Учебная дисциплина: МДК 04.01 Технологические процессы контроля качества
Дата: 17 марта 2021 г.
Группа: 51с  по специальности 22.02.06 Сварочное производство
Практическое  занятие № 10.2

Тема: Разработка техники безопасности и безопасности труда при различных видах контроля в конкретной ситуации( радиационный. ультрозвуковой, магнитный,капиллярный, течеисканием)

Цель работы: Научить разработке техники безопасности и безопасности труда при различных видах контроля в конкретной ситуации( радиационный. ультрозвуковой, магнитный,капиллярный, течеисканием).


Задание:  
1. Опишите требования техники безопасности при ультрозвуковом  методе контроля сварных соединений)

Оборудование:  рабочая тетрадь, карандаш, линейка, В.В.Овчинников Контроль качества сварных соединений стр189-196.

Порядок выполнения:

Ознакомьтесь с вопросами и дайте письменный отчет по каждому вопросу


Контрольные вопросы

1.   К работе по ультразвуковому контролю допускаются лица? 
2.   Как производится заземление ультразвуковых дефектоскопов?
3.   Как осуществляется защита рук от воздействия контактных сред и ультразвука?

Домашнее задание:

1. Изучить  электронную версию материала  и ответить на вопросы задания.
2. Выполнить практическую работу и отправить ответы по почте
     kydryavcwa@inbox.ru

Описание мероприятий по технике безопасности и охране труда
      Безопасность труда при проведении ультразвукового контроля обеспечивается при выполнении ГОСТ 12.1.019 -79 ССБТ. К работе по ультразвуковому контролю допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности и имеющие соответствующее удостоверение. Инструктаж по безопасности труда проводится в соответствии с порядком, установленном на предприятии. При проведении дефектоскопии операторы должны знать и выполнять общие правила по технике безопасности, установленные для работников цехов и участков, в которых приводят контроль. При проведении работ по ультразвуковому контролю дефектоскопист должен руководствоваться «Правилами технической эксплуатации электроустановок потребителей» и «Правилами техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей», утвержденными Госэнергонадзором СССР 21.12.84 г., а также ГОСТ 12.2.007.0 «Изделия электротехнические. Общие требования безопасности» и ГОСТ 12.2.007.14 «Кабели и кабельная арматура. Требования безопасности».
       К работе по ультразвуковому контролю допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие инструктаж по правилам техники безопасности (с записью в журнале), имеющие удостоверение о проверке знаний вышеуказанных правил (п. 7.1), а также производственных инструкций предприятия и настоящего руководящего документа.
       При питании от сети переменного тока ультразвуковые дефектоскопы    должны быть заземлены медным проводом сечением не менее 2.5 мм2 в соответствии с ГОСТ 12.1.030-81 "ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление. Зануление" и ГОСТ 12.4.038-82 "ССБТ. Общие требования. Электробезопасность".
       Заземление ультразвуковых дефектоскопов осуществляется специальной жилой переносного провода, которая не должна одновременно служить проводником рабочего тока, т.е. должна быть изолированной по всей длине. В качестве заземляющего проводника следует использовать отдельную жилу в общей оболочке с фазным проводом, которая должна иметь одинаковое с ним сечение. Использовать нулевой провод для заземления запрещается. Штепсельные розетки для переносных электроприборов должны быть снабжены специальными контактами для присоединения заземляющего проводника.
      Для защиты рук от воздействия контактных сред и ультразвука при контактной передаче дефектоскопист должен работать в рукавицах или перчатках, которые не пропускают контактную среду. При этом необходимо применять две пары перчаток: наружные - резиновые и внутренние - хлопчатобумажные или двухслойные по ГОСТ 20010.
      Перед установкой сканирующего устройства на емкость следует убедиться в надёжной фиксации самого изделия и соблюдать дополнительные меры безопасности, позволяющие избежать травмирование персонала и окружающих. Категорически запрещается работа дефектоскописта под подъемными механизмами.
      Администрация организации, проводящей ультразвуковой контроль, обязана обеспечить выполнение требований техники безопасности.
      При нарушении правил техники безопасности дефектоскопист должен быть отстранен от работы и вновь допущен к ней после дополнительного инструктажа.
















Учебная дисциплина: МДК 04.01 Технологические процессы контроля качества
Дата: 17 марта 2021 г.
Группа: 51с  по специальности 22.02.06 Сварочное производство
Практическое  занятие № 10.3

Тема: Разработка техники безопасности и безопасности труда при различных видах контроля в конкретной ситуации( радиационный. ультрозвуковой, магнитный,капиллярный, течеисканием)

Цель работы: научить разработке техники безопасности и безопасности труда при различных видах контроля в конкретной ситуации( радиационный. ультрозвуковой, магнитный,капиллярный, течеисканием).


Задание:  
1. Опишите требования техники безопасности при магнитном методе контроля сварных соединений.

Оборудование:  рабочая тетрадь, карандаш, линейка, В.В.Овчинников Контроль качества сварных соединений стр189-196.

Порядок выполнения:

Ознакомьтесь с вопросами и дайте письменный отчет по каждому вопросу


Контрольные вопросы

1.   Требования к оборудованию? 
2.   Периодичность осмотров, проверок, ремонтов?
3.    Кто должен производить проверку дефектоскопов?

Домашнее задание:

1. Изучить  электронную версию материала  и ответить на вопросы задания.
2. Выполнить практическую работу и отправить ответы по почте
     kydryavcwa@inbox.ru



Техника безопасности при проведении контроля качества сварных швов
[bookmark: _GoBack]      Оборудование для сварки и резки, аппаратура для дефектоскопии, контрольно-измерительные приборы (амперметры, вольтметры и др.), поставляемые отдельно от оборудования, и сборочно-сварочная оснастка (называемые в дальнейшем «оборудование») должны иметь паспорт завода-изготовителя, подтверждающий пригодность данного экземпляра оборудования для предназначенной работы.
      Оборудование, применяемое для сварки и резки, должно обеспечивать заданные ПТД режимы, а также контроль параметров режима.
     Оборудование перед использованием должно быть проконтролировано на: наличие паспорта завода-изготовителя, комплектность и исправность, действие срока последней проверки и госповерки (для аппаратуры и приборов, подлежащих госповерке).
      На каждом предприятии - владельце оборудования (монтажном участке или площадке) должны быть составлены графики осмотров, проверок, профилактических (текущих) и капитальных ремонтов оборудования, поверок средств измерений, утвержденные главным инженером предприятия. В графиках, помимо сроков (дат) контроля и ремонта, указываются фамилии лиц, ответственных за проведение этих операций.
      Периодичность осмотров, проверок, ремонтов должна соответствовать требованиям паспортов или других документов.
      Основные требования к организации и порядку проведения поверки средств измерений должны соответствовать ГОСТ 8.513.
     Для сварочного оборудования может быть принята периодичность осмотра и ремонта.
     Каждый раз перед началом работы производится проверка оборудования лицом, которое будет работать на этом оборудовании.
     Все вновь полученные, а также отремонтированные аппараты для дефектоскопии и контрольно-измерительные приборы подлежат настройке и проверке правильности их показаний. Результаты проверки, а также данные о характере ремонта должны быть зафиксированы в паспорте (формуляре) прибора или журнале учета состояния оборудования. Проверку дефектоскопов должен производить дефектоскопист не ниже 5-го разряда.

