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	ООО «ЭКТА -Пром»
	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Групповой технологический процесс

изготовления корпуса 
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	КОНД
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03
	
	010
	
	Комплектовочная

	
	
	
	Е02
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О03
	1.
	Скомплектовать детали корпуса, комплектующие и материалы согласно 

	
	
	
	04
	
	спецификации и комплектовочной карте, доставить на рабочее место.

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	В08
	
	03                                 020                  Сварка

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	Г10
	
	ИОТ№3; №17

	
	
	
	Д11
	
	Аппарат аргонно-дуговой сварки УДГ-180 УЗ3.1

	
	
	
	12
	
	

	
	
	
	Е13
	
	Тоб =2,5мин

	
	
	
	О14
	1.
	Собрать детали корпуса в кондукторе согласно чертежа .

	
	
	
	15
	
	Внимание: не перепутать стенки местами, под стенки положить

	
	
	
	16
	
	стальные прокладки.

	
	
	
	17
	
	

	
	
	
	 18
	2.
	Затянуть прижимные винты.

	
	
	
	19
	
	

	
	
	
	20
	
	

	
	
	
	Е21
	
	Тоб=15мин

	
	
	О22
	3.
	Варить 2  боковины в кондукторе.

	
	
	 23
	
	Внимание: замкнуть контур, оплывание верхних углов недопустимо,

	
	
	24
	
	шов тянуть как возможно выше к верхним углам.

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Разраб.
	Темченко
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	Пров.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Нормир.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Нормат.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Н. контр.
	Федорова
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	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Е01
	
	Тоб=2,5мин

	
	
	
	О02
	4.
	Отжать прижимные винты, извлечь корпус из кондуктора.

	
	
	
	03
	
	

	
	
	
	04
	5.
	Уложить корпус на поддон

	
	
	
	05
	
	


	
	
	
	Т06
	
	Кондуктор ЭКП1944-0003

	
	
	
	07
	
	Поддон

	
	
	
	08
	
	

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	
	

	
	
	В12
	
	03                            030              Разметочная

	
	
	13
	
	

	
	
	Г14
	
	ИОТ №3

	
	
	Д15
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	Е16
	
	Тоб=1мин

	
	
	О17
	1.
	Одеть кондуктор на корпус, затянуть прижимной винт на кондукторе.

	
	
	18
	
	

	
	
	 09
	2.
	Разметить 6 отв. на ушках стенок под крепеж ( 4отв. (7мм и 2отв. ( 4,5мм)

	
	
	20
	
	по кондуктору, снять кондуктор (см.черт. вид сверху).

	
	
	21
	
	

	
	
	22
	3.
	Ложить заготовку на поддон.

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	Т24
	
	Кондуктор цеховой

	
	
	
	25
	
	Сверло 2300-7515  ГОСТ10902-77                ((3мм)

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	 29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                                  040            Сверлильная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3; №7

	
	
	
	Д04
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	Е06
	
	Тоб=1,2мин

	
	
	
	О07
	1.
	Сверлить 4 отв. (7+0,36мм  для крепления корпуса в стенках по разметке

	
	
	
	08
	
	согласно чертежа (см.черт. вид сверху).

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	10
	2.
	Ложить заготовку на поддон.

	
	
	
	11
	
	

	
	
	Т12
	
	Сверло  2300-0187  ГОСТ10902-77             ((7мм)

	
	
	13
	
	Поддон

	
	
	14
	
	


	
	
	Е15
	
	Тоб=0,8мин

	
	
	О16
	3.
	Сверлить 2 отв. (4,5мм в стенке по разметке под крепеж (см.черт. вид сверху).

	
	
	17
	
	

	
	
	18
	4.
	Ложить заготовку на поддон

	
	
	 09
	
	

	
	
	Т20
	
	Сверло  2300-7515  ГОСТ10902-77            ((4,5 мм)

	
	
	21
	
	

	
	
	Е22
	
	Тоб=0,3мин

	
	
	
	О23
	5.
	Сверлить по разметке 2 отв. (2,5мм под резьбу М3 –7Н для крепления

	
	
	
	 24
	
	разъема «туко»   (см.черт. главный вид) .

