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1. Общие положения
Настоящее пособие является частью учебно-методического обеспечения   рабочей программы междисциплинарного курса МДК 03.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе профессионального модуля ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД).

Нормативную основу разработки контрольно-измерительных материалов (далее - КИМ) составляют:

· ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки));

·   основная образовательная программа среднего профессионального образования по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки));

·   учебный план и учебный график ООП СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки));

·  программа профессионального модуля ПМ.03 Ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в защитном газе (РАД);

· Методические рекомендации по организации самостоятельной работы обучающихся по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)).

КИМ входят в фонд оценочных средств (далее - ФОС) ПООП СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)) и разработаны в рамках выполнения работ по внесению изменений (дополнений) в данную ООП СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)) в целях внедрения международных стандартов в практику подготовки высококвалифицированных рабочих кадров с учетом передового международного опыта движения WSI, с учетом требований профессионального стандарта Сварщик, (утв. приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 2013г. №701н), а также интересов работодателей в части освоения дополнительных видов профессиональной деятельности, обусловленных требованиями к компетенции WSRСварочные технологии и анализа актуального состояния и перспектив развития регионального рынка труда.
КИМ утверждаются образовательной организацией после предварительного положительного заключения работодателей.

2. Используемые сокращения

В настоящем пособии используются следующие сокращения:

ПООП -  основная образовательная программа;

СПО - среднее профессиональное образование;

ФГОС - федеральный государственный образовательный стандарт;

ОК - общая компетенция;

КИМ - контрольно-измерительные материалы;

ПК - профессиональная компетенция;

ПМ - профессиональный модуль;

ПС - профессиональный стандарт;

РАД - ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе.

МДК - междисциплинарный курс;

ТО - техническое описание;

ФОС - фонд оценочных средств;

WSR- WorldSkillsRussia;

WSI - WorldSkills International.
3. Область применения контрольно-измерительных материалов

КИМ предназначены для текущего контроля, осуществляемого преподавателем в процессе изучения обучающимися учебного материала рабочей программы профессионального модуля ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), в которую входит междисциплинарный курс МДК 03.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.

Текущий контроль проводится с целью объективной оценки качества освоения программы ПМ 03, а также стимулирования учебной работы обучающихся, мониторинга результатов образовательной деятельности, подготовки к промежуточной аттестации и обеспечения максимальной эффективности учебного процесса.

Целями текущего контроля успеваемости обучающихся являются:

- определение фактического уровня знаний, умений и навыков обучающихся при усвоении примерной рабочей программы профессионального модуля ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД);

· установление соответствия этого уровня требованиям ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), профессионального стандарта Сварщик, ТО компетенции WSRСварочные технологии.

Основными формами текущего контроля знаний обучающихся при усвоении   рабочей программы профессионального модуля ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) являются (Таблица 1):
· устный опрос (групповой или индивидуальный) на лекциях, практических и лабораторных занятиях;

· проверка выполнения письменных домашних заданий;

· проведение лабораторных и практических работ;

· проведение контрольных работ;

· тестирование (письменное или компьютерное);

· контроль самостоятельной работы обучающихся (в письменной или устной форме).

Текущий контроль проводится преподавателем за счет объема времени, отводимого

на изучение программы ПМ.

4. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля
Цель освоения ПМ 03 «Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)» - сформировать у обучающихся:

· теоретические знания в области технологии и техники ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;

· практические навыки выполнения РАД углеродистых, конструкционных сталей, цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва;

· практические навыки выполнения РАД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, легированных сталей, цветных металлов и их сплавов, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

Примечание: * практические навыки, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI.
В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить профессиональные компетенции:
	Код
	Профессиональные компетенции

	ПК 3.1.
	Выполнять РАД различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.2.
	Выполнять РАД различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.3.
	Выполнять ручную дуговую наплавку неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей.

	ПК 3.4.
	Выполнять РАД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, легированных сталей, цветных металлов и их сплавов, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

	Примечание: * компетенции, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI.


Освоение профессионального модуля направлено на развитие общих компетенций:
	Код
	Общие компетенции

	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, клиентами.


Таблица 1

Основные показатели результатов подготовки

	Профессиональные
компетенции
	Основные показатели результатов
подготовки
	Формы и методы
контроля

	ПК 3.1 - ПК 3.4
	умения: проверка работоспособности и исправности оборудования для РАД; настройка сварочного оборудования для РАД; выполнение РАД различных деталей и
конструкций во всех пространственных положениях сварного шва; выполнение РАД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и сплавов, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.*
знания: основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых РАД, и обозначение их на чертежах; основные группы и марки материалов, свариваемых РАД; сварочные (наплавочные) материалы для РАД; устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РАД, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); правила эксплуатации газовых баллонов; технику и технологию РАД для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва; технику и технологию РАД конструкций
во всех пространственных положениях сварного шва; технику и технологию РАД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и сплавов, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва; * - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления.
	- устный опрос; 
- тестирование; 
- контрольные работы; 
- контроль проведения лабораторных и практических работ;
- тестирование;

- контроль самостоятельной работы обучающихся.

