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Копировал Формат A1

Изделие используется в составе комплекта оборудования для разделки и пеналирования ОЯТ
реакторов АМБ на ФГУП "ПО "Маяк".

Данное изделие относится к элементам нормальной эксплуатации, не влияющим на безопасность

и согласно НП-016-05, соответствует классу безопасности 4Н.
Изделие предназначено для установки чехла ОРП в цилиндре механизма центровки и вращения в

ОПИР-3.

Изделие опытное. В процессе изготовления и испытаний возможны доработки.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1. Сварка ручная аргонодуговая.
2. Сварочный материал - присадочная проволока Св-01Х19Н9 ГОСТ 2246-70.

3. Параметр шероховатости сварных швов не более Ra 3,2.

4. Контроль качества сварных соединений выполнить внешним осмотром и измерением по

ГОСТ 3242-79. Подрезы, наружные трещины шва и околошовной зоны, прожоги, наплывы, свищи и

непровары не допускаются.
5. * Размеры для справок.

6. Общие допуски ГОСТ 30893.2 - mK.

7. Маркировать шрифтом 10-Пр3 ГОСТ 26.020-80.