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	6.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	Т28
	
	Сверло   2300-0148   ГОСТ10902-77            ((2,5)

	
	
	
	 29
	
	Поддон

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Е01
	
	Тоб=1,6мин

	
	
	
	О02
	7.
	Одеть кондуктор на заготовку, зафиксировать.

	
	
	
	03
	
	

	
	
	
	04
	8.
	Сверлить отв. (3,5+0,3 мм под крепление крышки в стенке, снять кондуктор.

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	06
	9.
	Повторить п. 7 - 8 для второго отв (3,2мм под крепление крышки

	
	
	
	07
	
	(см.черт. виды с торцов).

	
	
	
	08
	
	

	
	
	
	09
	10.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	Т11
	
	Кондуктор цеховой

	
	
	12
	
	Сверло  2300-7531  ГОСТ10902-77                       ((3,5мм)

	
	
	13
	
	

	
	
	О14
	11
	Одеть кондуктор на заготовку, зафиксировать.

	
	
	15
	
	

	
	
	16
	12.
	Сверлить  отв (3,5+0,3 мм под крепление «кренки» (см.черт. Вид Ж),  снять

	
	
	17
	
	кондуктор.

	
	
	18
	
	

	
	
	 09
	13.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	20
	
	

	
	
	Т21
	
	Кондуктор цеховой

	
	
	22
	
	Сверло  2300-75231 ГОСТ10902-77                       ((3,5мм)

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	24
	
	

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	 29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                          050               Зенковка

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	
	Д04
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	Е06
	
	Тоб=0,26мин

	
	
	
	О07
	1.
	Зенковать  отв. (3,5мм до (7(90о  в стенке под крепление «кренки»

	
	
	
	08
	
	 (см.черт. виды с торцов).

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	10
	2.
	Положить заготовку в на поддон

	
	
	
	11
	
	

	
	
	Т12
	
	Сверло  2300-0187  ГОСТ10902-77             ((7мм)

	
	
	13
	
	Поддон

	
	
	14
	
	

	
	
	Е15
	
	Тоб=0,75мин

	
	
	О16
	3.
	Зенковать 2 отв. (4,5мм  и 4 отв.(7мм под крепление корпуса с 2х сторон

	
	
	17
	
	(снять фаски) .

	
	
	18
	
	

	
	
	 09
	4.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	20
	
	

	
	
	Т21
	
	Сверло  2300-0208  ГОСТ10902-77             ((10мм)

	
	
	22
	
	Поддон

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	24
	
	

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	В27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	 29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                           060                Прорезная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	
	Д04
	
	Пила маятниковая  KGS-301.

	
	
	
	Е05
	
	Тоб=1,2мин

	
	
	
	О06
	1.
	Ложить заготовку на стол станка до упора.

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	2.
	Прорезать паз в зоне углового разъема  в р-р 3-0,25мм (см.черт. ЭКП6.166.022 

	
	
	
	09
	
	главный вид).

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	3.
	Повторить п. 1-2 для второго паза.

	
	
	12
	
	

	
	
	13
	4.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	14
	
	

	
	
	Т15
	
	Пила дисковая Haisser 250(3,2(30

	
	
	16
	
	

	
	
	17
	
	

	
	
	18
	
	

	
	
	 09
	
	

	
	
	20
	
	

	
	
	В21
	
	03                         070             Зачистная

	
	
	22
	
	

	
	
	
	Г23
	
	ИОТ №3

	
	
	
	Е24
	
	Тоб=0,8мин

	
	
	
	О25
	1.
	Зачистить заусеницы в двух пазах под заводку кабеля в отв.(14.2мм

	
	
	
	26
	
	(см.черт. вид спереди )

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	2.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	
	 29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Т01
	
	Напильник 2820-0018  ГОСТ1465-80                (плоск L 200)  

	
	
	
	02
	
	Набор надфилей  ГОСТ1613-77

	
	
	
	03
	
	

	
	
	
	Е04
	1.
	Тоб=5мин

	
	
	
	О05
	
	Зачистить торцы корпуса после сварки , заусеницы после фрезеровки.

