Задания с выбором ответа.
№1.
	Закончите предложение

Прибор, шкала которого изображена на рисунке, можно использовать для измерения напряжения на зажимах …
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	A. вторичной цепи сварочного трансформатора

B. первичной цепи сварочного трансформатора

C. сварочной цепи сварочного выпрямителя


№2.
	Установите соответствие

    Марка стали                      Свариваемость

     1. 15М2Н                        а) хорошая

     2. 35                                б) удовлетворительная

     3. 40ХН                          в) ограниченная

     4. 40                                г) плохая
	A. 1б, 2в, 3а, 4г

B. 1а, 2б, 3г, 4в

C. 1в, 2г, 3а, 4б


№3.
	Установите последовательность выполнения сварного соединения, изображенного на рисунке:
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1) выполнить прихватки

2) нарезать заготовки

3) срезать кромки

4) проварить шов

5) зачистить прихватки

6) собрать под сварку
	A. 1, 2, 3, 4, 5, 6

B. 2, 1, 3, 4, 5, 6

C. 2, 3, 6, 1, 5, 4

D. 3, 2, 6, 5, 1, 4


№4.
	Закончите предложение

Для увеличения ширины сварного шва при ручной дуговой сварке необходимо …
	A. снизить напряжение

B. увеличить силу тока
С. снизить силу тока

D. увеличить наклон электрода

E. увеличить напряжение


Задания со свободно формулируемым ответом.
№1.
Рассмотрите фрагмент сборочного чертежа балки.
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Укажите:

1) длину балки;

2) количество деталей поз.3;

3) вид и тип соединения деталей поз.1 с деталями поз.2.

№2.

Установите порядок действий при отсутствии у сварочной горелки разряжения (инжекции).

1. Отвернуть накидную гайку и отсоединить наконечник от корпуса горелки.

2. Закрыть кислородный вентиль горелки.

3. Закрыть ацетиленовый вентиль горелки.

4. Установить наконечник на место и испытать горелку на наличие разряжения.

5. Вывернуть инжектор из смесительной камеры на ½ оборота.

Выпускная практическая квалификационная работа для учащихся учреждений НПО.

Профессия по ОК «Электросварщик ручной сварки».

Вариант 1

1. Задание.

Выполнить сборку и ручную дуговую сварку металлоконструкции в соответствии с технической документацией и выбранным разрядом работы.

	Номер сборочного чертежа
	Тарифный разряд
	Положение швов при сварке
	Норма времени

	ЦООМ 1
	3
	№1 – горизонтальное

№2 – нижнее
	сборка – 8 мин.

сварка – 10 мин.

	
	4
	№1 – потолочное

№2 – вертикальное
	сборка – 8 мин.

сварка – 11 мин.


При применении электродов Э42А–УОНИ–13/45 указанная норма времени увеличивается в 1,4 раза.

2. Требования к сборке и сварке.

2.1. Способ сборки: в приспособлении прихватками, количество и размеры прихваток определить самостоятельно.

2.2. Сварочное оборудование: сварочный выпрямитель, допустимо использование сварочного трансформатора.

2.3. Технологические параметры сварки:

	№ шва
	Диаметр электрода
	Род тока,

полярность
	Рекомендуемая сила тока

	1, 2, 3
	3 мм
	постоянный, обратная
	80 – 100 А


Допустима замена постоянного тока на переменный ток.

3. Контроль качества:

	№ п/п
	Методы контроля
	Объем контроля

	1.
	Визуальный и измерительный
	100%

	2.
	Керосиновой пробой
	100%


Бланк оценивания профессиональных знаний, умений и навыков выпускников УНПО по профессии «Сварщик».

