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1. Эскиз конструкции

Модуль 2. Резервуар высокого давления- сварка замкнутой конструкции из стальных пластин/ труб, используя процессы: 

- Ручная дуговая сварка покрытыми электродами (РД, 111); 
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2. Время на выполнение сборки и сварки конструкций

	№

модуля
	Описание модуля
	Время

(час) 

	М 2
	Резервуар высокого давления: 

сварка замкнутой конструкции из стальных пластин/ труб: 

- Ручная дуговая сварка покрытыми электродами (111, SMAW, MMAW, РД), 

	8-10


3. Специальные указания по компетенции «Сварочные технологии»

2.1. Формат/структура конкурсного проекта

    Формат Конкурсного задания представляет собой  отдельный модуль и должен соответствовать требованиям, обозначенным ниже.

2.2. Требования к конкурсному проекту
Общие требования:

    Конкурсное задание должно быть модульным.
Оборудование и материалы:

    Сварочные источники питания:

- 111 SMAW, MMAW (РД), : переменного/постоянного тока, инверторного типа на 300 А, переменного тока (Гц) и импульсные;

    Приспособления для сварочных работ:

-111 SMAW, MMAW (РД): сварочный провод и электрододержатель;

    Материалы для выполнения конкурсного задания: 

организатор конкурса предоставляет участникам комплекты деталей для этого модуля конкурсного задания и комплект материалов для тренировки и проверки установок режима сварки перед конкурсом и для настройки параметров сварки во время конкурса.

    Размеры пластин для тренировки: 

пластины для тренировки имеют ту же ширину и толщину, что и фактические детали модулей Конкурсного задания, но при этом они могут быть короче. 

Основные материалы: 

Сталь в соответствии с CR ISO/TR 15608 (1999), низкоуглеродистая сталь группы 1, 2 или 3.
Пластины: 

• Низкоуглеродистая сталь, толщиной от 6 до 12 мм в соответствии с ISO 10038. 

• Пластины должны пройти проверку по толщине. 

Трубы: 

• Высококачественные трубы из низкоуглеродистой стали в соответствии с ISO 10038, 

диаметром 15; 57 мм, с толщиной стенки соответственно 1,4; 2,8 мм. 

    Контрольные образцы проходят обработку на фрезерном и токарном станке, имеют гладкие поверхности с параллельными кромками.
Модуль 2. Резервуар высокого давления

Описание: закрытая структура из пластин/труб, при обработке которой,  должны быть использованы 3 способа сварки (Ручная дуговая сварка покрытыми электродами 111, SMAW, MMAW, РД;    и все сварные позиции так, как  указано в  Техническом описании.

Время: от 8 до 10 часов;

Размер: примерно 350x350x400 мм;

Толщина пластин: 4; 6 мм;

Толщина стенок труб от 1,4 до 2,8 мм;

Минимальное давление для конкурса – 0,2 МПа.

Масса резервуара высокого давления после сварки не должна превышать 35 кг.

Эксперты оставляют за собой право изменять заданное давление для любого резервуара до начала конкурса.

Применение сварочных аппаратов, инструментов и оборудования: 

• Организатор конкурса предоставляет сварочные аппараты, которые могут применяться в основных режимах работы. 

• Можно использовать весь потенциал сварочных аппаратов. 

• Организатор соревнования обязательно предоставляет подробные руководства по эксплуатации всем участникам не позднее, чем за шесть (6) месяцев до начала конкурса. 

• Предоставленные сварочные аппараты должны иметь возможность эксплуатации с помощью стандартного управления по силе тока, а также дистанционного управления по силе тока. Устройства с дистанционным изменением силы тока должны предоставляться с ручными и ножными средствами управления. 

Шлифовка и использование абразивных материалов и оборудования: 

• Снятие материала не допускается на любой из поверхностей корня шва или его облицовки. «Облицовка» определяется как завершающий слой сварного шва, который имеет соответствующие размеры и форму. Для возобновления сварки предыдущий шов может быть подготовлен (шлифовкой). 

• Шлифовка поверхностей таврового образца перед сваркой допускается, но угол обработки должен оставаться 90 градусов. 

