	Инструкция на квалифицированный технологический процесс сварки конкурсных образцов. Модуль № 3

	№ п/п
	Операции
	Содержание операций и требования
	Оборудование и инструмент

	1.
	Подготовка кромок
	1.1 Подготовить пластины к сварке.
1.2 Зачистить до чистого металла свариваемые кромки образцов и прилегающие к ним поверхностями на ширину не менее 20мм.
	Стол сварщика, УШС, щётка по металлу, напильник, шлиф-машинка, защитные очки, маска сварщика

	2.
	Сборка сварного соединения
	2.1 Выполнить сборку стыка на столе сварщика соблюдая размеры, указанные на чертеже.
2.2 Сборку выполнять на прихватках с соблюдением чертежа: прихватка располагается на обратной стороне на расстоянии 125мм от начала пластины и в торцах. Длина прихватки до 25мм., высота 2-3мм.
2.3 Сварка выполняется в нижнем положении шва.
	Стол сварщика, УШС, пост РДС, молоток сварщика, шлиф-машинка, защитные очки, маска сварщика.

	3.
	Сварка вертикального стыка
	3.1 Выполнить сварку корня шва двух пластин обратно-поступательным способом. 
3.2 Зачистить корневой шов от шлака и брызг.
3.3 Выполнить заполняющий шов.
3.4 Выполнить сварку облицовочного слоя. Стоп-точка на расстоянии 125мм. Число проходов от 3 до 5.
3.5 Геометрические размеры сварного шва: катет шва от 14 до 16
3.6 Зачистить шов от шлака и брызг, не допуская механической обработки поверхности сварного шва.
3.7 Не допускается механическая обработка поверхности сварного шва.
	Стол сварщика, УШС, пост РДС, молоток сварщика, шлиф-машинка, защитные очки, маска сварщика.

	4.
	Контроль качества
	5.1 Выполнить контроль сварного соединения внешним осмотром и измерениями согласно ГОСТ 14771-76
Выполнить испытание гидравлическим прессом на излом.
5.2 Записать обнаруженные дефекты в личный листок сварщика-конкурсанта.
	УШС, штангенциркуль,
[bookmark: _GoBack]линейка. Гидравлический пресс.

	Режимы сварки

	Процесс сварки
	Порядок проходов сварного шва
	Диаметр электрода, мм.
	Сила тока(полярность обратная) А
	Вылет электрода
	Скорость сварки, м/ч
	Расход газа л/мин.

	136

	корневой
	1,2
	160-220
	10-12
	10-20
	9-12

	
	облицовочный
	1,2
	220-260
	10-12
	20-35
	9-12

	Сварочное оборудование: Speedtec 405SP

	Примечания:
1. Образцы должны иметь нанесённое клеймо сварщика (порядковый номер сварщика по результатам жеребьёвки).
1. Сварка в направлении сверху вниз не допускается






