этого замеряют метром расстояние между кромкой выгородки и контрольной линией на настиле (рабочий 1, рис. 4.10.18). При этом может оказаться, что:

– расстояние от кромки выгородки до контрольной линии меньше 100 мм, то есть меньше заданного расстояния между теоретической линией установки выгородки и контрольной линией.
– расстояние от кромки выгородки до контрольной линии больше 100 мм, то есть больше заданного расстояния между теоретической линией установки выгородки и контрольной линией.
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	Рис. 4.10.18
	Рис. 4.10.19

	А. Расстояние меньше заданного:

9.3. На расстоянии (20…30) мм от кромки выгородки устанавливают временную планку (рабочий 1) и прихватывают её (рабочий 2) с одной стороны (рис. 4.10.19).
9.4. В зазор между планкой и выгородкой вставляют клин и ударами кувалды забивают его, добиваясь смещения кромки выгородки на необходимое расстояние (рабочий 1, рис. 4.10.20).

9.5. Вновь замеряют метром расстояние между кромкой выгородки и контрольной линией (рабочий 1). При необходимости ударами кувалды забивают клин глубже, добиваясь смещения выгородки на нужное расстояние.
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	Рис. 4.10.20
	Рис. 4.10.21

	9.6. После того как выгородка смещена на заданное расстояние, её прихватывают к настилу (рабочий 2).
9.7. Ударами кувалды по временной планке сбивают её и высвобождают клин (рабочий 1). Для того чтобы планку было легче сбить, удары по ней наносят со стороны, противоположной той, где её прихватывали к настилу (рис. 4.10.21).
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	Рис. 4.10.22
	Рис. 4.10.23

	Б. Расстояние больше заданного:

9.3. На выгородке в районе стыкуемой кромки рабочий 1 устанавливает обух, а рабочий 2 приваривает его (рис. 4.10.22).
9.4. Заводят на установленный обух вилку талрепа, совмещают отверстия в вилке с отверстием в обухе, вставляют штырь и закрепляют его шплинтом (рабочий 1, рис. 4.10.23).

9.5. По положению второй вилки талрепа отмечают место установки второго обуха на настиле (рабочий 1, рис. 4.10.24).
9.6. Устанавливают обух и приваривают его к настилу с одной стороны. Затем закрепляют вторую вилку талрепа, выполняя действия, аналогичные перечисленным в п. 9.4.

9.7. Вращают рукой муфту талрепа по часовой стрелке до натяга. Затем вращают талреп с помощью ломика и подтягивают кромку выгородки (рабочий 1, рис. 4.10.25).

При вращении муфты талрепа с помощью ломика выполняют действия, аналогичные перечисленным в пп. 3.1–3.5 (случай А).
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	Рис. 4.10.24
	Рис. 4.10.25

	9.8. Вновь замеряют метром расстояние между кромкой выгородки и контрольной линией. При необходимости продолжают вращение муфты талрепа, добиваясь смещения выгородки на заданное расстояние (рабочий 1).
9.9. После того как достигнуто полное совпадение кромки выгородки с теоретической линией её установки, прихватывают выгородку к настилу (рабочий 2, рис. 4.10.26).
9.10. Вращая муфту талрепа против часовой стрелки, снимают стягивающее усилие. Затем вынимают шплинты, штыри и высвобождают талреп (рабочий 1, рис, 4.10.27).
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	Рис. 4.10.26
	Рис. 4.10.27

	9.11. Повторяя действия, описанные в пп. 9.3–9.10, стыкуют кромку выгородки с настилом по всей длине в направлении от середины к концам выгородки.


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. При установке выгородки используют различный инструмент и судосборочные приспособления. Поэтому для предупреждения ошибок по установке выгородки необходимо соблюдать все те правила работы с этим инструментом и приспособлениями, которые перечислены при рассмотрении предыдущих тем.

2. Выгородка может быть заведена на место её установки развёрнутой на 180°. Кроме того, во время её заведения на место может обнаружиться, что приваренные временные жёсткости мешают установить выгородку в соответствии с чертежом. Поэтому необходимо указать стропальщику, как развернуть выгородку, перед установкой её на место. Перед установкой необходимо проверить прямолинейность верхних и нижних кромок и срезать те временные жёсткости, которые могут помешать установке выгородки.

3. После нанесения ударов кувалдой по торцу выгородки или полотнищу для совмещения её кромок с линиями установки на листах выгородки могут появиться остаточные деформации (вмятины) или наклёпы. Чтобы этого избежать, необходимо наносить удары по торцу выгородки в разных точках и при необходимости пользоваться металлической прокладкой.

4. Возможны неточности определения положения выгородки в вертикальной плоскости с помощью метра и веска. Они возникают из-за непрямолинейности верхней кромки выгородки. Для предупреждения этих ошибок при проверке положения выгородки необходимо устанавливать метр только на прямолинейных участках выгородки, где нет заломов и местных отклонений от плоскостности на полотнище выгородки.

