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  1. Эскизы конструкций
Модуль 1. Контрольные образцы: сварка пластин из углеродистой конструкционной стали, используя процесс Ручная дуговая сварка покрытыми электродами (РД, 111). 
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Задание А.
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	№

детали
	Наименование
	Материал
	Кол-во

(шт.)
	Примечание

	Д.1.
	Лист 10х110х280
	Ст3пс ГОСТ 380-2005
	1
	Одна из сторон имеет скос 45°

	Д.2.
	Лист 12х110х280
	Ст3пс ГОСТ 380-2005
	1
	


Задание Б.

[image: image1.jpg]144) Yy mvdiog3 ong

i 1

Lrpal A7

K OHITIPO/IbHEIE L1 0BOUHEHUS

41

[OCT 5264-60 (17

[OCT 5264-80 (8

14

E
S|
=]
S 0T 5264-80 77
B
E Cneyugurayug
§ e dem Hamenotoe Har-to [wesawe ﬁuﬁ [ﬁﬂ/]/(u MMA /777/
g j. i — ; —+ — — /L Macca [Mocumad
e T KL [Zama
i i} .
- e e — o Modysne N°T #
E 5 |pomrewo 2 Oha 3 capoy e senyemcs nad yeany 25° Tkt Am | umas 7
5 fim Cmane Cm3

Konupoban Popum A3





	№

детали
	Наименование
	Материал
	Кол-во

(шт.)
	Примечание

	Д.3.
	Пластина 6х100х250
	Ст3пс ГОСТ 380-2005
	1
	

	Д.4.
	Пластина 6х100х250
	Ст3пс ГОСТ 380-2005
	1
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Задание В.
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	№

детали
	Наименование, размер (мм)
	Материал
	Кол-во

(шт.)
	Примечание

	Д.5.
	Пластина 12х110х280
	Ст3пс

ГОСТ 380-2005
	2
	Общий угол раскрытия кромок составляет 60° - 70°


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

- Ручная дуговая сварка покрытыми электродами (РД, 111); 

- Механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях (МП, 135);
- Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом (РАД, 141).
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Модуль 3. Алюминиевая структура (конструкция из алюминиевых пластин): сварка Ручная аргонодуговая неплавящимся электродом (РАД, 141).
	№

Деталей
	Наим-ние, размер (мм)
	Материал
	Кол-во

(шт.)
	Примечание

	1;2
	Пластина 6х100х250 
	АД1 

ГОСТ 4784-97
	2
	1. Положение при сварке В1 (вертикальное «на подъем»).
2. Односторонняя сварка, без разделки кромок.


        Подготовка под сварку                                        Сварное соединение
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2. Время на выполнение сборки и сварки конструкций

	№

модуля
	Описание модуля
	Время

(час) 

	М 1
	Контрольные образцы: сварка стальных пластин  

Ручная дуговая сварка покрытыми электродами (111, SMAW, MMAW, РД)
	 5- 6

	М 2
	Резервуар высокого давления: 

сварка замкнутой конструкции из стальных пластин/ труб: 

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

- Механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и 

смесях (135, GMAW, MAG, МП);

- Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом (141, РАД, TIG)
	8-10

	М 3
	Конструкция из алюминиевых пластин: 

Ручная аргонодуговая неплавящимся электродом (141, РАД, TIG)
	2-3


3. Специальные указания по компетенции «Сварочные технологии»

2.1. Формат/структура конкурсного проекта

    Формат Конкурсного задания представляет собой 3 отдельных модуля 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), 141 GTAW, TIG (РАД): переменного/постоянного тока, инверторного типа на 300 А, переменного тока (Гц) и импульсные;

- 135 GMAW, MAG (МП): постоянного тока, 300 А с импульсным управлением.

    Приспособления для сварочных работ:

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

-141GTAW, TIG (РАД): горелка и приспособления, токоподводящие наконечники, сопла, приспособления для использования защитного газа, регулятор, шланг;

-135 GMAW, MAG (МП): горелка и приспособления, токоподводящие наконечники, сопла, приспособления для использования защитного газа, регулятор, шланги и пр.

