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Модуль — Конструкция из конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3

замкнутая конструкция из конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3,которая сваривается с помощью TIG (141),ММА(111),135(MAG),136(GMAW).



ВРЕМЯ ВЫПОЛНЕНИЯ - 2 часа
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Сварка
Знание и понимание сварки:
- Различные процессы сварки, которые широко применяются в отрасли
- Методы соединения материалов с помощью сварки
- Основы металлургических процессов сварки
- Различные методы испытаний сварных швов
Участники должны уметь:
- Читать и трактовать чертежи и спецификации
- Настраивать сварочное оборудование в соответствии с техническими условиями производителя
- Выбирать требуемый процесс сварки в соответствии с указаниями на чертежах
- Задавать и изменять параметры режима сварки в соответствии с требованиями, включая (но, не ограничиваясь этими параметрами):
1) полярность сварки,
2) сварочный ток,
3) сварочное напряжение,
4) скорость сварки,
5) углы наклона электрода,
7) способ переноса металла.
- Обслуживать сварочное оборудование для обеспечения требуемых результатов
- Выполнять сварку во всех положениях пластин и труб для всех, указанных процессов в соответствии с описанием в ISO, AWS и ГОСТ РФ
- Сваривать лист и сортовой прокат из углеродистой стали с помощью ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом (141),ручной дуговой сваркой покрытым электродом (111),механизированной дуговой сваркой плавящимся электродом в активном газе (135), механизированной дуговой сваркой порошковой проволокой в активном газе (136).

Материалы
Знание и понимание материалов:
•	Механические и химические свойства конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3
Участники должны уметь:
•	Работать с различными материалами, упомянутыми выше с учетом различных механических и химических свойств
•	Подготавливать материалы к сварке
•	Выбирать соответствующий тип и размер присадочного материала, для выбранного процесса сварки и конфигурации шва
•	Обрабатывать/хранить основные и расходные материалы таким способом, который предотвращает загрязнение
2.2. Теоретические знания
2.2.1	Теоретические знания требуются, но не проверяются отдельно.
2.2.2	Знание правил и нормативов не проверяется.
2.3. Практическая работа
Участник должен уметь выполнять без посторонней помощи следующие задачи: сварка стыковых и угловых соединений пластин и труб, а также сортового проката во всех рабочих положениях и швами с разными углами наклона и вращения. Терминология в отношении положений для сварки применяется в соответствии с ISO, AWS и ГОСТ РФ.
- Участник представляет полностью собранные контрольные образцы экспертам для клеймения перед сваркой.
- Вся сварка соединений, емкостей и сосудов выполняется вертикально снизу вверх
- Для модуля из конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3 все швы выполняются в один проход с присадочным материалом.
Соответствующие минимальные технические навыки:
•	Выбора наиболее подходящего размера и типа электрода или присадочного материала
•	Выбора соответствующего тока и полярности процесса сварки
•	Выбора соответствующего типа защитного газа и его расхода
•	Регулировки и сварки в различных режимах переноса металла
•	Регулировки всех параметров сварки, для получения сварного шва с необходимой конфигурацией

Задание для конкурса
Требования.

	а) Материалы и оборудование:
Сварочные источники питания: источник питания MasterTig MLS 2300 ACDC.
Сварочные полуавтоматы KEMPPI KEMPACT 323R.
	б) Оснастка оборудования для сварочных работ: 
141 GTAW, TIG: горелка, токоподводящие наконечники, сопла, газовая аппаратура для использования защитного газа, регулятор, шланги,  продувочный шланг.
135 GMAW, 136 GMAW: горелка, токоподводящие наконечники, сопла, газовая аппаратура для использования защитного газа, регулятор, шланги.
111 SMAW,MMA: электрододержатель, заземляющий и токоподводящий кабель.

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА ОБОЗНАЧЕНИЙ СПОСОБОВ СВАРКИ 
	        ГОСТ
	       EN ISO
	      AWS
	Перевод (Русский, Английский)

	Р
	111
(ММА)
	SMAW
	Дуговая сварка плавящимся покрытым электродом
ShieldedMetalArcWelding

	Г
	3
31
	OFW
	Газовая сварка, кислородно-газовая сварка
GasWelding, Oxy-fuelgaswelding

	АФ
	121
	SAW
	Дуговая сварка под флюсом
Submergedarcwelding

	 
	114
	FCAW
	Дуговая сварка порошковой проволокой
FluxCoreArcWelding

	П-ИП
	131
(MIG)
	GMAW
	Дуговая сварка металлически плавящимся электродом в среде инертных газов
Gas Metal Arc welding using inert  gas and solid wire electrode