	Примечание: * знания и умения, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI.



5. Содержание комплекта контрольно-измерительных материалов

Комплект КИМ включает:

· вопросы для проведения устного опроса по разделам и темам теоретического курса программы профессионального модуля ПМ 03 на лекциях, практических и лабораторных занятиях (Приложение 1);

· вопросы и билеты для проведения контрольных работ по разделам и темам теоретического курса   программы профессионального модуля ПМ 03 (Приложение 2);

· темы рефератов, выполняемых обучающимися в ходе выполнения самостоятельной работы (Приложение 3);

· вопросы и задания для проведения тестирования по разделам и темам теоретического курса   программы профессионального модуля ПМ 03 (Приложение 4);

· методические рекомендации по выполнению практических работ при освоении   программы профессионального модуля ПМ 03;

· методические рекомендации по организации самостоятельной работы обучающихся.
6. Критерии оценки при текущем контроле знаний в процессе освоения профессионального модуля

6.1. Устный опрос
Устный опрос обучающихся позволяет контролировать процесс формирования знаний и умений, вместе с тем во время опроса осуществляется повторение и закрепление знаний и умений, совершенствуются диалогическая и монологическая формы речи.
Критерии оценки устного опроса:

· «отлично» выставляется в случае, если обучающийся правильно понимает сущность вопроса, дает точное определение и истолкование основных понятий, может

установить связь между изучаемым и ранее изученным материалом, а также с материалом, усвоенным при изучении других дисциплин;

· «хорошо» выставляется в случае, если ответ обучающегося удовлетворяет основным требованиям к ответу на оценку «отлично», но дан без применения знаний в новой ситуации, без использования связей с ранее изученным материалом и материалом, усвоенным при изучении других дисциплин, при ответе допущена одна ошибка или не более двух недочетов, и обучающийся может их исправить самостоятельно или с небольшой помощью преподавателя;
· «удовлетворительно» выставляется в случае, если обучающийся правильно понимает сущность вопроса, но в ответе имеются отдельные пробелы в усвоении темы, не препятствующие дальнейшему усвоению программного материала, при ответе допущена одна грубая ошибка и два недочета;

· «неудовлетворительно» выставляется в случае, если обучающийся не овладел основными знаниями и умениями в соответствии с требованиями программы и допустил больше ошибок и недочетов, чем необходимо для оценки «удовлетворительно», не может ответить ни на один из поставленных вопросов.

6.2. Контрольная работа
Контрольная работа - метод проверки знаний, умений и навыков, усвоенных обучающимися по выбранной теме ПМ, предполагающий выполнение определённых заданий без помощи преподавателя.

Цель контрольной работы - привить навыки самостоятельной работы, анализа и обобщения на основе углубленного изучения материала какой-либо темы, делать из него объективные выводы.

При выполнении контрольной работы обучающимся предлагается ответить на 2 теоретических вопроса. Варианты билетов приведены в Приложении 2.

Номера вариантов билетов контрольной работы выбираются преподавателем.

Критерии оценки контрольной работы.

Оценка осуществляется по пятибальной системе:

· «отлично» выставляется в случае, когда работа выполнена полностью без ошибок и недочетов;

· «хорошо» выставляется в случае, когда работа выполнена полностью, но в ней имеются не более одной негрубой ошибки и одного недочета, не более трех недочетов;

· «удовлетворительно» выставляется в случае, когда работа выполнена не менее, чем на 2/3, или в ней имеются не более одной грубой ошибки и двух недочетов, не более одной

грубой и одной негрубой ошибки, не более трех негрубых ошибок, одной негрубой ошибки и трех недочетов, не более четырех-пяти недочетов;

· «неудовлетворительно» выставляется в случае, если число ошибок и недочетов превысило норму для оценки «удовлетворительно» или правильно выполнено менее 2/3 работы.

Грубыми ошибками считаются:

· незнание определений основных понятий, законов, правил, основных положений теории;

· неумение выделить в ответе главное;

· неумение применять знания для объяснения физических явлений; ошибки, показывающие неправильное понимание или неправильное истолкование ответа на вопрос;

· неумение проводить необходимые расчеты, или использовать полученные данные для выводов.

Негрубыми ошибками считаются:

· неточности формулировок, определений, понятий, вызванные неполнотой охвата основных признаков определяемого понятия;

· ошибки в условных обозначениях на схемах, неточности схем.

Недочетами считаются:

· отдельные погрешности в формулировке ответа на вопрос;

· небрежное выполнение записей, схем, графиков, орфографические и пунктуационные ошибки.

При отрицательной оценке обучающийся отправляется на пересдачу нового варианта. Положительная оценка показывает усвоение лекционного материала и возможность продолжить обучение.

6.3. Реферат
Реферат - краткое изложение в письменном виде или в форме публичного доклада содержания научного труда или трудов, обзор литературы по теме. Изложение материала носит проблемно-тематический характер, показываются различные точки зрения, а также собственные взгляды на проблему. Содержание реферата должно быть логичным. Объём реферата, как правило, от 10 до 15 страниц на листах формата А4.