     Дата проведения   ________________                   Фамилия, имя  ______________________                    Заключение комиссии:

     Название УНПО  _________________                  Группа  _________  № по журн. _______                     Сумма баллов _____________________

     МР    ___________________________                   Профессия по ОК  ___________________                   Отметка __________________________

     КОД УНПО _____________________                   Вариант  _______   Разряд  ___________                     Присвоенный разряд _______________

	Этап работы
	Учет времени по этапам работы
	Суммарное время

	
	Время начала
	Время окончания
	Время выполнения
	

	Сборка
	
	
	
	

	Сварка
	
	
	
	


	№ п/п
	Этап работы
	Результат работы
	Оценка работы, баллы
	Код ошибки, дефекта или отклонения
	Отметка о выполнении
	Баллы за этап

	1.
	Организация рабочего места,

соблюдение норм и правил охраны труда и техники безопасности
	Рабочее место организовано с соблюдением норм и правил охраны труда и техники безопасности
	5
	
	
	

	
	
	Рабочее место организовано с незначительными нарушениями норм и правил охраны труда и техники безопасности. Количество нарушений ≤ 2
	4
	
	
	

	
	
	Рабочее место организовано с незначительными нарушениями норм и правил охраны труда и техники безопасности, количество нарушений ( 2
	3
	
	
	

	
	
	Рабочее место организовано с грубыми нарушениями норм и правил охраны труда и техники безопасности. Количество нарушений ≤ 2
	2
	
	
	

	
	
	Рабочее место организовано с грубыми нарушениями норм и правил охраны труда и техники безопасности. Количество нарушений ( 2
	0
	
	
	

	2.
	Сборка металлоконструкции
	Конструкция собрана под сварку в соответствии с требованиями сборочного чертежа.
	5
	
	
	

	
	
	Конструкция собрана под сварку с незначительными отклонениями от требований сборочного чертежа. Количество отклонений ≤ 2.
	4
	
	
	

	
	
	Конструкция собрана под сварку с незначительными отклонениями от требований сборочного чертежа. Количество отклонений ( 2. 
	3
	
	
	

	
	
	Конструкция собрана под сварку с грубыми отклонениями от требований сборочного чертежа. Количество отклонений ≤ 2, ошибка с кодом Г 2.2 отсутствует. 
	2
	
	
	

	
	
	Конструкция собрана под сварку с грубыми отклонениями от требований сборочного чертежа. Количество отклонений ≥ 3.
	0
	
	
	

	3.
	Сварка металлоконструкции
	Швы выполнены в заданном положении, детали конструкции не деформированы, швы зачищены от шлака
	5
	
	
	

	
	
	Швы выполнены, пространственное положение швов при сварке не соответствовало требованиям задания. Швы зачищены.
	4*
	
	
	

	
	
	Швы выполнены, зачищены. В околошовной зоне наблюдаются цвета побежалости.
	3
	
	
	

	
	
	Швы выполнены, но не зачищены от шлака
	2
	
	
	

	
	
	Швы выполнены, зачищены от шлака, деформированы отдельные детали конструкции
	0
	
	
	

	4.
	Контроль нормы времени
	Норма времени выполнена
	5
	
	
	

	
	
	Норма времени превышена не более чем на 20%
	4
	
	
	

	
	
	Норма времени превышена на 21…50%
	2
	
	
	

	
	
	Норма времени превышена  на 51…100%
	1**
	
	
	

	
	
	Норма времени превышена более чем на 100%
	0**
	
	
	

	5.
	Контроль качества
	Геометрические размеры швов (ширина, высота, катет) соответствуют требованиям чертежа, швы имеют не более 3-х незначительных дефектов 
	5
	
	
	

	
	
	Геометрические размеры швов (ширина, высота, катет) незначительно превышают допустимые значения, швы имеют не более 3-х незначительных дефектов
	4
	
	
	

	
	
	Геометрические размеры швов (ширина, высота, катет) значительно превышают допустимые значения, швы имеют незначительные дефекты
	3*
	
	
	

	
	
	Геометрические размеры швов (ширина, высота, катет) не соответствуют требованиям чертежа, швы имеют не более 3-х грубых дефектов
	2*
	
	
	

	
	
	Геометрические размеры швов (ширина, высота, катет) не соответствуют требованиям чертежа, швы имеют более 3-х грубых дефектов
	0*
	
	
	

	Итого баллов
	


Примечание.  * При наличии любой из ошибок с кодами Г 3.1, Г 3.2, Г 4.1, Г 4.5 – Г 4.14 присваиваемый разряд снижается до 3 (базового) разряда.