	П-УП
	135
(MAG)
	GMAW
	Дуговая сварка металлическим плавящимся электродом в среде активных газов
Gas metal arc welding using active gas with solid wire electrode

	 
	136
 
	GMAW
	Дуговая сварка порошковой проволокой в среде активных газов

	 
	137
	GMAW
	Дуговая сварка порошковой проволокой в среде инертных газов

	Р-ИНп
	141
TIG
	GTAW
	Дуговая сварка вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным материалом или без него
Gas Tungsten Arc Welding using inert gas and solid fillerм material (wire/rod) (проволока/пруток)

	 
	15
	PAW
	Плазменная сварка
Plasmaarcwelding

	ЭШС
	72
	ESW
	Электрошлаковая сварка
ElectroslagWelding

	КС
	21
	RSW
	Контактная точечная сварка
Spotwelding


Во время конкурса разрешается использовать только материалы, предоставленные организатором конкурса. Тренировочные пластины для выполнения модуля: организатор конкурса предоставляет по 2 детали из конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3 необходимой толщины. Данные пластины предоставляются участнику 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 размеры, отличающиеся от деталей модуля.

КРИТЕРИИ  ОЦЕНКИ
Сварочные технологии
	Субкритерии
Имя или описание
	Дефекты 

	Требование
	Дополнительная информация
	Максимальная 
оценка

	
	
	Да
	Нет
	
	

	Модуль из
конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3- визуальная оценка сварных швов
	604 – Риска
	

да/нет
	

Местное повреждение, вызванное шлифованием. Если риска имеется на шве оценка = 0
	

	
	605 – Забоина
	да/нет
	Местное повреждение, вызванное использованием зубила или другим инструментом . Если риска имеется на шве оценка = 0
	

	 
	2017 - Поверхностная пора
	Дефект
	Газовая пора, выходящая на поверхность сварного шва. Один дефект = 0,7 балла, 2дефекта = 0,4 балла, 3 или более дефектов = 0
	

	 
	2025 – Незаваренный кратер
	да/нет
	если имеется не заваренный кратер оценка = 0
	

	 
	4011 – Несплавление по расплавляемой поверхности
	да/нет
	если имеется несплавление оценка = 0
	

	 
	501 – Подрез
	да/нет
	если имеется подрез оценка = 0
	

	 
	502 - Превышение выпуклости (стыковой шов)
	Дефект
	Требования ГОСТ 14771-76, ГОСТ 16037-80 (в зависимости от применяемых процессов)
	

	 
	503 - Превышение выпуклости (угловой шов)
	Дефект
	Требования ГОСТ 14771-76, ГОСТ 16037-80 (в зависимости от применяемых процессов)
	

	 
	506 – Натек
	да/нет
	если имеется натек оценка = 0
	

	 
	507 - Линейное смещение
	Дефект
	Требования ГОСТ 14771-76, ГОСТ 16037-80 (в зависимости от применяемых процессов)
	

	 
	508 - Угловое смещение
	Дефект
	Отклонение не более ±2 град.
	

	 
	512 - Асимметрия углового шва
	Дефект
	Асимметрия катетов углового шва не более 1 мм
	

	 
	514 - Неровная поверхность шва
	Дефект
	1,5 мм максимальная разрешенная чешуйчатость и западания между валиками
	

	 
	515 - Вогнутость корня шва
	Дефект
	Не более 0,5 мм
	

	 
	517 - Плохое повторное возбуждение дуги
	Дефект
	Максимум 2 мм. Один дефект = 0,4 баллов, 2 дефекта = 0,8 балл, 3 или более дефектов = 0 балов.
	

	 
	520 - Коробление
	Дефект
	Деформация более ±2 град. Оценка = 0
	

	
	521 - Неправильные размеры сварного шва
	Дефект
	Требования ГОСТ 14771-76, ГОСТ 16037-80 (в зависимости от применяемых процессов)
	

	 
	601 - Ожег дугой
	Дефект
	Максимум 2 мм. Один дефект = 0,4 баллов, 2 дефекта = 0,8 балл, 3 или более дефектов = 0 балов.
	

	Навыки и компетентность выполнения сборки 
	Сборка не соответствует чертежу
	да/нет
	Допуск на угловые размеры ± 2 град. Допуск на линейные размеры + 1 мм.
	

