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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

1.1. Область применения программы

Программа профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки  – является частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по профессии СПО 15.01.05. Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)) в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки и соответствующих профессиональных компетенций ПК:

ПК 1.1
. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.

ПК 1.2
.Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке.

ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.

ПК 1.4
. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки

ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.

ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.

ПК 1.7
. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла

ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.

ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
1.2. Цели и задачи профессионального модуля – требования к результатам освоения профессионального модуля

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:

иметь практический опыт:

· выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

· выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

· выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

· эксплуатирования оборудования для сварки;

· выполнения предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

· выполнения зачистки швов после сварки;

· использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

· определения причин дефектов сварочных швов и соединений;

· предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах;

уметь:

· использовать ручной и механизированный инструмент зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки;

· проверять работоспособность и исправность оборудования поста для сварки;

· использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;

· выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке;

· применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;

· подготавливать сварочные материалы к сварке;

· зачищать швы после сварки;

· пользоваться производственно-технологической и нормативной документацией для выполнения трудовых функций;

знать:

· основы теории сварочных процессов (понятия: сварочный термический цикл, сварочные деформации и напряжения);

· необходимость проведения подогрева при сварке;

· классификацию и общие представления о методах и способах сварки;

1.3. Количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего - 801 часа, в том числе:

максимальной учебной нагрузки обучающегося - 225 часов, включая:

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 150 часов;

самостоятельной работы обучающегося - 75 часов;

учебной практики - 252 часа;
производственной практики – 324 часа.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

Результатом освоения профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки  является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:
	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1
	Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.

	ПК 1.2
	Использовать конструкторскую, нормативно-техническую  и   производственно-технологическую документацию по сварке.

	ПК 1.3.
	Проверять   оснащенность,   работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.


	ПК 1.4
	Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

	ПК 1.5.
	Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.

	ПК 1.6
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.

	ПК 1.7
	Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла.

	ПК 1.8.
	Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.

	ПК 1.9
	Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей 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.


3. Структура и содержание профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки.
3.1. Структура профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки.
	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего часов

(макс. учебная нагрузка и практики)
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика 

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося
	Учебная,

часов
	Производственная практика  (по профилю специальности),

часов

	
	
	
	Всего,

часов
	в т.ч. Практические занятия и лабораторные работы,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	Всего,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	ПК1.1 – 1.9
ОК 1 - 6
	МДК.01.01. Основы технологии сварки и сварочное оборудование
	63
	42
	26
	-
	21
	-
	
	

	
	МДК.01.02. Технология производства сварных конструкций
	54
	36
	30
	
	18
	
	
	

	
	МДК.01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой
	54
	36
	26
	
	18
	
	
	

	
	МДК.01.04. Контроль качества сварных соединений
	54
	36
	28
	
	18
	
	
	

	
	Учебная практика
	252
	
	
	
	
	
	252
	

	
	Производственная практика, часов
	324
	
	324

	
	Всего:
	801
	150
	110
	-
	75
	-
	252
	324


3.2. Тематический план профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки.
	Наименование разделов и тем профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа (проект) 
	Количество часов
	Уровень освоения
	Осваиваемые элементы компетенций

	1
	2
	3
	4
	5

	1 курс
	
	
	
	

	МДК.01.01 Основы технологии сварки и сварочное оборудование 
	42
	
	

	Раздел 1. Основы технологии сварки. 
	12
	
	

	Тема 1.1. Виды и способы сварки, и сварные соединения
	Содержание 
	2
	
	ПК1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	1.1.1
	Понятие о сварке и ее сущность
	2
	2
	

	
	1.1.2
	Классификация и основные виды сварки плавлением
	
	2
	

	
	1.1.3
	Сварные соединения и швы. Классификация сварных швов.
	
	2
	

	Тема 1.2.Электрическая сварочная дуга
	Содержание
	10
	
	ПК1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	1.2.1
	Сварочная дуга и сущность протекающих в ней процессов
	3
	2
	

	
	1.2.2
	Возбуждение сварочной дуги. Технологические свойства сварочной дуги.
	
	2
	

	
	1.2.3
	Магнитное дутье при сварке. Перенос электродного металла.
	
	2
	

	
	1.2.4
	Металлургические процессы при сварке.
	
	2
	

	
	1.2.5
	Кристаллизация металла в сварочной ванне.
	
	2
	

	
	1.2.6
	Свариваемость металлов и свойства сварных соединений. Особенности свариваемости алюминия и высоколегированных аустенитных сталей
	
	2
	

	
	1.2.7.
	Сварочные напряжения и деформации
	
	2
	

	
	Практическое занятие №1.
	6
	
	

	
	П/з 1
	Выбор рациональной последовательности наложения сварных швов для уменьшения сварочных деформаций.
	
	3
	

	
	Контрольное занятие №1 
Строение сварочной дуги и её технологические свойства.
	1
	
	

	Раздел 2. Сварочное оборудование для ручной дуговой сварки.
	30
	
	

	Тема 2.1. Источники питания переменным током
	Содержание 
	4
	
	ПК1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	2.1.1
	Общие сведения об источниках питания сварочной дуги,  их классификация. Свойства и характеристики источников питания.
	2
	2
	

	
	2.1.2
	Сварочные трансформаторы. Конструкция, назначение, принцип действия. Виды трансформаторов и особенности их конструкции.
	
	2
	

	
	Практическое занятие №2. 
	2
	
	

	
	П/з 2
	Устройство и принцип работы сварочного трансформатора. Схема.
	
	3
	

	Тема 2.2. Источники питания постоянным током
	Содержание
	8
	
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	2.2.1
	Сварочные выпрямители. Классификация сварочных выпрямителей
	2
	2
	

	
	2.2.2
	Инверторные сварочные выпрямители. Многопостовые выпрямители.
	