5. Для того чтобы линия причерчивания выгородки была хорошо видна, перед нанесением меловой полосы следует убедиться в том, что на кромке выгородки нет жировых пятен, а меловой слой ложится равномерно по всей поверхности, без пропусков.

6. При проверке шлангового ватерпаса может оказаться, что мениски в трубках устанавливаются не на одном уровне. Причинами несовпадения менисков могут быть: перегибы шланга, которые необходимо устранить; воздушные пузырьки, попавшие в шланг. В этом случае надо слить жидкость из ватерпаса и залить её вновь. После заливки проверить уровень жидкости в обеих трубках.

7. Если при работе со шланговым ватерпасом уровень жидкости в трубках долго колеблется и не устанавливается на одном месте, то следует: большими пальцами закрыть на некоторое время отверстия трубок; убедиться, что шланги ничем не придавлены.

8. При работе со шланговым ватерпасом необходимо следить, чтобы жидкость не вылилась из трубок: нельзя очень высоко поднимать или очень низко опускать трубки ватерпаса без пробок. Может случиться, что часть жидкости всё же выльется, а оставшаяся не сможет подняться в трубки ватерпаса. В этом случае надо увеличить количество жидкости в ватерпасе, учитывая, что:

▪ если в шланг залита жидкость, разведённая на спирте, то сначала надо слить всю жидкость из шланга в какую-либо ёмкость, добавить воды или спирта, полученную смесь размешать и только после этого опять залить в ватерпас;

▪ если в шланг залита обыкновенная вода, то можно её долить до нужного уровня.

9. Ошибки в замерах при работе со шланговым ватерпасом возможны из-за неточности совмещения мениска жидкости с контрольной линией. Чтобы этого не произошло, при проверке совмещения мениска ватерпаса с контрольной линией глаз должен находиться на одном уровне с контрольной линией.

Вопросы для самоконтроля

1. Почему при раскреплении выгородки под причерчивание приваривают один конец раскоса, упирающийся в выгородку, а второй конец, упирающийся в настил, оставляют свободным?

2. Когда и для чего в шланговый ватерпас заливается жидкость, разведённая на спирте?

3. Почему нельзя доливать в шланговый ватерпас воду, если в шланг налита жидкость, разведённая на спирте?

4. Почему необходимо следить за тем, чтобы при проверке положения выгородки в вертикальной плоскости с помощью метра и отвеса метр находился строго перпендикулярно к выгородке?

5. В связи с чем установку выгородки ведут от средней её части к концам?

6. Можно ли при установке выгородки помимо клина и винтового талрепа использовать другие сборочные приспособления?

Тема 11. Установка бортовых секций
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Контуровка секции в чистый размер:

1.1. При помощи рейки рабочий 2 поднимает закреплённую на ней рулетку, чтобы совместить её нулевую отметку с верхней кромкой скулового листа (рис. 4.11.1).
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	Рис. 4.11.1

	1.2. Наводят оптическую трубу теодолита на рукоятку и определяют высоту верхней кромки скулового листа над основной линией в районе каждого шпангоута (рабочий 1) (см. рис. 4.11.1).
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	Рис. 4.11.2

	1.3. На бортовой секции через ранее накерненные точки теоретической ватерлинии рабочие 1 и 2 пробивают меловую линию (рис. 4.11.2).



	1.4. Проверяют по плазовой книге расстояние от теоретической ватерлинии до основной, затем вычитают из этого размера данные, полученные в результате замеров по соответствующим шпангоутам, которые были определены при выполнении действий, указанных в пп. 1.1 и 1.2, и определяют таким образом фактическое расстояние от теоретической ватерлинии до нижней кромки бортовой секции (рабочий 1).
1.5. По каждому шпангоуту на наружной стороне обшивки борта рабочие 1 и 2 при помощи рулетки откладывают полученные размеры от теоретической ватерлинии к нижней кромке бортовой секции и отмечают их засечками.

1.6. Через нанесённые засечки пробивают меловую линию, отмечая, таким образом, припуск для удаления (рабочие 1 и 2).
1.7. Газовым резаком рабочий 1 удаляет припуск, а рабочий 2 зачищает кромку от шлака и окалины пневмозубилом или шлифовальной машинкой.

	2. Подготовка места под установку бортовой секции:

2.1. По данным плазовой книги рабочие 1 и 2 на скуловом листе секции пробивают намелённой нитью линии крайних шпангоутов и переборок.
2.2. Рабочий 1 на скуловом листе через каждые 2–3 (≈1000 мм) шпации устанавливает ограничительные планки, а рабочий 2 их приваривает (рис. 11.3).
3. Раскрепление секции на месте установки::
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	Рис. 4.11.3