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	2.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	
	08
	
	

	
	
	
	Т09
	
	Напильник 2820-0018  ГОСТ1465-80                (плоск L 200)  

	
	
	
	10
	
	Набор надфилей  ГОСТ1613-77

	
	
	
	11
	
	

	
	
	Е12
	
	Тоб=2мин

	
	
	О13
	1.
	Зачистить углы под заход крышки.

	
	
	14
	
	

	
	
	15
	2.
	Положить заготовку на поддон

	
	
	16
	
	

	
	
	Т17
	
	Зубило

	
	
	18
	
	Поддон

	
	
	09
	
	

	
	
	 20
	
	

	
	
	Т21
	
	

	
	
	22
	
	

	
	
	
	23
	
	080              Гальваническая

	
	
	
	 24
	
	

	
	
	
	25
	
	Произвести химическое оксидирование с чернением корпуса

	
	
	
	В26
	
	(см.черт. ЭКП6.166.028СБ технические требования).

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	Г28
	
	Операция производится по кооперации.

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                 090            Сверлильная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3; №7

	
	
	
	Д04
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	
	05
	
	Тоб=2,2мин

	
	
	
	О06
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	2.
	Сверлить12 отв (1,8мм  по разметке под саморезы для крепления разъемов

	
	
	
	09
	
	(см.черт. вид спереди ).

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	3.
	Положить в тару технологическую

	
	
	12
	
	

	
	
	Т13
	
	Сверло  2300-0135  ГОСТ10902-88                    ((1,8)

	
	
	14
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	15
	
	

	
	
	16
	
	

	
	
	17
	
	

	
	
	18
	
	

	
	
	09
	
	

	
	
	В20
	
	03                          100               Зенковочная

	
	
	21
	
	

	
	
	Г22
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	
	Д23
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	
	 Е24
	
	Тоб=0,54мин

	
	
	
	О25
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	В26
	
	 

	
	
	
	27
	2.
	Зенковать 2 отв. (3,5мм до (7(90о  в стенке под крепление крышки

	
	
	
	28
	
	(см.черт. виды с торцов).

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	О01
	3.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Т03
	
	Сверло  2300-0187  ГОСТ10902-77             ((7мм)

	
	
	
	04
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	
	

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	В10
	
	03                          110               Цековочная

	
	
	
	11
	
	

	
	
	Г12
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	Д13
	
	Станок сверлильный настольный 2Н106

	
	
	Е14
	
	Тоб=0,9мин

	
	
	15
	
	

	
	
	О16
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	17
	
	

	
	
	18
	2.
	Цековать 2 контактные площадки площадки (снять покрытие) на (9 (0,3 мм   

	
	
	09
	
	(см. черт .разрез К-К ).

	
	
	 20
	
	

	
	
	21
	3.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	22
	
	

	
	
	
	Т23
	
	Цековка (9 цеховая

	
	
	
	 24
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ3.1118-82 Форма 3В

	
	
	
	
	
	ЭКП.01301.00001
	10

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                          120              Резьбонарезная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	
	Д04
	
	Станок резьбонарезной настольный

	
	
	
	Е05
	
	Тоб=0,7мин

	
	
	
	О06
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	2.
	Нарезать резьбу М3-7Н  в 2х отверстиях (2,5мм  под крепление «хартинга»

	
	
	
	09
	
	(см.черт. главный вид).

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	3.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	12
	
	

	
	
	13
	
	Для исп. 01: Нарезать резьбу М3-7Н  в 4х отверстиях (2,5мм  под крепление

	
	
	14
	
	разъема «Туко» и клемника (см.черт. ЭКП6.166.019  главный вид и рис 2 ).

	
	
	15
	
	

	
	
	16
	
	Для исп. 02: Нарезать резьбу М3-7Н  в 6и отверстиях (2,5мм  под крепление

	
	
	17
	
	разъема «Туко» и двух клемников (см.черт. ЭКП6.166.019  главный вид

	
	
	18
	
	и рис 2 ).