Рефераты могут быть представлены на теоретических занятиях в виде выступлений.

Перед началом работы над рефератом обучающийся должен наметить план и подобрать необходимую учебную и справочную литературу по теме реферата. Прежде всего, следует пользоваться литературой, рекомендованной учебной программой, а затем расширить список источников, включая и использование специальных журналов, где имеется новейшая научная информация.

Структура реферата:

· титульный лист;

· оглавление;

· введение (дается постановка вопроса, объясняется выбор темы, её значимость и актуальность, указываются цель и задачи реферата, даётся характеристика используемой литературы);

· основная часть (состоит из глав и подглав, которые раскрывают отдельную проблему или одну из её сторон и логически являются продолжением друг друга);

· заключение (подводятся итоги и даются обобщённые основные выводы по теме реферата, делаются рекомендации);

· список литературы (должно быть не менее 8-10 различных источников).

Допускается включение таблиц, графиков, схем, как в основном тексте, так и в

качестве приложений.
Критерии оценки реферата.

Оценка осуществляется по пятибальной системе:

· «отлично» выставляется в случае, когда объем реферата составляет 10-12страниц, текст напечатан аккуратно, в соответствии с требованиями, полностью раскрыта тема реферата, отражена точка зрении автора на рассматриваемую проблему, реферат написан грамотно, без ошибок, при защите реферата обучающийся продемонстрировал отличное знание материала работы, приводил соответствующие доводы, давал полные развернутые ответы на вопросы и аргументировал их;
· «хорошо» выставляется в случае, когда объем реферата составляет 8-10 страниц, текст напечатан аккуратно, в соответствии с требованиями, встречаются небольшие опечатки, полностью раскрыта тема реферата, отражена точка зрения автора на рассматриваемую проблему, реферат написан грамотно, при защите реферата обучающийся продемонстрировал хорошее знание материала работы, приводил соответствующие доводы, но не смог дать полные развернутые ответы на вопросы и привести соответствующие аргументы;

· «удовлетворительно» выставляется в случае, когда объем реферата составляет менее 8 страниц, текст напечатан неаккуратно, много опечаток, тема реферата раскрыта не полностью, не отражена точка зрения автора на рассматриваемую проблему, реферат написан с ошибками, при защите реферата обучающийся продемонстрировал слабое знание материала работы, не смог привести соответствующие доводы и аргументировать на свои ответы;

· «неудовлетворительно» выставляется в случае, когда объем реферата составляет менее 5страниц, текст напечатан неаккуратно, много опечаток, тема реферата не раскрыта, не отражена точка зрения автора на рассматриваемую проблему, много ошибок в построении предложений, при защите реферата обучающийся продемонстрировал слабое знание материала работы, не смог раскрыть тему не отвечал на вопросы.

6.4. Тестовые задания.

Тест — метод проверки знаний, умений и навыков, усвоенных обучающимися по выбранной теме ПМ, содержащий список вопросов и различные варианты ответов. Результат традиционного теста зависит от количества вопросов, на которые был дан правильный ответ.

Тестовые задания представляют собой 80 вопросов с выбором ответа, составляющие необходимый и достаточный минимум усвоения знаний и умений в соответствии с требованиями примерной рабочей программы профессионального модуля ПМ.03 «Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)». Их обозначение: А1; А2; ... А80. К каждому вопросу приводится 3 варианта ответа, из которых верен только 1.

Распределение вопросов по содержанию:

· по теме 1.1 «Оборудование сварочного поста для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе» - 13 вопросов;

· по теме 1.2 «Техника и технология ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и их сплавов» - 67 вопросов.

Выбор номеров и количества тестовых вопросов проводит преподаватель. Тестирование может проводиться в письменной форме или с помощью компьютера.

Примерное время на выполнение каждого вопроса- 2-5 минут.

Критерии оценки тестового задания.

Оценка осуществляется по пятибальной системе:

· «отлично» выставляется в случае, если обучающийся дал более, чем 90% правильных ответов;

· «хорошо» выставляется в случае, если обучающийся дал более, чем 80% правильных ответов;

· «удовлетворительно» выставляется в случае, если обучающийся дал более, чем 60% правильных ответов;

- «неудовлетворительно» выставляется в случае, если обучающийся дал меннее, чем 60% правильных ответов.

7. Рекомендации по подготовке к текущему контролю знаний.

При подготовке к текущему контролю знаний рекомендуется использовать: Учебные издания:
1. Овчинников В.В. Электросварщик ручной сварки (дуговая сварка в защитных газах): Учеб. пособие. / В.В. Овчинников. - М.: Изд. Центр «Академия», 2014. - 64 с.

2. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Учебник для СПО. / В.В. Овчинников. - М.: Изд. Центр «Академия», 2014. - 208 с.

3. Овчинников В.В. Охрана труда при производстве сварочных работ: Учеб. пособие / В.В. Овчинников. -2-е изд., стер. - М.: Изд. Центр «Академия», 2015. - 64 с.

Дополнительные источники:

4. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Практикум: Учеб. пособие для СПО. / В.В. Овчинников. - М.: Изд. Центр «Академия», 2015. - 96 с.