	2
	

	
	Практическое занятие №3. 
	2
	
	

	
	П/з 3
	Устройство и принцип работы тиристорного выпрямителя. Схема.
	
	3
	

	
	Практическое занятие №4. 
	4
	
	

	
	П/з 4
	Устройство и принцип работы инверторного выпрямителя. Схема.
	
	3
	

	Тема 2.3. Аппаратура и оборудование поста для ручной дуговой сварки
	Содержание
	18
	
	ПК1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	2.3.1
	Сварочные генераторы. Общие сведения, принцип действия. Коллекторные генераторы. Вентильные генераторы.
	4
	2
	

	
	2.2.2
	Специализированные источники питания. Назначение. Специализированные источники питания для сварки неплавящимся электродом постоянного, переменного тока и импульсные.
	
	2
	

	
	2.2.3
	Специализированные источники питания для импульсно-дуговой сварки плавящимся электродом.
	
	2
	

	
	2.2.4
	Понятие синергетики в сварочных процессах и её применение в источниках питания.
	
	2
	

	
	2.2.5
	Оборудование сварочного поста. Технические характеристики электрододержателей
	
	2
	

	
	Практическое занятие №5. 
	6
	
	

	
	П/з 5
	Специальные функции специализированных источников питания для сварки неплавящимся электродом.
	
	3
	

	
	Практическое занятие №6. 
	6
	
	

	
	П/з 6
	Специальные функции специализированных источников питания для сварки плавящимся электродом.
	
	3
	

	
	Контрольное занятие №2 Устройство и принцип работы источников питания сварочной дуги.
	1
	
	

	
	Дифференцированный зачёт
	1
	
	

	Самостоятельная работа обучающихся:
· систематическая проработка конспектов занятий, учебной, дополнительной и справочной литературы при подготовке к занятиям;

· подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите;

· подготовка к контрольным работам;

· подготовка и защита рефератов.

Примерная тематика рефератов в ходе выполнения самостоятельной работы: 

1. Классификация способов сварки.

2. Расчётная оценка свариваемости сталей с учётом толщины и металла и выбор параметров предварительного подогрева с учётом эквивалента углерода.

3. Особенности свариваемости алюминия и его сплавов. Сложности при сварке и меры борьбы с ними.

4. Особенности свариваемости высоколегированных аустенитных сталей. Сложности при сварке и меры борьбы с ними.

5. Методы уменьшения сварочных напряжений и деформаций. 

6. Термические способы правки сварных конструкций.

7. Строение сварочной дуги.

8. Виды переноса металла при дуговой сварке плавящимся электродом в защитном газе и их связь с режимом сварки.

9. Трансформаторы с увеличенным рассеянием. 

10. Трансформаторы с нормальным рассеянием.

11. Способы регулировки силы тока в сварочных трансформаторах.

12. Преимущества инверторных сварочных выпрямителей перед трансформаторными и тиристорными выпрямителями.

13. Коллекторные и вентильные генераторы. Различия в конструкции. Преимущества и недостатки. 

14. Специализированные источники питания для импульсно-дуговой сварки плавящимся электродом. Отличительные характеристики. Примеры марок.

15. Синергетические системы управления современными источниками питания. Принцип работы, основные отличительные возможности.
	21
	
	

	1 курс 2 полугодие
	
	
	

	МДК.01.02. Технология производства сварных конструкций.
	36
	
	

	Тема 1.1.Технологичность сварных конструкций и заготовительные операции.
	Содержание 
	14
	
	ПК1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	2.1.1
	Классификация сварных конструкций. Требования, предъявляемые к сварным конструкциям. Технологичность сварных конструкций.
	2
	2
	

	
	2.1.2
	Этапы типового технологического процесса производства сварных конструкций.
	
	2
	

	
	2.1.3
	Основные сведения о технологическом процессе изготовления сварных конструкций. Технология заготовительного производства.
	
	2
	

	
	2.1.4
	Оформление технологической документации
	
	2
	

	
	2.1.5
	Правка и гибка металла.
	
	2
	

	
	2.1.6
	Механическая резка металла.
	
	2
	

	
	2.1.7
	Термическая резка металла.
	
	2
	

	
	Практическое занятие №1
	12
	
	

	
	1. Выполнение
 типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: отработка навыков резки, рубки, гибки и правки металла.
	12
	
	

	Тема 1.2. Технология изготовления сварных конструкций.
	Содержание 
	22
	
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	2.2.1. 
	Технология изготовления сварных конструкций
	2
	2
	

	
	2.2.2
	Технология изготовления решётчатых конструкций.
	
	2
	

	
	2.2.3.
	Технология изготовления сварных балок.
	
	2
	

	
	2.2.4.
	Технология изготовления оболочковых конструкций.
	
	2
	

	
	2.2.5.
	Технология сварки трубопроводов.
	
	2
	

	
	Практическое занятие №2. Описание технологической последовательности сборки сварки двутавровых и коробчатых балок.
	6
	3
	

	
	Практическое занятие №3. Порядок сварки и наложения слоёв шва при сварке труб различных диаметров в различных пространственных положениях.
	12
	3
	

	
	Дифференцированный зачет
	2
	
	

	Самостоятельная работа обучающихся:
-систематическая проработка конспектов занятий, учебной, дополнительной и справочной литературы при подготовке к занятиям;

- подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите;

- подготовка к контрольным работам; - подготовка и защита рефератов.

Примерная тематика рефератов в ходе выполнения самостоятельной работы: 

1. Примеры технологичных и не технологичных сварных конструкций.