    Материалы для выполнения конкурсного задания: 

организатор конкурса предоставляет участникам комплекты деталей для каждого 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; алюминий технический марки АД1 ГОСТ 4784-97. 
Пластины: 

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

• Пластины должны пройти проверку по толщине. 
• Алюминий технический марки АД1 ГОСТ 4784-97 (А199,3 в соответствии с ISO 209-1).
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 1. Тренировочное задание

Время: от 5 до 6 часов;

Количество: 3 образца, одиночные V-образные стыковые швы или угловые швы;

Процессы: См. Описание модуля в разделе 2.

Чертежи: См. Эскизы конструкций (раздел 1).

     Участник предъявляет полностью собранные контрольные образцы Экспертам для клеймения перед сваркой.
     Первый испытательный образец (пластина) состоит из двух (2) деталей толщиной 10 и 12 мм, шириной 110 мм и длиной 280 мм.

     Испытательный образец таврового соединения состоит из двух (2) деталей, каждая из которых имеет толщину 6 мм, длину 250 мм и ширину 100 мм. Образец таврового соединения должен иметь катет углового шва 6-8 мм с допустимым отклонением (+ 2мм –1мм). Шов должен быть выполнен в 1-2 прохода.

    Третий испытательный образец (пластина) состоит из двух (2) деталей, каждая из которых имеет размеры 12х110х280 мм.

       Контрольный тавровый образец содержит стоп-точку в середине пластины. Место, где она должна находиться (в корне или в облицовке), определяется голосованием жюри на конкурсе. Это место подлежит маркировке. При сварке образца таврового соединения толщиной 6 мм стоп-точка будет следующей:

1. При сварке корня шва потребуется стоп-точка в центре 50 мм пластины.

2. Для проходов заполнения, потребуется стоп-точка в центре 50 мм прохода облицовки. Переплетение или облицовка из нескольких узких валиков считается остановкой и перезапуском.

СТОП-ТОЧКА: все указанные остановки подлежат осмотру Экспертами компетенции и маркировке перед перезапуском. 

     Для контрольных образцов участки по 20 мм в начале и конце шва не будут приниматься во внимание для всех аспектов контроля и маркировки.

См. раздел 1, где приведены эскизы контрольных образцов.

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;  механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях 135, GMAW, MAG, МП; Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом 141GTAW, TIG, РАД)  и все сварные позиции так, как  указано в  Техническом описании.
Время: от 8 до 10 часов;

Размер: примерно 350x350x400 мм;

Толщина пластин: 6 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.

Модуль 3. Алюминиевая структура
Описание: стыковая сварка пластин из алюминия в вертикальном положении, которые должны быть сварены с использованием ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом 141GTAW, TIG, РАД.

Время: от 2 до 3 часов.
Размер: приблизительно 100x250мм.
Алюминиевые пластины толщиной 6 мм.

Все швы выполняются в один проход с использованием присадочного металла.

Данный испытательный модуль при необходимости распиливается на две половины для обеспечения оценки глубины проплавления и маркировки.

Особые конкурсные указания 

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 контрольных пластин (М 1) и сосудов под давлением (М 2). Однако обработка проволочной щеткой не допускается на шве алюминиевых пластин (М 3).
Подкладки и крепежные устройства: 

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

• Во время сварки контрольных пластин применение крепежных устройств (зажимы, кондукторы, крепежи или стальные пластины, прихваченные к испытательным пластинам) не допускается. Таким образом эксперты могут оценить деформации. 

Очистка шва для проектов GTAW (TIG) (РАД): 

• Поверхность шва алюминиевого проекта и проекта из нержавеющей стали GTAW (TIG) (РАД) должны быть представлены в состоянии “как сварено”. Очистка, шлифовка, обработка стальной стружкой, проволочной щеткой или химическая очистка любых верхних швов НЕ допускается. 

Прихватки: 

• Прихватки должны иметь длину не более 15 мм. Прихватка образцов выполняется следующим образом: 

один 25-мм прихваточный шов, помещенный в пределах 50 мм центральной части образца с тыльной стороны, и по одной прихватке на каждом из концов контрольного образца. 

