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Общие положения

Результатом освоения профессионального модуля  является готовность обучающегося к выполнению вида профессиональной деятельности Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением и составляющих его профессиональных компетенций, а также общие компетенции, формирующиеся в процессе освоения программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих в целом.

Формой аттестации по профессиональному модулю является экзамен (квалификационный). Итогом экзамена является однозначное решение: «вид профессиональной деятельности освоен / не освоен».

1. Формы промежуточной аттестации по профессиональному модулю

Таблица 1.

	Элемент модуля
	Форма контроля и оценивания

	
	Промежуточная 

аттестация
	Текущий 

контроль

	МДК 04.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	экзамен
	Тестирование, устный опрос, контрольная работа, практическая работа

	Учебная практика
	Дифференцированный зачет 
	Практическая работа

	Производственная практика
	Дифференцированный зачет 
	Практическая работа


2. Результаты освоения модуля, подлежащие проверке

2.1. Профессиональные и общие компетенции

В результате контроля и оценки по профессиональному модулю осуществляется комплексная проверка следующих профессиональных и общих компетенций.

Таблица 2.

	Профессиональные компетенции
	Показатели оценки результата

	ПК 4.1.
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 4.2.
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 4.3.
	 Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.


Таблица 3.

	Общие компетенции
	Показатели оценки результата

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 4
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.


Таблица 4.

	Профессиональные и общие компетенции, которые возможно сгруппировать для проверки
	Показатели оценки результата

	ПК 4.1 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
 ПК 4.2 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
 ПК 4.3 Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.
ОК 1 Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес. 

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем. 

ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы

 ОК 4 Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач. 

ОК 5 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

 ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.
	   проверять работоспособность и исправность оборудования для поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва.
Рациональное планирование своей деятельности. 

Контроль за исправностью оборудования, и сварочными материалами; выполнять сборку под сварку используя конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке; осуществлять визуальный контроль сварных соединений на соответствие заданным требованиям; соблюдение порядка выполнения технологических операций; зачистка поверхности после сварки с удалением поверхностных дефектов;  техника безопасности при выполнении сварочных работ. Соблюдение правил труда, распорядка в соответствии с требованиями норм и правил, установленных законодательством, профессиональной этики ( взаимодействие с преподавателями, мастерами п\о, с коллегами в ходе производственной практики). Соблюдение технологической последовательности при выполнении работ.


2.2. Требования к портфолио

Тип портфолио

Тип портфолио - смешанный.

Состав портфолио:

- материалы по внеурочной самостоятельной деятельности, включая рефераты, сообщения, кроссворды; 

- отчеты по выполнению практических работ; 

- аттестационный лист по производственной практике, отчет по практике;

- диплом или свидетельство за участие в олимпиадах, конкурса профессионального мастерства;

- грамоты за спортивные и общественные достижения и др. 

Требования к оформлению портфолио:

- титульный лист

- оглавление

- пояснительная записка, шрифт Times New Roman, 12, междустрочный интервал 1,5,

- общий объем страниц 30-70 страниц, формат А 4

- каждый отдельный материал должен датироваться.

3. Оценка освоения теоретического курса профессионального модуля

3.1. Типовые задания для оценки освоения МДК

3.3.1. Типовые задания для оценки освоения МДК 04.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
Задание 1: Промежуточная аттестация по междисциплинарному курсу проводится в форме экзамена 

1. Особенности сварки под слоем флюса

2. Материалы для электрошлаковой сварки

3. Подготовка деталей при сварке под слоем флюса

4. Режимы и техника выполнения электрошлаковой сварки

5. Режимы сварки под слоем флюса и их влияние на форму шва

6. Дефекты сварных швов при ЭШС и способы их устранения

7. Способы сварки под флюсом. Сущность двухэлектродной и двухдуговой сварки

8. Устройство и принцип работы плазматрона прямого действия. Области применения

9. Сварочные материалы

10. Оборудование для сварки в защитных газах

11. Полуавтоматы, устройство конструктивные элементы

12. Технология сварки в защитных газах

13. Сварочный автомат, подготовка автомата к работе

14. Оборудование для механизированной сварки под флюсом

15. Сварка углеродистых и легированных сталей под флюсом
16. Сущность и технологические возможности сжатой дуги