5. Банов М.Д. Специальные способы сварки и резки: Учеб. пособие для СПО. /М.Д. Банов, В.В. Масаков. -2-е изд., стер. - М.: Изд. центр «Академия», 2015. -208с.

Интернет ресурсы:

6. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ru- www.svarka.netwww.svarka-reska.ru.
7. Электронный сайт «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com. Нормативные документы:
8. ГОСТ 6996-66 Сварные соединения. Методы определения механических свойств.

9. ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная. Технические условия.

10. ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации. Условные изображения и обозначения швов сварных соединений.

11. ГОСТ 19521-74 Сварка металлов. Классификация.

12. ГОСТ 7871-75 Проволока сварочная из алюминия и алюминиевых сплавов. Технические условия.

13. ГОСТ 9356-75 Рукава резиновые для газовой сварки и резки металлов. Технические условия.

14. ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

15. ГОСТ 23518-79 Дуговая сварка в защитных газах. Соединения сварные под острыми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

16. ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества.

17. ГОСТ 14806-80 Дуговая сварка алюминия и алюминиевых сплавов в инертных газах. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

18. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

19. ГОСТ 16038-80 Сварка дуговая. Соединения сварные трубопроводов из меди и медно-никелевого сплава. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

20. ГОСТ 23949-80 Электроды вольфрамовые сварочные неплавящиеся. Технические условия.

21. ГОСТ 3.1705-81 Единая система технологической документации. Правила записи операций и переходов. Сварка.

22. ГОСТ 15860-84 Баллоны стальные сварные для сжиженных углеводородных газов на давление до 1,6 МПа. Технические условия.

23. ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определения основных понятий.

24. ГОСТ 12.3.003-86 Система стандартов безопасности труда. Работы электросварочные. Требования безопасности.

25. ГОСТ 27580-88 Дуговая сварка алюминия и алюминиевых сплавов в инертных газах. Соединения сварные под острыми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

26. ГОСТ 16130-90 Проволока и прутки из меди и сплавов на медной основе сварочные. Технические условия.

27. ГОСТ Р ИСО 17659-2009 Сварка. Термины многоязычные для сварных соединений.

28. ГОСТ Р ИСО 857-1-2009 Сварка и родственные процессы. Словарь. Часть 1. Процессы сварки металлов. Термины и определения.

29. ГОСТ Р ИСО 14175-2010 Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов.

30. ГОСТ Р ИСО 4063-2010 Сварка и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов.

31. ГОСТ Р 54791-2011 Оборудование для газовой сварки, резки и родственных процессов. Редукторы и расходомеры для газопроводов и газовых баллонов с давлением газа до 300 бар (30 МПа).

32. ГОСТ Р ИСО 11611-2011 Система стандартов безопасности труда. Одежда специальная для защиты от искр и брызг расплавленного металла при сварочных и аналогичных работах. Технические требования.

33. ГОСТ Р ИСО 6520-1-2012 Сварка и родственные процессы. Классификация дефектов геометрии и сплошности в металлических материалах. Часть 1. Сварка плавлением.

34. ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012 Оборудование для дуговой сварки. Часть 1. Источники сварочного тока.

35. ГОСТ Р ИСО 17637-2014 Контроль неразрушающий. Визуальный контроль соединений, выполненных сваркой плавлением.

36. ГОСТ IEC60974-3-2014 Оборудование для дуговой сварки. Часть 3. Устройства зажигания и стабилизации дуги.

37. ГОСТ IEC60974-12-2014 Оборудование для дуговой сварки. Часть 12. Соединительные устройства для сварочных кабелей.

38. ГОСТ IEC60974-7-2015 Оборудование для дуговой сварки. Часть 7. Горелки.
Вопросы для проведения устного опроса
Раздел 1. Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и их сплавов.

МДК 03.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.

Тема 1.1. Оборудование сварочного поста для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
1. Сущность процесса ручной аргонодуговой сварки.

2. Назовите международные обозначения процесса ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом.

3. Каковы преимущества РАД?

4. Каковы недостатки РАД?

5. Где применяется ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом?

6. Что регламентирует ГОСТ 14771-76?

7. Что регламентирует ГОСТ 14806-80?

8. Что регламентирует ГОСТ 16037-80?

9. Что регламентирует ГОСТ 23518-79?

10. Что регламентирует ГОСТ 27580-88?

11. Опишите основные типы и конструктивные элементы сварных соединений, выполняемых РАД.

12. Какая разделка кромок применяется для сварных соединений, выполняемых РАД?

13. Что обозначает на чертеже знак ¬ ?

14. Что обозначает на чертеже знак О ?

15. Что обозначает на чертеже знак Z ?

16. Что обозначает на чертеже знак _O_  ?

17. Какова структура условного обозначения стандартного сварного шва?

18. Какие источники питания применяются для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе постоянным током?

19. Какой тип источников питания предназначен для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе на переменном токе?

20. Какую вольт-амперную характеристику должен иметь сварочный источник питания для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе?

21. Как заземляется сварочное оборудование?