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

• При сборке сосудов под давлением участник может применять один из сварочных процессов, указанный на чертеже для прихватки в данной точке. 

• Прихватки не выполняются на внутренней части сосудов под давлением. 

Сварка контрольных пластин: 

• При выполнении прихваток контрольных образцов, т.е. тавровых и стыковых соединений пластин, участник может использовать любой сварочный процесс в конкурсе. 

• После начала сварки контрольные пластины нельзя разделять и повторно прихватывать. Повторное прихватывание можно выполнять только в том случае, если сварка корня шва не была начата. 

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 участник выполняет сварку контрольных образцов (М 1) с помощью неправильного процесса или в неправильном положении, оценка не выполняется, а баллы за данный образец не присваиваются. 
    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.

    Если конструкция из алюминия (М 3) сваривается в неправильном положении, визуальный контроль не выполняется и баллы 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
	Название
	Суб-
крите-рий
	Название
	Отметки
за субкритерий
	Макс. Отметки

	А
	Визуальный и измерительный контроль
	А1
	Модуль 1 –
Стыковой шов пластин(горизонтальная позиция)
	13
	51

	
	
	А2
	Модуль 1 –
Тавровый шов пластин(плоская позиция)
	14
	

	
	
	А3
	Модуль 1 –
Стыковой шов пластин(позиция вертикально снизу вверх)
	18
	

	В
	Испытание
Давлением и 
Визуальный и измерительный контроль
	В1

	Модуль 2 – Резервуар высокого давления

	25

	27

	С
	Визуальный и измерительный контроль
	С1
	Модуль 3 – Алюминиевая конструкция
	20
	22

	D

	Сборка и профессиона-

лизм.
Техника

безопасности и

санитарные нормы
	D1

	Все модули – сборка и трактовка навыков.Техника безопасности и санитарные нормы.
	2


	

	ВСЕГО БАЛЛОВ                                                                                                           100


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.
	Описание дефекта
	Объяснение
	Ограничения для дефектов

	1.Трещины
	 Присутствуют ли в сварном шве трещины?
	Не допускается (при обнаружении трещины баллы за модуль не начисляются)

	2. Расхождения и кратеры шва
	До конца ли заполнены все кратеры в сварном шве?


	Модуль 1 (контр. образцы) ≤1мм

Модуль 2 (резервуар)≤1,5 мм
Модуль 3 (алюм.) ≤1 мм
(за каждый обнаруженный кратер,превышающий указанные размеры,отнимается 0,5 балла)

	3. Прижог на металле

	Имеются ли  случайные пробои дуги?
	Не допускается (за каждый обнаруженный прижог снимается 0,5 балла)

	4. Чистота изделия
	Весь ли шлак и брызги удалены из места соединений и примыкающих областей?
	Должно быть удалено более 99% всего шлака и брызг (если удалены не все брызги и шлак, отнимается 0,5 балла)

	5. Следы шлифования
	Наблюдаются ли на поверхности сварного шва следы шлифования или других приемов удаления металла?
	Снятие металла с готового шва не допускается (при обнаружении следов шлифования баллы за модуль не начисляются)

	6. Прожоги
	Имеет ли сварной шов прожоги?
	Не допускается (при обнаружении прожога баллы за модуль не начисляются)

	7. Вкрапления и поры


	Присутствуют ли в металле сварного шва одиночные поры или скопления пор?

	Модуль1 (контр. образцы) - макс. 2 дефекта 

Модуль 2 (резервуар) –макс. 2 дефекта
Модуль 3 (алюм.) - макс. 2 дефекта

	8. Подрезы
	Наблюдаются ли в сварном шве подрезы?
	Глубина < 1 мм; Длина < 25% длины шва (за каждый дефект, превышающий допустимые значения, снимается 0,5 балла)

	9. Наплыв
	Имеет ли сварной шов наплывы?
	Не допускается (за каждый наплыв снимается 0,5 балла)

	10. Неполное заполнение разделки

кромок
	Полностью ли заполнен шов при стыковой сварке
	Глубина< 2 мм Длина < 25% длины шва (за каждый дефект, превышающий допустимые значения, снимается 0,5 балла)

