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	Welding – Сварочные технологии

	
	
	Конкурсные задания


Модуль 1: Пробные образцы

· Время: приблизительно 5 или 6 часов.

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

· Процессы: См. приложение 9.1.

· Позиции: См. приложение 9.1.1

· Чертежи: См. приложение 9.2.

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

Два образца для сварки таврового соединения состоят из двух (2) деталей, каждая из которых имеет толщину 12 мм, длину 250 мм, одна деталь шириной 125 мм, а другая шириной 100 мм.

Оба образца для таврового соединения  имеют катет шва 10 мм с допустимым отклонением (+ 2 мм –0 мм). Оба шва должны быть выполнены за не менее чем в 2 прохода и не более чем в 3 прохода.

Один испытательный образец (пластина) состоит из двух (2) деталей, каждая из которых имеет толщину 10 мм, ширину 100 мм и длину 250 мм.

Второй испытательный образец (пластина) состоит из двух (2) деталей, каждая из которых имеет размеры 16 мм x 150 мм x 350 мм.

При сварке испытательного образца 16 мм стоп-точка будет следующей:

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

2. При наличии любых механизированных процессов (GMAW/MAG(МП)), (FCAW/MCAW) (МПГ) для проходов заполнения, потребуется стоп-точка в центре 75 мм прохода облицовки. Переплетение или облицовка из нескольких узких валиков считается остановкой и перезапуском. GTAW (141) (РАД) не следует применять для испытательного образца 16 мм.

GMAW (MAG) (МП) является единственным механизированным процессом, который следует применять для сварки корня шва. FCAW или MCAW (136) (МПГ с порошковой или металлопорошковой проволокой) не следует рассматривать для сварки корня шва.

Контрольный образец трубы состоит из двух (2) деталей диаметром 114,3 мм и толщиной стенки 8,56 мм (4” SCH 80) из углеродистой стали.

Каждый из двух контрольных тавровых образцов подлежит 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 поверке штамповкой (маркировке).

Каждая из двух пластин (контрольных стыковых образцов) подлежит сварке разными процессами. При выборе из таблицы 9.1 для контрольного образца 16 мм и комбинированного процесса, данное правило не применяется.

Образец трубы подлежит сварке с помощью процесса (или процессов), которые выбираются по таблице в приложении 9.1.

СТОП-ТОЧКА: Все указанные остановки подлежат осмотру экспертом и маркировке перед перезапуском. Для контрольных пластин 20 мм в начале и конце (шва) не будут приниматься во внимание для всех аспектов контроля и маркировки.

На всех стыковых контрольных образцах для сварки фрезеруется или протачивается фаска на 30º по отношению к торцевой поверхности. (Не к плоскости) См. приложение 9.2, где приведены чертежи контрольного образца.
Модуль 2: Сосуды под давлением

Описание: Полностью замкнутая пластинчатая/трубная конструкция, которая включает в себя все четыре типа процессов и все позиции при сварке, которые описаны в данном техническом описании.

· Время: приблизительно 10 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 1000 ф./д2(69 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.
Специальные указания.

Применение сварочных аппаратов, инструментов и оборудования:

· Организатор соревнования поставляет сварочные агрегаты, 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

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

· В конкурсе не применяются медные (Cu) охлаждающие пластины 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 деформации.

· Для сварки контрольных образцов можно использовать только стандартные манипуляторы (позиционеры), которые поставляются организатором конкурса. В зависимости от выбранных проектов они должны быть сварены на 100% на рабочем месте. Применение кондукторов, крепежей или стандартных манипуляторов запрещено.
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;
· Все задачи должны быть полностью выполнены перед сдачей для маркировки.

· ТОЧКА УДЕРЖИВАНИЯ: Эксперт осматривает внутреннюю часть сосуда для обеспечения 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 сварочный процесс 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.

· ТОЧКА УДЕРЖИВАНИЯ: A, Эксперт выполняет осмотр положения образца контрольной трубы в держателе образца и отмечает верх положения перед началом сварки. Это подтверждается клеймом и также служит отправной точкой при выборе расположения образцов для испытаний на статический изгиб.

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

· Если любая из конфигураций соединения на сосуде под давлением т.е. стыковые, угловые соединения или внешние углы сварены с помощью неправильного процесса или в неправильном положении, эти соединения не проходит визуальную контроль и не получают баллов.
Разработка испытательного проекта.

Испытательный проект разработан на основе конкурсного задания III национального чемпионата WorldSkills 2015,  Казань, что не противоречит действующему положению о проведении региональных конкурсов WSR.
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