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1.  ВВЕДЕНИЕ
1.1 Наименование и описание навыка

1.1.1 Наименование навыка - Сварка.

1.1.2 Описание навыка

Сварщики - это работники, обладающие практическими навыками для выполнения сварных соединений. Квалифицированные работники для различных материалов умеют применять разные способы сварки и технологии. Сварщики должны уметь читать чертежи, знать характеристики материалов, стандарты, применяемые в сварочном производстве, уметь применять необходимые способы сварки. Для практического выполнения работ обязательно знание стандартов безопасности при выполнении сварочных работ.

Конкурсное задание по навыку включает в себя сварку компонентов, конструкций, пластин, труб и сосудов, работающих под давлением.

Стандартные термины и положения для сварочного процесса, позиции и испытания сварки приводятся в нормативных документах РФ, государственных и отраслевых стандартах ГК Росатом.

1.2. Объем применения

1.2.1. Каждый эксперт и участник должен быть ознакомлен с данным техническим описанием.
1.3. Связанные документы

1.3.1. Поскольку данное техническое описание содержит только конкретные сведения о навыке, его следует применять вместе со следующими документами:

· правилами организации и проведения чемпионата профессионального мастерства Atomskills по методике Worldskills;

· правилами конкурса Atomskills;

· онлайн-ресурсами Atomskills;

· положениями техники безопасности и охраны труда, принятыми в Российской Федерации.

2.  КОМПЕТЕНЦИЯ И ОБЪЕМ РАБОТ

Конкурс является демонстрацией и оценкой компетенции, связанной с данным навыком. Конкурсная задание состоит только из практической работы.
2.1 Определение компетенции
Участники должны иметь знания в следующих областях. Модули испытательного проекта могут включать в себя некоторые или все навыки из указанных ниже.
Рабочая среда:
· Выполнение стандартов и законодательства охраны труда, техники безопасности и гигиены в сварочной и строительной отрасли.
· Различные типы средств индивидуальной защиты, которые требуются в любой данной ситуации.
· Меры предосторожности для безопасного использования механизированного инструмента.
· Возможности профессионального развития в сварочной области.
Участники обязаны:
· Ознакомиться с документами в области охраны труда и правилами безопасности.
· Безопасно и правильно использовать всё оборудование, которое применяется при сборке и сварке.
· Правильно применять соответствующие средства личной защиты.
· Отделять мусор и различные металлы для повторной переработки.
· Безопасно выполнять задание в пределах своего рабочего места.
Сварка:
Знание и понимание технологии сварки:

· Различные способы сварки, которые широко применяются в отрасли.
· Основы металлургии сварки.
· Различные методы испытаний сварных швов.
Участники должны уметь:

· Читать и понимать чертежи и спецификации.
· Настраивать сварочное оборудование в соответствии с техническими паспортами производителя.
· Выбирать требуемый способ сварки в соответствии с указаниями на чертежах.
· Устанавливать и регулировать параметры сварки при необходимости, включая (но не ограничиваясь):

· Род и полярность тока
· Силу сварочного тока
· Напряжение дуги
· Скорость подачи проволоки
· Скорость перемещения

· Углы наклона горелки/электрода

· Обслуживать сварочное оборудование для обеспечения требуемых результатов.
· Выполнять сварку во всех положениях пластин и труб для всех, указанных способов в соответствии с конкурсным заданием.
· Сваривать стальные элементы с помощью ручной дуговой сварки (111).
· Сваривать стальные элементы с помощью механизированной сварки плавящимся электродом в смесях защитных газов (135).
· Сваривать стальные элементы и элементы из цветных металлов  с помощью ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом (141).
· Зачищать швы с помощью проволочной щетки, напильников, скребков, пр.
Материалы:
· Знание и понимание технологических свойств материалов.
· Механические и химические свойства стали.
· Свойства и классификация расходных материалов при сварке.
Участники должны уметь:

· Подготавливать материалы к сварке.
· Выбирать соответствующий тип присадочного материала и типоразмер для выбранного способа сварки и конфигурации шва.
· Обрабатывать/хранить материалы таким способом, который предотвращает их загрязнение;
2.2 Теоретические знания.
2.2.1 Теоретические знания требуются для выполнения задания, проверяются посредством правильности исполнения требований практической части задания.
2.2.2 Тестирование на знание правил и нормативов не выполняется.
2.3 Практическая работа.
Участник должен уметь выполнять без посторонней помощи следующие задачи: выполнять сварку стыковых и угловых соединений пластин и труб, а также сортового проката во всех рабочих пространственных положениях и швами с разными углами наклона. Вертикальные швы на пластине, трубе и сосуде под давлением выполняется снизу вверх.