	11. Линейное смещение кромок
	Наблюдается ли в местах соединений линейное смещение?
	Международные

стандарты IS0 5817

Модуль 1 (контр.образцы)≤1,0мм
Модуль 2 (резерв.) ≤1,0мм

Модуль 3 (алюм.)≤1,0мм

(за каждый дефект, превышающий допустимые значения снимается 0,5 балла)

	12. Неравномерная ширина шва

	 Является ли ширина шва одинаковой по всей его длине? (Необходимо измерить его в самом узком и самом широком месте)
	В соответствии с ГОСТ 16037, ГОСТ 5264, ГОСТ 14771 (за каждый шов, где обнаружено несоответствие, снимается 0,5 балла)

	13. Имеются ли в сварном шве включения? 
	Шлак, флюс, оксиды или металлические включения.
	Ширина < 4,0 мм; Длина <10 мм (за каждое обнаруженное включение, превышающее указанные размеры, снимается 0,5 балла)

	14. Непровар
	Наблюдается ли  непровар  в местах соединений?
	Глубина < 1,6 мм; Длина < 25% длины шва (за каждый дефект, превышающий допустимые значения, снимается 0,5 балла)

	15. . Излишняя 
вогнутость шва


	Наблюдается ли в сварном шве чрезмерная вогнутость?
	Глубина <1,5 мм Длина <25% длины шва (за каждый дефект, превышающий допустимые значения снимается 0,5 балла)

	16. Излишняя 
выпуклость шва


	Наблюдается ли в местах соединений излишняя выпуклость со стороны корня шва?
	Высота выпуклости <1,0 мм + ширина выпуклости, но не более 5 мм(за каждый дефект, превышающий допустимые значения снимается 0,5 балла)



	17.Зазоры на изделии
	Соответствуют ли зазоры требованиям нормативной документации?
	0 мм < зазор< 3 мм (за несоответствие снимается 0,5 балла)

	18.Сборка изделия

	Соответствуют ли прихватки установленным требованиям?
	Длина прихватки -15 мм, расположение: не допускаются на внутренней части конструкции; не должны иметь поверхностных
трещин и пор (за каждую прихватку несоответствующего размера или расположения, либо содержащую дефекты снимается 0,5 балла)


	19 . Техники безопасности
	Соблюдает ли сварщик все требования?
	Использование средств защиты глаз, рук при зачистке шва, соблюдение требований электробезопасности и т.д. (за каждое нарушение снимается 0,5 балла)

	20.Соблюденна ли указанная схема сварки?
	Сварка  согласно чертежа.
	Все модули

	21. Сквозные дефекты
	Присутствуют ли в сварном шве?
	Не допускается(при обнаружении сквозных дефектов баллы за модуль не начисляются)


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.

Критерии оценки сварных соединений
при визуальном и измерительном контроле

	Компонент 

производственной деятельности
	Критерий
	Понижающий показатель
	Количество

штрафных баллов

	1. Организационно-технологический (оценивается во время работы)
	1.1. Рациональная организация рабочего места
	Нерациональная организация рабочего

места
	До –2 баллов

	
	1.2. Соблюдение требований

по охране труда и пожарной

безопасности
	Нарушение требований по охране труда и

пожарной безопасности: 

– неправильное применение или неприменение средств защиты (сварочных масок,

защитных очков, рукавиц и т. п.);

– несвоевременное обесточивание источников сварочной дуги.
	До –5 баллов

До –1 балла

	
	1.3. Соблюдение технологии

сборки и сварки
	Нарушение технологии сборки и сварки в

каждом контрольном сварном соединении: 

– нарушение последовательности выполнения операций; 

– нарушение приемов выполнения операций; 

– несоответствие размера прихваток требованиям.
	До –1 балла

До –1 балла

До–0,5 баллов

	2. Контрольный

(оценка качества

сварки после выполнения заданий)
	Соответствие качества сварного соединения требованиям технического задания в соответствии с СТБ

ISO 5817-2009 «Сварка соединений из стали, никеля,

титана и их сплавов, полученных сваркой плавлением.