2. Схематичное представление технологического процесса изготовления сварных конструкций (в общем виде). 

3. Современное оборудование для правки металла различной толщины.

4. Современное оборудование для гибки металла различной толщины. 

5. Гильотинные ножницы для резки металла.

6. Пресс-ножницы для резки фасонного проката.

7. Дисковые ножницы для резки по непрямолинейной траектории. 

8. Газовая резка металла.

9. Резка металла сжатой дугой. 

10. Лазерная резка металла.

11. Технология изготовления строительных полигональных ферм.

12. Технология изготовления корпусов сосудов, работающих под давлением. 

13. Технология сборки и монтажной сварки трубопроводов.
	18
	
	

	МДК.01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой
	36
	
	

	Тема 3.1. Подготовительные операции перед сваркой.
	Содержание
	20
	
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	3.1.1.
	Основные виды слесарных операций при подготовке металла к сварке
	3
	
	

	
	3.1.2.
	Разделка кромок под сварку. Требования к поверхностям свариваемых элементов, необходимость зачистки исходного металла. Предварительная зачистка свариваемых кромок перед сваркой. Особенности подготовки кромок алюминия и его сплавов под сварку.
	
	
	

	
	3.1.3.
	Выполнение предварительного подогрева. Способы подогрева кромок перед сваркой. Виды применяемого оборудования.
	
	
	

	
	3.1.4.
	Разметка металла. Отклонения формы и расположения поверхностей, средства измерения электросварщика и правила их эксплуатации. 
	
	
	

	
	3.1.5.
	Классификация сварных швов, типы разделки кромок под сварку. Обозначение сварных швов на чертежах, чтение чертежей и технологической документации сварщика.
	
	
	

	
	Практическое занятие №1; №2. Определение геометрических размеров швов разных типов сварных соединений.
	2
	
	

	
	Практическое занятие №№ 3 и 4: Чтение чертежей сварных конструкций и изделий.
	2
	
	

	
	Практическое занятие №№ 5 и 6: Разделка кромок под сварку (односторонняя, двухсторонняя, с отбортовкой). Подготовка кромок под сварку.
	6
	
	

	
	Практическое занятие № 7.Визуально-измерительный контроль сварных соединений
	2
	
	

	
	Практическое занятие №8. Выполнение слесарных операций при подготовке металла к сварке (разметка, кернение, гибка).
	4
	
	

	
	Контрольное занятие №1: Чтение сборочных чертежей. Описание размеров и формы шва по типу на чертеже.
	1
	
	

	Тема 3.2. Сборка конструкций под сварку.
	Содержание
	16
	
	

	
	3.2.1.
	Сборочно-сварочные приспособления. Способы сборки под сварку и применяемое оборудование, инструмент, оснастка. Классификация и назначение сборочно-сварочной оснастки. Переносные универсальные сборочные приспособления.
	4
	2
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	3.2.2.
	Специализированные сборочно-сварочные приспособления. Универсальные сборочно-сварочные приспособления. Виды и способы сборки деталей под сварку.
	
	2
	

	
	3.2.3.
	Сборка деталей под сварку. Установка необходимого зазора при сборке. Приспособления для защиты обратной стороны сварного шва (для поддува защитного газа). Проверка точности сборки. Правила наложения прихваток.
	
	2
	

	
	Практическое занятие №9 «Отработка навыков сборки по разметке простых конструкций с применением универсальных переносных сборочных приспособлений».
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №10 Изучения правил  наложения прихваток - на коротких швах, на длинных швах, круговых швах
	4
	3
	

	
	Практическое занятие №11 Последовательность выполнений измерений с использованием шаблонов сварщика. Контроль собранных под сварку изделий.
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №12 Нормативные документы на подготовку и сборку листов под сварку (ГОСТ). 
	2
	3
	

	
	Контрольное занятие: Сборка сварных конструкций с применением универсальных сборочно-сварочных приспособлений
	1
	
	

	
	Итоговая контрольная работа
	1
	
	

	Самостоятельная работа обучающихся:
- систематическая проработка конспектов занятий, учебной, дополнительной и справочной литературы при подготовке к занятиям;

- подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите;

- подготовка к контрольным работам; - подготовка и защита рефератов.
Примерная тематика рефератов в ходе выполнения самостоятельной работы:
1. Типы сварных соединений листовых конструкций. Параметры подготовки и сборки. Нормативные документы на подготовку и сборку листов под сварку.

2. Типы сварных соединений трубопроводов. Параметры подготовки и сборки. Нормативные документы на подготовку и сборку трубопроводов под сварку.

3. Дефекты подготовки и сборки кромок под сварку. Причины образования, способы и схемы измерения. 

4. Разметка с применением проекционного способа.

5. Лазерная разметка.

6. Специальные символы в обозначении сварных шов на чертежах – сварка на монтаже, сварка по замкнутому контуру, усиление шва снять и пр. Расшифровка, правила нанесения на чертежах.

7. Особенности подготовки под сварку кромок конструкций из высоколегированных сталей аустенитного класса.

8. Особенности подготовки под сварку кромок конструкций из алюминия и его сплавов. 

9. Типовая конструкция УСП – универсального сборочно-сварочного приспособления

10. Базировочные, прижимные и зажимные элементы УСП: виды, конструкция, назначение. 

11. Правила прихватки плоских листовых конструкций.

12. Правила прихватки при сборке двутавровых балок.

13. Правила прихватки при сборке трубопроводов малого диаметра (до 40 мм).

14. Правила прихватки при сборке трубопроводов большого диаметра (до 1220 мм).
	18

	
	

	2 курс 1 полугодие
	
	
	

	МДК.01.04. Контроль качества сварных соединений.
	36
	
	

	Тема 4.1. Дефекты сварных соединений.
	Содержание
	10
	
	

	
	4.1.1.
	Классификация дефектов сварных соединений. Классификация методов контроля качества сварных соединений.
	2
	2
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	4.1.2.
	Причины образования основных видов дефектов.
	
