	ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА
сборки и сварки контрольных сварных соединений листов при выполнении задания конкурса WELD MASTERS 

	Наименование          конкурса
	Место проведения конкурса
	Способ сварки КСС
	Положение КСС
	Тип КСС
	Толщина стенки КСС, мм


	WELD MASTERS мастера сварки
	Сварочный полигон кафедры «Оборудование и технологии сварки и контроля» УГНТУ
	Механизированная сварка в среде защитных газов
	В1 –расположение
свариваемых элементов вертикальное
	Стыковое,                     лист + лист
	6

	Характеристики проката для сварки КСС (по сертификату)
	Параметры подготовки кромок, последовательность выполнения слоев и параметры КСС (ГОСТ 14771 С17)

	ГОСТ, ТУ
	
	Толщина стенки,
S, мм
	Класс прочности
или марка стали
	Нормативный предел
прочности,
МПа
	Эквивалент по углероду,
% 
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	ГОСТ 19903
	
	6,0 
	20 
	420 
	0,36 
	

	Характеристика сварочных материалов для сварки КСС
	

	1.Сварочная проволока сплошного сечения: 
· марка проволоки Boehler EMK 6 D  ER70S-6 по AWS

	

	Режимы и параметры конкурсной сварки КСС

	Слой шва 
	Марка сварочной проволоки
	Диаметр проволоки мм 
	Род тока, полярность
	Сила тока, А
	Напряжение, В
	Вылет электрода, мм
	Расход газа, л/мин.
	Время сварки, мин

	Корневой
	Boehler EMK 6 D  
	1,2
	постоянный, обратная
	160 - 200
	24-26
	15-20
	10-15
	10

	Облицовочный
	Boehler EMK 6 D  
	1,2
	постоянный, обратная
	160 - 200
	24-26
	15-20
	10-15
	10


	
	
	ПОДГОТОВКА И СБОРКА КСС, ДО ПРОВЕДЕНИЯ КОНКУРСА

	
	
	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ 

	№ 
п/п 
	Операция  
	Содержание операций 
	Оборудование и инструмент поста сварки

	1.
	Подготовка свариваемых кромок 
	· Осмотреть наружные и внутренние поверхности и кромки торцов. Проверить геометрические параметры свариваемых кромок на соответствие рисунку
· Зачистить до металлического блеска свариваемые кромки и прилегающие к ним внутреннюю и наружную поверхности шириной не менее 15 мм.
	Универсальный шаблон
сварщика, шлифмашинка, дисковая проволочная щетка, абразивный круг

	2.
	Сборка 
	· Выполнить сборку заготовки КСС с использованием приспособления.  Величина наружного смещения кромок не должна превышать 2,0 мм. Выполнить прихватку собранного стыка механизированной сваркой.  Количество прихваток – не менее 2, длина прихватки – 20-30 мм.  Прихватки располагать вначале и в конце стыка, выполнять с полным проваром.
· Начало и конец каждой прихватки обработать абразивным кругом. 
	Приспособление для центровки, сварочный полуавтомат, шлифмашинка, дисковая проволочная щетка, абразивный круг

	3. 
	Подготовка 
	· Установить заготовку на стойку и зафиксировать в пространственном положении В1.  
	Стенд для сварки КСС

	4.
	Сварка КСС 
	· Направление сварки всех слоев шва – «на подъем».
· Выполнить сварку корневого слоя шва. 
· Зачистить корневой слой шва от окалины и брызг, произвести визуальный осмотр. При необходимости удалить выявленные дефекты абразивным кругом. 
· Выполнить сварку облицовочного слоя шва. 
· Зачистить дисковой щеткой облицовочный слой шва и прилегающие поверхности в обе стороны от шва на ширину не менее 20 мм.
	Сварочный полуавтомат инверторного типа, универсальный шаблон сварщика, шлифмашинка, круг абразивный, щетка дисковая

	5.
	Контроль качества КСС
	· Выполнить визуальный измерительный контроль.
· Размеры шва должны соответствовать рисунку.

· Шов не должен иметь трещин, кратеров, прожогов, наплывов, выходящих на поверхность пор.
	Правила машинной оценки практических навыков сварщиков и ранжирования конкурсантов по методу 3DLD


