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	Р
	УТ
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	КОМД
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	ОПН
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	ЕН
	КИ
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	ПС
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№
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Элэктро-да мм
	Пл
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ность
	Uх
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В
	I
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А
	Vс
Скорость сварки

м|час
	Vп
Скорость по-

дачи прк-
садки
	Длина шва.
м
	Расход
защитн-

ного

Газа

q 03
	Расход
защ. газа для корня шва
	Доп. сведения

	А  01
	
	
	
	
	
	Общие положения (ОП)
	
	
	
	

	Б  02
	1
	К выполнению данного вида работ допускаются сварщики аттестованные в соответствии СНиП и имеющие удостоверения подтверждающее их квалификацию
	

	В  03
	2
	Работы выполнять согласно требований ТУ У 292-216774530-001-2003
	

	  04
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  05
	
	
	
	005
	0110
	Комплектование
	
	
	
	
	
	

	Б  06
	18000
	Комплектовочная плита
	
	
	
	
	
	

	К  07
	
	Комплект деталей
	
	
	
	
	
	
	

	О  08
	
	Комплеуктовать детали, входящие в конструкцию, проверить геометрические размеры, наличие клейм ОТК
	
	

	  09
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  10
	
	
	
	010
	0410
	Транспортирование
	
	
	
	
	
	

	Б  11
	315921
	Кран - балка Q = 1 т.
	
	
	
	
	
	

	О  12
	
	Подать детали к месту сборки
	
	
	
	
	
	

	  13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  14
	
	
	
	015
	4173
	Разметка под сборку
	
	
	
	
	
	

	Б  15
	1
	Произвести разметку сборочной схемы с нанесением осевых, установочных и контрольных линий
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	листов
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	Код. наименование продукции
	Обозначение документа

	Б
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	Р
	УТ
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	ОП
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	Т пз
	Т шт

	к|м
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В
	I
Сила свар. тока.

А
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м
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защитн-
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Газа

q 03
	Расход

защ. газа для корня шва
	Доп. сведения

	  01
	2
	Контрольные линии наносить на расстоянии 25-50 мм от установочных
	

	  02
	3
	Разметить припуски под мехобработку не менее 5 мм
	
	
	
	

	 03
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  04
	
	
	
	025
	8801
	Сборка
	
	
	
	
	
	

	Б  05
	Приспособление для сборки с фиксирующими упорами
	


	Т  06
	Сварочный выпрямитель КИУ-501, полуавтомат ПДГ-502
	
	
	
	
	
	

	М 07
	Сварочная проволока СВ-08Г2С Ø 2 мм, защитный газ Ar+СО2
	
	
	
	
	
	

	О  08
	1
	Перед сборкой под сварку проверить соответствие деталей требованиям чертежей и технологического процесса
	

	  09
	2
	Установить по разметке детали и прихватить L = 40 мм, шаг = 200 мм, S = 64 мм2, I св = 376 А, U = 30 В, V св  =18 м/ч, V под = 196 м/ч, Q = 1,31 кг

	  10
	3
	Подогнать в процессе сборки детали до чертежных размеров по месту
	

	  11
	4
	Изготовить технологические детали, распорки, стяжки, клямеры и приварить. Сборку вести с применением технологической оснастки, скоб, клиньев, струбцин и т.д.
	

	Т  12
	
	Молоток А-3 ГОСТ 2310-77, кувалда ГОСТ 11401-75, маска ЩН-7 ТУ 64-1-456-76, напильник 2820-0064 ГОСТ 1465-72, L реза  = 365 мм

	  13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  14
	
	
	
	030
	4212
	Маркирование
	
	
	
	
	
	

	О  15
	1
	Маркировать узел согласно чертежа.
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q 03
	Расход

защ. газа для корня шва
	Доп. сведения

	А  01
	
	
	
	035
	0310
	Технический контроль
	
	
	
	
	

	  02
	1
	Проверить правильность сборки, линейные размеры, зазоры под сварку, припуски под механическую обработку не менее 5 мм
	

	Т  03
	
	Рейсмус, катетомер 30.8388-5098; 30.8388-5099, штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166-89
	

	  04
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  05
	
	
	
	040
	0410
	Транспортирование
	
	
	
	
	
	

	Б  06
	315921
	Кран - балка Q = 1 т.
	
	
	
	
	

	О  07
	
	Подать собранную конструкцию к сварочной установке – манипулятор М-11060А
	
	
	
	
	

	  08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  09
	
	
	
	045
	9043
	Полуавтоматическая сварка в среде защитного газа Ar+СО2 
	
	
	

	Т  10
	
	Сварочный выпрямитель КИУ-501, полуавтомат ПДГ-502
	

	  11
	
	Сварочная проволока СВ-08Г2С Ø 2 мм, газ Ar+СО2
	
	
	
	
	
	

	О  12
	1
	Установить конструкцию на манипулятор М-11060А
	

	  13
	2
	Заварить все сварные швы, очистить их от шлака, снять
	
	
	
	
	

	  14
	
	У4∆10  I св = 376 А, U = 30 В, V св  =18 м/ч, V под = 196 м/ч, Q = 1,31 кг
	
	
	
	
	

	  15
	
	Т3∆6 I св = 376 А, U = 30 В, V св  =18 м/ч, V под = 196 м/ч, Q = 1,31 кг
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q 03
	Расход

защ. газа для корня шва
	Доп. сведения

	  01
	
	Н1∆6 I св = 376 А, U = 30 В, V св  =18 м/ч, V под = 196 м/ч, Q = 1,31 кг
	

	Т  02
	
	Зубило ГОСТ 7211-86, стальная щетка, молоток А-3 ГОСТ 2310-77, сварочная кирка
	

	  03
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  04
	
	
	
	050
	0310
	Технический контроль
	
	
	
	
	

	Б  05
	
	Контроль сварки ОТК: Проверенный метрологической службой каждые 3 месяца
	
	
	
	

	  06
	
	Катетомер 30.8388-5098: 30.8388-5099
	
	
	
	
	
	

	  07
	
	Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166-89
	
	
	
	
	
	

	  08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А  09
	
	
	
	055
	0310
	Технический контроль
	
	
	
	
	

	Т  10
	23704
	Стенд контроля
	
	
	
	
	
	

	О  11
	
	Проконтролировать швы УЗД – 100 % ГОСТ 14782-82
	
	
	
	
	
	

	  12
	
	Дефектоскоп ДУК-66ПМ
	
	
	
	
	
	

	  13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	  14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	  15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