	2
	

	
	4.1.3.
	Методы исправления дефектов сварных соединений. 
	
	2
	

	
	Практическое занятие №1 Методы контроля качества сварных швов
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №2 Контроль качества сварочных материалов
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №3 Визуально-измерительный контроль сварных соединений
	4
	3
	

	Тема 4.2. Контроль качества сварных соединений.
	Содержание
	26
	
	

	
	4.2.1.
	Внешний осмотр и измерение сварных соединений.
	6
	2
	ПК 1.1 – 1.9

ОК 1 – ОК 6

	
	4.2.2.
	Неразрушающие методы контроля качества сварных соединений и определение механических свойств.
	
	2
	

	
	4.2.3.
	Классификация методов неразрушающего контроля. Внешний осмотр и измерение готовых сварных соединений. Схемы измерений и инструмент, применяемый для внешнего осмотра и измерений готовых сварных соединений.
	
	2
	

	
	4.2.4.
	Радиационные методы контроля.
	
	3
	

	
	4.2.5.
	Акустические методы контроля.
	
	3
	

	
	4.2.6.
	Магнитные и вихретоковые методы контроля.
	
	3
	

	
	4.2.7.
	Контроль сварных швов на герметичность. Контроль проникающими веществами, гидравлические и пневматические испытания.
	
	2
	

	
	4.2.8.
	Определение механических свойств и структуры металла сварных соединений.
	
	2
	

	
	4.2.9.
	Итоговая контрольная работа
	
	3
	

	
	Практическое занятие №4: Отработка навыков использования измерительного инструмента сварщика для оценки точности сборки конструкций под сварку.
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №5: Отработка навыков использования измерительного инструмента сварщика для оценки величины поверхностных дефектов в сварных швах.
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №6 Выбор параметров и методов радиографического контроля. Оценка качества сварных соединений по снимкам.
	4
	3
	

	
	Практическое занятие №7 Выявление дефектов в сварных соединениях капиллярными методами
	4
	3
	

	
	Практическое занятие №8  Определение качества сварных соединений разрушающими методами контроля
	4
	3
	

	
	Практическое занятие №9 Деформации, напряжения и перемещения, возникающие при сварке конструкций
	2
	3
	

	
	Практическое занятие №10 Влияние дефектов сварки на работоспособность конструкций
	2
	3
	

	Самостоятельная работа обучающихся:

- систематическая проработка конспектов занятий, учебной, дополнительной и справочной литературы при подготовке к занятиям;

- подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите; - подготовка к контрольным работам;

- подготовка и защита рефератов.

Примерная тематика рефератов в ходе выполнения внеаудиторной самостоятельной работы: 

1. Виды поверхностных дефектов сварных швов, причины их образования и меры предотвращения. 

2. Дефекты несплошности в сварных швах, причины их образования и меры предотвращения.

3. Виды трещин в сварных швах, причины их образования и меры предотвращения. 

4. Связь дефектов подготовки и сборки с образованием дефектов сварки.

5. Специфические дефекты в сварных соединениях конструкций их алюминия и его сплавов, и причины их образования.

6. Шаблоны сварщика – УШС, шаблон Красовского, калибры угловых швов: конструкция, назначение, схемы измерения параметров.

7. Схемы измерения основных дефектов подготовки и сборки с применением шаблона УШС-3. 

8. Схемы измерения основных поверхностных дефектов шва с применением шаблона УШС-3.

9. Радиографический контроль сварных швов.

10. Цветная дефектоскопия. 

11. Контроль течеисканием.

12. Испытание сварного соединения на растяжение.

13. Испытание сварного соединения на статический изгиб. 

14. Испытание сварного соединения на ударный изгиб.
	18
	
	

	Учебная практика

Виды работ:
1. Инструктаж по охране труда и технике безопасности при работе с электрооборудованием. 

2. Возбуждение сварочной дуги. 

3. Формирование сварочной ванны в различных пространственных положениях.

4. Магнитное дутьё при сварке.

5. Демонстрация видов переноса электродного металла.

6. Подготовка, настройка и порядок работы со сварочным трансформатором.

7. Подготовка, настройка и порядок работы с выпрямителем, управляемым трансформатором, тиристорными и транзисторным выпрямителями.

8. Подготовка, настройка и порядок работы с инверторным выпрямителем. 

9. Подготовка, настройка и порядок работы со сварочным генератором.

10. Подготовка, настройка и порядок работы со специализированными источниками питания для сварки неплавящимся электродом.

11. Подготовка, настройка и порядок работы со специализированными источниками питания для импульсно-дуговой сварки плавящимся электродом.

12. Изучение правил эксплуатации и обслуживания источников питания. 

13. Выполнение комплексной работы в соответствии с ТО WSR.
	252
	
	

	Производственная практика 
Виды работ: 

1. Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки
2. Тренировка в возбуждении сварочной дуги и наплавка валиков.
3. Регулирование силы сварочного тока в сварочных трансформаторах, выпрямителях и преобразователях.
4. Организация безопасного выполнения сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
5. Сборка и сварка стыковых соединений в различных пространственных положениях (нижнем, горизонтальном, наклонном и вертикальном положениях швов)
6. Выполнение комплексных работ
	324
	
	

	Всего
	
	
	


4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  МОДУЛЯ ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки.
4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению 

Реализация профессионального модуля ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:

Кабинет Теоретических основ сварки и резки металлов, оснащенный оборудованием: 
1. Сварные кабинки 10 шт.