Проволочная щетка: 

• Обработка проволочной щеткой, ручной или механической, может применяться на всех сварочных поверхностях  и сосудов под давлением (М 2). 
Подкладки и крепежные устройства: 

• В конкурсе не применяются медные (Cu) охлаждающие пластины или керамические подкладки. 

Прихватки: 

• Прихватки должны иметь длину не более 15 мм.  

• При прихватке сосудов под давлением 15 мм швы могут совпадать с осями X, Y и Z. 

• Прихватки не выполняются на внутренней части сосудов под давлением. 

ТОЧКА УДЕРЖИВАНИЯ 1: Эксперт выполняет осмотр положения труб в конструкции резервуара высокого давления (М 2) и отмечает верх положения перед началом сварки. Это подтверждается постановкой клейма. 

ТОЧКА УДЕРЖИВАНИЯ 2: Эксперт осматривает внутреннюю часть сосуда для обеспечения отсутствия прихваток перед закрытием емкости. Это подтверждается постановкой клейма. 

Все задания должны быть полностью выполнены перед сдачей для маркировки. 

         Если любая из конфигураций соединения на сосуде под давлением (М 2), т.е. стыковые, угловые соединения или внешние углы сварены с помощью неправильного процесса или в неправильном положении, оценка этой работы не проводится и баллы этому образцу не присваиваются.

4. Оценка конкурсного задания по компетенции

«Сварочные технологии»
     В данном разделе описан процесс оценки Экспертами WSR Конкурсного

задания/модулей. В нем также указаны условия и процедуры оценки, а также

требования к маркировке.

4.1. Критерии оценки

    В данном разделе приводятся критерии оценки и количество присуждаемых баллов (объективные и субъективные). Общее количество баллов для всех критериев оценивания должно составлять 100.

	Критерий
	Субкритерий
	Наименование
	Балл  за субкритерий
	Максимальный балл за критерий

	А
	Визуально-измерительный контроль (распространяется на каждый модуль в отдельности)
	
	42

	
	А1
	Зачистка околошовной зоны от шлака и брызг
	3
	

	
	А2
	Смещение кромок
	3
	

	
	А3
	Прижоги
	4
	

	
	А4
	Подрезы
	3
	

	
	А5
	Незаваренные кратеры
	4
	

	
	А6
	Трещины
	4
	

	
	А7
	Свищи
	3
	

	
	А8
	Превышение или недостаточность усиления облицовочного слоя шва
	3
	

	
	А9
	Неравномерная ширина шва
	3
	

	
	А10
	Наплывы
	3
	

	
	А11
	Катет углового шва
	3
	

	
	А12
	Поры выходящие на поверхность
	3
	

	
	А13
	Следы шлифовки
	3
	

	Б
	Испытания
	
	30
	

	
	Б1
	Модуль 1 (111, 135) под давление 6 атм.
	30
	

	В
	Соблюдение требований охраны труда
	
	28
	

	
	В1
	Работа с ручным инструментом:
	
	

	
	В 1.1
	Нет защиты глаз
	2
	

	
	В 1.2
	Нет защиты органов слуха
	2
	

	
	В 1.3
	Нет защиты рук
	2
	

	
	В 2


	Работа с угловой шлифовальной машиной (УШМ)
	
	

	
	В 2.1
	Нет защиты глаз
	2
	

	
	В 2.2
	Нет защиты органов слуха
	2
	

	
	В 2.3
	Нет защиты рук
	2
	

	
	В 2.4
	УШМ вне работы не отключена из сети
	2
	

	
	В 2.5
	Искры от УШМ летят на оборудование или людей
	2
	

	
	В 2.6
	Беспорядок на рабочем месте (опасность травм)
	2
	

	
	В3
	Выполнение сборочно-сварочного процесса
	
	

	
	В 3.1
	Нет защиты глаз
	2
	

	
	В 3.2
	Нет защиты рук
	2
	

	
	В 3.3
	Беспорядок на рабочем месте (опасность травм)
	2
	

	
	В 3.4
	Оборудование вне работы не обесточено
	2
	

	
	В 3.5
	Вентиляция не используется
	2
	


Примечание: Участник не может получать вычеты баллов за одинаковые недостатки более, чем один раз.
4.2. Субъективное оценивание

Не используется.
5. Спецификация оценки владения профессиональными навыками
     Критерии оценки навыков имеют четкие указания всех аспектов, которые

объясняют, как и почему присуждается конкретная оценка. В таблице ниже

приводится руководство по оценке сварных швов.