Соответствующие минимальные практические навыки:

· умение выбирать подходящий размер и тип электрода или присадочного материала;
· умение выбирать  соответствующую величину, род тока, полярность;
· умение выбирать  соответствующее  давление, тип и расход газа;
· умение настроить и выполнить сварку с применением различных процессов переноса металла, например, мелкокапельный перенос, крупнокапельный перенос, струйный перенос или импульсная дуговая сварка.

· умение настроить все параметры режима сварки для получения желаемой формы шва, а именно, напряжения, скорости подачи проволоки, скорости перемещения, угла сварки, вылета сварочной проволоки и т.д.
3.  ИСПЫТАТЕЛЬНЫЙ ПРОЕКТ.
3.1 Формат/ структура испытательного проекта.
Формат выполнения заданий представляет собой серию отдельных модулей и должен проходить проверку в соответствии с приведенными ниже требованиями.
3.2 Требования к испытательному проекту.
Общие требования:

Сварочные источники питания:

· 111 SMAW, MMAW (РД), 141 GTAW, TIG (РАД): переменного/постоянного тока, инвертерного типа на 300 А, с импульсным управлением;
· 135 GMAW, MAG (МП): постоянного тока, 300 А с импульсным управлением;
Принадлежности для сварки:

· 111 SMAW, MMAW (РД) электрододержатель и сварочный кабель;
· 141 GTAW, TIG (РАД) горелка и принадлежности, контактные наконечники, сопла, принадлежности для защитного газа, шланги, дистанционные регуляторы сварочного тока, с ножным и ручным управлением, шланг для поддува;
· 135 GMAW, MAG (МП) горелка и принадлежности, контактные наконечники, сопла, принадлежности для защитного газа, регулятор расхода газа, шланги, и др.

Во время конкурса могут применяться только материалы, оборудование и инструмент, которые были предоставлены организаторами конкурса и включены в инфраструктурный лист.
Пластины для практического задания:

Организатор конкурса предоставляет комплект материалов для каждого испытательного образца, для тренировки. Данные пластины предоставляются участнику для тренировки и проверки настроек режима сварки перед конкурсом и для настройки параметров сварки в процессе конкурса.
Размеры пластин для тренировки:

Пластины для тренировки имеют ту же ширину и толщину, что и фактические детали модуля испытательного проекта.
Основные материалы:

Пластины:

· Высококачественная углеродистая сталь, толщиной от 2 до 20 мм. Для подтверждения качества и свариваемости, должны приложены документы – сертификат качества.

Трубы:

· Высококачественные трубы из низкоуглеродистой стали. Для подтверждения качества и свариваемости, должны приложены документы – сертификат качества.
Контрольные образцы проходят обработку на фрезерном и токарном станке, в соответствии с требованиями чертежа.

Модуль 1: Пробные образцы

· Время: приблизительно 6 часов.

· Количество: 3–5 образцов, одиночные V-образные стыковые швы или угловые швы.

Участник предъявляет полностью собранные контрольные образцы экспертам для клеймения перед сваркой.

Образец для сварки таврового соединения состоит из двух деталей, каждая из которых имеет толщину 12 мм, длину 250 мм, одна деталь шириной 125 мм, а другая шириной 100 мм. Шов должен быть выполнен не менее чем в 2 прохода и не более чем в 3 прохода.

Один испытательный образец (пластина) состоит из двух деталей, каждая из которых имеет толщину 10 мм, ширину 100 мм и длину 250 мм.

Второй испытательный образец (пластина) состоит из двух деталей, каждая из которых имеет размеры 16 мм x 150 мм x 350 мм.

