Практическое задание олимпиады
Выполнение сварки  контрольного стыка из катушек труб в поворотном  вертикальном положении (РД – труба Ст20, (108х3,5)

Время сварки – 30 минут, в контрольное время сварки не входит время на выполнение подготовительных операций (подготовка катушек, центровка, прихватка)

КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА СВАРКИ

Общие технологические требования

	Способ сварки: ручная сварка покрытыми электродами РД (111)
	Основной материал (марка): Сталь 20

	Наименование НД: ГОСТ 16037-80
	Типоразмер, мм:

	
	Диаметр: 108

	Тип шва: стыковой
	Толщина: 3,5

	Тип соединения по НД: С17 по ГОСТ 16037-80
	Способ сварки и требования к прихватке: РД, 4 прихватки длинной 10-15 мм

	Положение шва: вертикальное поворотное
	

	Вид соединения: стыковое трубное
	С 2

	Сварочные материалы (тип, марка, стандарт, ТУ): Э-50А, УОНИ 13/55, ( 3 мм по ГОСТ 9467-75
	Сварочное оборудование: ВДМ-1200


Эскизы соединения

	Конструкция соединения
	Эскизы соединения


	Последовательность сварки


	Труба (108х3,5

Труба (108х3,5
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Технологические параметры сварки

	Шов однопро-ходный
	Способ сварки
	Присадочный материал
	Сварочный ток

	
	
	Тип
	(, мм
	Тип
	Сила тока, А

	1
	РД
	Э50А
	3
	Постоянный 
	70-110


Ширина валика шва: 8 мм


Высота шва: 2 
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Перечень и последовательность операций

	№ п/п
	Операция 
	Содержание операции

	1
	Подготовка кромок
	Произвести механическую зачистку до металлического блеска свариваемых кромок и прилегающих поверхностей на расстоянии от кромки 20 мм по наружной и 10 мм по внутренней стороне детали.

	2
	Сварка контрольного сварного соединения 
	Выставить зазор между свариваемыми кромками стыкуемых труб. Проконтролировать величину зазора равномерно по периметру стыка в 4 точках.

	
	
	Зажигать дугу только свариваемых кромках. Выводить дугу на основной металл не допускается.

	
	
	Перед гашением дуги заполнить кратер путем постепенного отвода электрода и вывода дуги назад 15-20 мм на только что наложенный шов.

	
	
	Выполнить 4  прихватки длинной 10-15 мм с последующей механической зачисткой их от окалины и шлака (к качеству прихваток предъявляются такие же требования, как и к основному сварному шву). Прихватки должны быть расположены равномерно по диаметру трубы.

	
	
	Допускаемое смещение кромок 0,35

	3
	Сварка стыка
	Провести сварку стыкового соединения. 

	
	
	Обеспечить чешуйчатость шва

	
	
	Очистить поверхность шва и околошовную зону от шлака и брызга наплавленного металла на ширину не менее 10 мм ручной металлической щеткой.

	
	
	Проконтролировать параметры сварного соединения: ширину и высоту усиления шва.
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