Уровни качества»;

СТБ ISO

6520-1-2009 «Классификация дефектов по геометрическим параметрам в

металлических материалах»
	Сварные швы не соответствуют требованиям технического задания:

– наличие трещин (не допускаются); 

– наличие прожогов (не допускаются); 

– наличие неполного проплавления корня

шва (не более 1,0 мм); 

– наличие видимых единичных пор;

- наличие скопления пор

 (более 1 %); 

– наличие натеков; 

– наличие прерывистого или непрерывного подреза;

- наличие кратерных усадочных раковин;

 – смещение сваренных кромок до 5 мм и до 5°;

– наличие пропусков шва;

– наличие вольфрамовых брызг, брызг металла и местных повреждений поверхности изделия от случайной дуги.
	–2 балла

–2 балла

–1 балл

–0,1 балла

–0,5 балла

–0,2 балла за каждый

–1 балл

–0,5 балла за каждую

–0,5 баллов

–1 балл за каждый сантиметр пропуска

сварного шва

–0,1 балл

за каждое




6. Процедуры оценки навыков

Процедура выполнения неразрушающего контроля

1. Визуальный и измерительный контроль выполняется согласно РД 03-606-03 с применением лупы 4-8 кратного увеличения, штангенциркуля, УШС-3. Контролю подлежат Модули 1, 2, 3.

2. Радиография контрольных образцов выполняется в соответствии с ГОСТ 7512-82. Контролю подлежит Модуль 3.

Процедура проведения испытания на излом контрольных образцов с угловым швом

1. Испытания на излом контрольных образцов с угловым швом выполняются в соответствии с ГОСТ 6996-66. Контролю подлежит Модуль 1.

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 20 баллов и завершить испытания.

Примечание: при наличии утечки её следует обозначить маркером по металлу.
  7. Инфраструктурный лист

7.1. Расходный материал на одно конкурсное место

	№ п\п
	                                        Наименование 
	Кол-во

	1
	Электроды   d 3.0 мм     УОНИ 13\55      или МРЗ
	1 пачка

	2
	Электроды   d 4.0 мм     УОНИ 13\55      или МРЗ
	1 пачка

	3
	Присадочный пруток алюминиевый для РАД .(d2,4) AIMg5
	1 пачка

	4
	Присадочный пруток для РАД  углеродистой стали d3,0 (Св-08А)
	1 пачка

	5
	Электроды вольфрамовые WY-20(d 2.4)
	10 шт. в упаковке

	6
	Электроды вольфрамовые WZ-8(d 2.4)
	10 шт. в упаковке

	7
	Проволока сварочная Св- 08Г2С (d1.0мм)
	1катушка

	8
	Диски отрезные 125х2.0х22
	3шт.

	9
	Диски лепестковые 125х2.0х22
	2шт.

	10
	Диски шлифовальные 125х6.0х22
	2шт.

	11
	Баллон с углекислым газом
	1шт.

	12
	Баллон с аргоном
	1шт.

	13
	Образцы (пластины, трубные заготовки и т.п.)
	По проекту


7.2. Оснащение рабочего места участника
	№
	Наименование
	Примечание

	1
	Инверторный полуавтомат KEMPPI KEMPACT 323R (MIG/MAG)

	     2 аппарата

	2
	Инверторный KEMPPI Master MLS 3500 (MMA)
	В запас, на случай поломки оборудования

	3
	Аппарат KEMPPI MasterTIG MLS 2300ACDC
	10 штук

	5
	Розетка 220В и 380В
	

	6
	Баллон с углекислым газом
	

	7
	Баллон с аргоном
	

	8
	Регулятор универсальный У-30/АР40КР
	

	9
	Угловая шлифовальная машина
	

	10
	Электрододержатель (200А)
	

