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Положение
о проведении конкурса профессионального мастерства в номинации 
«Лучший электрогазосварщик промышленного предприятия» г.Барнаула
1. Общие положения:

Положение, цель и задачи конкурса указаны в Положении о конкурсе профессионального мастерства в номинации «Лучший электрогазосварщик промышленного предприятия» г.Барнаула.  
2. Организация конкурса:
2.1. Заявки на участие в конкурсе принимаются комитетом по развитию предпринимательства, потребительскому рынку и вопросам труда г.Барнаула.

2.2. Конкурс проводится 5 июля 2013 года. Местом проведения конкурса являются лаборатории кафедры МБСП АлтГТУ им.И.И.Ползунова, выступающей координатором конкурса.
Координатор обеспечивает участников конкурса рабочими местами, оснащенными исправным оборудованием (однопостовые источники питания постоянного тока с плавным регулированием силы тока), оснасткой, контрольными образцами и сварочными материалами.
2.3. Каждый участник конкурса приносит свою спецодежду, включая подшлемник и молоток. Щитки будут предоставлены координатором конкурса - кафедрой МБСП АлтГТУ им.И.И. Ползунова.
2.4. Координатор конкурса обеспечивает проведение визуального и измерительного контроля (ВИК), а также УЗК.
2.5.  Результаты конкурса оценивает экспертная группа в составе:
Председатель экспертной группы конкурса:
Радченко М.В. – д.т.н., профессор, зав. кафедрой МБСП;
Экспертная группа:

Гончарова Е.Н. – к.п.н., ведущий специалист Главного  Управления сельского хозяйства  Алтайского края, секретарь экспертной группы конкурса;

Сейдуров М.Н. – к.т.н., доцент,  заместитель председателя экспертной группы конкурса;
Мандров Б.И. – к.т.н., доцент.

Группа контроля качества ВИК и УЗК:

Будников А.Д. - аттестованный специалист II уровня;

Ледников Е.А. - контролер.

3. Порядок проведения конкурса

3.1. Конкурс проводится в 2 этапа: практический и теоретический. Номера рабочих мест определяются путем жеребьёвки.
3.2. Практический этап конкурса - ручная дуговая сварка (РД)  покрытыми электродами листовых заготовок 10х150х300 мм (2 шт.) в горизонтальном положении на вертикальной плоскости. Тип соединения С8. Электроды типа Э50А марок УОНИ 13/55 или LB 52U диаметром 2,5; 3,0 мм и 2,6; 3,2 мм соответственно.
3.3. Требования к сборке и сварке контрольного сварного соединения (КСС), а также норматив времени на его выполнение указаны в карте технологического процесса, которая выдается каждому участнику конкурса перед началом практического этапа конкурса. Время на ознакомление с картой 10 минут.
3.4.Подготовку деталей и сборку КСС под сварку согласно карте технологического процесса осуществляют сами конкурсанты. Собранные КСС  закрепляются в рабочем положении с помощью двух струбцин к кронштейну.  Сборка образцов не оценивается.
3.5. Сварка начинается всеми сварщиками одновременно по общему сигналу, с которого начинается  отсчет нормативного времени.
Об окончании нормативного времени сварки члены комиссии оповещают сварщиков, не закончивших выполнение задания.
3.6. Для зачистки швов в процессе сварки, разрешается использовать молоток, зубило, напильник и стальную щетку.
3.7. После окончания сварки образца, сварщик незамедлительно сообщает об этом членам комиссии. Время окончания сварки фиксируется в протоколе.
 3.8. По окончании сварки допускается производить подготовку околошовной зоны к ВИК и ультразвуковому контролю с использованием молотка, зубила и щетки в нижнем положении. 
Внимание: исправление поверхности облицовочного шва с помощью зубила и напильника, а также применение сварки после сообщения об окончании сварки образца не допускается. Указанное сварное соединение при визуально-измерительном контроле получает 0 (ноль) баллов.
3.9. Сваренные образцы сдаются отдельно каждым сварщиком председателю комиссии, который должен зашифровать их своими кодами (цифрами, буквами - несмываемой краской, маркером) так, чтобы членам экспертной группы и группы контроля, участвующим в дальнейшей оценке качества сварных соединений, не были известны фамилии выполнивших их сварщиков, 
Кодированные КСС поступают на дальнейший контроль (ВИК и УЗК). Кодировка не разглашается до окончательного подведения итогов  конкурса.
3.10. Теоретический этап конкурса проводится в виде тестирования по билетам. Вопросы в билетах у всех участников конкурса одинаковы. Перечень вопросов, из которых формируется билет, приведен на сайте администрации   г. Барнаула в разделе конкурс.
4. Оценка практических навыков и теоретических знаний состоит из суммы баллов по пяти группам показателей:
	№ п/п
	Показатели
	Баллы