	
	
	 09
	
	

	
	
	Т20
	
	Метчик  2620-1059  ГОСТ 3266-81

	
	
	21
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	22
	
	

	
	
	
	О23
	4.
	Контроль резб М3-7Н выборочно . На партию 400шт. объем выборки 32 шт

	
	
	
	24
	
	число бракованных деталей 1шт.

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	Т26
	
	Пробка 8221-3019  7Н  ГОСТ17758-81

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В
	
	
	
	
	
	ЭКП.01301.00001
	11

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ЭКП6.166.028 
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                             130             Запрессовочная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3; №7

	
	
	
	Д04
	
	Пресс кривошипный КД 2124Е

	
	
	
	Е05
	
	Тоб=6,5мин

	
	
	
	О06
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	2.
	Вставить в приспособление 12 стоек ЭКП8.121.020, одеть каркас, установить

	
	
	
	09
	
	сборку на пресс.

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	3.
	Произвести запрессовку за 2а хода пресса с поворотом сборки.

	
	
	
	12
	
	

	
	
	13
	
	Внимание: не перепутать ориентацию стоек и корпуса в приспособлении.

	
	
	14
	
	

	
	
	15
	4.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	16
	
	

	
	
	Т17
	
	Приспособление  запрессовочное ЭКП9859-0027

	
	
	18
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	19
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	20
	
	

	
	
	О21
	5.
	Контроль высоты запрессованых стоек 100%  (р-р 7(0,1мм)

	
	
	22
	
	

	
	
	Т23
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	
	 24
	
	

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В

	
	
	
	
	
	ЭКП.01301.00001
	12

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	03                    140           Запрессовочная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Г03
	
	ИОТ №3; №7

	
	
	
	Д04
	
	Пресс кривошипный НОТ-1000

	
	
	
	Е05
	
	Тоб=1,3мин

	
	
	
	О06
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	08
	2.
	Вставить в корпус 4 втулки  ЭКП8.221.028, положить сборку на плиту

	
	
	
	09
	
	листогибочной машины.

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	3.
	Запрессовать   втулки (за 4 хода машины) заподлицо согласно чертежа

	
	
	12
	
	

	
	
	13
	4.
	Уложить заготовку в технологическую тару.

	
	
	14
	
	

	
	
	Т15
	
	Оправка цеховая

	
	
	16
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010 

	
	
	17
	
	

	
	
	18
	
	

	
	
	09
	
	

	
	
	 20
	
	

	
	
	21
	
	

	
	
	В22
	
	03                        150              Фрезерная

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	 Г24
	
	ИОТ №3; №7

	
	
	
	Д25
	
	Станок фрезерный

	
	
	
	Е26
	
	Тоб=2,5мин

	
	
	
	О27
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	2.
	Фрезеровать с переустановкой 2  боковых  площадки (снять покрытие) под

	
	
	
	30
	
	лепестки 74(25мм (см.черт. вид В )

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В

	
	
	
	
	
	ЭКП.01301.00001
	13

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	О01
	3.
	Уложить заготовку в технологическую тару.

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	Т03
	
	Фреза  2223-0296  ГОСТ 17026-71              (к/х (20мм)

	
	
	
	04
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	
	05
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	Е08
	
	Тоб=2,5мин

	
	
	
	О09
	4.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	10
	
	

	
	
	
	11
	5.
	Фрезеровать с переустановкой 2 паза под заводку оплетки кабеля , выдержав

	
	
	12
	
	р-ры: 78+0,74 ( 2+0,25 ( 0,5+0,25мм согласно чертежа ( см. черт. вид Г и разрез Е-Е ).

	
	
	13
	
	

	
	
	14
	6.
	Уложить заготовку в технологическую тару.

	
	
	15
	
	

	
	
	Т16
	
	Фреза цеховая

	
	
	17
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	18
	
	Тара технологическая ЭКП4000. 0010

	
	
	09
	
	

	
	
	 20
	
	

	
	
	Е21
	
	Тоб=1,5мин

	
	
	О22
	7.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	 24
	8.
	Фрезеровать с переустановкой 2  торцевых площадки (снять покрытие) под

	
	
	
	25
	
	крепление крышки 7,5(9мм (см.черт. вид Б ).

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	9.
	Уложить заготовку в технологическую тару.