17. Технология и основные способы ЭШС.
18. Каким образом происходит удаление оксидной плёнки при аргонодуговой сварке алюминиевых сплавов вольфрамовым электродом

19. Роль флюса при сварке

20. Сущность сварки сжатой дугой, достоинства и недостатки

21. Техника сварки односторонних и двусторонних стыковых швов под флюсом

22. Устройство и работа плазмотрона косвенного действия

23. Предварительный и сопутствующий подогрев металла при сварке

24. Техника выполнения тавровых, угловых и нахлёсточных соединений при сварке под флюсом

25. Плазменная резка металлов

26. Отличие дугового и электрошлакового процессов

27. Особенности изготовления сварных конструкций

28. Способы подачи защитного газа в зону сварки и их влияние на процесс сварки

29. Почему при сварке сжатой дугой получают более узкие швы, чем при сварке свободной дугой

30. Производительность сварки под флюсом, способы производительности

31. Сварка неплавящимся электродом в инертных газах

32. Особенности сварки в защитных газах, достоинства и недостатки способа сварки

33. Типы соединений и способы выполнения электрошлаковой сварки

34. Подготовка деталей под сварку в защитных газах

35. Плазменная наплавка

36. Техника сварки в углекислом газе стыковых и угловых швов в нижнем положении

37. Сущность дуговой резки плавлением. Способы резки

38. Предотвращение появления прожогов при сварке под флюсом

39. Сварка плавящимся электродом в инертных газах

40. Подготовка и сборка деталей при электрошлаковой сварке

41. Принципиальное различие между наплавкой, напылением и сваркой

42. Особенности сварки в защитных газах легированных сталей

43. Понятие о механизированных и автоматизированных способах сварки

44. Технология сварки углеродистых сталей в среде углекислого газа

45. Особенности ЭШС. Достоинства и недостатки способа электрошлаковой сварки

46. Причины и способы устранения холодных трещин

47. Сварка алюминия в среде защитных газов

48. Сборка деталей для сварки под слоем флюса

49. При аргонодуговой сварке на постоянном токе плавящимся электродом  для тонких деталей какую полярность лучше использовать и почему?

50.  Сварка меди в защитных газах

51. Техника сварки многопроходных и двусторонних швов под флюсом

52. Характерные виды переноса электродного металла для механизированной сварки в защитных газах

53. Порошковая проволока

54. Сварка порошковой проволокой. Техника сварки

55. Особенности сварки в защитном газе вертикальных и горизонтальных швов

56. Особенности процесса и материалы при дуговой наплавке

57. Влияние на сварной шов скорости охлаждения металла

58. Особенности сварки низкоуглеродистых сталей под слоем флюса

59. Плазменная наплавка 

60. Основные параметры режима сварки в углекислом газе и их влияние на процесс сварки

61. Микроплазменная сварка, особенности сварки, области применения

Задание 2: Практические задания:
1. Необходимо выполнить сварку углового соединения, толщина металла 5 мм, сталь 20, длинна шва 1,5 м

А. Определите свариваемость стали

Б. выберите технику выполнения сварочного шва

2. Необходимо выполнить сварку металла толщиной 30 мм, сталь марки 30ХГС

А. Определить способ сварки

Б. Объяснить особенности сварки данной стали

В. Подберите сварочные материалы

Г. Выберите способ подготовки кромок к сварке
3. Определите причины возникновения дефектов если:

А. сварной шов наплавляется на одну кромку

Б. недостаточная глубина проплавления

В. На поверхности шва возникают частые поры
4. Подберите параметры режима сварки углового соединения при толщине металла 30 мм, марка стали Ст3кп