При сварке испытательного образца 16 мм должна быть выполнена стоп-точка:

1. При GMAW (MAG) (МП) при сварке корня требуется стоп-точка в центре 75 мм пластины.

2. При наличии любых механизированных процессов (GMAW/MAG(МП)) для проходов заполнения, потребуется стоп-точка в центре 75 мм прохода облицовки. Переплетение или облицовка из нескольких узких валиков считается остановкой и перезапуском.

Тавровый образец может подлежать сварке с помощью различных сварочных процессов и содержит стоп-точку в середине 75 мм контрольного образца. Место, где она должна находиться (в корне или в облицовке), определяется голосованием жюри на конкурсе. Это место подлежит маркировке.

СТОП-ТОЧКА: Все указанные остановки подлежат осмотру экспертом и маркировке перед продолжением сварки. 
На всех стыковых контрольных образцах для сварки фрезеруется или протачивается фаска 30º по отношению к торцевой поверхности см. чертежи тестовых заданий. 
Модуль 2: Сосуды под давлением

Описание: Полностью замкнутая пластинчатая/трубная конструкция, которая включает в себя три способа сварки и все пространственные положения при сварке.
· Время: приблизительно 6 часов.

· Размер: Общее размерное пространство, приблизительно 350 мм x 350 мм x 400 мм.

· Толщина пластины: 6, 8 и 10 мм.
· Толщина стенок трубы от 3 до 10 мм.
· Испытательное давление не менее 60 бар.
Сосуд под давлением должен иметь вес не более 35 кг в сваренном состоянии.

Эксперты оставляют за собой право изменять проектное испытательное давление для любого сосуда перед конкурсом.
Модуль 3: Конструкция из алюминия
Описание: Пространственная пластинчатая/трубная конструкция из сплава алюминия, выполняется способом ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом, во всех пространственных положениях  сварки.
· Время: приблизительно 3 часа.

· Размер: Общее размерное пространство, приблизительно 250 мм x 250 мм x 300 мм.

· Толщина пластины: 3 мм.
· Толщина стенок трубы 3 мм.
Модуль 4: Конструкция из нержавеющей стали
Описание: Пространственная пластинчатая/трубная конструкция из нержавеющей стали, выполняется способом ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом, во всех пространственных положениях  сварки.
· Время: приблизительно 3 часа.

· Размер: Общее размерное пространство, приблизительно 250 мм x 250 мм x 300 мм.

· Толщина пластины: 3 мм.
· Толщина стенок трубы 3 мм.
Специальные указания.
Применение сварочных аппаратов, инструментов и оборудования:

· Организатор соревнования поставляет сварочные аппараты, которые могут применяться в основных режимах работы.

· Можно использовать весь потенциал сварочных аппаратов.

· Предоставленные сварочные аппараты должны иметь возможность эксплуатации с помощью стандартного управления по силе тока
Использование абразивных материалов и оборудования:

· Снятие материала выполненного шва 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/труб (Модуль 1) и сосудов под давлением (Модуль 2). 
Подкладки и крепежные устройства:

· В конкурсе не применяются медные или керамические подкладки.

· Во время сварки контрольных пластин применение крепежных устройств не допускается. Такие устройства включает в себя: зажимы, кондукторы, крепежи или стальные пластины, прихваченные к испытательным пластинам.

· Сварка контрольных пластин выполняется без применения крепежных устройств; таким образом, эксперты могут оценить остаточные деформации.

· Для сварки контрольных образцов можно использовать только стандартные приспособления, которые поставляются организатором конкурса. Применение кондукторов, крепежей или манипуляторов запрещено.
Прихватки:

· Прихватки должны иметь длину не более 15 мм, если иное не оговорено требованиями чертежа. 
· Прихватка тавровых 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 быть направлены по осям 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;
· Все прихватки должны быть полностью выполнены перед сдачей для маркировки.

· Контрольная точка: Эксперт осматривает внутреннюю часть сосуда для проверки отсутствия прихваток перед закрытием емкости. Это подтверждается постановкой клейма.