	         Недостаток
Описание
	Объяснение
	Пределы для недостатков

	  1. Трещины
	  Есть ли трещины на сварном 

шве?
	Не допускаются

	2. Наличие кратеров в начале и конце шва 
	Полностью ли заполнен шов в начале валика и в конце? Имеются ли кратеры?
	Модуль 2 ≤ 1,0мм

	 3. Случайные касания дугой (прижоги)
	Есть ли случайные касания дугой основного металла?
	Не допускаются

	  4. Шлак и брызги

	Весь ли шлак и брызги удалены с соединения и основного металла?
	Более 99% всех брызг и шлака должно быть удалено

	  5. Следы шлифовки
	Есть ли на поверхности шва следы шлифовки или другой механической обработки с целью улучшения шва?
	Запрещается удалять металл с выполненного шва

	6. Поверхностная или    внутренняя пористость или газовые поры
	 Наблюдается ли пористость металла шва?
	Модуль 2 — Дифференциальная оценка, максимум 2 дефекта

	 7. Подрез
	Есть ли подрезы в сварном соединении?
	≤ 0,5мм

	  8. Наплыв
	Есть ли наплывы сварных швов? 
	Не допускаются

	9. Превышение недостаточность усиления шва 
	 Имеет ли сварное       соединение чрезмерное   усиление шва?
	  Модуль 2 - ≤ 1,5мм

	10. Линейное смещение кромок (ниже/выше)
	Смещены ли кромки соединения?
	Модуль 2 ≤ 1,0мм

м

	  11.  Катет углового шва
	Соответствуют ли катет углового шва спецификации? 
	Модуль 2  -0/+1мм

	 12. Свищи
	Имеет ли сварное       соединение свищи?
	Не допускается 

	13. Неравномерная ширина шва 
	Измеряется самая широкая и самая узкая часть шва 
	Модуль 2    - 1,0 мм


Примечание: за каждый дефект снимается один балл, но не более одного раза за одинаковые недостатки. Если при визуальном и измерительном контроле обнаружен не допустимый дефект, то модуль оценивается в один балл.

6. Процедуры оценки навыков

Процедура выполнения неразрушающего контроля

 Визуальный и измерительный контроль выполняется согласно РД 03-606-03 с применением лупы 4-8 кратного увеличения, штангенциркуля, УШС-3. 

Процедура пневматических испытаний давлением

1. Пневматические испытания конструкции Модуля 2 давлением проводятся в присутствии экспертов.

2. Подключить сосуд к источнику давления и создать давление  0,2 МПа.

3. Опустить сосуд в воду и убедиться, что он полностью погружен.

4. Выдержать 60 секунд. При наличии не герметичности (выход пузырьков) – участнику присудить 1 балл. При отсутствии не герметичности – присудить 30 баллов и завершить испытания.

7. Инфраструктурный лист

7.1. Расходный материал на одно конкурсное место

	№ п\п
	                                        Наименование 
	Кол-во

	1
	Электроды   d 3.0 мм     УОНИ 13\45      или МРЗ
	2 пачка

	2
	Электроды   d 4.0 мм     УОНИ 13\45      или МРЗ
	2 пачка

	3
	Диски шлифовальные 125х6.0х22
	10 шт

	4
	Образцы (пластины, трубные заготовки и т.п.)
	По проекту


7.2. Оснащение рабочего места участника
	№
	Наименование
	Примечание

	1
	Сварочный выпрямитель ВДМ-1202 С
Балластный реостат РБ-302 У2
	

	2
	Розетка 220В и 380В
	

	3
	Угловая шлифовальная машина
	

	4
	Электрододержатель (200А)
	