	1.
	соблюдение требований техники безопасности при выполнении сварки
	5 баллов

	2.
	качество сварного соединения по результатам визуального и измерительного  контроля                                                              
	25 баллов

	3.
	качество сварного соединения по результатам ультразвукового контроля
	60 баллов

	4.
	соблюдение норматива времени, предусмотренного на выполнение практического задания
	10 баллов

	5.
	теоретические знания (по билетам)
	10 баллов


4.1 Штрафные баллы за невыполнение требований охраны труда начисляются за: 
	№ п/п
	Нарушения
	Баллы

	1.
	разбрасывание на рабочем  месте  электродов или инструмента
	1 балл

	2.
	очистка шва от шлака без рукавиц или защитных очков              
	1 балл

	3.
	работа без средств защиты или с неисправными средствами индивидуальной защиты,  расстегнутой спецодеждой                  
	1 балл

	4.
	работа неисправным инструментом                                                  
	1 балл

	5.
	ненадежное закрепление образца, которое может привести к травме в процессе выполнения задания                                           
	1 балл


4.2. При визуальном и измерительном контроле проверяется соответствие геометрических размеров швов  заданным размерам с выявлением следующих недопустимых дефектов по всей длине шва:
- трещины;
- свищи;
- неполное заполнение разделки кромок;
- незаваренные кратеры.
При выявлении недопустимых наружных дефектов, образец признаётся браком и не подлежит дальнейшему ультразвуковому контролю. Оценка за визуальный контроль выставляется 0 баллов, а также автоматически за ультразвуковой контроль выставляется 0 баллов.
При проведении визуального и измерительного контроля сварных швов комиссия производит оценку внешнего вида образцов (по чешуйчатости, стабильности геометрических размеров сварного шва, наличию брызг расплавленного металла). Простым большинством голосов комиссия начисляет 1 балл лучшему образцу.
Измерение глубины и протяженности подрезов производится при радиографическом контроле с фиксацией результатов в протоколе по визуальному и измерительному контролю.
При отсутствии недопустимых наружных дефектов, штрафные баллы начисляются за:
	№ п/п
	Показатели
	Баллы

	1.
	отклонение линейных размеров  сварного шва (выпуклость, ширина) от допустимых размеров
	1 балл за каждый     1 мм отклонения

	2.
	утяжина или провисание с оборотной стороны шва более 0,3 мм (количество и протяженность не учитываются)
	2 балла за             каждые 0,5 мм

	3.
	чешуйчатость сварного шва более 1,0 мм            
	1 балл за каждые  0,5 мм

	4.
	подрезы глубиной   до 0,5 мм (включ.)                   
	0,1 балла 
за 1 мм длины

	5.
	подрезы глубиной свыше 0,5 мм                        
	1 балл 
за 1 мм длины


4.3 Образцы, прошедшие визуальный и измерительный контроль, отправляются на ультразвуковой контроль.
Ультразвуковая оценка качества производится по РД 3415.132-96 таблица П 14.4. 

Штрафные баллы начисляются за:

	№ п/п
	Показатели
	Баллы

	1.
	каждое допустимое одиночное включение на оценочном участке        
	0,2 балла

	2.
	каждое недопустимое одиночное включение на оценочном участке      
	15 баллов 

	3.
	каждое дополнительное недопустимое одиночное включение на оценочном участке или непровар корня шва                                                                                              
	20 баллов


4.4 Оценка выполнения сварки образцов по нормативному времени (25 мин) производится  следующим образом: за каждую секунду превышения нормы времени начисляется 0,01 штрафного балла. 
За выполнение задания ранее указанного норматива  времени дополнительные баллы не начисляются.

4.5 Проверка теоретических знаний проводится по билетам, содержащим        25 вопросов. Участники конкурса должны дать правильные ответы на все вопросы в течение 40 мин. За каждый неправильный ответ начисляется 0,5  штрафного балла.
4.6 Результаты практического и теоретического этапов фиксируются в протоколах контроля и итоговой таблице результатов конкурса, и подписываются членами комиссии конкурса.
4.7 Распределение участников конкурса по местам производится в соответствии с суммой набранных ими баллов по всем группам показателей конкурса. В случае равенства этой суммы более высокое место занимает участник, набравший большую сумму баллов при визуальном, измерительном и ультразвуковом контроле сварных соединений.
Председатель экспертной группы:                                                    Радченко М.В.
