Лист 1
	Наименование
	Наименование организации

	Переход 2-32х25-32-12Х18Н10Т
	Маршрутно-операционная карта

	Нормативный документ
	Разработал
	Подпись, дата

	ГОСТ 22806-83
	
	

	
	Проверил
	Подпись, дата

	
	
	

	Переход 2-32х25-32/ Сталь 12Х18Н10Т  ГОСТ 5632-72
	Наименование и содержание операции

	Операция
	Установа
	Переход
	

	000
	  
	 
	Отрезная : Обработать деталь по чертежу

	
	А
	1
	Установить и закрепить заготовку (труба)

	
	
	2
	Нарезать заготовку с припуском на обработку и зажим

	010
	
	
	Контроль ОТК : Проверить заготовку на наличие неисправимых  дефектов

	
	Б
	1
	Ультразвуковой контроль -  не менее 50% объема контролируемой поковки. Площадь контроля распределяется равномерно по всей контролируемой поверхности заготовки.

	
	
	2
	Визуально-измерительный контроль – Осмотр 100% всей площади и замеры дефектных участков.

	015
	 
	
	Термообработка : Обработать заготовку по чертежу

	
	В
	1
	Термообработка – Закалка : нагрев до 1050ºС, охлаждение : вода

	020 

 

 

 

 
	
	
	Токарная : Обработать деталь по чертежу

	
	 Г 
	1
	Установить заготовку, закрепить

	
	
	2
	Обработать поверхность 1 - Проточить наружный  130хØ48 с припуском под М48х2 проходным отогнутым резцом

	
	
	3
	Обработать поверхность 2 – Торцевать подрезным резцом

	
	
	4
	Обработать поверхность 1 – Проточить Ø44 с выходом под 20º проходным отогнутым резцом

	
	
	5
	Обработать поверхность 1 – Проточить Ø42 с припуском под М42х2 проходным отогнутым резцом

	
	
	6
	Обработать поверхность 2 – Снять наружную фаску 1,5х45º проходным отогнутым резцом

	
	
	7
	Обработать поверхность 3 – Сверлить отверстие 130х Ø25 набором сверл

	
	
	8
	Обработать поверхность 3 – Снять внутреннюю фаску в размер Ø37 под 20º-30º расточным отогнутым резцом

	
	
	9
	Обработать поверхность 1 – Нарезать наружную резьбу М 42х2 резьбовым метрическим резцом

	
	Д
	1
	Установить заготовку, закрепить

	
	
	2
	Обработать поверхность 5 – Торцевать подрезным резцом

	
	
	3
	Обработать поверхность 5 – Снять наружную фаску 1,5х45º проходным отогнутым резцом
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	4
	Обработать поверхность 4 – Снять внутреннюю фаску в размер Ø42 под уклон 20º-30º расточным отогнутым резцом

	
	
	5
	Обработать поверхность 4 – Проточить размер 15 под уклон 15º расточным отогнутым резцом

	
	
	6
	Обработать поверхность 1 – Нарезать резьбу М 48х2 резьбовым метрическим резцом
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Лист 3

	Оборудование
	Приспособление
	Поверхность / Инструмент
	Режим обработки
	То, мин

	Ленточнопильный станок  Verising H-460 HA
	Механический зажим
	Заготовка. Ножовочное полотно
	
	3,0

	Дефектоскоп ультразвуковой УД 4-76 ГОСТ 8.395-80
	
	Заготовка. Преобразователь, осциллограф
	50% всей заготовки
	10,0

	Измерительные приборы
	
	Заготовка. Штангенциркуль, прибор с измерительной головкой (прямомер)
	100% всей заготовки
	10,0

	Камерная электропечь ПКЛ-1,2-36
	Камера нагрева
	Заготовка. Температура, масло
	Закалка - 920ºС,охлаждение в масле до 660ºС
	600

	Станок токарный  16Б 16 Т1 ГОСТ 17-70
	Патрон трехкулачковый ГОСТ 2 6 7 5 - 8 0
	1. Проходной отогнутый резец  ГОСТ 18877-73 
	t = 2 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	2,6

	
	
	1. Проходной отогнутый резец  ГОСТ 18877-73
	t = 2 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	2,6

	
	
	1. Проходной отогнутый резец  ГОСТ 18877-73
	t = 2 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	

	
	
	1. Резьбовой для метрической резьбы  ГОСТ 18885-73
	t = 1 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	2,6

	
	
	1. Резьбовой для метрической резьбы  ГОСТ 18885-73 
	t = 1 мм
S = 0.08 мм/об
V = 28 м/мин
(n=1600 об/мин)
	2,6

	
	
	2.  Подрезной резец  ГОСТ 18880-73
	t = 21 мм
S = 0.08 мм/об
V = 28 м/мин
(n=1600 об/мин)
	2,6

	
	
	2.   Проходной отогнутый резец  ГОСТ 18877-73
	t = 1,5 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	1,6

	
	
	3.   Сверло, набор ГОСТ 2034-80
	t = 130 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	2,6
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	3. Расточной резец  ГОСТ 18882-73
	t = 6 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	1,6

	
	
	4. Расточной резец  ГОСТ 18882-73
	t = 9 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	1,6

	
	
	4. Расточной резец  ГОСТ 18882-73
	t = 3,5 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	1,6

	
	
	5. Подрезной резец  ГОСТ 18880-73
	t = 24 мм
S = 0.08 мм/об
V = 28 м/мин
(n=1600 об/мин)
	2,6

	
	
	5. Проходной отогнутый резец  ГОСТ 18877-73
	t = 2 мм
S = 0.9 мм/об
V = 17 м/мин
(n=50 об/мин)
	1,6
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