· При выполнении прихваток контрольных образцов, т.е. контрольных труб, тавровых и стыковых соединений пластин, участник может использовать любой способ сварки применяемый в конкурсе.
Сварка контрольных пластин/труб:

· 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.

· Контрольная точка: A, Эксперт выполняет осмотр положения образца контрольной трубы в держателе образца и отмечает верх положения перед началом сварки. 

· Если участник выполняет сварку образца с помощью неправильного способа сварки или в неправильном положении, оценка образца не выполняется, и баллы за данный образец не присваиваются. Это включает в себя визуальную контроль, а также проверку излома или радиографию.

· Если любая из конфигураций соединения на сосуде под давлением т.е. стыковые, угловые соединения или внешние углы сварены с помощью неправильного способа сварки или в неправильном положении, эти соединения не проходят визуальный контроль и не получают баллов.
3.3 Разработка испытательного проекта.
Испытательные задания разработаны на основе конкурсных заданий чемпионатов по методике WorldSkills.
4.  УПРАВЛЕНИЕ И ПЕРЕДАЧА НАВЫКОВ.
4.1 Информация для участников конкурса

Всю информацию для зарегистрированных участников конкурса можно получить в Специализированном центре компетенций «Сварочные технологии». Такая информация включает в себя:

· Правила конкурса;

· Технические описания;

· Конкурсные задания;

· Другую информацию, относящуюся к конкурсу.
4.2. Конкурсные задания
Конкурсные задания являются приложением к данному техническому описанию и должны быть доступны для ознакомления всем участника чемпионата.
4.3. Текущее руководство

Текущее руководство компетенцией выполняется Главным экспертом Atomskills по данной компетенции. Группа управления компетенцией состоит из Главного эксперта, Заместителя Главного эксперта и экспертов с особыми полномочиями.

5.  ОЦЕНКА

В данном разделе описан процесс оценки экспертами испытательного проекта/модулей. В нем также указаны условия и процедуры оценки, а также требования к маркировке.
5.1 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
	Субкритерий
	Название
	Отметки за субкритерий
	Макс.
Отметки

	А
	
	
	
	
	50

	
	Визуальная оценка сварного шва
	А1
	Модуль 1. Труба
	2,2
	

	
	
	А2
	Модуль 1. Горизонтальный шов.
	2,2
	

	
	
	А3
	Модуль 1. Вертикальный шов
	2,2
	

	
	
	А4
	Модуль 1. Тавровый шов
	2,4 
	

	
	
	A5
	Модуль 2. Сосуд под давлением
	21
	

	
	
	А6
	Модуль 3. Алюминиевая структура
	10
	

	
	
	А7
	Модуль 4. Структура из нержавеющей стали
	10
	

	B

	Герметичность
	
	
	
	15

	
	
	B1
	Модуль 2. Сосуд под давлением - 

испытание давлением 
	15
	

	C
	Испытания на излом (разрушающий контроль)
	
	
	
	4

	
	
	C3
	Модуль 1. Тавровый шов 
	4
	

	D
	Неразрушающий контроль - рентгенография
	
	
	
	21

	
	
	D1
	Модуль 1. Труба 
	7
	

	
	
	D2
	Модуль 1. Горизонтальный шов
	7

	

	
	
	D3
	Модуль 1. Вертикальный шов 
	7
	

	Е
	Навыки и компетентность выполнения сборки
	
	
	10
	10

	
	
	
	
	
	

	ВСЕГО БАЛЛОВ:
	100
	100


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

5.2   Субъективное оценивание
Не применимо
5.3   Спецификация оценки навыков

Критерии оценки навыков имеют четкие указания всех аспектов, которые объясняют, как и почему присуждается конкретная оценка. 
5.4   Процедуры оценки навыков

Процедура выполнения неразрушающего контроля

1. Указанные процедуры должны использоваться для всего неразрушающего контроля.

2. Сваренные контрольные образцы подлежат визуально-измерительному контролю. 
Процедура гидростатических испытаний давлением

1. К присутствию на испытаниях допускается эксперт, сосуд участника которого проходит.
Испытания.