	3.1. Краном подают секцию на место установки. Рабочие 1 и 2 ориентируют её таким образом, чтобы обшивка совпала со скуловым листом днищевой секции, а контрольные линии притыкания переборок и выгородок, нанесённые на обшивке борта, совпали с этими ранее установленными конструкциями.
3.2. Рабочий 1 выбирает место установки первого обуха для крепления растяжки с талрепом, ориентируясь на его размеры, а рабочий 2 приваривает его к настилу второго дна.
3.3. Между приваренным обухом и растяжкой раскрепляют винтовой талреп (рабочие 1 и 2).
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	3.4. Аналогичным образом раскрепляют вторую растяжку на другом конце секции (рис. 4.11.4).
3.5. С помощью ломика поочередно вращают муфты обоих талрепов (рабочие 1 и 2) до тех пор, пока бортовая секция не займет вертикального положения.
3.6. На настиле второго дна в районе скулы параллельно стенке шпангоута на бортовой секции прихватывают планку на таком расстоянии, которое позволило бы между планкой и стенкой шпангоута установить гидродомкрат (рабочий 2).

	Рис. 4.11.4
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	3.7. Устанавливают гидродомкрат и рабочий 2 движением рукоятки насоса создаёт усилие для перемещения секции борта, а рабочий 1 наблюдает за совмещением теоретических линий бортовой и днищевой секций (рис. 4.11.5).
3.8. С помощью крана подают деревянный упор к наружной стороне бортовой секции. Рабочие 1 и 2 заводят верхний конец упора в коробку, приваренную к наружной обшивке борта (рис. 4.11.6).

	Рис. 4.11.5
	

	3.9. Нижний конец упора рабочий 2 упирает в деревянную подушку, зафиксированную «башмаком», приваренным к основанию стапеля, а рабочий 1 ударами кувалды производит подклинивание упора (рис. 4.11.7).
3.10. При больших габаритах секции, повторяя действия, описанные в пп. 3.8 и 3.9 пособия, устанавливают второй упор с другого её конца.

4. Проверка положения бортовой секции по полушироте:

4.1. От заранее размеченных на стапеле мест положения крайних шпангоутов устанавливаемой секции рабочие 1 и 2 отмеряют от ДП расстояние а, равное половине ширины судна на данных шпангоутах и толщине обшивки борта, т. е. проецируют точки пересечения теоретических линий шпангоутов и теоретической ватерлинии (ТВЛ) с учётом толщины обшивки борта на стапель.
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	Рис. 4.11.6
	Рис. 4.11.7

	4.2. Через намеченные точки намелённой нитью пробивают линию АА, параллельную ДП (рабочие 1 и 2).
4.3. От пробитой линии рабочие 1 и 2 отмеряют 200 мм в сторону от ДП и пробивают ещё одну контрольную линию ББ (рис. 4.11.8).
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	Рис. 4.11.8

	4.4. Устанавливают теодолит и центруют его над линией ББ так, чтобы вертикальная ось теодолита пересеклась с линией ББ, и закрепляют трубу (рабочий 1).

	4.5. На обшивке борта в точках пересечения ТВЛ крайних шпангоутов и теоретической ватерлинии с помощью магнитных приспособлений закрепляют металлические линейки (рабочий 2).

4.6. Зрительную трубу теодолита рабочий 1 последовательно наводит на линейки, определяя, в какую сторону и на сколько необходимо переместить верхний край борта, чтобы вертикальный штрих зрительной трубы совместился с делением 200 мм на линейках (см. рис. 4.11.8). По команде старшего пары рабочий 2 поочередно вращает муфты талрепов на растяжках, а рабочий 1 следит при помощи теодолита за перемещением секции.

5. Проверка положения секции по высоте:

5.1. К наружной обшивке бортовой секции рабочие 1 и 2 в точках пересечения ТВЛ с крайними шпангоутами при помощи магнитных прижимов подвешивают две рулетки так, чтобы их нулевые риски совпали с точками пересечения (рис. 4.11.9).
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	Рис. 4.11.9

	5.2. Устанавливают теодолит таким образом, чтобы горизонтальная ось зрительной трубы находилась на уровне ОЛ.

5.3. Направляя трубу теодолита на одну, затем на другую рулетку, определяют по его горизонтальному штриху расстояния между теоретической ватерлинией и ОЛ (рабочий 1, см. рис. 4.11.9). Если разница между этими размерами и размерами по чертежу превышает допуск на установку секции по высоте, то в необходимых местах кромку борта и торцы шпангоутов подрезают газовым резаком до нужного размера.

	6. Проверка положения секции по длине:

6.1. С помощью отвеса и намелённой нити рабочие 1 и 2 пробивают на стапеле теоретическую линию крайнего шпангоута (например, шп. 69, рис. 4.11.10).
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	Рис. 4.11.10
	Рис. 4.11.11

	6.2. На стапеле на расстоянии 200 мм от теоретической линии этого шпангоута в сторону ближайшего конца днищевой секции, пробивают контрольную линию, параллельную теоретической линии крайнего шпангоута (рабочие 1 и 2).
6.3. Над этой линией рабочие 1 и 2 устанавливают теодолит так, чтобы его вертикальная ось совместилась с контрольной линией (рис. 4.11.11).
6.4. Рабочий 2 с помощью магнитных прижимов устанавливает вплотную перпендикулярно стенке флора и шпангоута линейки, отметив на них меловой риской теоретическое расстояние от шпангоута до контрольной линии, а рабочий 1 наводит зрительную трубу теодолита последовательно на линейки, установленные на днищевой и бортовой секциях, и по визиру трубы определяет отклонение рисок, которые нанесены на линейках (см. рис. 4.11.11). Если это отклонение превышает допуск, то с помощью гидродомкрата секцию борта перемещают в необходимом направлении, повторяя действия, описанные в пп. 3.6 и 3.7.

