	ОПЕРАЦИОННО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА

сборки и ручной дуговой сварки покрытыми электродами 
котельного оборудования: трубопроводы котельного оборудования

	ГТУ
	Материал конструкции
	Толщина стенки, мм
	Диаметр, мм
	Способ сварки
	Конструктивные элементы соединения
	Шифр карты

	КО 1.2
	4 (М02)
	3,0-10,0
	25,0-500,0
	РД
	Труба + Труба
	ТК-3-КО 1,2

	Форма разделки кромок и сварного шва
	Тип соединения
	Режимы сварки
	Сварочные

материалы

	




	С17

ГОСТ 16037-80
	Количество слоев
	В зависимости от S
	Электроды типа 
Э-09Х1М
(ТМЛ-1У); 
Э-09Х1МФ
(ТМЛ-3У)

	
	
	Диам. электрода, мм
	2,5-2,6
	3,0-3,2
	4,0
	

	
	
	Сварочный ток, А
	Н 70-90

В 65-80

П 60-80
	Н 90-130

В 80-120

П 90-110
	Н 110-170

В 100-160

П 100-160
	

	
	
	Род и полярность тока
	Постоянный ток, обратная полярность
	

	
	S
	b
	c
	e
	g
	

	
	
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин.
	Пред. откл.
	Номин
	Пред. откл.
	

	
	3
	1
	+0,5
	0,5
	+0,5
	7
	+2
	1,5
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	Дополнительные требования и рекомендации

	- Сварку следует выполнять после подтверждения правильности сборки и устранения дефектов на всех поверхностях, подлежащих сварке.

- Прихватки должны быть тщательно очищены от шлака, проверены на отсутствие дефектов внешним осмотром. Участки, имеющие дефекты, перед сваркой необходимо удалить.

- Для предотвращения холодных трещин сварочные работы производятся при положительных температурах в закрытых отапливаемых помещениях. При выполнении сварочных работ на открытой площадке сварщика и место сварки необходимо защищать от непосредственного воздействия дождя, ветра и снега. Температура окружающего воздуха должна быть не ниже указанной в ПТД.

- Устранение дефектов в сварных швах следует производить в установленном порядке.
- При удалении приваренных сборочных приспособлений надлежит удалять их без применения ударных воздействий и повреждения основного металла, а места их приварки - зачистить до основного металла с удалением всех дефектов. 




	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ   

	№        п/п
	Операция
	Содержание операций
	Оборудование 

 и инструмент

	1.
	Подготовка и очистка кромок
	* На поверхности собираемых деталей не допускаются риски, забоины, царапины, раковины и другие дефекты, если их глубина превышает минусовые предельные отклонения, предусмотренные соответствующими стандартами и техническими условиями, или если после их устранения толщина стенки будет менее допускаемой по расчету.

* Поверхности деталей следует очищать от брызг металла, полученных в результате термической (огневой) резки. Заусенцы следует удалять, а острые кромки деталей и узлов притуплять.

* Кромки подготовленных под сварку труб следует зачищать на ширину не менее 20 мм. 

Кромки не должны иметь следов ржавчины, окалины, масла и прочих загрязнений. Кромки проверяются визуальным осмотром для выявления пороков металла. Не допускаются расслоения, закаты, трещины.
*  Проверить наличие клейм и маркировки, наличие сертификата;
*  Вмятины на концах труб глубиной до 3,5% наружного диаметра (Ø25…32 – до 1мм, Ø45…57 – до 2 мм, Ø76…89 – до 3 мм, Ø 108,114 – до 4 мм, Ø 159 – 5,5 мм…)  выправить с помощью домкратов или разжимных устройств, с большей глубиной – обрезать;
*  Отклонение торцов труб от перпендикулярности для труб диаметром:  Ø до 76 -  не более 0,5 мм; Ø 77-114 – не более 1,0 мм; Ø134-245 не более 2,0 мм; Ø 246-325 не более 2,5 мм; Ø 326-500 не более 3,0 мм.
	Металлическая щетка,

шлифмашинка, молоток, абразивный круг, напильник, газовая горелка



	2.
	Сборка
	* Собрать детали под сварку, обеспечивая правильное взаимное расположение,  выдержав зазор b;
*   Смещение (несовпадение) внутренних кромок труб должно быть не более 0,2S при S до 4 мм и не более 0,15S при S более 4 мм.
*  Смещение продольных или спиральных швов в местах стыковки труб должно быть не менее 100 мм;
*  Выполнить  прихватки в нескольких местах, равномерно располагая по периметру стыка:

( до 50 мм – 1-2 прихватки длиной 5-20 мм,

( 50-100 мм – 1-3 прихватки длиной 20-30 мм,

( 100 – 426  мм – 3-4 прихватки длиной 30-40 мм,
( свыше 426  мм – через 300-400 мм длиной 40-60 мм. 

Высота прихваток при толщине стенки 3 мм и менее – толщине стенки трубы, для труб с толщиной стенки свыше 3 мм до 10 мм (0,6-0,7) толщины стенки  трубы, но не менее 3 мм, при большей толщине 5-6 мм.
	Шаблон сварщика УШС-3, линейка металлическая, 

фиксирующие устройства,

шлифмашинка, щетка, сварочный источник, вспомогательное оборудование

	3.
	Сварка
	*  Выполнить сварку корневого слоя шва, по возможности переплавить прихватки; 

*  Зачистить корневой слой шва от шлака и брызг; 

*  Выполнить сварку заполняющих и облицовочного слоя шва, обеспечивая смещение замков швов на 12-18 мм;

* Шлак и брызги расплавленного металла зачищать после прохождения каждого слоя; 

* Вертикальные поворотные стыки сваривать снизу вверх, начиная в потолочной части стыка, отступив от нижней точки на 10-30 мм.

* Швы и прилегающие к ним зоны основного металла шириной не менее 20 мм в обе стороны от шва зачистить механическим способом
* Сваренный и зачищенный шов должен быть заклеймен сварщиком. Клеймо наносится на расстоянии 20 - 50 мм от кромки сварного шва с наружной стороны.
	Сварочный источник, шлифмашинка, металлическая щетка, шаблон сварщика УШС-3, молоток, несмываемая краска

	4.
	Контроль
	* Выполнить контроль качества сварного соединения. Методы, объемы и нормы оценки качества сварного соединения должны соответствовать требованиям РД 153-34.1-003-01.
	Лупа, линейка, УШС-3, оборудование для контроля

	Не оговоренные в данной технологической карте операции выполнять в соответствии с требованиями 
РД 153-34.1-003-01 и технологической инструкции.

	

	Карта разработана:
	Специалист по сварке
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