Задание для практического этапа
Задание: Подготовить рабочее место (сварочный пост) к выполнению сварки деталей конструкции по чертежу и технологической карте, проверить работоспособность и исправность сварочного оборудования. Выполнить дуговую сварку плавящимся электродом в защитном газе согласно чертежа и технологической карты, произвести зачистку сварных швов.
	ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА КСС 2
к практическому этапу конкурса «Лучший сварщик»

	ФИО конкурсанта:
	
	Клеймо:
	

	ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ПРАКТИЧЕСКОГО ЭТАПА

	Наименование

Данные
Способ сварки (номер процесса)

Сварка дуговая сплошной проволокой в активном газе (135) ГОСТ Р ИСО 4063-2010
Документация

Чертеж

Основные материалы

№

Деталь

Размеры

Материал

1

Пластина

150х150мм, S1=8мм
09Г2С
2

Труба

(42х5мм, L=120мм
20
3

Труба

(42х5мм, L=120мм
20

Сварочные материалы

Проволока: Св-08Г2С Ø 1,2 мм. Защитный газ: СО2
Инструмент и технологическая оснастка

Молоток, зубило, металлическая щетка, напильник, ветошь, линейка металлическая, универсальный шаблон сварщика УШС-1, УШС-3, маркер, угловая шлифмашина(УШМ), отрезной круг – 1 шт., шлифовальный круг – 1 шт., дисковая щетка по металлу (жгут) – 1 шт., штангельциркуль ШЦ-1-250, стол сварочный, шлифовальная бумага Р80 – 2 шт., лупа ЛИ-3-10х, угольник металлический поверочный 60х40мм УП, тренировочные пластины, СИЗ (обеспечивается сварщиком самостоятельно), пассатижы
Сварные соединения

Сварной шов № 1 – Т1 ГОСТ 14771-76


Сварной шов №2 – С17 ГОСТ 16037-80
Положение сварки

Сварной шов №1 – вертикальное снизу-вверх (В1) PН (ГОСТ Р ИСО 6947-2022)
Сварной шов № 2 – Наклонное положение под углом 45°(труба неповоротная) сварка снизу-вверх H-L045 (ГОСТ Р ИСО 6947-2022)

Сварочное оборудование

Источник питания «ПИОНЕР 5000», подающий механизм – «ПДГО-510»
Время выполнения этапа: 
2 часа


	КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ СОЕДИНЕНИЯ И СВАРНОГО ШВА

	Т1 ГОСТ 14771-76
	С17 ГОСТ 16037-80
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	Dn, мм

S, мм

b, мм

с, мм

е, мм

g, мм

42
5,0

1,5-2,0

0,5-1,5

9-11
0,5-3,0



	                                                                                          РЕЖИМЫ СВАРКИ

Сварное соединение
Слой шва

Марка проволоки

Диаметр проволоки, мм

Род/полярность тока

Сварочный ток, А

Напряжение дуги, В

Вылет электрода, мм

Расход защитного газа. л/мин

Т1
Корневой

Св-08Г2С

1,2

Постоянный/обратной полярности

120 – 150
17,8 – 22,7

12-16

9-12

Заполняющий облицовочный

Св-08Г2С

140 – 200

17,8 – 26,3

С17
Корневой

Св-08Г2С

1,2

120 – 150
17,8 – 22,7

12-16

9-12

Заполняющий облицовочный

Св-08Г2С

140 – 200
17,8 – 26,3



	ТРЕБОВАНИЯ К ПРИХВАТКЕ

	Прихватки выполнять тем же способом, что и основной шов, три штуки равномерно по периметру стыка длиной 20 - 40 мм для швов №1 и №2. Высота прихватки не менее 4 мм. Прихватки переплавлять, при наложении шва. Перед сваркой прихватки очистить от брызг и других загрязнений, проконтролировать визуальным осмотром. Сварочные материалы и режимы сварки как для корневого слоя шва.

	ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ И РЕКОМЕНДАЦИИ

	1. Зажигание и гашение сварочной дуги осуществлять на свариваемых кромках или на ранее наплавленном металле. Сварку вести на минимально короткой дуге. Во время сварки как можно реже обрывать дугу. После наложения каждого слоя шва выполнять его зачистку и контроль на отсутствие дефектов.

2.  При работе с ручным и абразивным инструментом пользоваться средствами индивидуальной защиты глаз.


	                                                                                  ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ

	№
	        Операция
	                                                              Содержание операций
	             Оборудование и инструмент

	1.
	Ознакомление  с

документацией
	· Изучить технологическую карту и чертеж.
	

	2.
	Проверка оборудования, инструментов и материалов
	· Проверить комплектность сварочного оборудования, инструментов и материалов.

· Проверить исправность и работоспособность сварочного оборудования
· Проверка наличия заземления сварочного поста и источника питания МП

· Произвести настройку режимов сварочного оборудования на тренировочных пластинах
	

	3.
	Входной контроль
	· Проверить соответствие геометрических размеров деталей чертежам.

· Проверить состояние свариваемых кромок деталей на наличие трещин, надрывов, забоин, задиров фасок глубиной более 0,2S.

