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	УТВЕРЖДАЮ
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__________ Минаев С.М.

                     2025 г.

	КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 

сварки контрольного сварного соединения полимерных труб 400(110(10,0 мм SDR 11*
* – перед выполнением конкурсного КСС предусмотрена сварка пробного стыка

	Способ сварки
	Эскизы контрольного сварного соединения

	Сварка нагретым инструментом (НИ)
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- c ≤ 0,3 мм;

- смещение кромок не более 1,0 мм
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h = 2,5–3,0 (мм)

b = 8,0–10,5 (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 материал
	

	Группа материала, марка
	М61, ПЭ100
	

	Длина, мм
	400
	

	Толщина, мм
	10
	

	Диаметр, мм
	110
	

	SDR
	11
	

	Сварное соединение
	

	Тип
	СБ – стыковое без разделки кромок
	

	Положение шва при сварке
	Горизонтальное расположение оси труб
	

	Степень автоматизации
	СР – с ручным управлением
	

	Сварочное оборудование
	Вспомогательные инструменты и материалы

	
	· салфетки для обезжиривания;
· скребок;
· щетка-сметка;
· перманентный маркер белого цвета;
· набор ключей рожковых, головок, отверток;
· гильотина;
· штангенциркуль не менее 150 мм с глубиномером;

· линейка металлическая от 300 мм;

· угольник поверочный по ГОСТ 3749-77;

· щуп лепестковый №4;

· УШС-3;

· измерительная рулетка ГОСТ 7502-98;

· пирометр;
· фонарик;
· шариковая ручка;
· нож для удаления заусенцев

	Рекомендуемые режимы сварки
	

	Наименование параметра
Значение
Температура нагревателя, Тн, °С
220

Давление выравнивания, Р1, бар
5,6*

Высота первичного грата, t1
До появления первичного грата 1,5 мм

Давление нагрева, Р2, бар
0,7

Время нагрева, t2, сек.
100

Время технологической паузы, t3, сек.
≤ 8

Время увеличения давления, t4, сек
≤ 8

Давление сварки, Р3, бар
5,6*

Время охлаждения в машине под давлением, t5, мин
14

*–значения указаны без учета давления холостого хода PХХ=            бар
	

	Средства индивидуальной защиты

	Халат
	Ботинки для сварщика

	Брюки рабочие
	Защитные перчатки х/б

	Защитные очки
	

	Требования к подготовке (одинаковые для пробного стыка и для КСС)

	Очистить наружную и внутреннюю поверхность соединяемых концов сухими или увлажненными кусками мягкой ткани из растительных волокон от всех загрязнений на расстояние не менее 50 мм от торцов

	Требования к сборке (одинаковые для пробного стыка и для КСС)

	1. Установить и закрепить трубы в зажимах центратора. Контролировать вылет концов труб из зажимов центратора 

(15,0–35,0 (мм)).

2. Произвести контроль давления холостого хода подвижного зажима центратора с закреплённой в нем трубой. Значение давления холостого хода PХХ записать под таблицей с рекомендуемыми режимами сварки!
3. Выполнить подгонку труб при центровке, поворотом одного из свариваемых концов вокруг центральной оси трубы, и/или перестановкой опор по длине трубы (смещение наружных кромок не более 1,0 мм)

4. Произвести механическую обработку торцов труб с помощью торцевателя.
5. Удалить торцеватель после полной остановки вращения ножей!
6. Проверить соосность и точность совпадения торцов по величине зазора С (не более 0,3 мм).

7. Обезжирить торцы, наружные и внутренние поверхности труб на расстояние не менее 15 мм от торцов труб.

8. Предъявить собранную конструкцию члену экспертной  группы.

	Требования к сварке

	1. Следовать указаниям членов экспертной группы и соблюдать дисциплину во время соревнований. Немедленно докладывать члену экспертной группы о выполнении этапов или о возникновении нештатных ситуаций.
2. С разрешения члена экспертной группы приступить к сборке пробного стыка.

3. Доложить члену экспертной группы о готовности к сварке пробного стыка для проверки и подтверждения готовности.

4. Выполнить сварку пробного стыка.

5. Извлечь пробный стык из зажимов центратора.

6. С помощью гильотины вырезать сварное соединение с прилегающей околошовной зоной из пробного стыка.

7. С разрешения члена экспертной группы приступить к сборке конкурсного КСС.

8. Доложить члену экспертной группы о готовности к сварке конкурсного КСС для проверки и подтверждения готовности.

9. Установить требуемые параметры режима сварки.

10. Выполнить сварку конкурсного КСС.

11. После сварки дождаться полного охлаждения конкурсного КСС.

12. Извлечь конкурсное КСС из зажимов центратора.

13. Предъявить конкурсное КСС члену Экспертной рабочей группы после завершения всех предусмотренных работ.

Маркировку стыка производит член экспертной группы.

Суммарное время сборки и сварки пробного стыка и конкурсного КСС не более 60 минут.