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Т01
	
	Фреза 2220-0071  ГОСТ 17025-71               ((10мм)

	
	
	
	02
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	
	03
	
	Тара технологическая ЭКП4000. 0010

	
	
	
	04
	
	

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	
	

	
	
	
	В08
	
	03                     160              Калибровочная

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	Г10
	
	ИОТ №3, №7

	
	
	
	Д11
	
	Станок резьбонарезной настольный

	
	
	12
	
	

	
	
	Е13
	
	Тоб=1,5мин

	
	
	О14
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	15
	
	

	
	
	16
	2.
	Калибровать резьбу М3-7Н в  стойках  после запрессовки (см.черт.вид сверху

	
	
	17
	
	и разрез Д-Д).

	
	
	18
	
	

	
	
	Т09
	
	Метчик 2621-2409  ГОСТ 3266-81

	
	
	 20
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	21
	
	

	
	
	О22
	3.
	Контроль резьбы  М3-7Н калибром выборочно . На партию 400шт. объем

	
	
	
	23
	
	выборки 32 шт, число бракованных деталей 2шт.

	
	
	
	 24
	
	

	
	
	
	Т25
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Е01
	
	Тоб=3,5мин

	
	
	
	О02
	4.
	 Калибровать резьбу М3-7Н  во  втулках ЭКП8.221.028 после запрессовки

	
	
	
	03
	
	(см.черт.  вид сверху и разрез З-З).

	
	
	
	04
	
	Внимание: переход 4  произвести вручную, перекос резьбы недопустим.

	
	
	
	05
	
	

	
	
	
	Т06
	
	Метчик 2621-2409  ГОСТ 3266-81

	
	
	
	07
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	
	08
	
	Приспособление цеховое

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	О10
	5.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	
	11
	
	

	
	
	Т12
	
	Тара технологическая  ЭКП4000. 0010

	
	
	13
	
	

	
	
	14
	6.
	Контроль резьбы  М3-7Н калибром выборочно пробкой-калибром.

	
	
	15
	
	На партию 400шт. объем выборки 32 шт, число бракованных деталей 2шт.

	
	
	16
	
	

	
	
	Т17
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	18
	
	

	
	
	09
	
	

	
	
	 20
	
	

	
	
	21
	
	

	
	
	В22
	
	03                           170                Зачистная

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	Г24
	
	ИОТ №3

	
	
	
	Е25
	
	Тоб=1,8мин

	
	
	
	О26
	1.
	Извлечь заготовку из технологической тары

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	2.
	Снять химпокрытие с поясков под крепление крышки на поверхностях  

	
	
	
	29
	
	Л, Р, С, Т,  У (см.черт. вид сверху и технические требования  П.3).

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	Т01
	
	Шабер цеховой

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	03
	
	

	
	
	
	Е04
	
	Тоб=0,7 мин.

	
	
	
	О05
	3.
	Зачистить заусеницы после снятия хим. оксидиования  фрезеровкой .

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	4.
	Уложить заготовку в технологическую тару

	
	
	
	08
	
	

	
	
	
	Т09
	
	Шабер цеховой

	
	
	
	10
	
	Набор надфилей  ГОСТ1613-77

	
	
	
	11
	
	Тара технологическая ЭКП4000. 0010

	
	
	12
	
	

	
	
	13
	
	

	
	
	14
	
	

	
	
	15
	
	

	
	
	В16
	
	03                     180              Обдувка

	
	
	17
	
	

	
	
	Г18
	
	ИОТ №3

	
	
	Е09
	
	Тоб=1,5мин

	
	
	О 20
	1.
	Обдуть воздухом корпус.

	
	
	21
	
	

	
	
	22
	
	Внимание: а) наличие стружки и мусора в резьбовых отверстиях и во 

	
	
	
	23
	
	внутреней полости недопустимо.

	
	
	
	 24
	
	б) работать в защитных очках

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	2.
	Сложить заготовки в технологическую тару, доставить в склад готовой  

	
	
	
	27
	
	продукции.