	11
	Редуктор углекислотный
	

	12
	Сварочный стол
	

	13
	Табурет для участника
	

	14
	Комплект ВИК
	

	15
	Защитные очки
	

	16
	Щетка металлическая
	

	17
	Молоток шлакоотбойный
	

	18
	Струбцины 
	

	19
	Чертилка
	

	20
	Зубило
	

	21
	Напильник треугольный
	

	22
	Напильник круглый
	

	23
	Стальная линейка
	

	24
	Стальная линейка-угольник
	

	25
	Пассатижи (плоскогубцы)
	

	26
	Штангенциркуль 
	

	27
	Маркеры для металла белые
	

	28
	Маркеры для металла черные
	

	29
	Ведро оцинкованное
	

	30
	Метла
	

	31
	Совок
	

	32
	
	

	33
	
	

	34
	
	


7.3. Оборудование площадки (сварочной мастерской)

1.        Изолированные сварочные кабины- 12ед.

2.        Печь для прокалки электродов  350-500С
3.        Углошлифовальная машина под круг 125мм- 1шт. (запас)

4.        Станок для заточки  вольфрамовых электродов

5.        Универсальный шаблон сварщика (УШС)- количество экспертов      +2шт.(запас)
6.       Секундомер- 3шт.

7.
Компрессор   до 40 бар (+подвод воды!)

8.
1 пластиковая  ёмкость 55,5x39x29 см

9.
Щетка с металлическим ворсом - 2 шт. (запас)

10.
Молоток для отбивания шлака - 2 шт. (запас)

11.
Чертилки - 2 шт.(запас)

12.
Зубило - 2 шт.(запас)

13.
Напильник треугольный - 2 шт.(запас)

14.     Напильник круглый– 2 шт.(запас)

15.
Пассатижи (плоскогубцы) -2 шт.(запас)

16.
Стальная линейка 30 см - 2 шт.(запас)

17.
Стальная линейка-прямоугольник - 2 шт.(запас)

18.
Штангенциркуль– 2 шт.(запас)

19.
Маркеры для металла -2 шт.(запас)

20.
Перчатки и краги для экспертов
21.      Струбцины

7.4. От  участника.
Защитные очки

Сварочная маска

Защитная одежда

Защитные ботинки

Подшлемник(шапка,бандана)

Краги спилковые
Перчатки для сварки аргоном
Углошлифовальная машина (под круг 125 мм)  
  Все инструменты и рабочая одежда должны соответствовать Положениям техники безопасности и гигиены труда, принятым в Российской Федерации.
8.Типовая инструкция по охране труда

Для электросварщиков 

1.
Общие требования безопасности

1.1 Работники не моложе 18 лет, прошедшие соответствующую подготовку, имеющие II группу по электробезопасности и профессиональные навыки для работы электросварщика, перед допуском к самостоятельной работе должны пройти:

обязательные предварительные (при поступлении на работу) и периодические (в течение трудовой деятельности) медицинские осмотры (обследования) для признания годными к выполнению работ в порядке, установленном Минздравом России;

обучение безопасным методам и приемам выполнения работ, инструктаж по охране труда, стажировку на рабочем месте и проверку знаний требований охраны труда.

1.2 Электросварщики обязаны соблюдать требования безопасности труда для обеспечения защиты от воздействия опасных и вредных производственных факторов, связанных с характером работы:

повышенное напряжение в электрической цепи, замыкание которой может пройти через тело человека;

расположение рабочего места на значительной высоте относительно земли (пола);

вредные вещества;

острые кромки, заусенцы и шероховатости на поверхности заготовок;

повышенная запыленность и загазованность воздуха рабочей зоны.

1.3 Для защиты от механических воздействий электросварщики обязаны использовать предоставляемые работодателями бесплатно: костюмы брезентовые или костюмы для сварщика, ботинки кожаные, рукавицы брезентовые. На работах по сварке шинопровода: костюмы хлопчатобумажные с огнезащитной пропиткой, ботинки кожаные, рукавицы брезентовые. В зимнее время года - костюмы на утепляющей прокладке и валенки.

При нахождении на территории стройплощадки электросварщики должны носить защитные каски.

1.4 Находясь на территории строительной (производственной) площадки, в производственных и бытовых помещениях, участках работ и рабочих местах электросварщики обязаны выполнять правила внутреннего трудового распорядка, принятые в данной организации.