7. Стыковка бортовой секции:

7.1. Рабочие 1 и 2 проверяют точность совмещения кромок полотнища борта и скулового листа днищевой секции, выполняя электроприхватку вначале по пазу борта, а затем по стыку.
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	7.2. Если обшивка борта имеет местную бухтиноватость или несовпадение кромок стыкуемых секций, превышающие допускаемые отклонения, то в этом месте на совмещаемый лист устанавливают Г-образную скобу (рабочий 1) и приваривают её к обшивке (рабочий 2). Заводят под скобу гидродомкрат и создают усилие, необходимое для совмещения кромок (рис. 4.11.12).
7.3. Проверяют совмещение стенок шпангоутов бортовой и днищевой секций и производят их прихватку.

	Рис. 4.11.12
	

	8. Контроль качества установки:

8.1. Повторно проверяют положение секции по полушироте, высоте и длине для предъявления ОТК под сварку.
8.2. Проверяют визуальным осмотром совмещение состыкованных кромок обшивки и набора и отсутствие зазоров между ними (рабочий 1).


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. Для предотвращения непроизводительных затрат рабочего времени при установке бортовой секции необходимо:

а) перед подачей её на стапель зачистить места притыкания переборок с последующим возобновлением теоретических линий притыкания переборок меловой линией;

б) с наружной стороны секции необходимо нанести теоретические линии крайних шпангоутов и теоретические ватерлинии;

в) перед установкой секции необходимо на рамных шпангоутах приварить обуха и раскрепить на них верхние концы растяжек, а с наружной стороны борта приварить коробки для крепления деревянных упоров.

2. Из-за неправильной установки упорных планок может оказаться, что гидравлический домкрат нельзя завести между планкой и шпангоутом секции для её совмещения с контрольными линиями. Для избежания этой ошибки необходимо определить габариты домкрата и приварить планки на таком расстоянии, чтобы он мог свободно войти между планкой и стенкой шпангоута.

3. Чтобы в месте установки обухов под растяжки, крепящие бортовую секцию, не появились остаточные деформации, приваривать их надо на проходящие под настилом жёсткости бортовой секции (шпангоуты, флоры, бимсы и т. п.).

Вопросы для самоконтроля

1. Почему при установке бортовых секций растяжки крепятся с внутренней стороны борта, а деревянные упоры с наружной?

2. Чем объясняется, что при проверке положения бортовой секции по длине контрольную линию пробивают на расстоянии, несколько превышающем расстояние от теоретической линии крайнего шпангоута до конца днищевой секции?

3. Есть ли различия в установке бортовых секций, находящихся в цилиндрической части корпуса и секций в районе оконечностей?

4. Почему при установке секции борта вначале стыкуют её обшивку, а затем набор?
Тема 12. Установка фундаментов на палубе 
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Разметка мест установки фундамента:

1.1. Сопоставив маркировку фундамента с номером чертежа и проверив отсутствие внешних дефектов в конструкции, старший пары сообщает стропальщику район, в который необходимо подать фундамент для установки, и помогает ему развернуть конструкцию в нужное положение (рис. 4.12.1).
1.2. Изучив чертёж, рабочие 1 и 2 намелённой нитью отбивают базовые линии, от которых на чертеже откладываются координаты установки фундамента.

1.3. Согласно данным чертежа рабочие 1 и 2 отмеряют рулеткой или метром от базовых линий необходимые размеры и отмечают их чертилкой.
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	1.4. Через намеченные точки рабочие 1 и 2 с помощью намелённой нити пробивают линии установки вертикальных стенок фундамента.

2. Предварительная установка фундамента:

2.1. По размеченной линии со стороны борта рабочий 1 устанавливает две-три фиксирующие планки, а рабочий 2 прихватывает их к палубе.

	Рис. 4.12.1
	

	2.2. Фундамент краном устанавливают на фиксирующие планки и размеченные места так, чтобы вертикальные стенки совпали с линиями разметки. При необходимости рабочие 1 и 2 ударами кувалды по фундаменту сдвигают его в нужную сторону, добиваясь точного совмещения с разметкой.
3. Проверка положения и установка фундамента в горизонт:

	3.1. Рабочие 1 и 2 берут линейки, устанавливают их торцом на опорные поверхности фундамента в угловых точках, подносят трубки шлангового ватерпаса к линейкам и открывают пробки (рис. 4.12.2).
3.2. Рабочий 1 по разнице в размерах, зафиксированной мениском жидкости, определяет, какая точка возвышается над другой.
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	Рис. 4.12.2

	3.3. В точке, которая находится выше, рабочий 2 прихватывает электросваркой фундамент к палубе.