5. Охарактеризуйте сварочный пост механизированной сварки
А. Какое влияние оказывает на сварку полярность тока

Б. Для чего и как заземляют корпуса источников питания сварочной дуги

6. Необходимо произвести холодную сварку трещины чугунного котла длинной 200 мм

А. определите количество шпилек

Б. по какой схеме будет выполнена сварка
7. Объясните причины и способы устранения если электрод постоянно залипает, в процессе сварки шов не формируется
8. Определите свариваемость стали18ХГТ

9. Определите свариваемость  стали 40ХН3МФА

10. Определите свариваемость стали 4Х5МФС

11. Определите свариваемость стали Р6М5К4

12. Определите свариваемость стали 3Х3М3Ф

13. Определите свариваемость стали ХВГ

14. Определите свариваемость  стали Сталь 65Гпс

15. Определите свариваемость стали У9А

16. Определите свариваемость стали ВСт4кп

17. Определите свариваемость стали Ст6

18. Определите свариваемость стали Ст3

19. Расшифруйте марку электрода

Э46 ОЗС 12 3,0УД 
           Е432(3) Р12                      ГОСТ 9467 75
20. Расшифруйте марку электрода [image: image1.jpg]=
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11.

b) IHAMETp H MapKy JIEKTpoaa
B) CHITY CBAPOYHOIO TOKA

Onpenenute ceapupacMocts Cranu 35, YKakuTe yC/0BHs CBapkH
BriGepure nerounnk nutanms wis ceapkn Ctam C13 npu Tommmne Metania 20mm.

Onpenennre ciily CBAPOYHOTO TOKA JUIA CBAPKH BEPTHKAILHOIO [IBA MPH TOJIIHHE
MeTania 4MM

Onpenenure NPHUHHEI BO3HHKHOBEHHS Ne(eKTOB, eciin
A) CBApHOIT LIOB HANIAB/IAETCA HA OJHY KPOMKY

B) nenocrarounas riyGuHa nporasneHus

B) Ha mBe BO3HHKAIOT NOPHI.

Pacumdpyiite:

TOCT 5264-80 - C9 L2

Pacum¢pyite

TOCT 14771-76-T1 YII-A 6

i e

Pacumdpyiire

D46A — YOHM - 13/45 - 3,0 - V]I2
E-432(3)-b1.0

CrenaliTte CpaBHMTENBHBI AHAHI TPOLECCA BO3AYUIHO-TYTOBOR H KHCJIOPOAHO-IYTOBOR
Pe3KH.

Onpenenute Texunky cpapku ctann Ct3, TommuHa MeTaua 2:mm, amuna wsa 1200a

A) BriGepuTe cnocob crapku

B) ykaskute yron HakioHa snekTposa

B) onpenenute cuy cBapounoro Toka

Bribepute cnocoG pasaenkn Kpomok, AHaMeTp dMeKTpona KOPHEBOrO LIBA M OCHOBHOIO,

ONPE/E/UTE KOTHYECTBO C/I0EB MPH CBAPKE CTHIKOBOrO COCAMHEHHS MPH TOIUIHHE METANLIA
25Mm

. Onpenenure WHPHHY M BHICOTY YLIMPEHHOIO BATHKA. Tpentokute BHA NMONEPeUHBIX

13.

KoneGaTenbHbIX ABHKEHHIT 21eKTpo/Ia.
Pacumdporats Mapki ctain: 30XTC 1 08T2C 1 ONDe e THTH ¢ RA M RAS T





21. Необходимо выполнить сварку металла толщиной 30 мм, сталь марки 30ХГС

А. Определить способ сварки

Б. Объяснить особенности сварки данной стали

В. Подберите сварочные материалы

Г. Выберите способ подготовки кромок к сварке
22. Проведите сравнительный анализ двух защитных газов аргона и углекислого газа
23. Определите причины возникновения дефектов если:

А. сварной шов наплавляется на одну кромку

В. На поверхности шва возникают частые поры

24. Необходимо выполнить полуавтоматическую сварку стыкового соединения при толщине металла 6 мм, сталь марки Ст2

А. Выберите защитный газ

Б. Определите режим сварки

В. Укажите возможные дефекты
25. Необходимо выполнить сварку углового соединения, толщина металла 3 мм, Ст3, длинна шва 6 м

А. Определите свариваемость стали

Б. выберите технику выполнения сварочного шва

3.4. Критерии оценки
Изучение теоретического курса по МДК профессионального модуля ПМ. 04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением заканчивается  экзаменом. Оценка выставляется в баллах, согласно критериям:

	Оценка в баллах
	Критерии

	«5»
	-компетенция освоена в максимальной степени

	«4»
	- компетенция освоена хорошо

	«3»
	- компетенция освоена на среднем уровне

	«2»
	- компетенция освоена ниже среднего уровня

	«1»
	- компетенция освоена  слабо или практически отсутствует



При ведении рейтинговой системы оценки и контролю знания, формированию ПК и ОК по междисциплинарному курсу модуля преподавателем учитываются:

- результаты текущего контроля знаний обучающихся;

- результаты выполнения контрольных работ;

- уровень ПК и ОК сформированных на практических занятиях;

- подготовка докладов и рефератов;

- степень участия в предметных неделях;

- участие в конкурсах профессионального мастерства.


Обучающиеся, несвоевременно выполняющие учебный план, имеющие пропуски занятий не допускаются до экзамена пока не сдадут дифференцированный зачет в форме собеседования по вопросам междисциплинарного курса.

4. Оценка по учебной и (или) производственной практике
4.1. Общие положения

Целью оценки по учебной и (или) производственной практике является оценка: 1) профессиональных и общих компетенций; 2) практического опыта и умений.

Оценка по учебной и (или) производственной практике выставляется на  основании данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности обучающегося/студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимися во время  практики, проходящей на предприятиях (организациях), их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика, оформления и сдачи отчета по практики.

4.2. Виды работ практики и проверяемые результаты обучения по профессиональному модулю

4.2.1. Учебная практика 
Таблица 5.

	Виды работ
	Проверяемые результаты (ПК, ОК, ПО, У)

	МДК 04.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	

	1. Проверять работоспособность и исправность оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	ПК 4.1 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
 ПК 4.2 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
 ПК 4.3 Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.
ОК 1 Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес. 

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем. 

ОК 5 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

 ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.

	2. Проверка работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; наличия заземления сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	ПК 4.2 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
 ПК 4.3 Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.
ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством



Задание для дифференцированного зачета по учебной практике

Задание №1

Инструкция:

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться материалами, инструментами, нормативно-технической документацией и методической литературой.

Инструменты и приспособления: молоток, шлак отделитель, линейка, рулетка, чертилка, мел, магнитный угольник, угольник металлический, струбцины, ручные тиски, щетка металлическая, сварочные материалы.

Время выполнения задания – 180 минут

Текст задания:

Выполните сварку поворотной трубы в стык диаметром 100 – 114 мм толщина стали 4 мм
1. Выполнение подготовительных работ.

    Очистить металл от окалины, при необходимости снять заусенец напильником
2. Используя инструмент и приспособления собрать в стык  два отрезка трубы , S-4  
3. механизированная сварка: произвести процесс сварки трубы в вертикальном положении (с возможностью поворота трубы в процессе сварки) выдерживая катет шва согласно ГОСТа, Произвести зачистку сварного шва и околошовной зоны используя зубило, молоток, шлак отделитель, щетку металлическую. Ремонт шва запрещен.
    

4. Техника безопасности при выполнении работ:

     одежда должна соответствовать правилам производственной санитарии;

   инструмент должен быть в исправном состоянии.

Задание №2

Инструкция:

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться материалами, инструментами, нормативно-технической документацией и методической литературой.