22. Для чего применяется осциллятор в системах питания дуги при сварке неплавящимся электродом?

23. Какие конструкции горелок применяются для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе?

24. Для чего предназначена горелка для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе?

25. Из каких материалов, как правило, изготавливаются газовые сопла для горелок аргонодуговой сварки?
26. Для чего предназначен газовый редуктор?

27. Каково основное назначение горелки для ручной аргонодуговой сварки (РАД)?

28. От чего зависит конструкция и размер горелки для РАД?

29. Какие конструкции горелок вы знаете?

30. Для чего нужна цанга?

31. Какова функция газового сопла?

32. Из чего обычно изготавливаются газовые сопла и почему?

33. Какова функция газовой линзы?

34. Каково преимущество сопла, обеспечивающего ламинарный поток газа?

35. Назовите состав поста для ручной аргонодуговой сварки и назначение компонентов. 
Тема 1.2. Техника и технология ручной  дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и их сплавов.
1. Какие требования предъявляются к помещению для хранения сварочных материалов?

2. На какие классы делятся углеродистые стали в зависимости от содержания углерода?

3. Опишите свариваемость низкоуглеродистой стали.

4. Опишите свариваемость среднеуглеродистой стали.

5. Опишите свариваемость высокоуглеродистой стали.

6. Что такое качество стали?

7. На какие классы делятся стали обыкновенного качества по условиям поставки?

8. На какие классы делятся стали в зависимости от степени раскисления?

9. Как обозначаются стали обыкновенного качества?

10. Как обозначаются высоколегированные стали?

11. Как обозначаются алюминиевые сплавы?

12. Как обозначаются медные сплавы?

13. Какие виды сварочных материалов применяются для РАД?

14. Как классифицируется химическому составу стальная проволока по ГОСТ 2246?

15. Как обозначаются сварочные проволоки для сварки низколегированной стали?

16. Как обозначаются сварочные проволоки для сварки высоколегированной стали?

17. Как обозначаются сварочные проволоки для сварки алюминия и алюминиевых сплавов?

18. Как обозначаются сварочные проволоки для сварки меди и медных сплавов?

19. Как обозначаются сварочные проволоки для сварки титана и титановых сплавов?

20. Для чего нужен защитный газ при выполнении РАД?

21. Какие защитные газы применяют для РАД?

22. Какие неплавящиеся электроды применяются при аргонодуговой сварке?

23. Какие требования предъявляются к качеству сварочной проволоки сплошного сечения перед ее применением?

24. Как влияет полярность сварочного тока на стойкость вольфрамового электрода?

25. Как осуществляется зажигание дуги при РАД?

26. Каковы особенности использования обратной полярности при РАД?

27. Что такое эффект катодной чистки поверхности основного металла?

28. Каковы основные параметры режима РАД?

29. Как влияют род и полярность тока на форму провара?

30. Для каких металлов применяют переменный ток?

31. Для чего перед началом сварки в среде защитных газов и после сварки нужно продувать шланги и горелку используемым защитным газом?

32. Какие способы возбуждения дуги при аргонодуговой сварке Вы знаете?

33. С какой целью выполняют разделку кромок свариваемых деталей?

34. Какие дефекты характерны при сварке тонколистового металла?

35. Как меняется величина силы тока при аргонодуговой сварке в вертикальном положении по сравнению с величиной силы тока в нижнем положении?

36. Каким образом свариваются швы плоских деталей длиной 250-350 мм?

37. Как выбирается сварочная проволока сплошного сечения при аргонодуговой сварке?

38. Каков оптимальный расход аргона при аргонодуговой сварке?

39. Как заваривается кратер при аргонодуговой сварке?

40. Каким образом свариваются швы плоских деталей длиной 500-1000 мм?
41. Каким образом свариваются швы плоских деталей длиной более 1000 мм?

42. Каким образом свариваются швы труб диаметром до 219 мм?

43. Каким образом свариваются швы труб диаметром свыше 219 мм?

44. Какой метод контроля применяется для выявления дефектов формы шва и его размеров?

45. Какой метод контроля применяется для выявления наружных дефектов - пор, подрезов, трещин?

46. Какой метод контроля применяется для выявления внутренних дефектов - пор, включений?

47. Каковы особенности аргонодуговой сварки высоколегированных сталей?

48. Каковы особенности аргонодуговой сварки алюминия и его сплавов?

49. Каковы особенности аргонодуговой сварки меди и ее сплавов?

50. Каковы особенности аргонодуговой сварки титана и его сплавов?

51. Какие дефекты сварного шва выявляются с помощью радиографического и ультразвукового контроля?

52. С какой квалификационной группой по электробезопасности допускаются электросварщики для проведения электросварочных работ?

53. Каковы требования безопасности при эксплуатации газовых баллонов?

54. Каковы требования безопасности при транспортировке газовых баллонов?

55. Каковы требования безопасности при хранении газовых баллонов?

56. Какие дефекты формы шва Вы знаете?

57. Какие дефекты размеров шва Вы знаете?

58. Какие внутренние дефекты шва Вы знаете?

59. Какие наружные дефекты шва Вы знаете?