3.4. В точке, находящейся ниже, под вертикальную стенку фундамента заводят стальной клин и ударами кувалды приподнимают этот край на необходимую высоту (рабочие 1 и 2).

Повторяя действия, аналогичные описанным в пп. 3.1–3.4, проверяют положение фундамента по всем четырём его угловым точкам и добиваются их установки в горизонт.

4. Причерчивание припуска:

4.1. Рабочий 1 замеряет метром высоту выставленного в горизонт фундамента от палубы до опорной поверхности и сверяет её с заданной по чертежу (рис. 4.12.3). Разница между фактическим расстоянием и размером по чертежу составит припуск, который необходимо обрезать.

	4.2. Меловым раствором рабочий 2 намеливает нижнюю часть вертикальных стенок фундамента по всему периметру.
4.3. Циркулем с раствором, равным припуску, рабочий прочерчивает линию на вертикальных стенках фундамента таким образом, чтобы одна ножка циркуля шла по палубе, а другая – по стенкам фундамента (рис. 4.12.4).
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	Рис. 4.12.3
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	5. Удаление припуска:

5.1. По прочерченной линии газовым резаком удаляют припуск (рабочий 1 или включенный в бригаду газорезчик). Если чертежом предусмотрена разделка кромки, то снимают фаску.
5.2. Место реза пневмозубилом рабочий 2 зачищает от брызг металла и окалины.
6. Окончательная установка фундамента:

	Рис. 4.12.4
	

	6.1. Ударами кувалды рабочие 1 и 2 сбивают фиксирующие планки и совмещают вертикальные стенки с размеченными линиями на палубе (рис. 4.12.5).
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	Рис. 4.12.5
	Рис. 4.12.6

	6.2. Повторяя действия, аналогичные описанным в пп. 3.1–3.5, проверяют положение фундамента в горизонт.
6.3. Рабочий 2 прихватывает электросваркой через (200…400) мм вертикальные стенки фундамента к палубе (рис. 4.12.6).

7. Проверка качества установки:

7.1. Визуальным осмотром рабочие 1 и 2 проверяют положение вертикальных стенок фундамента относительно линий разметки и плотность их прилегания к палубе;
7.2. С помощью шлангового ватерпаса проверяют положение опорной поверхности фундамента относительно горизонта, а с помощью метра проверяют правильность его установки по высоте (рабочие 1 и 2).


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. Места установки фундаментов должны быть хорошо отрихтованы и проверены на отсутствие  домиков и бухтиноватости.

2. В процессе установки фундамента некоторые его стенки могут не совпасть с линиями разметки. В этом случае на палубе на некотором расстоянии от вертикальной стенки фундамента, которую необходимо совместить с линией разметки, следует прихватить электросваркой дополнительную планку. Между ней и стенкой фундамента надо завести клин и ударами кувалды по клину совместить стенку фундамента с линией разметки.

3. Если в районе установки фундамента проходит монтажный стык, то после обрезки припуска стенки фундамента могут не
достаточно плотно прилегать к поверхности палубы. Для ликвидации зазоров необходимо газовым резаком в отдельных местах подрезать кромки вертикальных стенок, добиваясь плотного прилегания их к поверхности палубы по всему периметру устанавливаемого фундамента.
Вопросы для самоконтроля

1. Для чего нужны фиксирующие планки и почему их устанавливают на линии, находящейся ближе к борту?

2. Чем объясняется необходимость при установке фундамента в горизонт проверять его положение по всем углам?

3. Каким образом с помощью разметочной нити (без применения ватерпаса) можно проверить, находятся ли разные четыре точки опорной поверхности фундамента в одной плоскости?

Тема 13. Установка приварышей
Содержание операций и последовательность их выполнения

	1. Разметка места установки приварыша:

1.1. Изучив чертеж, рабочий 1 определяет район установки приварыша и находит ближайшую базовую линию (линии ДП, шпангоута, кильсона, контрольную и т. п.).
1.2. По указанию старшего пары рабочий 2 совмещает нулевую отметку метра или рулетки с базовой линией, а рабочий 1 отмеряет нужное расстояние и делает засечку чертилкой.
1.3. Аналогично производят отмер и засечку места установки приварыша от другой базовой линии, то есть, определяют координаты места установки приварыша.
1.4. Через найденную точку рабочий 1 намелённой нитью отбивает осевые линии (рис. 4.13.1).
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	Рис. 4.13.1
	Рис. 4.13.2

	1.5. Рабочий 2 накернивает точку пересечения осевых линий.

1.6. Намеливают место установки приварыша так, чтобы намелённый район был несколько больше, чем диаметр устанавливаемого приварыша (рабочий 2).