Инструменты и приспособления: молоток, шлак отделитель, линейка, рулетка, чертилка, мел, магнитный угольник, угольник металлический, струбцины, ручные тиски, щетка металлическая, сварочные материалы.

Время выполнения задания – 180 минут

Текст задания:

Выполните сварку  поворотной трубы в стык диаметром 100 – 114 мм толщина стали 4 мм

1. Выполнение подготовительных работ.

    Очистить металл от окалины, при необходимости снять заусенец напильником

2. Используя инструмент и приспособления собрать в стык  два отрезка трубы , S-4  

3. механизированная сварка: произвести процесс сварки трубы в горизонтальном положении (с возможностью поворота трубы в процессе сварки) выдерживая катет шва согласно ГОСТа, Произвести зачистку сварного шва и околошовной зоны используя зубило, молоток, шлак отделитель, щетку металлическую. Ремонт шва запрещен.

    

4. Техника безопасности при выполнении работ:

     одежда должна соответствовать правилам производственной санитарии;

   инструмент должен быть в исправном состоянии.

4.2.2. Производственная практика
Таблица 6.

	Виды работ
	Проверяемые результаты (ПК, ОК, ПО, У)

	МДК 04.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	

	1. Настройки оборудования для  частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки;


	4.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
ОК 2 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем. 

ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы

ОК 5 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

 ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.

	2. Выполнения  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва 

	4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем. 

ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы

 ОК 4 Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач. 

ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.




Задание для дифференцированного зачета по производственной практике.

Инструкция:

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться материалами, инструментами, нормативно-технической документацией и методической литературой.

Инструменты и приспособления: молоток, шлак отделитель, линейка, рулетка, чертилка, мел, магнитный угольник, угольник металлический, струбцины, ручные тиски, щетка металлическая, сварочные материалы.

Время выполнения задания – 180 минут

Текст задания:

Выполните сварку рычага 
1. Выполнение подготовительных работ.

    очистить металл от окалины, при необходимости снять заусенец напильником.

2. Используя инструмент и приспособления произвести сборку крышки

3. механизированная сварка: произвести процесс сварки рычага,. Произвести процесс сварки кольцевого шва таврового соединения катет шва 3 мм, используя нормативно технологическую документацию. Произвести зачистку сварного шва и околошовной зоны используя зубило, молоток, шлак отделитель, щетку металлическую. Ремонт шва запрещен.

    

4. Техника безопасности при выполнении работ:

     одежда должна соответствовать правилам производственной санитарии;

   инструмент должен быть в исправном состоянии.

4.3. Форма аттестационного листа

Аттестационный лист
1. Ф.И.О. студента,  № группы, специальность

____________________________________________________________________

2. Место проведения практики (организация), наименование, юридический адрес

__________________________________________________________________________________________________________________________________________

3. Время проведения практики ___________________________________

4. Виды и объем работ, выполненные студентом  во время практики:

	№
	Виды работ
	Отметка о выполнении (выполнил

/не выполнил)
	Подпись

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	

	5
	
	
	

	6
	
	
	

	7
	
	
	

	8
	
	
	

	9
	
	
	

	10
	
	
	

	11
	
	
	

	12
	
	
	


5. Качество выполнения работ в соответствии с технологией и требованиями организации, в которой проходила практика

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________ 

Дата                                            Подписи руководителя практики, ответственного лица организации

МП                                          

5. Контрольно-оценочные материалы для экзамена (квалификационного)

	1. ПАСПОРТ


Назначение:

Контрольно-оценочные материалы предназначены для контроля и оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ. 04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением
по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	II. ЗАДАНИЕ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ


Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций: 

2.1 Выполнять ручную дуговую сварку деталей из углеродистых и конструкционных   сталей во всех пространственных положениях сварного шва
2.2 Выполнять ручную дуговую сварку деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва
2.3 Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей
2.4 Выполнять ручную дуговую резку различных деталей
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

