КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА СВАРКИ 

КОНТРОЛЬНОГО СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ (КСС) № 7
Идентификатор однотипности РД-4-33СПТ/С17
Характеристика процесса

	№ п/п
	Наименование
	Обозначением (показатели)

	1
	Нормативный документ
	РД 153-34.1-003-01

	2
	Способ сварки
	РД

	3
	Основной металл (марки)
	15Х1М1Ф

	4
	Основной металл (группа)
	4 (М02)

	5
	Сварочные материалы
	ТМЛ-3У

	6
	Толщина свариваемых деталей
	18 мм

	7
	Диаметр деталей в зоне сварки
	159 мм

	8
	Тип шва
	СШ

	9
	Тип соединения
	С17

	10
	Вид шва соединения 
	ОС (бп)

	11
	Форма подготовки кромок
	Согласно эскиза

	12
	Положение при сварке
	В1

	13
	Вид покрытия электродов (для РД)
	Основное

	14
	Режим подогрева
	200-250 0 С

	15
	Режимы термообработки
	710-740 0 С, 1 час

	16
	Дополнительные параметры
	-


	Конструкция соединения
	Конструкция элементов
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Сварочное оборудование (тип) –   
Метод подготовки и очистки   -  механическая обработка: абразивная зачистка

Требования к прихватке  - Количество прихваток – 3-4,  длина 30-40, высота прихватки 5-6 мм. Режим сварки как для корневого шва.

Детали формирования корня шва – без подкладки

Параметры процесса сварки КСС.

	Номер слоя

(валика)
	Диаметр

электрода, мм
	Род тока,

полярность
	Сварочный ток, А

	Корневой
	2,6
	Постоянный,

обратная
	60-80

	Заполняющие
	3,2
	
	90-110

	Облицовочный
	3,2
	
	90-110


Примечание: При вертикальном и потолочном положениях шва ток должен быть уменьшен на 10 - 20 %.
Технологические требования к сварке:

1. Произвести торцовку свариваемых труб. Отклонение плоскости реза от угольника не должно превышать 2,0 мм. 

2. Зачистить поверхности детали снаружи на ширину не менее 20 мм, изнутри на ширину не менее 20 мм до металлического блеска. 

3. Проконтролировать подготовку кромок под сварку, допускаемое смещение кромок свариваемых труб должно быть не более 0,8 мм 
4. Собрать детали под сварку, выдержав заданные величины. Сборку стыка осуществлять на наружном центраторе. При сборке труб и других элементов, имеющих продольные или спиральные швы, последние должны быть смещены один относительно другого не менее 100 мм.
5. Проконтролировать величину зазора, смещение кромок инструментом УШС-3. Прямолинейность труб в месте стыка (отсутствие переломов) и смещение кромок проверить линейкой длиной 400 мм, прикладывая ее в трех-четырех местах по окружности стыка. В правильно собранном стыке максимально допустимый просвет между концом линейки и поверхностью трубы должен быть не более 1,5 мм на расстоянии 200 мм от стыка, в сваренном стыке - не более 3 мм (без учета смещения).

6. Прихватить. Дугу зажигать в разделке кромок. Прихватки расположить равномерно по окружности, не располагать на потолочном участке стыка.

7. Отбить шлак, зачистить прихватки до металлического блеска.

8. Проконтролировать стык после прихватки на отсутствие дефектов согласно требованиям НД.

9. Сварить корень шва. Сварку следует выполнять возможно короткой дугой, особенно при использовании электродов с основным покрытием, для которых длина дуги должна быть не более диаметра электрода. В процессе сварки необходимо как можно реже обрывать дугу. Перед гашением дуги заполнить кратер путем постепенного отвода электрода и вывода дуги назад на 15 - 20 мм на только что наложенный шов. Последующее зажигание дуги производится на кромке трубы или на металле шва на расстоянии 20 - 25 мм от кратера.
10. Удалить шлак после его охлаждения. Проконтролировать сварной шов.

11. Заполнить разделку. Стыки участков («замки швов») не должны совпадать в соседних слоях. Величина смещения 12-18 мм.

12. Удалить шлак, зачистить металл шва и околошовную зону от брызг расплавленного металла, окалины  и других  загрязнений на  расстоянии 20 мм от стыка по обе стороны шва. 

13. Проконтролировать сварной шов. Контроль осуществлять после наплавки каждого валика.

14. Поставить клеймо сварщика на расстоянии 30-40 мм от стыка со стороны доступной для осмотра.

Требования к контролю качества КСС.

	Метод контроля, вид испытания 
	НД на методику контроля
	НД на оценку качества
	Объем контроля

(%, кол-во образцов)

	Визуальный
	РД 03-606-03
	РД 153-34.1-003-01 п.18.3
	100 %

	Измерительный
	РД 03-606-03
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.3.
	100 %

	Радиографический
	ГОСТ 7512-82
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.5, 18.6
	100 %

	Стилоскопирование
	РД 34.10.122-94
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.2
	1

	Растяжение
	ГОСТ 6996-66
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.6.19
	2 образца

	Статический изгиб
	ГОСТ 6996-66
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.6.19
	2 образца

	Ударный изгиб
	ГОСТ 6996-66
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.6.19
	3 образца

	Твердость
	ГОСТ 6996-66
	РД 153-34.1-003-01, п. 18.4.4, п. 7.7.2
	2


	Место сварки КСС
	, ул. Тимирязева, д. 5, сварочный цех.

	Дата сварки
	«___» _________ 2018 г.

	Ф.И.О. сварщика 
	

	№ удостоверения
	


Соответствие содержания настоящей карты технологического процесса требованиям, изложенным в технологии представленной на аттестацию, (ПТД по сварке) и выполнение подготовки и сварки КСС в соответствии с Требованиями НД и данными, указанными выше подтверждаем:

Члены аттестационной комиссии:                  


                     (подпись)                                          (Фамилия И.О.)

Представитель организации заявителя:             


_                                                                                                     

                                                                                                      (подпись)                                   (Фамилия И.О.)

Сертификат на основной материал: ____________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________

Сертификат и аттестат соответствия на электроды: ______________________________________________________

__________________________________________________________________________________________________
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