	 
	Длина прихватки не соответствует требованиям
	да/нет
	длина прихватки от 5 до 10 мм, расстояние от торца соединения не менее 20 мм.
	

	Выполнение нормы времени
	Были ли  задание завершено в течение 2 часов?
	да/нет
	дополнительно 1 час -1 бал, 2 часа - 2 балла, 3 часа- 3 балла
	

	Нарушение требований техники безопасности 
	Нарушение пожарной безопасности
	да/нет
	Наличие легковоспламеняющихся предметов на рабочем месте в процессе сварки.
	

	 
	Нарушение электробезопасности
	да/нет
	Электрооборудование не обесточено и находится без присмотра.
	

	 
	Нарушение требований техники безопасности при работе с ручным, механизированным и электроинструментом
	да/нет
	Работа с неисправным ручным, механизированным инструментом. Не правильная эксплуатация электороинстумента.
	

	 
	Нарушение требований техники безопасности при эксплуатации сварочного оборудования
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке
	

	 
	Нарушение требований техники безопасности при эксплуатации газобалонного оборудования
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке
	

	 
	Нарушение требований техники безопасности при использовании спецодежды
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке
	

	 
	Нарушение требований техники безопасности при использовании средств индивидуальной защиты
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке (не применение респираторов при зачистке металла, заточки вольфрамовых электродов)
	

	 
	Не использование системы местной вентиляции
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке
	

	
	Покинул рабочее место без разрешения эксперта
	да/нет
	Зафиксированное экспертом нарушение требований техники безопасности в установленном порядке
	



	Законченный результат должен  быть герметичен, швы выполнены в один проход с использованием присадочного металла и эстетичны, без всяких дефектов.
	Дефекты сварочных швов могут быть наружными и внутренними.
	Наружные дефекты сварочных швов
	К наружным дефектам сварных швов  относят нарушение размеров и формы шва, подрезы и другие отклонения, которые могут быть обнаружены при внешнем осмотре сварного соединения.
	Нарушение формы и размеров сварного шва чаще всего вызваны колебаниями напряжения в электрической сети, небрежностью в работе или низкой квалификацией сварщика, проявляющейся в неправильном выборе режимов, неточном направлении электрода и методике его перемещения. Дефекты проявляются в неодинаковой ширине сварочного шва по его длине, в неравномерности катета угловых швов, чрезмерной выпуклости и резких переходах от основного металла к наплавленному. Отклонения от размеров и формы сварного соединения, проявляющиеся в угловых швах, связаны с неправильной подготовкой кромок, неравномерной скоростью сварки, а также с несвоевременным контрольным обмером шва. При автоматической и полуавтоматической сварке эти дефекты чаще всего связаны с колебаниями напряжения, проскальзыванием проволоки в подающих роликах, нарушениями режимов сварки.
	Непровар — местное отсутствие сплавления между свариваемыми элементами, между основным и наплавленным металлом или отдельными слоями шва при многослойной сварке. Причинами непровара являются некачественная подготовка свариваемых кромок (окалина, ржавчина, малый зазор, излишнее притупление и т.д.), большая скорость сварки, смещение электрода с оси стыка, недостаточная сила тока. В результате непровара снижается сечение шва и возникает местная концентрация напряжений, что в конечном итоге снижает прочность сварного соединения. При вибрационных нагрузках даже мелкие непровары могут снижать прочность соединения до 40%. Большие непровары корня шва могут снизить прочность до 70%. Поэтому если непровар превышает допустимую величину, участок шва подлежит удалению с последующей переваркой.
	Подрез — дефект, наиболее часто встречающийся при сварке. Он выражен в виде углубления по линии сплавления сварного шва с основным металлом. В результате подреза происходит местное уменьшение толщины основного металла, что приводит к снижению прочности. Особенно опасен подрез в случаях, когда он расположен перпендикулярно действующим рабочим напряжениям. Подрез возникает обычно при повышенном напряжении дуги с завышенной скоростью сварки, когда одна из кромок проплавляется глубже, жидкий металл стекает на горизонтальную плоскость и его не хватает для заполнения канавки. При сварке угловых швов подрезы возникают в основном из-за смещения электрода в сторону вертикальной стенки, что вызывает значительный разогрев, плавление и стекание металла на горизонтальную полку. В стыковых швах подрезы образуются при сварке на больших токах и при неправильном положении присадочного материала. К подрезу могут привести увеличенные углы разделки кромок. Этот дефект обнаруживается визуально и при отклонениях выше установленной нормы полежит переварке с предварительной зачисткой. Подрезы небольшой протяженности, ослабляющие сечение шва не более чем на 5% в конструкциях, работающих под действием статических нагрузок можно считать допустимыми. В конструкциях, работающих на выносливость, подрезы недопустимы.
	Наплыв — проявляется в виде натекания металла шва на поверхность основного металла без сплавления с ним. Наплывы резко изменяют очертания швов и тем самым снижают выносливость констукции. Причиной этого дефекта может стать пониженное напряжение дуги, наличие окалины на свариваемых кромках, медленная сварка, когда появляются излишки расплавленного присадочного металла. Чаще всего наплывы возникают при сварке горизонтальных швов на вертикальной плоскости. При сварке кольцевых поворотных стыков наплывы могут возникать при неправильном расположении электрода относительно оси шва. Наплывы большой протяженности недопустимы.
	Прожог — сквозное проплавление обычно возникает из-за большого тока при малой скорости сварки. Проявляется он в виде сквозного отверстия в сварочном шве, которое возникает в результате утечки сварочной ванны. При многослойной сварке прожог возникает в процессе выполнения первого прохода шва. Причинами прожога могут стать - завышенный зазор между свариваемыми кромками, недостаточная толщина подкладки или неплотное ее прилегание к основному металлу, что создает предпосылку для утечки сварочной ванны. Прожог может образоваться при внезапной остановке подачи защитного газа. При сварке поворотных кольцевых стыков прожоги вызываются неправильным расположением электрода относительно зенита. Дефект обнаруживается визуально и переваривается после предварительной зачистки. Ожоги вызываются попаданием жидкого металла на участки, которые находятся вне сварного шва.
	Незаваренный кратер — дефект сварного шва, который образуется в виде углублений в местах резкого отрыва дуги в конце сварки. В углублениях кратера могут появляться усадочные рыхлости, часто переходящие в трещины. Кратеры обычно появляются в результате неправильных действий сварщика. При автоматической сварке кратер может появляться в местах выводных планок, где обрывается сварочный шов. Кратеры часто являются причиной начала развития трещин и поэтому недопустимы. Их зачищают и заваривают.
	Поверхностное окисление — окалина или пленка оксидов на поверхности сварного соединения. Поверхностное окисление зависит от плохой защиты сварочной ванны, качества подготовки свариваемых кромок, неправильной регулировки подачи защитного газа, его составом, большим вылетом электрода.
	Свищ — воронкообразное углубление в сварочном шве, развивающееся из раковины или большой поры. Причиной развития свища чаще всего является некачественная подготовка поверхности и присадочной проволоки под сварку. Дефект обнаруживается визуально и подлежит переварке.