60. Как влияет величина сварочного тока на размеры шва и зоны термического влияния?

Вопросы и билеты для проведения контрольных работ. 
Контрольная работа №1.

                                                           Билет 1

1. Источники питания, применяемые для РАД, их назначение и классификация.

2. Горелки для ручной аргонодуговой сварки, их назначение и классификация. 
Билет 2
1. Основные требования к источникам питания для РАД.

2. Инструменты и принадлежности сварщика для выполнения РАД. 
Билет 3
1. Сварочные трансформаторы. Принцип работы и технические характеристики.

2. Типовое оборудование сварочного поста для РАД. 
Билет 4
1. Сварочные выпрямители Принцип работы и технические характеристики.

2. Осцилляторы для ручной аргонодуговой сварки. Принцип работы и технические характеристики.

                                                            Билет 5

1. Инверторные и импульсные источники питания. Принцип работы и технические характеристики.

2. Вспомогательное оборудование и газовая аппаратура для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.

Контрольная работа №2.

                                                            Билет 1

1. Виды сварочных материалов, применяемых для РАД.

2. Обозначение сварочной проволоки для сварки низколегированной стали. 
Билет 2
1. Классификация стальной проволоки по ГОСТ 2246.

2. Неплавящиеся электроды для РАД. 
Билет 3
1. Обозначение проволоки для сварки низколегированной стали.

2. Защитные газы для РАД.

                                                           Билет 4

1. Обозначение проволоки для сварки высоколегированной стали. 
2. Требования, предъявляемые к качеству сварочной проволоки сплошного сечения перед ее применением. 
                                                           Билет 5
1. Обозначение проволоки для сварки для сварки алюминия и алюминиевых сплавов.

2. Требования к условиям хранения сварочных материалов.

Контрольная работа №3.

                                                                       Билет 1

1. Особенности использования обратной полярности при РАД.

2. Требования безопасности при эксплуатации газовых баллонов. 
                                                                       Билет 2
1. Основные параметры режима РАД и их влияние на форму и размеры шва.

2. Методы контроля для выявления внутренних дефектов - пор, включений. 
Билет 3
1. Способы возбуждения дуги при аргонодуговой сварке.

2. Требования безопасности при хранении газовых баллонов. 
Билет 4
1. Особенности аргонодуговой сварки высоколегированных сталей.

2. Методы контроля для выявления наружных дефектов - пор, включений. 
Билет 5
1. Особенности аргонодуговой сварки алюминия и его сплавов.

2. Требования безопасности при транспортировке газовых баллонов.
Темы рефератов, выполняемых обучающимися в ходе выполнения самостоятельной
работы
	Раздел и тема ПМ
	Темы рефератов

	Тема 1.1. Оборудование сварочного

поста для ручной дуговой

сварки (наплавки)

неплавящимся электродом в

защитном газе
	Инструменты и приспособления сварщика для РАД. 
Оборудование сварочного поста для РАД. 
Требования к источникам питания и установкам для РАД. 
Источники питания для аргонодуговой сварки. 
Осцилляторы. 
Импульсные стабилизаторы горения дуги.

	Тема 1.2. Техника и технология ручной

дуговой сварки (наплавки)

неплавящимся электродом в

защитном газе углеродистых

и легированных сталей,

цветных металлов и их

сплавов.
	Расшифровка марок сварочных материалов для РАД углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и их сплавов, в т. ч. импортного производства. 
Дефекты сварных швов, выполненных РАД. 
Особенности применения прямой и обратной полярности при проведении РАД.

Способы зажигания дуги при проведении РАД. 
Особенности подготовки свариваемых поверхностей из легированных сталей, алюминия и его сплавов. 
Особенности технологии РАД трубопроводов из углеродистых и легированных сталей.

Особенности технологии РАД листовых конструкций из углеродистых и легированных сталей.

Особенности технологии РАД конструкций из алюминия и его сплавов.

Особенности технологии РАД конструкций из меди и ее сплавов.

Особенности технологии РАД конструкций из титана и его сплавов.

Основные требования к организации рабочего места и безопасности выполнения работ при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом.


Тестовые вопросы

Тема 1.1 «Оборудование сварочного поста для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)».

Вопрос А1. Какие источники питания применяются для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе постоянным током?

а) Сварочные трансформаторы.

б) Сварочные источники любого типа.

в) Сварочные выпрямители, генераторы.

Вопрос А2. Для чего служит сварочный трансформатор?

а) Для изменения частоты переменного тока.

б) Для понижения напряжения переменного тока.

в) Для изменения напряжения постоянного тока.

Вопрос А3. Что такое режим холостого хода сварочного трансформатора?

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

б) Первичная обмотка трансформатора подключена к сети, а вторичная обмотка разомкнута.

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

Вопрос А4. Что такое сварочный выпрямитель?

а) Устройство, служащее для понижения и выпрямления сетевого напряжения.

б) Генератор для преобразования энергии сети в энергию переменного тока, используемую для сварочных работ.

в) Генератор для преобразования энергии сети в энергию выпрямленного тока, используемую для сварочных работ.