ОК 3 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

ОК 4 Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

ОК 5 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

ОК 6 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.
Вопросы экзаменационные

Задание 1:  

1. Особенности сварки под слоем флюса

2. Материалы для электрошлаковой сварки

3. Подготовка деталей при сварке под слоем флюса

4. Режимы и техника выполнения электрошлаковой сварки

5. Режимы сварки под слоем флюса и их влияние на форму шва

6. Дефекты сварных швов при ЭШС и способы их устранения

7. Способы сварки под флюсом. Сущность двухэлектродной и двухдуговой сварки

8. Устройство и принцип работы плазматрона прямого действия. Области применения

9. Сварочные материалы

10. Оборудование для сварки в защитных газах

11. Полуавтоматы, устройство конструктивные элементы

12. Технология сварки в защитных газах

13. Сварочный автомат, подготовка автомата к работе

14. Оборудование для механизированной сварки под флюсом

15. Сварка углеродистых и легированных сталей под флюсом
16. Сущность и технологические возможности сжатой дуги

17. Технология и основные способы ЭШС.
18. Каким образом происходит удаление оксидной плёнки при аргонодуговой сварке алюминиевых сплавов вольфрамовым электродом

19. Роль флюса при сварке

20. Сущность сварки сжатой дугой, достоинства и недостатки

21. Техника сварки односторонних и двусторонних стыковых швов под флюсом

22. Устройство и работа плазмотрона косвенного действия

23. Предварительный и сопутствующий подогрев металла при сварке

24. Техника выполнения тавровых, угловых и нахлёсточных соединений при сварке под флюсом

25. Плазменная резка металлов

26. Отличие дугового и электрошлакового процессов

27. Особенности изготовления сварных конструкций

28. Способы подачи защитного газа в зону сварки и их влияние на процесс сварки

29. Почему при сварке сжатой дугой получают более узкие швы, чем при сварке свободной дугой

30. Производительность сварки под флюсом, способы производительности

31. Сварка неплавящимся электродом в инертных газах

32. Особенности сварки в защитных газах, достоинства и недостатки способа сварки

33. Типы соединений и способы выполнения электрошлаковой сварки

34. Подготовка деталей под сварку в защитных газах

35. Плазменная наплавка

36. Техника сварки в углекислом газе стыковых и угловых швов в нижнем положении

37. Сущность дуговой резки плавлением. Способы резки

38. Предотвращение появления прожогов при сварке под флюсом

39. Сварка плавящимся электродом в инертных газах

40. Подготовка и сборка деталей при электрошлаковой сварке

41. Принципиальное различие между наплавкой, напылением и сваркой

42. Особенности сварки в защитных газах легированных сталей

43. Понятие о механизированных и автоматизированных способах сварки

44. Технология сварки углеродистых сталей в среде углекислого газа

45. Особенности ЭШС. Достоинства и недостатки способа электрошлаковой сварки

46. Причины и способы устранения холодных трещин

47. Сварка алюминия в среде защитных газов

48. Сборка деталей для сварки под слоем флюса

49. При аргонодуговой сварке на постоянном токе плавящимся электродом  для тонких деталей какую полярность лучше использовать и почему?

50. Сварка меди в защитных газах

51. Техника сварки многопроходных и двусторонних швов под флюсом

52. Характерные виды переноса электродного металла для механизированной сварки в защитных газах

53. Порошковая проволока

54. Сварка порошковой проволокой. Техника сварки

55. Особенности сварки в защитном газе вертикальных и горизонтальных швов

56. Особенности процесса и материалы при дуговой наплавке

57. Влияние на сварной шов скорости охлаждения металла

58. Особенности сварки низкоуглеродистых сталей под слоем флюса

59. Плазменная наплавка 

60. Основные параметры режима сварки в углекислом газе и их влияние на процесс сварки

61. Микроплазменная сварка, особенности сварки, области применения

Задание 2: Практические задания:
1. Необходимо выполнить сварку углового соединения, толщина металла 5 мм, сталь 20, длинна шва 1,5 м