2. Заполните сосуд водой и убедитесь в том, что весь воздух вышел.

3. Подключите сосуд к источнику давления и создайте давление 2 бар.

4. Убедитесь в том, что сосуд полностью сухой с внешней стороны.

5. Если сосуд имеет утечку – Присудите 1 балл и завершите испытания.
6. Если сосуд не содержит утечек, продолжайте повышать давление до 30 бар. Подождите 10 секунд для стабилизации перед выполнением осмотра.

7. Выдержите 60 секунд. 
При наличии утечки –завершите испытания. 
Отсутствие утечек оценивается в 7 баллов, далее повысьте давление до 60 бар. 
Выдержите 10 секунд для стабилизации перед началом осмотра.

8. Выдержите 60 секунд. 
При наличии утечки – завершите испытания.
Отсутствие утечек оценивается ещё в 7 баллов и завершите испытания.

9. Слейте всю воду из емкости.

Примечание: При наличии утечки ее следует обозначить маркером по металлу.

6.   ТРЕБОВАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

Участники во время конкурса должны использовать средства личной защиты. Все  средства личной защиты должны соответствовать правилам по безопасности и охране

труда принимающей страны.

· Защитные очки

· Хлопчатобумажная рубашка с длинным рукавом

· Хлопчатобумажные штаны

· Рабочие ботинки со стальным носком

· Защита ушей

· Прозрачная маска для лица

7.   МАТЕРИАЛЫ И ОБОРУДОВАНИЕ
7.1   Список инфраструктуры

Список инфраструктуры содержит все оборудование, материалы и средства, которые предоставляются принимающей стороной.

В списке инфраструктуры указаны элементы и количество, запрошенные экспертами для конкурса. Организатор конкурса постепенно обновляет список инфраструктуры с указанием фактического количества, типа, бренда/модели элементов. Элементы, предоставленные организатором конкурса, представлены в отдельной колонке.

В рамках конкурса эксперты должны проанализировать и обновить список инфраструктуры при подготовке к следующему конкурсу. Эксперты должны порекомендовать техническому директору любые увеличения пространства и/или оборудования.

В каждом конкурсе технический наблюдатель должен проверять список инфраструктуры, который применялся в этом конкурсе.

Список инфраструктуры не включает в себя элементы, которые участники и/или эксперты должны принести, а также элементы, которые участники не могут приносить с собой – они указаны ниже.
7.2   Материалы, инструменты, поставляемые участниками в их комплекте инструментов.
Список материалов,  инструментов, который конкурсант должен иметь с собой для участия в конкурсе: 
· Защитные очки для шлифовки;

· Шлем сварщика, допускается применение улучшенных линз;

· Спецодежда; 

· Защитная обувь для сварщика;

· Подшлемник;

· Краги;

· Перчатки для аргонодуговой сварки.
Материалы, инструменты, предоставляемые конкурсантом должны соответствовать правилам безопасности.

Если во время Чемпионата какое-либо оборудование, принадлежащее конкурсанту сломается или придет в негодность, дополнительное время на устранение неисправности не выделяется. 

Вся рабочая одежда и инструменты должны соответствовать правилам техники безопасности принимающей стороны. Приспособления для сборки контрольных образов можно применять при условии, что они будут сняты перед сваркой.
7.3   Материалы, оборудование и инструменты, поставляемые экспертами

Не применимо.
7.4   Материалы и оборудование, которые запрещены в рабочей зоне

Любые материалы, которые могут применяться для сборки модуля, или деталей модуля запрещены на конкурсе.

Дополнительные расходные материалы или материалы для тренировок не допускаются.

8.   РЕКЛАМА НАВЫКОВ ДЛЯ ПОСЕТИТЕЛЕЙ И СМИ

8.1. Максимальное вовлечение посетителей и журналистов

Ниже приводится список возможных способов максимизации вовлечения посетителей и журналистов в процесс.

· Демонстрационные экраны;

· Описания конкурсных заданий;

· Информация об участниках («профили» участников);

· Карьерные перспективы;

· Ежедневное освещение хода конкурса.

9.   ПРИЛОЖЕНИЯ
Компетенция: «Сварка»