2. Слесарные верстаки 15 шт.

3. Рабочее место преподавателя – 1 шт.

4. Шкаф для инструментов 1 шт.

5. Доска.

6. Стенды.

7. Сварочные аппараты (инверторы) 7 шт.

8. Сварочный полуавтомат 5 шт.

9. Плазменный аппарат 1 шт.

10. Заточной станок 1 шт.

11. Маятниковая отрезная машина 1 шт.

12. Электродрель 1 шт.

13. Набор слесарного инструмента 5 шт.

14. Набор сварочно-сборочных приспособлений 5 шт.

15. Рабочая одежда сварщика 10 шт.

16. Защитные маски 10 шт.

17. Маски «хамелеон» 10  шт.

18. Набор электродов.

Технические средства обучения: компьютер с соответствующим программным обеспечением, МФУ, проектор.

Залы:

1. Библиотека.

2. Читальный зал с выходом в Интернет.

3. Спортивный зал.

4.Тренажёрный зал.

5.Стрелковый тир (в любой модификации, включая электронный) или место для стрельбы.

6. Актовый зал.

Мастерские:

1. Слесарные мастерские.

2. Сварочный цех.
4.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1.  Черепахин, А. А.  Технология сварочных работ: учебник для среднего профессионального образования / А. А. Черепахин, В. М. Виноградов, Н. Ф. Шпунькин. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва: Издательство Юрайт, 2020. — 269 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-08456-6. — Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: http://biblio-online.ru/bcode/453937 
2.  Технология сварочных работ: теория и технология контактной сварки : учебное пособие для среднего профессионального образования / Р. Ф. Катаев, В. С. Милютин, М. Г. Близник. — Москва: Издательство Юрайт, 2020. — 146 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-10927-6. — Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: http://biblio-online.ru/bcode/456880
Дополнительные источники:
3.  Казакова Ю.В. Сварка и резка материалов: учебное пособие для нач. проф. образования/под ред. Ю.В. Казакова. – М.: «Академия», 2007.–400с.
4.  Мисник И.Б. Ручная дуговая сварка металлов: Мн.: Высшая школа, 1981.–207с.
5.  Рыбаков В.М. Сварка и резка металлов: Учебник для сред. проф.- тех. Училищ.– М.: Высшая школа, 1979.–214с.

4.2.2. Интернет-ресурсы:
6.  Водяное отопление./Сварка металла. Форма доступа: http//www.mukhin.ru/ stroysovet/vo/index.html. 

7. Информационный портал о металлообработке. Форма доступа: http://rezhemmetall.ru/. 

8. Мастер сварки. Форма доступа: http://master-svarki.ru/.

9. Сварка металлов. Форма доступа: http://www.ref.by/refs/55/34548/1.html/. 

10. Профессиональный портал «Сварка. Резка. Металлообработка». Форма доступа http://www.autowelding.ru/ autoWelding.ru.

11. Электро-газосварщик. Форма доступа: http://electrowelder.ru/.

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
	Код и наименование профессиональных и общих компетенций, формируемых в рамках модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки

	ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.
	Читает чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую  и   производственно-технологическую документацию по сварке.
	Использует конструкторскую, нормативно-техническую  и   производственно-технологическую документацию по сварке
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.3. Проверять   оснащенность,   работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.
	Проверяет   оснащенность,   работоспособность, исправность и осуществляет настройку оборудования поста для различных способов сварки.
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.4 Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.
	Подготавливает и проверяет сварочные материалы для различных способов сварки.
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.
	 Выполняет сборку и подготовку элементов конструкции под сварку
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.
	Проводит контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.7. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла.
	Выполняет предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла.
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.
	Зачищает и удаляет поверхностные дефекты сварных швов после сварки.
	Экспертная оценка работы

	ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	Проводит контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	Экспертная оценка работы

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	Демонстрирует  интерес к будущей профессии: планирует открытие своего бизнеса, интересуется достижениями предпринимателей города, области и т.д.
	Устный  опрос.

Самооценка, направленная на самостоятельную оценку студентом результатов деятельности.

	ОК 2.  Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
	Выбирает и применяет безопасные методы и способы решения профессиональных задач в области организации и проведения работ в профессиональной деятельности.
	Экспертная оценка, направленная на оценку сформированности компетенций, проявленных в ходе практической работы.

Обратная связь,  направленная на анализ и обсуждение результатов деятельности, выявление сильных/слабых компетенций студента.

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	Проводит анализ рабочей ситуацию, осуществляет текущий и итоговый контроль в процессе выполнения производственных заданий, дает оценку и проводит коррекцию собственной деятельности, несет ответственность за результаты своей работы, принимает решения.
	Диагностика, направленная на выявление типовых способов принятия решений.

Кейс – метод, направленный на оценку способностей к анализу, контролю и принятию решений

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


	Осуществляет эффективный поиск необходимой информации для учебных занятий, применяет правила безопасного    использования различных источников, включая электронные. 
	Количественная оценка, направленная на оценку количественных результатов практической деятельности.

Качественная оценка,  направленная на оценку качественных результатов практической деятельности.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	Использует информационные ресурсы для совершенствования  процессов обеспечения устойчивости объектов экономики.
	Практическая работа, направленная  на оценку практических навыков.

Технический тест, направленный на оценку технических навыков.

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


	Применяет способы бесконфликтного общения и саморегуляции в процессе организации деятельности подразделения;

эффективно взаимодействует с обучающимися и преподавателями 
	Взаимооценка, направленная на взаимную оценку индивидуальных и групповых результатов участников.

Социометрия, направленная на оценку командного взаимодействия и ролей участников.