А. Определите свариваемость стали

Б. выберите технику выполнения сварочного шва

2. Необходимо выполнить сварку металла толщиной 30 мм, сталь марки 30ХГС

А. Определить способ сварки

Б. Объяснить особенности сварки данной стали

В. Подберите сварочные материалы

Г. Выберите способ подготовки кромок к сварке
3. Определите причины возникновения дефектов если:

А. сварной шов наплавляется на одну кромку

Б. недостаточная глубина проплавления

В. На поверхности шва возникают частые поры
4. Подберите параметры режима сварки углового соединения при толщине металла 30 мм, марка стали Ст3кп

5. Охарактеризуйте сварочный пост механизированной сварки

А. Какое влияние оказывает на сварку полярность тока

Б. Для чего и как заземляют корпуса источников питания сварочной дуги

6. Необходимо произвести холодную сварку трещины чугунного котла длинной 200 мм

А. определите количество шпилек

Б. по какой схеме будет выполнена сварка
7. Объясните причины и способы устранения если электрод постоянно залипает, в процессе сварки шов не формируется
8. Определите свариваемость стали18ХГТ

9. Определите свариваемость  стали 40ХН3МФА

10. Определите свариваемость стали 4Х5МФС

11. Определите свариваемость стали Р6М5К4

12. Определите свариваемость стали 3Х3М3Ф

13. Определите свариваемость стали ХВГ

14. Определите свариваемость  стали Сталь 65Гпс

15. Определите свариваемость стали У9А

16. Определите свариваемость стали ВСт4кп

17. Определите свариваемость стали Ст6

18. Определите свариваемость стали Ст3

19. Расшифруйте марку электрода

Э46 ОЗС 12 3,0УД 
           Е432(3) Р12                      ГОСТ 9467 75
20. Расшифруйте марку электрода [image: image2.jpg]=
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11.

b) IHAMETp H MapKy JIEKTpoaa
B) CHITY CBAPOYHOIO TOKA

Onpenenute ceapupacMocts Cranu 35, YKakuTe yC/0BHs CBapkH
BriGepure nerounnk nutanms wis ceapkn Ctam C13 npu Tommmne Metania 20mm.

Onpenennre ciily CBAPOYHOTO TOKA JUIA CBAPKH BEPTHKAILHOIO [IBA MPH TOJIIHHE
MeTania 4MM

Onpenenure NPHUHHEI BO3HHKHOBEHHS Ne(eKTOB, eciin
A) CBApHOIT LIOB HANIAB/IAETCA HA OJHY KPOMKY

B) nenocrarounas riyGuHa nporasneHus

B) Ha mBe BO3HHKAIOT NOPHI.

Pacumdpyiite:

TOCT 5264-80 - C9 L2

Pacum¢pyite

TOCT 14771-76-T1 YII-A 6

i e

Pacumdpyiire

D46A — YOHM - 13/45 - 3,0 - V]I2
E-432(3)-b1.0

CrenaliTte CpaBHMTENBHBI AHAHI TPOLECCA BO3AYUIHO-TYTOBOR H KHCJIOPOAHO-IYTOBOR
Pe3KH.

Onpenenute Texunky cpapku ctann Ct3, TommuHa MeTaua 2:mm, amuna wsa 1200a

A) BriGepuTe cnocob crapku

B) ykaskute yron HakioHa snekTposa

B) onpenenute cuy cBapounoro Toka

Bribepute cnocoG pasaenkn Kpomok, AHaMeTp dMeKTpona KOPHEBOrO LIBA M OCHOBHOIO,

ONPE/E/UTE KOTHYECTBO C/I0EB MPH CBAPKE CTHIKOBOrO COCAMHEHHS MPH TOIUIHHE METANLIA
25Mm

. Onpenenure WHPHHY M BHICOTY YLIMPEHHOIO BATHKA. Tpentokute BHA NMONEPeUHBIX

13.