                           При наличии любого из дефектов с кодами Г 4.2, Г 4.3 и Г 4.4 результат работы не засчитывается.

                      ** При превышении рабочей нормы времен более чем в 1,5 раза результат работы не засчитывается.

Шкала оценивания:                                                                                                Председатель комиссии __________________ / ___________________ /

«3» – 10 –17 баллов                                                                                                Члены комиссии:            __________________ / ___________________ /

«4» – 18 –21 баллов                                                                                                                                          __________________ / ___________________ /

«5» – 22 –25 баллов                                                                                                                                          __________________ / ___________________ /

                                                                                                                                                                            __________________ / ___________________ /
Критерии оценивания профессиональных знаний, умений и навыков

выпускников учреждений НПО по профессии «Электросварщик ручной сварки».

	№ п/п
	Этап работы
	Эталон выполнения этапа 
	Код ошибки, дефекта или отклонения
	Возможные нарушения, дефекты, отклонения от норматива

	
	
	
	
	незначительные
	значительные (грубые)

	1.
	Организация рабочего места; соблюдение норм и правил охраны труда и техники безопасности
	1. Организация рабочего места перед началом работы:

 - подготовлены инструменты и приспособления, необходимые для выполнения работ, проверена их исправность;

 - проверено наличие заземления сварочного оборудования и стола;

 - проверена исправность сварочных кабелей и электродержателя;

 - проверено состояние средств индивидуальной защиты;

 - подобран светофильтр нужной марки (С6 или С7);

 - проверена на отсутствие пятен горючих веществ рабочая одежда и рукавицы;

 - спецодежда надета, застегнута на пуговицы, манжеты рукавов застегнуты или подвязаны, волосы убраны под каску;

 - включена вентиляция.

2. Соблюдение ТБ во время работы:

 - использование защитных очков при зачистке свариваемых поверхностей и удалении слоя шлака и брызг;

 - использование маски со светофильтром при производстве сварочных работ;

 - отключение сварочного аппарата во время перерывов в работе и закрепление электродержателя на специальной подставке или подвеске;

 - утилизация огарков электродов в металлическую емкость.

3. Соблюдение ТБ по окончании работы:

 - отключено сварочное оборудование;

 - собраны и уложены в отведенное место провода и защитные приспособления;

 - убрано рабочее место по окончании работы;

 - осмотрено рабочее место с целью выявления очагов возможного возгорания; 

- выключена местная вентиляция;

 - снята и повешена в шкаф спецодежда.
	Н 1.1.1
	не убраны волосы под головной убор, не обута спецобувь
	

	
	
	
	Н 1.1.2
	не застегнута на пуговицы спецодежда, нет резинок на манжетах рукавов
	

	
	
	
	Г 1.1.1
	
	не проверено наличие заземления сварочного оборудования и стола

	
	
	
	Г 1.1.2
	
	не проверена исправность сварочных кабелей и электродержателя

	
	
	
	Г 1.1.3
	
	подобран светофильтр не той марки

	
	
	
	Г 1.1.4
	
	имеются пятна горючих веществ на спецодежде

	
	
	
	Н 1.2.1
	не утилизированы в металлическую емкость огарки электродов
	

	
	
	
	Г 1.2.1
	
	не использовались защитные очки при зачистке кромок металла и швов

	
	
	
	Г 1.2.2
	
	не отключалось сварочное оборудование во время перерывов в работе

	
	
	
	Г 1.2.3
	
	не закреплялся на специальной подставке электродержатель во время перерывов в работе

	
	
	
	Н 1.3.1
	не убрано рабочее место по окончании работы
	

	
	