	5
	 Промышленная автономная вытяжка 
	

	6
	Табурет для участника
	

	7
	Комплект ВИК
	

	8
	Защитные очки
	

	9
	Щетка металлическая
	

	10
	Молоток шлакоотбойный
	

	11
	Струбцина 
	

	12
	Разметчики
	

	13
	Зубило
	

	14
	Напильник треугольный
	

	15
	Напильник круглый
	

	16
	Стальная линейка
	

	17
	Стальная линейка- угольник
	

	18
	Пассатижи (плоскогубцы)
	

	19
	Штангенциркуль ШЦ- 2 (500мм)
	

	20
	Маркеры для металла белые
	

	21
	Маркеры для металла черные
	

	22
	Ведро оцинкованное
	

	23
	Метла
	

	24
	Совок
	


7.3. Оборудование площадки (сварочной мастерской)

1. Изолированные сварочные кабины- 5ед.

2. Печь для прокалки электродов
3.Углошлифовальная машина под круг 125мм- 1шт(запас)

4.Универсальный шаблон сварщика (УШС)- количество экспертов +2шт.

5. Пневмокомпрессор 
6. Секундомер- 5шт.

7.4. Средства защиты
1. Защитные очки
2. Местный источник освещения на пост-  5 шт.
7.5. Средства индивидуальной защиты от участников

1. Маска

2. Защитная одежда
3. Защитные ботинки с металлическим носком
4. Углошлифовальная машина под круг 125мм- 1шт
    Все инструменты и рабочая одежда должны соответствовать Положениям техники безопасности и гигиены труда, принятым в Российской Федерации.
8 Инструкция по технике безопасности при работе на сварочном аппарате

8.1 Опасности в работе  

1. Ослепление вольтовой дугой.  

2. Ожог расплавленным металлом.  

3. Поражение электрическим током в случае отсутствия или неисправности заземления 

трансформатора.  

8.2 До начала работы  

1. Наденьте спецодежду и головной убор, приготовьте защитную маску, щиток или очки.  

2. Удалите с рабочего места посторонние и ненужные для работы предметы.  

3. Проверьте исправность сварочной части аппарата.  

4. Включите вентиляционную систему.  

5. Проверьте надежность заземления кожуха трансформатора. 

6. Убедитесь, что вблизи места работы нет легковоспламеняющихся материалов.  

7. О всех обнаруженных неисправностях сообщите руководителю и без его разрешения к 

работе не приступайте.  

8.3 Во время работы  

1. Уложите свариваемую деталь устойчиво. Применяйте для этой цели приспособления.  

2. Не смотрите, не защищая глаз светофильтрами, на пламя вольтовой дуги.  

3. При смене электродов огарки бросайте в ящик.  

4. При кратковременных перерывах вешайте электродержатель только на специальную 

подставку.  

5. Работая на аппарате для точечной сварки, следите за состоянием электродов. При 

наличии нагара или сгорания концов электродов зачистите их, предварительно отключив 

трансформатор от электропитания, диаметр плоскости контактов поддерживайте 

номинальным.  

6. При зачистке поверхностей свариваемого изделия или удаления с наплавленных 

электродов слоя нагара надевайте защитные очки.  

7. Применяйте напильники только с исправными, хорошо насаженными ручками.  

8. При необходимости оставить рабочее место выключите сварочный аппарат.  

9. При загорании проводов выключите сварочный аппарат, а затем трансформатор, пламя 

загасите песком или огнетушителем.  

10. При пробое изоляции первичной обмотки трансформатора немедленно выключите 

трансформатор, сообщите об этом учителю и без его разрешения работу не 

продолжайте.  

8.4 После окончания работы  

1. Отключите сварочный аппарат от электросети.  

2. Уберите рабочее место, соберите огарки и окалину в ящик; сметите отходы со стола 

щеткой, проверьте состояние инструмента, приспособлений.  

3. Выключите вентиляционные устройства.  

4. Приведите себя в порядок. Снимите спецодежду, вымойте руки и лицо. 