KoneGaTenbHbIX ABHKEHHIT 21eKTpo/Ia.
Pacumdporats Mapki ctain: 30XTC 1 08T2C 1 ONDe e THTH ¢ RA M RAS T





21. Необходимо выполнить сварку металла толщиной 30 мм, сталь марки 30ХГС

А. Определить способ сварки

Б. Объяснить особенности сварки данной стали

В. Подберите сварочные материалы

Г. Выберите способ подготовки кромок к сварке
22. Проведите сравнительный анализ двух защитных газов аргона и углекислого газа
23. Определите причины возникновения дефектов если:

А. сварной шов наплавляется на одну кромку

В. На поверхности шва возникают частые поры

24. Необходимо выполнить полуавтоматическую сварку стыкового соединения при толщине металла 6 мм, сталь марки Ст2

А. Выберите защитный газ

Б. Определите режим сварки

В. Укажите возможные дефекты
25. Необходимо выполнить сварку углового соединения, толщина металла 3 мм, Ст3, длинна шва 6 м

А. Определите свариваемость стали

Б. выберите технику выполнения сварочного шва

	III. ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА


Количество вариантов для экзаменующегося – 1

Время выполнения задания: 3 часа.

Оборудование: 

Карточки-задания
Инструкционные карты 
Литература для студента: 

Основные источники:

1. В.В. Овчинников Оборудование техника и технология сварки и резки металлов: учебник – «Москва», 2016г. 

2. Г.Г. Чернышов. Сварочное дело, сварка и резка металлов: Учебник - М.: «Академия»,  2013г.

3. В.В. Овчинников. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений: Учебник. - М.: «Академия», 2015г

4. В.В. Овчинников. Контроль качества сварных соединений: Практикум. - М.: «Академия», 2014г

5. В.В. Овчинников. Подготовительно-сварочные работы

 HYPERLINK "http://www.academia-moscow.ru/catalogue/4919/143489/" : Учебник. - М.: «Академия», 2015г

6. В.В. Овчинников. Охрана труда при производстве сварочных работ. Учебник. - М.: «Академия», 2015г.

7. В.В. Овчинников. Производство сварных конструкций «Академия» 2015г.

Дополнительные источники:

1. Ю.В. Казаков Сварка и резка металлов: учебное пособие.- М.: «Академия», 2014г.

2. В.А Фролов, В.В. Пешков, А.Б. Коломенский, В.А. Казаков. Сварка введение в специальность.-  М.: «Интермет Инжиниринг», 2013г

3. Ф.А. Хромченко. Сварочные технологии при ремонтных работах: справочник.- М.: Интермет Инжиниринг, 2015г.

4. И.О. Смирнов Основы электросварки «Москва» 2009г.

Интернет – ресурсы:

- www.edu.BPwin -- Мастерская Dr_dimdim.ru

- www.svarka-reska.ru

- www.svarka.net
- www· prosvarky.ru 

- websvarka.ru
Ход выполнения задания

- ознакомление с заданием и планирование работы

- рациональное распределение времени на выполнение задания

- обращение в ходе выполнения задания к информационным источникам

- рефлексия выполненного задания и коррекция перед сдачей 

Критерии оценки

Подготовленный продукт / осуществленный процесс:

Таблица 6

	Коды проверяемых компетенций
	Показатели оценки результата
	оценка
	Освоена /не освоена

	ПК 4.1 Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением;

сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;

Технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

порядок проведения работ по предварительному,  сопутствующему (межслойному) подогреву металла;

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;

причины  возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления.


	.
	

	ПК 4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	Основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением;

сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;

Технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

порядок проведения работ по предварительному,  сопутствующему (межслойному) подогреву металла;

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;

причины  возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления.
	
	

	ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.
	Основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением;

сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;

Технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

порядок проведения работ по предварительному,  сопутствующему (межслойному) подогреву металла;

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;

причины  возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления.
	
	 