5.2. Типовые контрольные задания для проведения текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по модулю.
МДК.01.01 Основы технологии сварки и сварочное оборудование

1. Назовите вид сварки, посредством которой выполнено сварное соединение. Охарактеризуйте измерительный инструмент и измеряемые геометрические параметры сварного шва.
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2. Что обозначает буква «А» и «АА» в маркировке сварочных проволок Св-08А и Св-08АА?
А) Пониженное содержание серы и фосфора в проволоке

Б) Пониженное содержание углерода в проволоке 

В) Пониженное содержание кремния.

3. Как обозначается сталь обыкновенного качества?

а) СЧ-28-10

б) Ст 3сп 3

в) 15ХСНД

4. На сколько процентов меньше берется сила тока в вертикальном положении?

· 5-10%;

· 10-15%;

· 15-20%'

· 5%;

5. При каком роде тока обеспечивается более высокая устойчивость горения дуги?

· При переменном.

· При постоянном.

· Устойчивость горения дуги не зависит от рода тока.

6. Ширина зоны, подвергаемой зачистке, составляет не менее: 

а) 40мм 

б) 20мм 

в) 80мм 

7. Какой инструмент используется для проверки величины зазора при сварке стыкового соединения? 

а) штангенциркуль 

б) угольник 

в) набор щупов 

г) линейка

8. Что обозначает условный знак в швах? 

а) шов механически обрабатывать с плавным переходом к основному металлу 

б) усиление шва снять 

в) шов по незамкнутому контуру 

9. В чертежах встречается такое обозначение шва 3№2. Это означает 

а) смотри пункт 3 технических требований 

б) шов выполнить трехслойным 

в) 3 шва №2 

10. В обозначении прерывистого сварного шва с шахматным расположением участков 40Z120 40мм – это длина участка шва, 120мм – это: 

а) расстояние между участками 

б) расстояние от начала первого участка до начала второго участка 

в) расстояние от начала первого участка до конца второго участка.

11. Какой тип источников питания предназначен для сварки на постоянном токе?

· Сварочные трансформаторы.

· Сварочные источники любого типа.

· Сварочные выпрямители, генераторы, тиристорные источники питания.

12. Что такое режим холостого хода сварочного источника питания?

· Первичная обмотка трансформатора подключена к сети, а вторичная к потребителю.

· Первичная обмотка трансформатора подключена к сети, а вторичная обмотка разомкнута.

· Первичная обмотка трансформатора не подключена к сети, а вторичная обмотка замкнута.

13. Что представляет собой сварной шов при сварке плавлением?

· Закристаллизовавшийся металл расплавленного электрода или сварочной проволоки.

· Участок сварного соединения, образовавшийся в результате кристаллизации расплавленного металла.

· Жидкий металл, полученный сплавлением свариваемых и присадочных материалов.

14. Чем определяются свойства сварного соединения?

· Свойствами металла шва, линии сплавления с основным металлом и зоны термического влияния.

· Свойствами металла шва и линии сплавления с основным металлом.

· Свойствами линии сплавления с основным металлом и зоны термического влияния.

15. Какие конструктивные элементы характеризуют форму разделки кромок?

· Смещение кромок, угловатость.

· Притупление, угол скоса кромки.

· Способ подготовки, зазор.

16. Какие бывают типы сварных соединений?

· Односторонние и двусторонние.

· Стыковые, тавровые, угловые, нахлесточные.

· Вертикальные и горизонтальные.

17. Какой линией изображают видимый сварной шов на чертеже?

· Штрих-пунктирной.

· Штриховой.

· Сплошной.

18. Когда должна быть проконтролирована каждая партия сварочных материалов?

· До начала ее производственного использования.

· Одновременно с использованием ее для производства продукции.

· В установленные сроки, независимо от ее производственного использования.

19. По предложенному рисунку определите величину L, протяженность прихваток L 1 и расстояние между ними L2, если известно, что сечение прихваток Ѕ= 15мм.
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20. Высота кабины сварочного поста составляет________м.

МДК.01.02. Технология производства сварных конструкций
1. В каких пределах изменяется стандартный угол разделки кромок V- образных соединений деталей стальных конструкций, свариваемых ручной дуговой сваркой, сваркой в защитных газах и под флюсом, замеряемый после сборки?

· 10 – 30 град.

· 50 – 60 град.

· 60 – 90 град.

2. Определите мощность ацетилена - кислородного пламени для наплавки слоя толщиной 3-4мм.


· 400-700дм³/ч

· 150-300 дм³/ч

· 600-1100 дм³/ч

· 200-500 дм³/ч

3. Какое направление сварки применяют, при полуавтоматической или автоматической сварки вертикальных швов?

· Снизу вверх

· Сверху вниз

· На право

· Справа налево

4. На сколько процентов меньше берется сила тока в вертикальном положении?

· 5-10%;

· 10-15%;

· 15-20%'

· 5%;

5. При каком роде тока обеспечивается более высокая устойчивость горения дуги?

· При переменном.

· При постоянном.

· Устойчивость горения дуги не зависит от рода тока.

6. Гибка – это:


· операция по выправлению изогнутого или покоробленного металла, подвергаются только пластичные материалы

· операция по образованию цилиндрического отверстия в сплошном материале

· операция по образованию резьбовой поверхности на стержне

· операция, при которой геометрическая форма изменяется в результате ее пластической деформации

7. Установите последовательность выполнения сварного соединения ручной дуговой сваркой.


· Собрать детали и закрепить в нужном положении с помощью струбцин или прихватить короткими сварными швами.

· Зачистить поверхности деталей в местах под сварку. 

· Выполнить разделку и обезжиривание кромок для сварки.

· Выполнить сварной шов, перемещая электрод вдоль его оси в дугу и в направлении сварки для образования шва.