1.7. Циркулем с раствором, равным радиусу приварыша, рабочий 1 проводит окружность (рис. 4.13.2).

Примечание. Если устанавливается не один, а несколько приварышей или других деталей слесарного насыщения, для которых предусмотрена вырезка отверстий, то рациональней вначале произвести по чертежу разметку мест установки всех деталей в данном районе и только после этого приступать к вырезке отверстий.

	2. Вырезка отверстий под приварыш:

2.1. Рабочий 1 газовым резаком продувает отверстие в корпусной конструкции диаметром, меньшим диаметра размеченного отверстия, затем выводит линию реза на отмеченную циркулем окружность и вырезает отверстие под приварыш (рис. 4.13.3).

2.2. Рабочий 2 зачищает вырезанное отверстие зубилом.
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	Рис. 4.13.3
	Рис. 4.13.4

	3. Установка приварыша:

	3.1. Рабочий 1 берёт приварыш и вставляет в вырезанное отверстие, проверяя совпадение осевых линий на приварыше и корпусной конструкции (рис. 4.13.4).

3.2. По команде старшего пары рабочий 2 производит прихватку приварыша в трёх-четырёх точках (рис. 4.13.5).
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	Рис. 4.13.5


Методы предупреждения ошибок и исправления дефектов

1. Приварыши при установке на место могут плохо прилегать к корпусной конструкции. Для предупреждения этого дефекта необходимо до выреза отверстия под приварыш отрихтовать место его установки, хорошо очистить от грата, ржавчины, грязи.

2. Вырезанное отверстие может не соответствовать диаметру приварыша. Если оно окажется меньше диаметра приварыша, то необходимо с помощью газового резака расширить его до нужного размера. Если оно окажется больше диаметра приварыша, то необходимо это отверстие заделать и снова вырезать его. Причём заделка должна быть обязательно овальной размером в два раза больше диаметра приварыша.
3. Если в одном районе корпусной конструкции устанавливается несколько приварышей различного диаметра, то при разметке мест их установки кроме номера детали по чертежу рядом целесообразно записывать мелом диаметр каждого приварыша.

Вопросы для самоконтроля

1. Почему отверстие под приварыш нужно начинать вырезать не точно по линии его разметки?

2. Если приварыш устанавливается на бортовой секции или палубе, то какие меры необходимо предпринять, чтобы вырезанная часть корпусной конструкции не упала вниз?

3. С какой целью при разметке мест установки приварышей рекомендуется наносить не только номер данной детали по чертежу, но и диаметр вырезаемого отверстия?

4. Чем объясняется, что все вырезы в корпусных конструкциях и заделки не имеют углов, а выполняются овальными?
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ПРИЛОЖЕНИЕ

Выписка из Единого тарифно-квалификационного справочника 

работ и профессий рабочих. Выпуск 23. раздел «Судостроение 

и судоремонт» (Утв. Постановлением Госкомтруда СССР, ВЦСПС 

от 24.04.1985 № 109/10-17)

1-й разряд

Характеристика работ. Разметка простых мелких деталей по шаблону, кернение, маркирование. Выполнение слесарных операций: правка, рубка вручную, зачистка заусенцев, обработка деталей в свободный размер. Очистка деталей и узлов, обезжиривание. Выполнение работ по сборке лёгких переборок и выгородок, изготовлению и установке деталей набора под руководством сборщика корпусов металлических судов более высокой квалификации.

Должен знать: наименование основных конструкций корпуса судна, применяемые материалы; правила выполнения основных приёмов сборки; правила разметки простых мелких деталей по шаблонам и эскизам; наименование и назначение простых приспособлений, измерительного и слесарно-сборочного инструмента; правила обращения с консервирующими материалами.

Примеры работ

1. Детали простые мелкие (полосы, планки и т. п.) – правка на плите, зачистка вручную.

2. Заготовки для прокладок из листового материала – разметка, резка.

3. Заклёпки – подача при клёпке.

4. Сборочный инструмент: струбцины, скобы, болты, домкраты, талрепы винтовые, приспособления – снятие, уборка.

5. Соединения клёпаные – подготовка прокладок и обжатие болтами.

2-й разряд

Характеристика работ. Сборка плоских малогабаритных секций из углеродистых и низколегированных сталей. Разметка, контуровка по шаблону, сборка, установка и проверка простых узлов и деталей из углеродистых и низколегированных сталей при узловой, секционной и стапельной сборке. Правка простых деталей и мелких узлов на плите вручную. Сверление отверстий в неответственных деталях пневматическими машинами. Заточка применяемого инструмента (кроме свёрл). Зачистка кромок под сварку, мест установки деталей и сварных швов пневматическими машинами. Нагрев и поддержка заклёпок при клёпке. Подбор прокладок и заглушек. Приготовление и нанесение мелового или мыльного раствора на швы корпусных конструкций при испытании. Электроприхватка, тепловая резка и пневматическая рубка при сборке конструкций из углеродистых и низколегированных сталей в нижнем положении. Выполнение работ при сборке, установке, демонтаже и ремонте плоских крупногабаритных секций, плоскостных секций, криволинейных и несимметричных тавровых узлов набора; установка скуловых книц, заделок, бракет, деталей насыщения, забойных частей рёбер жёсткости и т. п. под руководством сборщика корпусов металлических судов более высокой квалификации.