Вопрос А5. Какой тип источников питания предназначен для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе на переменном токе?

а) Сварочные трансформаторы.

б) Сварочные выпрямители.

в) Инверторные источники питания.

Вопрос А6. Какую вольт-амперную характеристику должен иметь сварочный источник питания для ручной дуговой сварки и наплавки неплавящимся электродом в защитном газе?

а) Возрастающую.

б) Падающую.

в) Жесткую.

Вопрос А7. Какой полюс сварочного источника постоянного тока должен подключаться к электроду при сварке током обратной полярности?

а) Отрицательный полюс к электроду.

б) Положительный полюс к электроду.

в) Не имеет значения.
Вопрос А8. Как заземляется сварочное оборудование?

а) Должен быть предусмотрен приваренный к оборудованию медный провод, расположенный в доступном месте с надписью «Земля».

б) На оборудовании должен быть предусмотрен болт (винт, шпилька) с контактной площадкой, расположенный в доступном месте, с надписью «Земля».

в) На оборудовании должен быть предусмотрен болт и вокруг него контактная площадка, расположенные в доступном месте с надписью «Земля».

Вопрос А9. Для чего применяется осциллятор в системах питания дуги при сварке неплавящимся электродом?

а) Для бесконтактного возбуждения дуги на малых токах и стабилизации ее горения при сварке неплавящимся электродом на переменном токе.

б) Для повышения стабильности горения дуги.

в) Для изменения величины напряжения при сварке.

Вопрос А10. Какие конструкции горелок применяются для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе?

а) С воздушным и водяным охлаждением.

б) С водяным охлаждением.

в) С комбинированным охлаждением.

Вопрос А11. Для чего предназначена горелка для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе?

а) Для фиксирования вольфрамового электрода (W-электрода) в требуемом положении.

б) Для подвода к электроду электрического тока и равномерного распределения потока защитного газа вокруг сварочной ванны.

в) Все выше перечисленное.

Вопрос А12. Из каких материалов, как правило, изготавливаются газовые сопла для горелок аргонодуговой сварки?

а) Из керамических.

б) Из меди.

в) Из стекла.

Вопрос А13. Для чего предназначен газовый редуктор?

а) Для понижения давления газа, поступающего из баллона, и автоматического поддержания заданного расхода.

б) Для регулирования, поддержания и формирования необходимого давления,

поступающего из баллона.

в) Для понижения давления газа, поступающего из баллона. 
Ключ к ответам.
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Тема 1.2 «Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе углеродистых и легированных сталей, цветных металлов и их сплавов».

Вопрос А14. Какие требования предъявляются к помещению для хранения сварочных материалов?

а) Сварочные материалы хранят в специально оборудованном помещении при положительной температуре воздуха.

б) Сварочные материалы хранят в специально оборудованном помещении при температуре не ниже 15 градусов Цельсия и относительной влажности воздуха не более 50%.

в) Не имеет значения.

Вопрос А15. Что обозначают буквы «А» и «АА» в маркировке сварочной проволоки Св-08А или Св-08АА?

а) Пониженное и низкое содержание серы и фосфора в проволоке.

б) Пониженное содержание углерода в проволоке.

в) Пониженное содержание фосфора в проволоке и высокую пластичность.

Вопрос А16. Что обозначают буквы и цифры в маркировке сталей и сплавов?

а) Клейма завода-изготовителя.

б) Обозначения номера плавки и партии металла.

в) Обозначение химических элементов и их процентное содержание.

Вопрос А17. Что такое легированные стали?

а) Содержащие один или несколько элементов в определенных концентрациях, которые введены в них с целью придания заданных физико-химических и механических свойств.

б) Обладающие определенными физико-химическими свойствами за счет снижения содержания углерода, серы, фосфора или термической обработки.

в) Обладающие определенными физико-химическими свойствами после специальной термомеханической обработки.

Вопрос А18. Какой буквой русского алфавита обозначают углерод и никель в маркировке легированных сталей?

а) Углерод - "У"; никель - "Н".

б) Углерод - "С"; никель - "Л".

в) Углерод не обозначают буквой; никель - "Н".

Вопрос А19. Что обозначает буква «А» в маркировке стали 30ХМА, 30ХГСА?

а) Содержание азота в стали.

б) Содержание алюминия в стали.

в) Пониженное содержание серы и фосфора - сталь высококачественная.

Вопрос А20. Для чего в сталь вводятся легирующие элементы?

а) Для придания стали специальных физико-механических, технологических и эксплуатационных свойств.

б) Для улучшения свариваемости стали.

в) Для снижения содержания вредных примесей (серы и фосфора) в стали.
Вопрос А21. Укажите, чем отличается Ст3кп от Ст3сп?

а) Содержанием углерода.

б) Содержанием кремния и марганца.

в) Содержанием серы и фосфора.

Вопрос А22. С каким процентным содержанием легирующих элементов стали относятся к высоколегированным?

а) Свыше 5%.

б) Свыше 8%.

в) Свыше 10%.

Вопрос А23. Что указывают буквы «кп» в марке стали Ст3кп?

а) Сталь поставляется с гарантированным химическим составом.