Инфраструктурный лист
	№ п/п
	Наименование
	Ссылка на сайт с тех характеристиками либо тех характеристики инструмента.

	Оборудование, инструменты и мебель

	  1
	Баллон углекислотный 40л.-45Д-150 кгс/см2 ( 14,7 МПа) ГОСТ 949-73(полный)
	5 баллонов  

	2
	Баллон с защитным газом 100% Ar 40л.
	5 баллонов  

	3
	Щетка металлическая

	5 штук

	4
	МОДУЛЬ — ИЗ конструкционной углеродистой стали обыкновенного качества Ст3.

	По проекту 
10 комплектов

	5
	Источник питания MasterTig MLS 2300 ACDC + горелка + обратный кабель с зажимом
	http://www.kemppi.com/ru
4  аппарата

	6
	Розетка 220 В для инструмента

	На сварочном посту 
Согласно количеству аппаратов

	7.
	Углошлифовальная машина (под круг 125 мм) Bosch
	http://www.220-volt.ru/catalog/bolgarki-ushm/bosch/
5 штук

	8
	Сварочный стол 
	5 штук

	9
	Стул  для участника
	5 штук

	10
	Молоток-шлакоотделитель
	5 штук

	11
	Разметчики (керн, чертилка)
	5 штук

	12
	Маркер для металла черный
	на усмотрение организаторов

	13
	Ведро оцинкованное
	1 штука

	14
	Метла
	2 штуки

	15
	Совок 
	     2   штуки

	16
	Сварочный полуавтоматй KEMPPI KEMPACT 323R
	http://www.kemppi.inwelding.ru/KEMPPI_6403230_KEMPACT-323R.html
5 штук

	Расходные материалы на 1 участника.