Допуск посторонних лиц, а также работников в нетрезвом состоянии на указанные места запрещается.

1.5 В процессе повседневной деятельности электросварщики должны:

применять в процессе работы сварочные аппараты, другое оборудование и средства малой механизации по назначению, в соответствии с инструкциями заводов-изготовителей;

поддерживать порядок на рабочих местах, очищать их от мусора, снега, наледи, не допускать нарушений правил складирования материалов и конструкций;

быть внимательными во время работы и не допускать нарушений требований безопасности труда.

1.6 Электросварщики обязаны немедленно извещать своего непосредственного или вышестоящего руководителя о любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей, о каждом несчастном случае, происшедшем на производстве, или об ухудшении своего здоровья, в том числе о появлении острого профессионального заболевания (отравления).

2.
Требования безопасности перед началом работы

2.1  Перед началом работы электросварщики обязаны:

а) предъявить руководителю работ удостоверение о проверке знаний безопасных методов работ;

б) надеть каску, спецодежду, спецобувь установленного образца;

в) получить задание на выполнение работы у бригадира или руководителя.

2.2 После получения задания у бригадира или руководителя работ электросварщики обязаны:

а) подготовить необходимые средства индивидуальной защиты (при выполнении потолочной сварки - асбестовые или брезентовые нарукавники; при работе лежа - теплые подстилки; при производстве работ во влажных помещениях - диэлектрические перчатки, галоши или коврики; при сварке или резке цветных металлов и сплавов - шланговый противогаз);

б) проверить рабочее место и подходы к нему на соответствие требованиям безопасности;

в) подготовить инструмент, оборудование и технологическую оснастку, необходимые при выполнении работ, проверить их исправность и соответствие требованиям безопасности;

г) в случае производства сварочных работ в закрытых помещениях или на территории действующего предприятия проверить выполнение требований пожаровзрывобезопасности и вентиляции в зоне работы.

2.3 Электросварщики не должны приступать к работе при следующих нарушениях требований безопасности:

а) отсутствии или неисправности защитного щитка, сварочных проводов, электрододержателя, а также средств индивидуальной защиты;

б) отсутствии или неисправности заземления корпуса сварочного трансформатора, вторичной обмотки, свариваемой детали и кожуха рубильника;

в) недостаточной освещенности рабочих мест и подходов к ним;

г) отсутствии ограждений рабочих мест, расположенных на высоте 1,3 м и более, и оборудованных систем доступа к ним;

д) пожаровзрывоопасных условиях;

е) отсутствии вытяжной вентиляции в случае работы в закрытых помещениях.

Обнаруженные неисправности и нарушения требований безопасности должны быть устранены собственными силами до начала работ, а при невозможности сделать это электросварщики обязаны сообщить о них бригадиру или руководителю работ.

3.
Требования безопасности во время работы

3.1 Электросварщики обязаны выполнять работы при соблюдении следующих требований безопасности:

а) место производства работ, а также нижерасположенные места должны быть освобождены от горючих материалов в радиусе не менее 5 м, а от взрывоопасных материалов и установок - 10 м;

б) при производстве электросварочных работ вне помещений (во время дождя или снегопада) над рабочим местом сварщика и местом нахождения сварочного аппарата должен быть установлен навес;

в) электросварочные работы на высоте должны выполняться с лесов или подмостей с ограждениями. Запрещается производить работы с приставных лестниц;

г) сварка должна осуществляться с применением двух проводов, один из которых присоединяется к электрододержателю, а другой (обратный) - к свариваемой детали. Запрещается использовать в качестве обратного провода сети заземления металлические конструкции зданий, технологическое оборудование, трубы санитарно-технических сетей (водопровод, газопровод и т.п.);

д) сварочные провода должны соединяться способом горячей пайки, сварки или при помощи соединительных муфт с изолирующей оболочкой. Места соединений должны быть заизолированы; соединение сварочных проводов методом скрутки не допускается;

е) сварочные провода должны прокладывать так, чтобы их не могли повредить машины и механизмы. Запрещается прокладка проводов радом с газосварочными шлангами и трубопроводами, расстояние между сварочным проводом и трубопроводом кислорода должно быть не менее 0,5 м, а трубопроводом ацетилена и других горючих газов - 1 м.

