




КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА СВАРКИ

1. ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРОЦЕССА
	№
п/п
	Наименование
	Обозначение (показатели)

	1
	Нормативный документ
	ГОСТ 23118-2012, СП 53-101-98

	2
	Способ сварки
	МП – механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях

	3
	Основной 
материал 
	марка
	09Г2С, и др. аналоги

	
	
	группа
	1 (M01)

	4
	Сварочный материал
	-

	4.1
	Сварочная проволока
	Стандарт
	ГОСТ 2246-70

	
	
	Тип
	-

	
	
	Диаметр, мм и
марка св.проволоки
	Ø1,2 мм Ok Aristorod 12.50, Magmaweld MG-2

	4.2
	Газовая смесь
	Стандарт
	ТУ 2114-002-53373468-2006

	
	
	Марка
	К18

	
	
	Состав (номинальный)
	(18%СО2+82%Ar)

	5
	Толщина свариваемых деталей, мм
	8

	6
	Диаметр деталей в зоне сварки, мм
	Плоские детали

	7
	Тип шва
	СШ

	8
	Тип соединения
	С

	9
	Вид соединения
	ос(бп)

	10
	Вид и угол разделки кромок
	>15°

	11
	Положение при сварке
	Н1-нижнее стыковое

	12
	Необходимость подогрева
	Без предварительного подогрева

	13
	Необходимость термообработки
	Без термообработки

	14
	Прим. импульсно-дугового процесса
	Не применяется

	Конструктивные элементы подготовленных кромок и сварного шва
	Схема заполнения шва

	

	

	


	Рисунок 1 (Сварное соединение С8)
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2. СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
2.1 Подающий механизм Kemppi FastMig MXF 65
2.2 Источник питания Kemppi FastMig Pulse 450
2.3 Допускается использование аналогичного оборудования, аттестованного в НАКС по соответствующей группе технических устройств.
3. ТРЕБОВАНИЯ К ПОВЕРХНОСТЯМ ДЕТАЛЕЙ ПОД СВАРКУ
3.1 Параметры разделки кромок на деталях под сварку согласно КД на изделие (рис. 1).
3.2 Кромки под сварку и прилегающие к ним зоны металла шириной не менее 20 мм должны быть зачищены механическим способом до металлического блеска.
4. ТРЕБОВАНИЯ К СБОРКЕ
4.1 Сборку производить на прихватках L=30-50 мм шириной 4-5 мм. Прихватки должны быть зачищены до металлического блеска, проверены на отсутствие дефектов внешним осмотром.
4.2 Прихватки, имеющие недопустимые дефекты, удалить механическим способом и при необходимости выполнить вновь.
5. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СВАРКЕ
5.1 К выполнению сварочных работ допускаются сварщики, имеющие аттестацию НАКС в соответствии с ПБ 03-273-99 I уровня по соответствующей группе технических устройств.
5.2 Сварочные материалы, применяемые при сварке должны подвергаться входному контролю на соответствие требованиям стандартов, технических условий и других нормативно-технических документов и иметь сертификаты.
5.3 Сварочные работы производить при температуре окружающего воздуха не ниже Tмин = 10°С.
5.4 После каждого прохода выполнять зачистку шва металлической щеткой или шлифовальным кругом.
5.5 После выполнения сварного шва произвести зачистку сварного шва и околошовной зоны от шлака и брызг металла на ширине не менее 20 мм.
5.6 Произвести клеймение сварного шва согласно НТД на изделие.
6. ПАРАМЕТРЫ РЕЖИМА СВАРКИ
	Номер слоя
	1
	2-n

	Диаметр проволоки, мм
	1,2

	Положение при сварке
	Н1
	Н1

	Вылет электродной проволоки, мм
	10-16
	12-20

	 Род тока, полярность
	Постоянный, обратная

	Сварочный ток,  А
	170-250
	190-270

	Напряжение  дуги, В
	16,0-26,0
	22,0-31,0

	Скорость подачи проволоки, м/мин
	4...7,0
	5,0...9,0

	Расход газа, л/мин
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7. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА
	Метод контроля,
вид испытания
	Объем 
контроля (%)
	Нормы оценки качества

	ВИК 
	100
	РД 03-606-03

	Капиллярный тест 
	100
	ГОСТ 18442-80

	УЗД
	100
	ГОСТ Р 55724-2013

	Механические испытания
	В соответствие с проектными требованиями
	ГОСТ 6996-66
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