· При обнаружении дефектов предъявить детали закрепленному за Вами члену жюри для замены.

· Сообщить о результатах проверки закрепленному за Вами члену жюри.
	Линейка металлическая, штангенциркуль, УШС-3, маркер, СИЗ

	4.
	Подготовка к сборке
	· Очистить детали от грунта, грязи, ржавчины и других загрязнений при их наличии. 
· Очистить металлической щеткой (ручной или на шлифмашинке) кромки и прилегающие к  ним внутреннюю и наружную поверхности деталей, на ширину не менее 20 мм.

· На тренировочных пластинах произвести предварительную настройку режимов сварки.
	Молоток, зубило, металлическая щетка, угловая шлифмашинка(УШМ) в комплекте с проволочной щеткой – 1 шт., напильник, ветошь, линейка металлическая, СИЗ

	5.
	Сборка
	· Сборку изделия осуществлять на сварочном столе при помощи сборочного приспособления. Способ сборки на прихватках. Требования к прихваткам указаны выше.

· Зачистить прихватки. При обнаружении дефектов стык разбирается, кромки зачищаются и детали заново собираются и контролируются.
	Сборочное приспособление, молоток, зубило, металлическая щетка, напильник, сварочное оборудование, линейка металлическая, УШС-3, угловая шлифмашинка в комплекте с отрезным кругом – 1 шт., шлифовальным кругом – 1 шт., проволочной щеткой – 1 шт., стол сварочный, СИЗ

	6.
	Контроль сборки
	· Проверить соответствие геометрических размеров собранного изделия сборочному чертежу.

· Проверить соответствие размеров и расположения прихваток требованиям технологической карты.
· Сообщить о результатах проверки закрепленному за Вами члену жюри.
	Линейка металлическая, УШС-3, маркер, угольник

	7.
	Сварка
	· Установить и закрепить собранное изделие на стойке так, чтобы обеспечить выполнение сварки в положениях, указанных в исходных данных. При установке изделия попросите помощи у закреплённого за Вами члена жюри. Проверьте надежность крепления.
·  Выполнить сварку в следующей последовательности: сначала выполнить сварной шов №1; затем выполнить сварной шов №2. Места начала и окончания сварки и последующих швов сместить относительно предыдущих.
· Сварку шва №1 выполнять в два слоя. После каждого прохода производить послойную зачистку от брызг.

· Сварку шва №2 выполнять в два слоя. После каждого прохода производить послойную зачистку от брызг.

· Зачистить металлической щеткой (ручной или на шлифмашинке) от брызг прилегающую поверхность к сварным швам, на ширину не менее 20 мм.

· После окончания операций сварки обнаруженные дефекты не исправлять. Облицовочный слой шва и околошовная зона не должны нести на себе явных следов от зачистного или отрезного круга шлифмашинки. 

· Сообщить о результате закрепленному за Вами члену жюри.
	Молоток, зубило, Металлическая щетка, напильник, линейка металлическая, универсальный шаблон сварщика УШС-3,
угловая шлифмашинка, в комплекте с отрезным кругом –1 шт., шлифовальным кругом – 1 шт., проволочной щеткой –1 шт.; сварочное оборудование, стол сварочный, стойка; СИЗ

	8.
	Маркировка
	· Нанести на свободном участке, вблизи выполненного шва присвоенное клеймо. 

· Порядок маркировки: зачистить место маркировки с помощью металлической щетки, нанести маркировку маркером.
	Металлическая линейка, маркер, металлическая щетка, маркер

	9.
	Контроль качества
	· Произвести визуальный и измерительный контроль сварных швов выполненной конструкции на соответствие геометрических размеров требованиям производственно-технологической документации(ширина и высота сварного шва).

О результатах проверки сообщить члену жюри (наличие или отсутствие дефектов и отклонений)
	Линейка металлическая, универсальный шаблон сварщика УШС-3, УШС-1, штангенциркуль, сварочный, СИЗ

	10.
	Заключительные операции
	· Передать выполненное изделие в зону контроля.

· Привести рабочее место в порядок, сдать рабочее место, предоставленный инструмент и приспособления закрепленному за Вами члену жюри.

· Сообщить закрепленному за Вами члену жюри, что вы закончили работы.
	-

	                                                                                   КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА

	№ сварного шва
	Метод контроля
	Методика контроля

	№1
	Визуальный и измерительный контроль
	ГОСТ Р ИСО 17637-2014, ГОСТ Р ИСО 5817-2021 уровень качества «С», 100 %

	
	Капиллярный контроль
	ГОСТ 18442-80, ГОСТ Р ИСО 5817-2021 уровень качества «С», 100%

	№2
	Визуальный и измерительный контроль
	ГОСТ Р ИСО 17637-2014, ГОСТ Р ИСО 5817-2021 уровень качества «С», 100 %

	
	Ультразвуковой контроль
	ГОСТ Р 55724-2013, СДОС-11-2015, 100 %


	Конкурсант:
	
	
	
	
	

	
	Подпись
	
	Расшифровка подписи
	
	Дата

	Члены жюри:
	
	

	
	
	________________________

	
	
	________________________

	
	
	________________________




