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	Свидетельство НАКС на технологию РД № АЦСТ-35-00169
	
	

	ОБЪЕКТ

СТРОИТЕЛЬСТВА
	ТИП металлоконструкций       
	Типоразмер
	КИЛОМЕТРАЖ
	СТЫКУЕМЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ
	ШИФР КАРТЫ

	Печь вакуумного блока Н-1801

	Металлоконструкции камеры конвекции    
	Швеллер 10
Лист  5 мм
	-
	Швеллер 10 + лист
	             ТК-У-РД-007


	Характеристика элементов
	Сварочные материалы
	







Форма разделки кромок и сварного шва
Минимальное количество слоев

N=2
	Предварительный и сопутствующий  подогрев

	Марка стали, номер ТУ, ГОСТ
	Диаметр,    мм


	Толщина стенки,       мм
	Электроды:
ОК 53.70
( 3,2мм (заполняющий и облицовочный) классификация E7016-1/AWS A5.1. Рос. аналог                УОНИ 13/55 (тип Э-50А) 
	
	Не требуется

	Ст3сп4
(швеллер)
Ст3сп4
(лист)


	_
	швеллер 7.6
лист 5
           
	
	
	

	Режимы сварки
	Дополнительные требования и рекомендации

	Способ сварки
	Свароч- ные слои
	Марка проволоки - электрода
	Диаметр проволоки- электрода, мм
	Полярность
	Сварочный ток, А
	1.Все поступающие на сборку конструкции (элементы) и детали должны иметь маркировку и сопроводительную документацию, подтверждающую их приемку отделом (службой) технического контроля. Способ маркировки указывается в ПТД.
2.Сварку производить обратноступенчатым методом.
3. Свариваемые поверхности конструкции и рабочее место сварщика должны быть ограждены от дождя, снега, ветра и сквозняков.


	РД
	корневой
	ОК 53.70
	3.2
	обратная 
	90-135

	1. 

	РД
	заполняющий и

облицовочный
	ОК 53.70
	3,2


	обратная
	90-135

	2. 

	*РД- ручная дуговая сварка покрытыми электродами; -перед сваркой электроды должны быть прокалены в соответствии с режимами указанными в паспорте или при температуре 350…3800С в течении 1—1, 5  часа
	3. 


	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИИ СБОРКИ И ВСТАВКИ

	№ п/п
	Операция
	Содержание операций
	ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУМЕНТ

	1
	Очистка 
	 Непосредственно перед сборкой кромки и прилегающие к ним участки на ширину 20 мм при ручной, а также места примыкания начальных и выводных планок должны быть тщательно зачищены от окалины, грязи, краски, масла, ржавчины, влаги.
	 Шлифмашинка

	2
	    Подготовка   


	  Осмотреть поверхность;
 Все местные уступы и неровности, имеющиеся на собираемых деталях и препятствующие их соединению в соответствии с требованиями чертежей, надлежит до сборки устранять зачисткой в виде плавных переходов с помощью абразивного круга.
Обработка кромок элементов под сварку и вырезка отверстий на площадке  производиться кислородной, воздушно-дуговой, плазменно-дуговой резкой с последующей механической обработкой поверхности реза до удаления следов резки

Правка металла должна производиться способами, исключающими образование вмятин, забоин и других повреждений поверхности. Места правки (подгонки) можно подогревать нейтральным пламенем газовой горелки до температуры 450-600°С.

Подготовленные кромки проконтролировать на наличие трещин.
	Шаблон УШС-3, линейка, штангенциркуль, шлифмашинка, металлическая щетка, разжимное приспособление, газовый резак 

	3
	Сборка

	  Собранные элементы (изделия) должны прихватываться в нескольких местах. Прихватки должны располагаться на равном расстоянии друг от друга в местах последующего наложения сварного шва. Длина прихваток должна быть не менее 50 мм и расстояние между ними не более 500 мм. Высота прихватки должна составлять 0,3—0,5 высоты, но не менее 3 мм. Запрещается наложение прихваток у кромок, не подлежащих сварке, в местах пересечения швов и на краях будущих швов. Прихватки должны быть полностью перекрыты и по возможности переварены при наложении основного шва.


	Шаблон УШС-3. линейка, шлифмашинка. сварочный пост

	4
	Подогрев стыка
	Не требуется
	

	5
	Сварка стыка

	Выполнить сварку корневого слоя шва.

Выполнить сварку облицовочного слоя шва.

Выполнение сварного соединения производить с послойным визуальным контролем. При наличии дефектных мест в слое, произвести их удаление вышлифовкой до чистого металла. Места остановок в процессе зашлифовать с целью получения плавного перехода. Место начала сварки каждого последующего слоя должно быть смещено относительно начала предыдущего слоя шва не менее чем на 30 мм.

Производить послойную зачистку слоев от шлака и брызг:

Выровнять шлифмашинкой или напильником видимые грубые участки поверхности облицовочного слоя шва и зачистить прилегающие поверхности  деталей шлака и брызг
 Сваренный и зачищенный шов должен быть заклеймен сварщиком присвоенным ему номером или знаком (клеймом). Клеймо проставляется на расстоянии 40—60 мм от границы выполненного им (ими) шва сварного соединения: одним сварщиком — в одном месте, при выполнении несколькими сварщиками — в начале и конце шва.
	Сварочный пост, шлифмашинка, металлическая щетка. шаблон УШС-3, напильник, молоток, зубило, маркер



	6
	Термообработка
	Не требуется
	

	7
	Контроль качества сварных соединений
	Выполнить контроль сварного соединения в следующем объеме:

ВИК - 100 %; 


	Набор ВИК. 



	Не оговоренные в данной технологической карте операции должны выполняться в соответствии РД 34.15.132-96 «Сварка и контроль качества сварных соединений металлоконструкций»
зданий при сооружении промышленных объектов


	

                                                                                         Обратноступенчатый способ.
                              

	    Разработал:    

    Главный сварщик    ООО «Огнеупор»      _____________________________   Чистяков С.А.     
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