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        Зам. главного сварщика

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 

сварки трубопроводов из нержавеющих сталей, труба ∅1020х10 08Х18Н10 + труба ∅1020х10 08Х18Н10.
	Объект:
	г. УФА.  БОС УНХ.

	
	Т-4000-ТК.


	Оборудование 
	Сварочные инверторы: ARC 315 Профи, ARC 250 Профи, NEON ВД 315, ФОРСАЖ-301.
УШМ: Makita 9069 ∅230.

Пропановая горелка, термометр контактный.

	Конструкция соединения

и конструктивные элементы шва
	Тип
	Конструктивные размеры, мм

	
	
	s
	b
	c
	e
	g

	
	С – 17
	10
	2,0+1,0
	1±0,5
	16+4
	0,5-4,0

	
	          С – 17  ГОСТ 16037-80
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         Подготовленные кромки                        Сварной шов


	
	               

	Подготовка кромок
	Резка и обработка кромок производится механическим способом с использованием УШМ (применять абразивные отрезные, зачистные и лепестковые круги для нержавеющей стали).

Перед сваркой кромки зачистить до металлического блеска по внутренней и наружной поверхности на ширину не менее 20 мм.

Подготовку конструктивных элементов кромок и сварного шва контролировать с помощью универсального шаблона сварщика - УШС-3.

	Сборка

	-Перпендикулярность торцов труб проверять с помощью угольника, допускаемое отклонение от ∅500 не более 2 мм. Подготовленные под сварку и калиброванные концы труб точно центрируются с помощью хомутов, струбцин, центраторов и других сборочных приспособлений;

 -Допускаемое отклонение от прямолинейности собираемых элементов и узлов, измеренное на расстоянии 200 мм в обе стороны от стыка, не должно превышать ±0,5 мм;

- смещение кромок по наружному диаметру не должно превышать 30 % от толщины тонкостенного элемента, но  не более 5 мм; 

- смещение внутренних кромок при сборке допускается в пределах 10% толщины стенки трубы, но не более 1 мм;
- при смещении кромок выше допустимых значений плавный переход в месте стыка должен быть обеспечен проточкой конца трубы под углом не более 15°.

	Способ сварки (положение)
	РД (поворотное, неповоротное)

	Сварочный материал
	Электроды: тип Э-08Х20Н9Г2Б, марка ОК 61.85, 61.30 .

Электроды перед сваркой прокалить при температуре,  указанной на упаковке.

	Фиксация
	На прихватках равномерно расположенных по периметру соединения

	
	Диаметр трубы, мм
	Свыше 426

	
	Кол-во прихваток
	Через каждые 300-400мм

	
	Длина прихватки, мм
	40 - 60

	
	Высота прихватки, мм
	3 – 5 (но не более толщины стенки)

	Подогрев
	Перед сваркой стык просушить до температуры не менее 50 °С.

	Термообработка
	Не требуется

	Сварочный ток, А
	Ø электрода,

мм
	

	
	2,5

3

4
	                                     55 – 80 А

75 – 110 А
80 – 150 А

	Род и полярность св. тока.
	Постоянный, обратной полярности

	Порядок

выполнения
сварного шва
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При сварке вертикального неповоротного стыка двумя сварщиками порядок наложения валиков первого слоя следующий: первый сварщик начинает сварку от точки А и ведет ее к точке Б в направлении, указанном стрелкой; одновременно второй сварщик ведет сварку от точки Г к точке В; первый сварщик (без перерыва) продолжает вести сварку от точки Б до точки В; второй сварщик переходит к сварке участка от точки  А к точке Г. Последующие слои накладывают участками длиной 1/2 окружности. 

	Дополнительные требования
	- в процессе сварки сварное соединение должно быть  защищено от ветра и осадков;

- При многопроходной сварке каждый проход выполнять после охлаждения предыдущего до температуры ниже 100°С;
- Сварку выполнить двумя сварщиками;

- Сварку следует начинать в разделке;
- корень шва (1-й слой) и  выполнять  электродами Ø2,5 или 3 мм, заполнение и облицовку шва (2-й и последующие слои)  выполнить электродами Ø 3  или 4 мм;
- подогрев при сварке не требуется;

- В процессе сварки корневого шва прихватки должны быть полностью удалены УШМ;

- При многослойной сварке каждый валик слоя и каждый слой шва перед наложением последующего должны быть очищены от шлака и брызг металла. Отдельные валики и слои должны быть наложены так, чтобы замыкающие участки швов были смещены на 20-30 мм относительно друг друга;

- При смене электрода или случайных обрывах дуги сварку следует возобновлять, отступив 15-20 мм назад от кратера и предварительно очистив это место от шлака и окалины;
- после завершения сварки,  шов и  околошовную зону очистить от шлака и брызг металла. Проверить шов  на наличие поверхностных пор, трещин  и подрезов;

- при доступности, выполнить подварку корня шва;

-свареный и зачищенный стык  сварщик должен заклеимить присвоенным ему клеймом на расстоянии не более 50мм от шва.

- в случаях, когда производственные условия не дают возможности без перерыва завершить сварку стыка;

· стык должен быть сварен не менее чем на 2/3 толщины стенки трубы;
· незавершенный стык следует накрыть сухим поясом из водонепроницаемого теплоизолирующего материала, обеспечивающего замедленное и равномерное охлаждение;
·  перед возобновлением сварки стык должен быть нагрет до нормированной температуры
· перерыв не должен быть более 24 часов.
- стилоскопирование производят с целью установления соответствия типа использованной стали и сварочных материалов. По результатам стилоскопирования качество сварных соединений считается неудовлетворительным, если химический состав, сварного шва не соответствует требованиям НТД. Дефектные сварные швы, выявленные при контроле, должны быть удалены и  заварены вновь.

	Контроль качества
	· Пооперационный



100 %

· Визуальный и измерительный

100 %

· РГК (УЗК) - согласно требованиям  проекта и  категории трубопровода






· Стилоскопирование – выборочно, но не менее двух соединений, выполненных одним сварщиком  одной партией сварочных материалов.



Технологическая карта разработана в соответствии с ГОСТ 16037-80, ГОСТ 32569-2013, СНИП 3.05.05-84.
Разработал Специалист сварочного производства
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