УТВЕРЖДАЮ:

.

МП
Карта технологическая на сборку и сварку № ТК-КО.5-2
	Объект: Металлические конструкции (КО п. 5)

	Ф.И.О сварщика:
	Клеймо:

	Вид (способ) сварки (наплавки): ручная дуговая покрытыми электродами (РД)
	Основной материал: ВСт3сп, 10, 20, 09Г2С, 17ГС и др. (группа М01)

	Наименование НД (шифр): СП 70.13330.2012, ГОСТ 23118-2012, РД 34.15.132-96, ОСТ 108.030.30-79, ГОСТ 5264-80
	Типоразмер, мм:

лист

	Тип шва: угловой  (У)
	Толщина: 3,0-30,0 (S)

	Тип соединения: У4
	Требования к прихватке:

	Положение при сварке:  Н1, Н2, В1, П2
	способ сварки: РД

	Присадочные материалы: (тип, марка, стандарт)

Э50А УОНИ 13/55, ОК 53.70, LB-52U ГОСТ 9467-75, ГОСТ 9467-75

и другие аттестованные аналоги
	Длина, мм
	Не менее 50

	
	Количество 
	2 и более

	
	Высота прихватки
	Равна катету шва

	Оборудование: НЕОН ВД-201 и др. аттестованные аналоги

	Инструмент для визуального контроля: линейка металлическая 400 мм, ГОСТ 427; универсальный шаблон сварщика (УШС-3), ТУ 102.338-83.


Таблица размеров

	Конструктивные элементы

	подготовленных кромок свариваемых деталей 
	сварного шва

	S
	n
	b
	К

	3-30
	Св. 0,5S  до S
	0+2,0
	3-20

	S1≥1
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Параметры процесса сварки

	Марка электрода
	Положение при сварке
	Номер слоя (валика)
	Диаметр электрода, мм
	Род и полярность тока
	Сила тока, А
	Напряжение, В

	УОНИ 13/55; ОК 53.70
	П2, В1, Н2, Г, Н1
	Корневой
	3,0
	Постоянный,

обратная
	90-110
	22-30

	
	
	Заполняющий/ Облицовочный
	4,0
	
	120-170
	


Примечание: 1) При толщине свыше 6 мм свариваются не менее 3-х слоев сварного шва. 

2) При вертикальном и потолочном положениях шва ток должен быть уменьшен на 10-20%. 

ПОРЯДОК ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ

	№ 

п/п
	Операция
	Содержание операции и требования
	Оборудование и 

инструмент

	1
	Подгото- вительная
	Зачистить листы, подлежащие  сварке, от различных  загрязнении: земли, снега,     пластовой  ржавчины, масляных  пятен и  т.п.
	Скребок, шабер, растворитель.

	2
	Заготови- тельная
	Произвести  правку  листов, выдержав плоскостность поверхности  на  длине 1 м не  более 2,0 мм  Правку  производить  в  холодном  состоянии.   

Вырезать заготовки нужных размеров механическим способом  или  термической  резкой. Поверхность  реза  после  термической  резки  должна  быть  очищена  от  грата, шлака и  брызг. Максимальная неперпендикулярность кромок должна быть не более 0,2 мм, а шероховатость реза не более 0,04 мм

Примечание: длина  стыкуемых  элементов  должна  быть  не  менее 15 S (где S толщина  элемента).

Произвести разделку кромок под сварку, выдержав угол скоса и притупление согласно таблицы.

Зачистить свариваемые кромки и прилегающие к ним наружную и внутреннюю  поверхности до металлического блеска на  ширину не  менее 20 мм 
	Молоток, кувалда, подкладки.

Пост  кислородной  резки, угловая  шлифовальная  машинка.

Угольник слесарный, щетка  стальная, шаблон УШС-3

	3
	Прокало-

чная
	Произвести  прокалку электродов (исходя из сменной  потребности) в печи для  прокалки  электродов.
	Печь  для  прокалки  электродов 

	4
	Сбороч- ная
	Произвести сборку стыкуемых элементов, выдерживая зазор между кромками согласно рисунка и плоскостность свариваемых между собой листов. Допускается смещение свариваемых кромок элементов в плоскости перпендикулярной оси шва не более 1,0 мм  (для  толщин свыше 10мм – 0,1S, но не более 3мм).

Произвести прихватку собранных элементов между собой РД сваркой. Длина прихватки и высота прихватки согласно таблицы. Количество прихваток не менее 2-х (распределение по длине равномерное).

Произвести приварку выводных технологических планок с обеих сторон разделки (размер планок: длина не менее 100 мм, ширина не менее 60 мм, толщина равна толщине свариваемых элементов). 

Отбить шлак с прихваток и  швов  выводных  планок, зачистить  швы  стальной  щеткой.

Осмотреть прихватки, Прихватки, имеющие недопустимые дефекты удалить механическим способом и заварить вновь.
	Шаблон УШС-3

Пост РДС

Зубило, молоток, щетка стальная, линейка  металлическая, шабер, угловая  шлифмашинка

	5
	Свароч-ная
	Заварить ручной дуговой сваркой корневой слой шва, возбуждая и гася дугу на выводных  планках.

Отбить шлак, зачистить шов до металлического блеска, осмотреть, исправить подваркой возможные дефекты.

Выполнить поочередно сварку заполняющих слоев шва, производя зачистку предыдущих слоев от шлака и брызг.

Минимальное количество слоев для толщин до 6 мм –2, а для толщин 6 ( 12 мм – 3-4 слоя. 
Перед гашением дуги сварщик заполнить кратер путем нескольких частых коротких замыканий электрода и вывести место обрыва дуги на шов на расстоянии 8-10 мм от его конца. Последующее зажигание дуги производится на металле шва на расстоянии 12—15 мм от кратера. Смещение замков шва – не менее 20 мм.

Отбить шлак, зачистить шов до металлического блеска, осмотреть, исправить подваркой возможные дефекты.

Проверить геометрию шва, произведя, при необходимости, подчистку шлифмашинкой.

Исправление дефектного сварного соединения в одном и том же месте допускается не более двух раз.

Выполнить клеймение сварного шва на расстоянии 40(60 мм от шва в видимой его части. 
	Пост ручной дуговой сварки

Зубило, молоток, щетка стальная

Угловая шлифмашинка

Шаблон УШС-3

	6
	Контро- льная
	Произвести подготовку поверхности околошовной зоны сварного соединения, обеспечив шероховатость не более Ra 12,5  (Rz 80) под проведение ВИК.

Выполнить визуально-измерительный контроль сварного соединения, исправить обнаруженные в процессе контроля дефекты (осмотру и измерению подлежат 100% сварного соединения). 

Выполнить неразрушающий контроль согласно требованиям проекта и НТД.
	Угловая шлифмашинка.  Шабер. Набор инструмента 

для ВИК  

Оборудование для проведения НК


Составил: 

Специалист по сварке
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