3.2  Перед сваркой электросварщик должен убедиться, что кромки свариваемого изделия и прилегающая к ним зона (20 - 30 мм) очищены от ржавчины, шлака и т.п. При очистке необходимо пользоваться защитными очками.

Свариваемые детали до начала сварки должны быть надежно закреплены. При резке элементов конструкций электросварщик обязан применять меры против случайного падения отрезаемых элементов.

3.3 Емкости, в которых находились горючие жидкости или кислоты, до начала электросварочных работ должны быть очищены, промыты, просушены с целью устранения опасной концентрации вредных веществ.

Запрещается производить сварку на сосудах, находящихся под давлением. Сварку (резку) свежеокрашенных конструкций и деталей следует производить только после полного высыхания краски.

3.4 При выполнении электросварочных работ в закрытых емкостях или полостях конструкций электросварщик обязан соблюдать следующие требования безопасности:

а) рабочее место должно быть обеспечено вытяжной вентиляцией, а в особых случаях сварку следует производить в шланговом противогазе;

б) применять освещение напряжением не выше 12 В, устанавливая трансформатор вне емкости;

в) работы необходимо осуществлять с применением предохранительного пояса с креплением его к веревке, другой конец которой должен держать страхующий снаружи емкости;

г) электросварочный аппарат должен иметь электроблокировку, обеспечивающую автоматическое отключение напряжения холостого хода или ограничение его до напряжения 12 В с выдержкой времени не более 0,5 с;

д) электросварщик при работе должен пользоваться диэлектрическими перчатками, галошами, ковриком, а также изолирующим шлемом.

3.5 При работе в одном месте нескольких электросварщиков их рабочие места необходимо ограждать светонепроницаемыми щитами из несгораемого материала.

Запрещается одновременная работа электросварщика и газосварщика (газорезчика) внутри закрытой емкости или резервуара.

3.6  Во время перерывов в работе электросварщику запрещается оставлять на рабочем месте электрододержатель, находящийся под напряжением, сварочный аппарат необходимо отключать, а электрододержатель закреплять на специальной подставке или подвеске. Подключение и отключение сварочных аппаратов, а также их ремонт должны осуществляться специальным персоналом через индивидуальный рубильник.

3.7 При выполнении работ на действующих объектах с установленным режимом проведения огневых работ электросварщик обязан выполнять дополнительные требования инструкций, утвержденных Госгортехнадзором России.

4.
Требования безопасности в аварийных ситуациях

4.1 При обнаружении в процессе работы загораний необходимо работу приостановить и принять меры к их тушению. В случае невозможности ликвидировать загорание собственными силами необходимо сообщить бригадиру или руководителю работ.

4.2 В случае возникновения неисправности сварочного агрегата, сварочных проводов, электрододержателей, защитного щитка или шлема-маски необходимо прекратить работу и сообщить об этом бригадиру или руководителю работ. Возобновить работу можно только после устранения всех неисправностей соответствующим персоналом.

4.3 В случае возникновения загазованности помещений при отсутствии вытяжной вентиляции работы необходимо приостановить и проветрить помещение. Работы также должны быть прекращены при выполнении их вне помещений (при возникновении дождя или снегопада). Работы могут быть возобновлены только после прекращения дождя или снегопада или устройства навеса над местом работы электросварщика.

5.
Требования безопасности по окончании работы

5.1 По окончании работы электросварщик обязан:

а) отключить электросварочный аппарат;

б) привести в порядок рабочее место, собрать инструмент, смотать в бухты сварочные провода и убрать в отведенные для их хранения места;

в) убедиться в отсутствии очагов загорания, при их наличии залить водой;

г) обо всех нарушениях требований безопасности, имевших место в процессе выполнения работы, сообщить бригадиру или руководителю работ;

д) убедиться в отсутствии очагов загорания; при их наличии - залить водой;

е) обо всех нарушениях требований безопасности, имевших место в процессе работы, сообщить бригадиру или руководителю.