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	Т29
	
	Тара технологическая ЭКП4000. 0010

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ГОСТ 3.1118-82 Форма 3В
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	ЭКП6.166.028
	
	ЭКП.10301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	В
	Цех
	Уч.
	РМ
	ОПЕР
	Код, наименование операции
	

	
	
	
	Г
	Обозначение документа
	

	
	
	
	Д
	Код, наименование оборудования
	

	
	
	
	Е
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КОИР
	ЕН
	ОП
	Кшт.
	Тпз.
	Тшт.
	

	
	
	
	л-м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	

	
	
	
	н-м
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	В01
	
	Отк                        190     Контрольная

	
	
	
	02
	
	

	
	
	
	03
	
	

	
	
	
	О04
	1.
	Контроль резьбы  М3-7Н выборочно  в12ти втулках и  4х стойках 

	
	
	
	05
	
	пробкой-калибром.

	
	
	
	06
	
	

	
	
	
	07
	2.
	Контроль резьбы  М3-7Н выборочно в двух отв. под крепление разъема «Туко»

	
	
	
	08
	
	пробкой-калибром.

	
	
	
	09
	
	

	
	
	
	10
	3.
	 Для исп. 01: Контроль резьбы  М3-7Н выборочно в 2х отв под крепление

	
	
	
	11
	
	клемника (см.черт. ЭКП6.166.019  главный вид и рис 2 ).

	
	
	12
	
	

	
	
	13
	4.
	Для исп. 02: Контроль резьбы  М3-7Н выборочно в 4х отв под крепление

	
	
	14
	
	двух клемников (см.черт. ЭКП6.166.019  главный вид и рис 2 ).

	
	
	15
	
	

	
	
	Т16
	
	Пробка 8221-3019 7Н   ГОСТ17758-81

	
	
	17
	
	

	
	
	О18
	5.
	Контроль выборочно высоты запрессованых стоек (р-р 7(0,1мм)

	
	
	09
	
	

	
	
	Т20
	
	Штангенциркуль ШЦ-(-125  ГОСТ166-80

	
	
	21
	
	

	
	
	О22
	
	На партию 150шт. объем выборки 30 шт, число бракованных деталей 2шт.

	
	
	
	23
	
	

	
	
	
	 24
	
	

	
	
	
	25
	
	

	
	
	
	26
	
	

	
	
	
	27
	
	

	
	
	
	28
	
	

	
	
	
	29
	
	

	
	
	
	30
	
	

	
	
	
	31
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	
	
	
	
	Комплектовочная карта
	ЭКП.01301.00001
	1
	1

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ООО «ЭКТА -Пром»
	ЭКП6.166.028 
	ЭКП.30301.00001

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Изготовление корпуса

	
	
	
	

	
	
	
	Л
	Наименование материала
	

	
	
	
	М
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н. расх.
	

	
	
	
	С
	Обозначение детали, сборочной единицы 
	

	
	
	
	К
	Н. расх. на исполнение:
	Цех
	Участок
	Опер.

	
	
	
	01Л
	Проволока Всв.АМГ-61Н 2.0(БТ ГОСТ 7871-88
	
	
	

	
	
	
	02М
	
	43
	1
	

	
	
	
	03К
	0,0175
	
	
	
	
	03
	020

	
	
	
	04
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	05Л
	Аргон (высшй сорт) ГОСТ 10157-79
	
	
	
	
	

	
	
	
	06М
	
	
	43
	1
	
	
	

	
	
	
	07К
	1,07
	
	03
	020

	
	
	
	08
	
	
	
	

	
	
	
	09Л
	Спирт изопропиловый ГОСТ 9805-84
	
	
	
	

	
	
	
	10М
	
	35
	1
	
	
	

	
	
	
	11К
	0,1
	
	
	
	03
	120

	
	
	12
	
	
	
	
	
	

	
	
	13Л
	Масло ИС-20 ГОСТ 20799-88
	
	

	
	
	14М
	
	35
	1
	
	
	

	
	
	15К
	0,05
	
	
	
	03
	120
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	30
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	31
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	32
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Разраб.
	Темченко
	
	

	Дубл.
	Взам.
	Подп.
	
	
	
	
	
	Пров.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Нормир.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Нормат.
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Н. контр.
	Федорова
	
	