Должен знать: конструкции корпуса судна; наименование районов судна и места их расположения; основные теоретические линии корпуса судна; способы разметки простых деталей по чертежу и эскизу и простые построения геометрических развёрток; разметку мест установки деталей на малогабаритных плоских узлах; основные свойства применяемых сталей, сплавов и электродов; методы сборки и установки узлов, плоских секций; способы обработки деталей и узлов из углеродистых и низколегированных сталей; правила подготовки конструкций под сварку; приспособления и оснастку для сборки узлов набора и плоских секций; правила чтения простых сборочных чертежей; разметочный и мерительный инструмент; принцип работы и правила эксплуатации и обслуживания применяемого пневматического, сварочного, газорезательного и механического оборудования; необходимую техническую и технологическую документацию на выполняемую работу.

Примеры работ

Узловая и секционная сборка:

1. Детали, узлы неответственные, вырезы, шпигаты в наборе, рёбра жёсткости, заделки, планки, кницы, рыбины, угольники, скобы – тепловая резка, электроприхватка в нижнем положении при изготовлении, сборке, пригонке, установке и демонтаже.

2. Детали насыщения плоских малогабаритных секций (скобы, бонки, планки, протекторы, шпильки, лапки) – установка по разметке.

3. Детали из алюминиевых сплавов – зачистка и обезжиривание кромок под сварку.

4. Рёбра жёсткости временные, рыбины – демонтаж и установка на плоских секциях.

5. Узлы тавровые прямолинейные длиной до 2 м и кницы с поясками – сборка.

Стапельная сборка:

1. Балласт – разгрузка, взвешивание, маркировка и укладка в контейнеры.

2. Кницы, планки, заделки внакрой, мелкие бракеты и детали крепления – установка по разметке.

3. Конструкции корпуса – зачистка под сварку и после снятия деталей и узлов.

4. Леса из труб – предварительная сборка узлов и демонтаж.

5. Ограждения люков и вырезов (временные) – установка и демонтаж.

6. Протекторы, стойки аккумуляторных ям, временные трапы – демонтаж.

7. Фундаменты малогабаритные под вспомогательные механизмы и оборудование – демонтаж.

8. Цемент и балласт – выбивка и демонтаж.

3-й разряд

Характеристика работ. Сборка, разметка, проверка, контуровка, правка, демонтаж плоских крупногабаритных секций, узлов набора с погибью и плоскостных малогабаритных секций с погибью из сталей и сплавов. Установка и ремонт плоских малогабаритных секций, узлов набора из сталей и сплавов при секционном и блочном методе постройки судов в цехе и на стапеле. Разметка мест установки набора, деталей насыщения на плоских узлах, секциях в цехе и на стапеле от вынесенных контрольных линий. Сборка плоских секций на механизированных линиях, панелей с набором на сборочно-сварочном автомате, сборка и сварка тавровых балок прямолинейных и криволинейных на агрегатах типа МИБ-700 и СКТ. Сборка несложных приспособлений и кондукторов. Снятие размеров с места и изготовление шаблонов для простых деталей. Сборка, правка, ремонт и установка по разметке малогабаритных фундаментов под вспомогательные механизмы, приборы и оборудование. Замена листов обшивки корпуса, надстроек и палубного настила без погиби. Правка любым методом малогабаритных корпусных конструкций из сталей и сплавов толщиной свыше 6 мм. Сборка и разборка трёхъярусных трубчатых лесов. Резка деталей на пресс-ножницах и виброножницах. Сверление, развёртывание, зенкование отверстий пневматическими и электрическими машинами в различных пространственных положениях. Правка листовой стали на вальцах. Холодная гибка в вальцах листового материала толщиной до 10 мм деталей конической и цилиндрической форм. Гибка на станках и малковка по шаблону профильного материала. Тарирование ёмкостей. Испытание сварных швов обдувом воздухом, на керосин, поливом воды с устранением выявленных недостатков. Выполнение клепальных, чеканочных работ на простых неответственных конструкциях. Электроприхватка, тепловая резка и пневматическая рубка при сборке и установке узлов и конструкций из углеродистых, низколегированных и легированных сталей во всех пространственных положениях. Выполнение работ при сборке объёмных секций, блок-секций, секций оконечностей судов, формировании корпуса судна на стапеле, установке крупногабаритных фундаментов, формировании судовозного поезда под руководством сборщика корпусов металлических судов более высокой квалификации.