	
	Г 1.3.1
	
	не отключено сварочное оборудование по окончании работы

	
	
	
	Г 1.3.2
	
	не осмотрено рабочее место для выявления очагов возможного возгорания

	2.
	Сборка металлокон-струкции
	Детали расположены в соответствии с чертежом;

зачищены кромки металла под сварку;

выполнены 2 - 3 прихватки длиной 12…30 мм;

размеры зазоров соответствуют чертежу;

смещение кромок соответствует требованиям чертежа;

прихватки зачищены.
	Н 2.1
	размеры зазоров превышают допустимые значения не более чем на 1мм
	

	
	
	
	Н 2.2
	смещение кромок  превышает допустимое значение не более чем на 0,5мм
	

	
	
	
	Н 2.3
	длина прихваток короче 12мм, либо превышает 30мм
	

	
	
	
	Г 2.1
	
	не соответствует чертежу расположение деталей, не выдержан угол 90(

	
	
	
	Г 2.2
	
	не зачищены кромки металла под сварку

	
	
	
	Г 2.3
	
	не зачищены прихватки

	
	
	
	Г 2.4
	
	размеры зазоров превышают допустимые значения более чем на 1 мм

	
	
	
	Г 2.5
	
	смещение кромок превышает допустимое значение на 1мм и более

	3.
	Сварка металлокон-струкции
	Швы выполнены,

пространственное положение стыков после начала сварки не изменено,

швы сваривались в заданном пространственном положении.
	Г 3.1
	
	швы сваривались не в заданном положении шва

	
	
	
	Г 3.2
	
	потолочные швы сваривались в нижнем положении шва,

неповоротные швы сваривались поворотно

	
	
	
	Г 3.3
	
	изменено после начала сварки пространственное положение стыков 

	
	
	
	Г 3.4
	
	швы не зачищены от шлака

	4.
	Визуальный и измерительный контроль
	Ширина и высота шва соответствует требованиям чертежа;

швы не имеют дефектов.
	Н 4.1
	отклонение размеров швов от нормативных значений не превышает 2мм
	

	
	
	
	Н 4.2
	наличие в швах единичных пор
	

	
	
	
	Н 4.3
	наличие в швах подрезов глубиной менее 1мм и протяженностью до 30% длины шва
	

	
	
	
	Н 4.4
	наличие в швах единичных шлаковых включений
	

	
	
	
	Н 4.5
	наличие в швах наплывов протяженностью до 30% длины шва
	

	
	
	
	Н 4.6
	чешуйчатость швов не превышает 2 мм.
	

	
	
	
	Н 4.7
	наличие на поверхностях деталей единичных брызг наплавленного металла
	

	
	
	
	Н 4.8
	негерметичность швов в отдельных точках
	

	
	
	
	Г 4.1
	
	отклонение размеров швов от нормативных значений превышает 2 мм

	
	
	
	Г 4.2
	
	наличие в швах трещин

	
	
	
	Г 4.3
	
	наличие в швах свищей

	
	
	
	Г 4.4
	
	наличие прожогов в швах или в основном металле

	
	
	
	Г 4.5
	
	наличие в швах незаваренных кратеров, скоплений пор

	
	
	
	Г 4.6
	
	наличие в швах непровара

	
	
	
	Г 4.7
	
	наличие в швах подрезов глубиной более 1 мм и протяженностью более 30% длины шва

	
	
	
	Г 4.8
	
	наличие в швах наплывов протяженностью ( 30% длины шва

	
	
	
	Г 4.9
	
	наличие на поверхностях деталей массовых брызг наплавленного металла

	
	
	
	Г 4.10
	
	наличие незаваренных участков в начале и конце стыка

	
	
	
	Г 4.11
	
	наличие скопления шлаковых включений, скопления пор

	
	
	
	Г 4.12
	
	негерметичность швов

(за исключением точечной)

	
	
	
	Г 4.13
	
	чешуйчатость швов ( 2 мм

	
	
	
	Г 4.14
	
	швы не зачищены от шлака
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