	1
	Диски шлифовальные  LugaAbrasiv 125x6x22,2 мм 
	http://www.abrasives.ru/products/
1 штука


	2
	Диски отрезные  LugaAbrasiv 125x6x22,2 мм
	http://www.abrasives.ru/products/
1 штука

	3
	Вольфрамовые электроды универсальные диаметром 2,4 мм 

	1 штука

	4
	Присадочный пруток для TIG сварки углеродистой стали
(в соответствии с маркой поставляемого основного материала) Ø 1,6мм

	http://www.hellios.ru/catalog
20 штук


	5
	Проволока Св08Г2с ф1,2 (5 кг) DEKA (либо аналог)
	5кг

	6
	Электроды Kobelco LB-52U   Ø 2,6мм
	5кг

	7
	Проволока порошковая ESAB Filarc PZ 6114  Ø 1,2 (5 кг) (либо аналог)
	5кг

	"Тулбокс" , который должен привезти с собой участник


	1
	Костюм сварщика (подшлемник, куртка, штаны)

	на усмотрение участника


	2
	Угольник
	на усмотрение участника


	3
	Линейка металлическая 

	Длинна 100 см, ширина 2 см


	4
	Зубило 

	на усмотрение участника


	5
	Напильник  треугольный  длина от 20 см.

	на усмотрение участника


	7
	Пассатижи (плоскогубцы) 

	на усмотрение участника

	8
	Штангенциркуль  550мм 

	на усмотрение участника

	9
	Маска (хамелеон)

	на усмотрение участника

	10
	Защитные очки

	на усмотрение участника

	11
	Защитные ботинки

	на усмотрение участника

	12
	Респиратор
	на усмотрение участника

	13
	Краги спилковые
	на усмотрение участника

	14
	Перчатки для сварки аргонодуговой сварки(х/б или кожаные)
	http://www.arnata.ru/catalog/individual
_protection/hand_protection/Leggings-welder/kra008/

	На 1-го эксперта (конкурсная площадка)


	1
	Ноутбук  ASUS 
1 штука
	На усмотрение организатора

	2
	Стол деревянный  1 штука

	1200*600 мм


	3
	Стул офисный с подлокотником 2 штуки

	http://qpkresla.ru/ofisnye-stulya/ofisnyi-stul-iso-hrom-s-podlokotnikami.htm/

	4
	Комплект визуально-измерительного контроля (ВИК) 1 комплект

	http://www.ntcexpert.ru/vic/vic15

	5
	Защитные очки 
	http://www.vseinstrumenti.ru/
на каждого эксперта

	6
	Перчатки х/б
	на каждого эксперта

	Общая инфраструктура конкурсной площадки


	1
	Проектор BenQ 1 штука

	На усмотрение организатора

	2
	Принтер HP 1 штука
	На усмотрение организатора

	3
	Огнетушитель углекислотный ОУ-1
2 штуки
	http://www.tinko.ru/


	4
	Бумага А4

	На усмотрение организатора

	8
	Карандаши графитовые HD 10 штук
	На усмотрение организатора

	9
	Шариковые ручки (цвет пасты синий) 
10 штук
	На усмотрение организатора

	10
	Электрический наждак «Вихрь» для заточки вольфрамовых электродов 1 штука (либо аналог)
	http://www.220-volt.ru/catalog/tochila/

	12
	Компрессор   до 40 бар 1 штука
	На усмотрение организатора 

	13
	Пластиковые Емкости  1 штука
	На усмотрение организатора

	16
	Маркеры по металлу (Белый, черный) 4 штуки
	На усмотрение организатора

	17
	Перчатки и краги для экспертов 

	На усмотрение организатора

	18
	Столы металлические 2 штуки

	На усмотрение организатора

	20
	Кулер для воды 1 штука

	На усмотрение организатора

	КОМНАТА УЧАСТНИКОВ
Раздевалка

	1
	Вешалка гардеробная 1 штука
	На усмотрение организатора

	2
	Скамейка 2 штуки
	На усмотрение организатора

	3
	Стол 1 штука
	На усмотрение организатора

	КОМНАТА ЭКСПЕРТОВ


	1
	Стол переговорный 
1 штука
	На усмотрение организатора

	2
	МФУ А3 лазерное,  ЦВЕТНОЕ
1 штука
	На усмотрение организатора

	4
	Удлинитель 3 м, 5 гнезд
1 штука
	На усмотрение организатора

	5
	Огнетушитель углекислотный ОУ-1
1 штука
	На усмотрение организатора

	6
	Защитные очки
на всех экспертов
	http://www.vseinstrumenti.ru/
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