Должен знать: методы постройки строящихся корпусов судов, основные сведения о плазовой разбивке; технологические и механические свойства сталей и сплавов; способы сборки, установки и проверки плоских и плоскостных с погибью секций из сталей и сплавов; способы разметки средней сложности деталей и технологию их обработки; развёртки геометрических фигур средней сложности; причины возникновения и способы уменьшения сварочных деформаций; методы правки сварных конструкций (холодный, тепловой, безударный и комбинированный); способы испытаний на непроницаемость; приспособления и оснастку для сборки плоских и плоскостных с погибью секций; разметочный и мерительный инструмент; правила обслуживания применяемого сварочного, газорезательного, пневматического и механического инструмента и оборудования; устройство и принцип действия механизмов и агрегатов поточных и механизированных линий сборки и сварки плоских секций и таврового набора, средств малой механизации при сборке и сварке корпусных конструкций; типы станков, применяемых при обработке деталей корпуса судна, и правила работы на станках; правила чтения средней сложности сборочных чертежей; необходимую техническую и технологическую документацию на выполняемую работу.

Примеры работ

Узловая и секционная сборка:

1. Баки, ёмкости, цистерны простые прямостенные из сталей и сплавов – изготовление, сборка, правка, проверка, ремонт.

2. Брус привальный металлический и абвайзерные коробки прямые – изготовление, установка, правка, ремонт, замена.

3. Заделки технологические по лёгким и вспомогательным конструкциям – подгонка, установка.

4. Кильблоки под катера и шлюпки – сборка, правка, установка.

5. Набор продольный и поперечный с погибью – сборка по шаблонам, установка, проверка, правка.

6. Переборки, секции, блок-секции, фундаменты, забойные листы, надстройки, узлы – тепловая резка и электроприхватка при сборке, установке, стыковании.

7. Переборки, выгородки, крыши и наружные стенки надстроек без погиби из углеродистых и низколегированных сталей – разметка, изготовление, сборка, проверка, правка.

8. Полосы обделочные по контуру вырезов – установка.

9. Полотнища плоские, гофрированные выгородки из сталей и сплавов – сборка на поточных механизированных линиях.

10. Рёбра жёсткости временные, рыбины – установка, демонтаж на секциях с погибью.

11. Рымы и обухи – сборка и установка на плоских секциях, демонтаж.

12. Секции плоские малогабаритные из лёгких сплавов – сборка, проверка, правка.

13. Стапель-кондукторы для сборки мелких катеров – сборка, разборка.

14. Узлы тавровые прямолинейные, симметричные и несимметричные длиной свыше 2 м и криволинейные симметричные с постоянной кривизной – сборка, проверка, правка.

15. Фальшборты прямые, фундаменты малогабаритные под вспомогательные механизмы и оборудование – сборка, проверка, правка.

16. Шахты, каналы вентиляционные и тамбуры простые – изготовление, сборка, правка.

Стапельная сборка:

1. Баки, ёмкости, цистерны простые прямостенные из сталей и сплавов – установка, проверка, ремонт.

2. Балласт – установка, крепление.

3. Бракеты, кницы и мелкие узлы – разметка мест установки.

4. Выгородки лёгкие – демонтаж, установка.

5. Горловины, протекторы – установка.

6. Заделка и забойные части рёбер жёсткости по неответственным судовым конструкциям – изготовление, установка, правка.

7. Иллюминаторы глухие, открывающиеся (круглые и прямоугольные) – установка, монтаж и испытания на плотность, ремонт.

8. Конструкции – установка и раскрепление под контроль.

9. Кнехты, утки и киповые планки – установка на болты и под сварку, демонтаж, ремонт.

10. Крышки люков, горловин, листы съёмные неответственных конструкций – установка, крепление.

11. Комингсы люков и дверей по настилам, лёгким выгородкам, не испытываемые на газоплотность – установка.

12. Леса из труб и металлических конструкций трёхъярусные; площадки технологические, переходные, откидные; трапы, леерное ограждение штатное и временное – сборка, монтаж, демонтаж.

13. Переборки, секции, блок-секции, фундаменты, забойные листы, надстройки, узлы – тепловая резка и электроприхватка при сборке, установке, стыковании.

14. Пиллерсы в надстройках – сборка, установка, проверка.

15. Полиэтилен – подгонка и установка на переборках и конструкциях.

16. Секции плоские малогабаритные (настилы полов, платформы, выгородки, переборки и т. п.) – установка, проверка, правка.

17. Трапы вертикальные и скоб-трапы – изготовление, разметка мест установки, установка.

18. Фальшборт прямой – установка, правка, замена.

19. Фундаменты малогабаритные под вспомогательные механизмы и оборудование – разметка мест установки, установка, проверка, правка.

20. Шахты, каналы вентиляционные, тамбуры простые – установка.

21. Швы сварные – зачистка с проверкой по калибру.

22. Швы сварные, места заварки трещин, места коррозии металла – упрочнение по эталонам дробеструйными аппаратами и ультразвуковыми ударными установками.

23. Шпильки, бонки, планки, угольники, скобы под изоляцию – установка по разметке на поверхности с погибью, разметка мест установки на поверхности без погиби.
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