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1. Требования карты  техпроцесса сборки и сварки:

	Вид (способ) сварки -  

ручная  дуговая РД (111)
	Сварной узел -  Контрольное сварное соединение  труб (КСС)

	Наименование (шифр) НД по сварке - РД 153-34.1-003-01
	Вид деталей КСС - труба 

размеры - Ø133х10х125 мм
количество - 2 шт.

	Основной материал:

 индекс группы - М01; 

 марка стали  - Сталь 20
	Тип соединения - С17 по ГОСТ 16037-80

	
	Тип шва – СШ (BW)

	Присадочные материалы (тип, марка, диаметр) - электроды: Э-50А: LB-52U, 

Ø 2,6 и 3,2 мм
	Вид соединения – ос (bs), бп (nb), бз (ng)

	
	Способ сборки КСС - в приспособлении на прихватках

	Положение КСС при сварке неповоротное -  Н45 (H-LO45)
	Требования к прихваткам:

- длина прихватки от 30 до 40 мм, 

- высота прихваток 3 - 5 мм, 

- количество 3 шт.,  

- прихватки равномерно распределить по длине стыка

	Сварочное оборудование - источник питания инверторного типа
	

	Способ подготовки поверхности - механический
	


Карта эскизов контрольного сварного соединения (КСС)

	Конструктивные элементы подготовленных кромок свариваемых деталей
	Конструктивные элементы сварного шва
	Порядок сварки
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Технологические параметры сварки КСС

	Номер валика (шва)
	Марка электрода
	Диаметр электрода, мм
	Род и полярность тока
	Сила тока, Iсв, А

	Прихватка
	ЛБ-52У
	Ø 2,6
	Постоянный,  обратная
	65-80

	1 проход (корень)
	ЛБ-52У
	Ø 2,6
	Постоянный,  обратная
	65-80

	2-4 проходы

(2 заполняющий, 

3-4 облицовочный)
	ЛБ-52У
	Ø 3,2
	Постоянный,

обратная
	85-115


Последовательность операций  сборки и сварки КСС

	№ п/п
	Операция
	Содержание операции и требования
	Применяемый инструмент

	1

	Подготовка КСС
	1. Получить две заготовки трубы, произвести их осмотр, проверить геометрию подготовки кромок на соответствие карте эскизов КСС
	Шаблон сварщика

УШС-3

	
	
	2. Зачистить от края разделки кромок до металлического блеска наружную поверхность заготовок труб от ржавчины и загрязнений на расстояние не менее 20 мм, внутреннюю на расстояние не менее 10 мм 
	Металлическая щетка, напильник

	2
	Сборка КСС
	3. Установить одну заготовку трубы в приспособление и зафиксировать поворотом винта
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	Приспособление для сборки КСС

ОГТ.П.17.06.00.00М



	
	
	4. Установить вторую заготовку в приспособление. При помощи скоб из проволоки Ø от 2,0 до 3,0  мм выставить зазор между заготовками и зафиксировать вторую заготовку поворотом винта. Удалить проволоку
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	Приспособление для сборки КСС

ОГТ.П.17.06.00.00М, набор скоб из проволоки Ø  от 2,0 до 3,0  мм

	2
	Сборка КСС
	5. Выполнить 3 прихватки длиной 30 - 40 мм (п. 6.3. РД 153-34.1-003-01), равномерно распределив их по всей длине стыка. Электрод 

Ø 2,6 мм.
	Приспособление для сборки КСС

ОГТ.П.17.06.00.00М, сварочный пост для ручной дуговой сварки с источником питания инверторного типа 

	
	
	6. Очистить прихватки от шлака. 

Зачистить прихватки и свариваемые кромки до металлического блеска.

Произвести осмотр стыка.
	Крейцмейсель, зубило, молоток, металлическая щетка

	
	
	7. Установить КСС на упоре стойки


[image: image6.png]



	Стойка для сварки КСС

ОГТ.П.16.01.00.00М4

	
	
	8. Закрепить собранный узел на стойке в положении Н45 с помощью винтов
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	Стойка для сварки КСС

ОГТ.П.16.01.00.00М4,  инструмент

	
	
	9. Проверить надежность закрепления КСС
	

	3
	Сварка КСС

(30 мин.)
	1. Выполнить сварку корневого шва. Электрод Ø 2,6 мм.
	Стойка для сварки КСС

ОГТ.П.16.01.00.00М4, сварочный пост для ручной дуговой сварки с источником питания инверторного типа

	
	
	2. Зачистить корневой шов от шлака
	крейцмейсель, зубило, молоток, металлическая щетка

	
	
	3. Выполнить сварку 2-го  (заполняющего) прохода с зачисткой от шлака после сварки. Электрод Ø 3,2 мм


	Стойка для сварки КСС ОГТ.П.16.01.00.00М4, сварочный пост для ручной дуговой сварки с источником питания инверторного типа, крейцмейсель, зубило, молоток, металлическая щетка

	3
	Сварка КСС

(30 мин.)
	4. Выполнить сварку 3-го и 4-го (облицовочных) проходов с зачисткой от шлака после сварки каждого прохода. Электрод Ø 3,2 мм
	Стойка для сварки КСС ОГТ.П.16.01.00.00М4, , сварочный пост для ручной дуговой сварки с источником питания инверторного типа; крейцмейсель, зубило, молоток, металлическая щетка

	4
	Слесарная
	1. Раскрепить сваренный узел на и снять его со стойки. 
2. Зачистить участок основного металла на 100 мм в обе стороны от сварного шва, не доходя до границы сплавления (шва) на 10мм. 
	Стойка для сварки КСС ОГТ.П.16.01.00.00М4, 
напильник, зубило, молоток, металлическая щетка, крейцмесель

	
	
	3. Околошовную зону шириной 10 мм зачистить с помощью ручного слесарного инструмента

	Стойка для сварки труб ОГТ.П.16.01.00.00М4, напильник, зубило, молоток, металлическая щетка, крейцмесель


Вниманию участников конкурса!

Устранение дефектов  на облицовочном шве  напильником, шлифовальным кругом,  зубилом, сваркой  не допускается.
2. Нормативное время сварки  КСС 30 мин.

3. Все действия конкурсанта после остановки секундомера (зачистка стыка и околошовной зоны от шлака и брызг металла, обмеры сварного стыка с помощью УШС – 3) в контрольное время сварки не входит.

4. Требования к контролю качества:
4.1 Объем контроля -100%
	Метод контроля
	Проведение в соответствии
	Нормы оценки качества

	Визуальный и измерительный
	РД 03-606
	РД 153-34.1-003-01
п.18.3, табл. 18.2

	Ультразвуковой
	ГОСТ Р 55724
	РД 153-34.1-003-01
п.18.5.8, таб. 18.10


5. Во время выполнения сборочно-сварочных работ конкурсантами должны соблюдаться правила охраны труда (использовать исправный инструмент, средства индивидуальной защиты, безопасные приемы труда). 
	Разработали:
	Инженер-технолог ОГС МЭС
	Матвеев И.Н.
	

	
	Доцент кафедры МБСП
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