· Зажечь дугу одним из двух способов.

· Установить необходимую силу сварочного тока

8. Изучите основные геометрические параметры прокатной угловой равнополочной стали (ГОСТ8609-86) и сопоставьте с названиями параметров.
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· толщина полки

· радиус закругления полки

· ширина полки

· радиус внутреннего закругления

· расстояние от центра тяжести до полки

9. Выберите верные утверждения.

· У сварочного трансформатора должны быть заземлены вторичная обмотка и корпус.

· Для ручной дуговой сварки используют источники питания с жесткой вольтамперной характеристикой.

· Запрещается пользоваться промасленной, мокрой и рваной спецодеждой.

10. В каких случаях ручные электроинструменты (входящие в комплект сварочного оборудования) должны быть выключены и отсоединены от электрической сети:
При перерывах в работе и по окончанию работы
При смазке и очистке
При смене рабочего инструмента (ножей и пр.)

Правильные ответы 1,2 и 3
11. В какие сроки должен осматриваться инструмент, применяемый в строительстве, на предмет его исправности:
· Не реже одного раза в день 
· Не реже одного раза в 10 дней, а также непосредственно перед применением
· Не реже одного раза в месяц, а также непосредственно перед применением
· При получении инструмента со склада организации
12. На каком расстоянии должны располагаться сварочные кабели от баллонов с кислородом?
Не менее 5 м.
Не менее 0,5 м.
Не менее 8,5 м.
13. Необходимо наплавить латунь на пластину из низкоуглеродистой стали размером 150х50мм и толщиной 7мм. Определите диаметр присадочной проволоки для наплавки слоя толщиной 3-4мм.
· 3-4мм

· 4-6мм

· 7-10мм

· 2-3мм

14. Под каким углом к горизонтали располагают наплавляемую поверхность?
· под углом 20-30°;

· под углом 10-20°

· под углом 0-10°

· под углом 5-15°.

15. Определите мощность ацетилена - кислородного пламени для наплавки слоя толщиной 3-4мм.
400-700дм³/ч

150-300 дм³/ч

600-1100 дм³/ч

200-500 дм³/ч
16. Перечислите, какие материалы применяют для наплавки?
· латунь

· медь

· алюминий

· чугун

· серебро

17. Какие конструкции образуют жестко соединенные между собой балки?

1) Решетки

2) Колонны

3) Фермы

4) Рамы
18) Во сколько слоев необходимо сварить дуговой сваркой трубы, толщина стенок которых 11мм?

1) в 3слоя

2) в 4слоя

3) в 2 слоя

4) в 5 слоев

19) Что можно отнести к недостаткам ручной дуговой наплавки?

· относительно низкую производительность, тяжелые условия труда из-за повышенной загазованности зоны наплавки, сложность получения необходимого качества наплавленного слоя и большое проплавление основного металла;

· минимальное проплавление основного металла, характер и допустимая величина износа.

20)  Какой гаечный рожковый ключ необходим для затягивания накидных гаек крепления ниппелей для подсоединения газовых рукавов к горелке типа Г-3?
1.  х 17.

2.  х 19.

3.  х 24.

МДК.01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой

1. Цель подготовки (зачистки) кромок под сварку: 

а) получение характерного металлического блеска 

б) получение качественного сварного шва 

в) получение заданных геометрических размеров кромки

2. Какой инструмент предназначен для удаления шлаковой корки? 

а) молоток и зубило 

б) молоток-шлакоотделитель 

в) шлифовальный круг, закрепленный на пневмомашине. 

3. Ширина зоны, подвергаемой зачистке, составляет не менее: 

а) 40мм 

б) 20мм 

в) 80мм 

4. Какой инструмент используется для проверки величины зазора при сварке стыкового соединения? 

5. а) штангенциркуль

б) угольник 

в) набор щупов 

г) линейка

6. Чем определяются свойства сварного соединения?

· Свойствами металла шва, линии сплавления с основным металлом и зоны термического влияния

· Техническими характеристиками использованных электродов

· Свойствами металла линии сплавления и зоны термического влияния

7. С какой целью выполняют разрезку кромок?

· Для экономии металла

· Для более удобного проведения сварочных работ

· Для обеспечения провара на всю глубину

8. При какой максимальной толщине газовая сварка выполняется без скоса кромок:

а)   до 2 мм;

б)   до 3 мм;

в)   до 5 мм.

9.  Зачистка металла под сварку производится:

а) только механическим способом;

б) механическим способом с предварительным нагревом пламенем сильно загрязненных поверхностей;

в) оба варианта используются.

10.  Под сварку зачищают:

а) только кромки;

б) кромки и 10—20 мм наружной поверхности;

в) кромки и 10—20 мм двух поверхностей.

11. Для удаления ржавчины с поверхности металла лучше использовать пламя:

а)  с избытком кислорода;

б)  нейтральное;

в)  с избытком ацетилена.

12. Краска лучше выгорает, соприкасаясь:

а) со средней зоной пламени;

б) с факелом;

в) не имеет значения.

13. Для выполнения прихваток вы используете присадочную проволоку:

а)  любую из соответствующих данной марке стали;

б)  ту, с которой будет выполняться сварка;

в) то и другое неправильно.

14.  Длина прихваток при длине шва до 0,5 м:

а) 12—15 мм;

б) не более 25 мм;

в) не более 50 мм.

15.  Высота прихваток должна быть не менее:

а) 3 мм;

б) 2/3 толщины металла;

в) в зависимости от толщины справедливы оба варианта.

16. Количество прихваток при сварке труб диаметром до 50 мм:

а) 1-2;

б) 3-4;

в) можно варить без прихваток.

