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	УТВЕРЖДАЮ

Председатель Экспертной рабочей группы Конкурса

__________ Минаев С.М.

                     2025 г.

	КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 

сварки контрольного стыкового сварного соединения труб Ø159(125(8,0 мм

	Способ сварки
	Эскизы контрольного сварного соединения

	Механизированная сварка проволокой сплошного сечения в активном газе (МП)
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- зазор (а), притупление кромки выполняются на усмотрение сварщика;

- допускается корректировка угла скоса кромки и притупления кромок путем доработки шлифованием по усмотрению сварщика; 
- h – выпуклость шва (0.0 ≤ h ≤ 3.0 мм);
- контролируемые параметры сварного шва и критерии их оценки приведены в Положении о проведении региональных этапов Всероссийского конкурса профессионального мастерства НАКС «Лучший сварщик России» Приложение 4.

	Основной металл
	

	Группа материала, марка
	М01, 20
	

	Диаметр, мм
	159
	

	Толщина, мм
	8,0
	

	Длина, мм
	125
	

	Сварочные материалы
	

	Вид
	Сварочная проволока, защитный газ 20%CО2 +80%Ar
	

	Марка
	Св-08Г2С по ГОСТ 2246-70
	

	Диаметр, мм
	1,2
	

	Сварное соединение
	

	Тип
	BW стыковое (С)
	

	Вид
	ss(nb) одностороннее без подкладки
	

	Сварочное оборудование
	Вспомогательные инструменты и материалы

	
	· молоток сварщика шлакоотбойный,

· плоскогубцы,

· напильник полукруглый,

· щетка проволочная ручная,

· угловая шлифмашина, 

· ключ для смены дисков на угловой шлифмашине,

· диск зачистной, 

· диск отрезной,

· щетка дисковая жгутовая, 

· круг лепестковый, 

· универсальный шаблон сварщика – УШС-3,

· штангенциркуль, 

· линейка,
· маркер по металлу,

· шаблон для выставления зазора,
· спрей антипригарный для горелки

	Рекомендуемые режимы сварки*
	

	Слой шва

Диаметр проволоки, мм.

Род/полярность тока

Сварочный ток, А.

Напряжение дуги, В

Скорость подачи электродной проволоки, м/мин.

Вылет проволоки, мм

Расход защит-ного газа. л/мин.

Корневой

1,2

Постоянный/обратной полярности

90 – 160 

16,2– 18,3 

2,3 – 4,5

0-15

10-16

Заполняющий, Облицовочный

1,2

110 – 200
16,8 – 20,5
2,7 – 6,2
0-15

10-16

* допускается корректировка режима сварки в зависимости от пространственного положения шва.
	

	Средства индивидуальной защиты

	Защитный костюм сварщика
	Подшлемник (балаклава) для защиты головы

	Защитные перчатки (краги) пятипалые спилковые 
	Сварочная маска 

	Ботинки для сварщика с металлическим подноском
	Защитный лицевой щиток, очки

	Требования к подготовке

	Зачистить кромки и прилегающие к ним наружную поверхность деталей на ширину не менее 20 мм., внутреннюю поверхность деталей на ширину не менее 10 мм.

	Требования к сборке

	1. Произвести сборку КСС с использованием сборочных приспособлений, на прихватках. 

2. Выполнить прихватки равномерно по периметру свариваемых элементов (количество не более 3 шт., длина 15-20 мм), в удобном для сварщика пространственном положении. Смещение кромок по наружному диаметру трубы – не более 1 мм. 

3. Предъявить собранную конструкцию члену экспертной группы.

	Требования к сварке

	1. Установить сборочный узел в приспособление для сварки образцов и зафиксировать в положении, определенном жеребьевкой. Специальным маркером отметить положение 12 часов. Не разрешается размещать прихватки в потолочном положении соединения (5-7 часов). 

2. Доложить о готовности к сварке члену экспертной группы для проверки и подтверждения готовности к сварке. 

3. Перед сваркой выполнить пробную наплавку для корректировки режимов сварки на не конкурсном образце, представленном организаторами Конкурса. 

4. Запрещается снимать КСС с приспособления или менять положение КСС при сварке. 

5. Выполнить одностороннюю сварку стыка труб с полным проваром (гарантированным формированием обратного валика) в положении, определенном жеребьевкой. Количество слоев, а также количество проходов (валиков) в облицовочном слое - на усмотрение сварщика. Сварка стыков труб при горизонтальном расположении осей (В1) выполняется двумя полупериметрами снизу вверх. При вертикальном расположении осей труб (Г) сварка осуществляется в одном направлении (сварку выполнить «на проход»). 
6. По окончании сварки, шов и прилегающие к нему поверхности труб на расстоянии не менее 20 мм (по обе стороны шва) очистить от брызг расплавленного металла и окалины. Использование шлифовальной машинки не допускается на всей длине корневого (со стороны обратного валика) и облицовочного слоев шва. Шлифовальная машина допускается к применению для межслойной зачистки. 

7. Предъявить КСС члену экспертной группы после завершения всех предусмотренных работ. 

Следовать указаниям членов экспертной группы и соблюдать дисциплину во время соревнований. 
О возникновении проблемы докладывать члену экспертной группы. 

Суммарное время сборки и сварки КСС не более 70 мин.


