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Organizacja budowy i remontu jednostek ptywajacych
MG.33

o1

MG.33-01-21.01-SG
SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
Rezultat 1: Wykaz operacji dotyczacych przygotowania uchwytéw transportowych do
"1 montazu zgodnie z rysunkiem konstrukcyjnym i instrukcja technologiczng z
’ uwzglednieniem niezbednych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania
technologicznego
Zawiera sformufowania:
R.1.1  |Zapoznanie sie z dokumentacja konstrukcyjna i technologiczna
R.1.2  [Dobdr materialéw na uchwyty transportowe
R.1.3 Wykonanie ukosowania krawedzi uchwytow transportowych poz. |
R.1.4 Wykonanie ukosowania krawedzi uchwytow transportowych poz.2
R.1.5  |Trasowanie linii giecia na uchwytach transportowych poz.1
R.1.6  |Oszlifowanie ukosowanych krawedzi
R.1.7  |Giecie uchwytdw transportowych poz. 1
R1.8 Palnik acetylenowo-tlenowy miara, kreda, rysik lub marker prasa hydrauliczna, katownik
S nastawny, szlifierka katowa
Rezultat 2: Wykaz operacji dotyczacych kontroli i przygotowania konstrukcji sekcji w
R.2 rejonach montazu uchwytéw transportowych z uwzglednieniem niezbednych
maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego
Zawiera sformutowania:
R.2.1 Zgtoszenie do badar nieniszczacych na rozwarstwienie rejondéw przyspawow uchwytéw
transportowych na dnie wewnetrznym i poszyciu zewnetiznym
R.2.2 Spawanie spoina ciagta konstrukeji sekcji w rejonach montazu uchwytéw transportowych
R.2.3 Kontrolna wizualna spoin sekcji w rejonach montazu uchwytéw transportowych
R.2.4  |Oczyszczenie i oszlifowanie spoin
R.2.5  |Spawarka, elektrody, szlifierka katowa
Rezultat 3: Wykaz operacji dotyczacych montazu uchwytéw transportowych na dnie
R3 wewnetrznym zgodnie z rysunkiem konstrukcyjnym i instrukcja technologiczna z
: uwzglednieniem niezbednych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania
technologicznego
Zawiera sformutowania:
R34 Trasowanie miejsc montazu uchwytow transportowych poz. 1 na dnie wewnetrznym 500 od
PS
R.3.2  [Montaz/sczepienie uchwytéw transportowych poz.1
R.3.3 [Trasowanie miejsc montazu wezldwek poz.4
R.3.4 Montaz/sczepienie weziéwek poz.4
R.3.5 |Trasowanie miejsc montazu weztdwek poz.5
R.3.6  [Montaz/sczepienie weztowek poz.5
R.3.7  |Kontrola ustawienia i montazu uchwytow 1 wezldwek na dnie wewnetrznym
R.3.8  [Trasowanie i montaz uchwytéw transportowych poz.2 na dnie wewnetrznym
R.3.9  [Spawanie uchwytow transportowych i wezldwek oraz oczyszczenie i oszlifowanie spoin
R.3.10  |Miara, kreda, rysik lub marker, szlifierka, spawarka, elektrody
Rezultat 4: Wykaz operacji dotyczacych montazu uchwytow transportowych na
poszyciu zewnetrznym zgodnie z rysunkiem konstrukcyjnym i instrukcja
R.4 .
technologiczng z uwzglednieniem niezbednych maszyn, urzadzen, narzedzi i
oprzyrzadowania technologicznego
zawiera sformutowania:
RAA Trasowanie miejsc montazu uchwytow transportowych poz. 2 na poszyciu
zewnetrznym1500 od PS
R.4.2 Montaz i szczepienie uchwytow transportowych na poszyciu zewnetrznym
R.4.3  |Kontrola ustawienia i montazu uchwytdw uchwytéw naposzyciu zewnetrznym
R.4.4 Spawanie uchwytow transportowych poz.2
R.4.5  |Oczyszczenie i oszlifowanie spoin
R.4.6 Miara, kreda, rysik lub marker, szlifierka
Rezultat 5: Wykaz operacji dotyczacych przygotowania elementow wzmacniajacych i
R5 podparé sekeji z uwzglednieniem niezbednych maszyn, urzadzen, narzedzi i
oprzyrzadowania technologicznego
Zawiera sformutowania:
R.5.1 Dobér materialéw na podparcia
R.5.2  [Trasowanie ksztaltu poz.3 zgodnie z katalogiem rozkroju profili
R.5.3  [Ciecie poz.3
R.5.4  [Trasowanie ksztaltu poz.6 zgodnie z katalogiem rozkroju profili
R.5.5 [Ciecie poz.6
R.5.6  [Trasowanie ksztaltu poz. 7 zgodnie z katalogiem rozkroju profili
R.5.7  |Ciecie poz.7
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R.5.8 [Szlifowanie krawedzi elementéw wzmocnien i podparé po cieciu

R.5.9 Kontrola wymiarow elemntow

R5.10 Miara, katownik nastawny, rysik, kreda lub marker, szlifierka katowa, palnik acetylenowo-
tlenowy
Rezultat 6: Wykaz operacji dotyczacych montazu elementéw wzmachiajacych i

R.6 podpar¢ sekcji z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i

oprzyrzadowania technologicznego
zawiera sformutowania:

R.6.1 Trasowanie miejsc montazu wzmocnienia poz.3

R.6.2  [Montaz poz.3

R.6.3 [Montaz poz.8 z poz.6

R.6.4  [Trasowanie miejsc montazu podparcia poz.6

R.6.5 |Montaz poz.6

R.6.6  [Trasowanie miejsc montazu poz.7

R.6.7 Montaz poz.7

R.6.8  [Kontrola ustawienia i montazu

R.6.9  [Spawanie elementéw wzmacniajacych i podparé sekcji

R.6.10  |Miara, rysik, kreda lub marker, spawarka, katownik nastawny

Uwaga: dopuszcza sig stosowanie innych sformutowan oddajacych te sama tresc, pod
warunkiem poprawnosci technologicznej/merytorycznej.

RYSUNEK P703-01D2 Transport i odwracanie sekcji D2
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