17. При обнаружении дефектов в прихватке ваши действия:

а) удалите зубилом или абразивным кругом и выполните рядом новую прихватку;

б) переплавите;

в) поставите рядом еще одну прихватку.

МДК.01.04. Контроль качества сварных соединений.

1. Перечислите измерительный инструмент, изображенный на рисунках. Назовите вид контроля, при котором он применяется. Технология измерения параметров сварных швов.
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2. Назовите параметры, контролируемые при подготовке деталей к сборке и при сборке под сварку.
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3. Какие параметры необходимо контролировать после выполнения подготовки деталей и сборочных единиц под сварку?

· Форму, размеры и качество подготовки кромок; правильность переходов от одного сечения к другому; другие характеристики и размеры, контроль которых предусмотрен ПКД и ПТД.

· Качество зачистки подготовленных под сварку кромок и прилегающих к ним поверхностей деталей и сборочных единиц.

· Все параметры, указанные в п.п. 1 и 2.

4. На какие две основные группы делятся методы контроля по воздействию на материал сварного соединения?

· Разрушающие и облучающие.

· Механические и электронные.

· Разрушающие и неразрушающие.

5. С какой целью выполняют визуальный контроль сварного соединения?

· С целью выявления поверхностных дефектов шва

· С целью выявления поверхностных дефектов и дефектов формирования шва.

· С целью выявления несоответствия конструкционных размеров шва требованиям нормативно-технической документации.

6. Чем выявляются дефекты формы шва и его размеры?

· Рентгенографическим методом.

· Металлографическими исследованиями макроструктуры.

· Измерительными инструментами и специальными шаблонами.

7. Какие дефекты сварного шва выявляются с помощью радиографического контроля, ультразвуковым и др. равноценными им методами?

· Трещины, непровары, несплавления, поры, неметаллические и металлические включения.

· Структурные изменения металла, внутренние напряжения.

· Качество формирования шва с внутренней и наружной сторон.

8. Что называют включением?

· Обобщенное наименование пор, шлаковых и вольфрамовых включений.

· Неметаллическая несплошность.

· Скопление нескольких пор.

9. В какой момент следует исправлять дефекты сварных соединений, подлежащих последующей термообработке (отпуску)?

· До отпуска.

· По согласованию с головной материаловедческой организацией.

· После отпуска.

10. Какие дефекты допускается устранять сварщику (не привлекая руководителя работ) в процессе сварки стыка трубы?

· Любые дефекты, включая трещины.

· Трещины и межваликовые несплавления.

· Поверхностные поры, шлаковые включения, межваликовые несплавления, подрезы.

11.  Что называют трещиной?

· Дефект сварного соединения в виде разрыва металла в сварном шве и/или прилегающих к нему зонах.

· Нарушение сплошности металла.

· Недопустимое отклонение от требований Правил контроля.

12. Что называют прожогом?

· Цилиндрическое углубление в сварном шве.

· Сквозное отверстие в сварном шве.

· Воронкообразное углубление в сварном шве.

13. Что называют наплывом в металле шва?

· Неровности поверхности металла шва или наплавленного металла.

· Дефект в виде металла, натекшего на поверхность свариваемого металла и или ранее выполненного валика и не сплавившегося с ним.

· Несплавление валика металла шва с основным металлом.

14. Что такое пора?

· Дефект сварного шва в виде замкнутой полости, заполненной инородным металлом.

· Дефект сварного шва в виде полости сферической формы, заполненной шлаком.

· Дефект сварного шва в виде замкнутой полости, заполненной газом.

15. Какую форму могут иметь поры?

· Линейную или плоскую.

· Прямую и кривую.

· Сферическую и удлиненную.

16.  Что такое подрез?

· Углубление по линии сплавления шва с основным металлом.

· Острые конусообразные углубления на границе поверхности шва с предыдущим валиком шва или основным материалом.

· Острые конусообразные углубления на границе поверхности сварного шва с основным материалом.

17. Что такое «непровар»?

· Дефект в виде отсутствия сплавления между металлом шва и основным металлом по кромке разделки.

· Дефект в виде несплавления в сварном соединении вследствие неполного расплавления кромок или поверхностей ранее выполненных валиков сварного шва.

· Дефект в виде несплавления в сварном соединении вследствие неполного расплавления кромок или поверхностей ранее выполненных валиков сварных швов.

18. Как необходимо произвести заварку удаленного дефектного участка шва, если сварка производилась с предварительным подогревом?

· С замедленным охлаждением после сварки.

· На увеличенных режимах сварки.

· С подогревом.

19. Какие требования предъявляются к качеству исправленного участка шва?

· Те же, что и к основному шву.

· Дополнительные требования, предусмотренные нормативно-технической документацией.

· Специальные требования, предусмотренные нормативно-технической документацией.

20.  Допускаются ли в сварных соединениях трещины, выявленные при визуальном контроле?

· Допускаются поперечные трещины в сварных швах.

· Трещины всех видов и направлений не допускаются.

· Допускаются микротрещины площадью не более 1 кв.м.

5.3. Система оценивания
Система оценивания включает оценку текущей работы на лекциях и семинарских занятиях, выполнение самостоятельной работы, заданий по желанию студентов, тестовую работу, аттестацию по результатам освоения дисциплины.

Текущая работа студента включает:

•
индивидуальные консультации с преподавателем в течение семестра, собеседование по текущим практическим заданиям;

•
подготовку к практическим занятиям, углубленное изучение отдельных тем и вопросов курса; 

•
выполнение самостоятельных заданий;

•
подготовку к аттестации по дисциплине.

Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам рубежного контроля производится в соответствии с универсальной шкалой (таблица). 

	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка индивидуальных образовательных достижений

	
	балл (отметка)
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	2
	не удовлетворительно
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