б) Степень раскисления стали.

в) Сталь имеет пониженное содержание вредных примесей.

Вопрос А24. Укажите, какие неплавящиеся электроды следует применять при аргонодуговой сварке?

а) Из чистого вольфрама.

б) Из лантанированного и иттрированного вольфрама.

в) Из торированного вольфрама.

Вопрос А25. Какие требования предъявляются к качеству защитного газа, который применяют при аргонодуговой сварке неплавящимся электродом?

а) Применяют газообразный и жидкий аргон высшего и первого сортов по ГОСТ

10157.

б) Применяют аргон второго сортов по ГОСТ 10157.

в) Применяют аргон любых сортов по ГОСТ 10157.

Вопрос А26. С какой целью затачивают на конус конец вольфрамового электрода при выполнении аргонодуговой сварки?

а) Для увеличения глубины проплавления.

б) Для легкого возбуждения дуги и повышения стабильности ее горения.

в) Для изменения формы дуги.

Вопрос А27. Какие требования предъявляются к качеству сварочной проволоки сплошного сечения перед ее применением?

а) Проволока применяется в состоянии заводской поставки.

б) Поверхность должна быть чистой, без окалины, ржавчины, масла и грязи.

в) Поверхность должна быть очищена от масла. Допускаются отдельные места с окалиной и ржавчиной.

Вопрос А28. Какая принята терминология оценки свариваемости металлов?

а) Хорошая, удовлетворительная, ограниченная, плохая свариваемости.

б) Отличная, посредственная.

в) Отличная, неудовлетворительная.

Вопрос А29. Какие конструктивные элементы характеризуют форму разделки кромок?

а) Смещение кромок, угловатость.

б) Притупление, угол скоса кромок.

в) Способ подготовки, зазор.

Вопрос А30. Следует ли перед началом сварки в среде защитных газов продувать шланги и горелку используемым защитным газом?

а) Следует.

б) Следует при длительных перерывах.

в) Следует при наличии указаний в технологической документации.

Вопрос А31. В каком месте сварного соединения следует возбуждать дугу при аргонодуговой сварке?

а) На специальной медной пластине.

б) На специальной стальной пластине, на кромке детали или на ранее выполненном

шве.

в) На основном металле вблизи свариваемых кромок.

Вопрос А32. На какой длине должны быть зачищены до металлического блеска и обезжирены поверхности труб непосредственно перед сборкой под сварку?

а) Наружная поверхность трубы на длине не менее 20 мм, считая от кромки разделки.

б) Наружная поверхность на длине не менее 20 мм и внутренняя на длине не менее 10

мм.

в) Внутренняя и наружная поверхности труб на длине не менее 20 мм.

Вопрос А33. Для каких толщин стенок трубопроводов рекомендуется применять аргонодуговую сварку неплавящимся электродом для заполнения всего сечения?

а) До 6 мм включительно.

б) До 8 мм включительно.

в) До 10 мм включительно.

Вопрос А34. Разрешается ли перемещать конструкции, детали которых соединены только прихватками или корневым швом?

а) Разрешается.

б) Не разрешается.

в) Не регламентируется.

Вопрос А35. Перечислите рекомендации по защите от атмосферных воздействий места сварки в условиях монтажа.

а) Необходимо обеспечить защиту места сварки от ветра.

б) Необходимо обеспечить защиту в виде навеса от воздействия атмосферных осадков.

в) Все перечисленное в п. п. 1,2.

Вопрос А36. Какие поверхности подлежат зачистке при подготовке к сборке под сварку?

а) Зачищаются только свариваемые поверхности.

б) Должны быть очищены от ржавчины и загрязнений до металлического блеска кромки и наружные поверхности деталей.

в) Должны быть очищены от ржавчины и загрязнений до металлического блеска кромки, а также прилегающие к ним внутренние и наружные поверхности деталей.

Вопрос А37. бедует ли удалять прихватки, имеющие недопустимые наружные дефекты (трещины, наружные поры и др.) по результатам визуального контроля?

а) Недопустимые наружные дефекты допускается переплавлять при выполнении корневого слоя шва.

б) Не следует.

в) Прихватки, имеющие недопустимые дефекты, обнаруженные при визуальном контроле, следует удалять механическим способом.

Вопрос А38. При каком значении зазора в стыках труб из низколегированных сталей требуется применение присадочной проволоки при прихватке ручной аргонодуговой сваркой?

а) Более 0,5 мм.

б) Более 0,3 мм.

в) Более 1,0 мм.

Вопрос А39. Допускается ли выполнять ручную аргонодуговую сварку корневого слоя труб из углеродистой стали без присадочной проволоки?

а) Допускается, если зазор в стыке не более 0,5 мм.

б) Допускается, если зазор в стыке не более 1,0 мм.

в) Не допускается.

Вопрос А40. До какой температуры необходимо охладить выполненную часть шва перед сваркой следующего слоя при сварке труб из сталей аустенитного класса?

а) Температура шва не регламентируется.

б) Не выше 2500С.

в) Ниже 1000С.

Вопрос А41. Какой должна быть глубина удаляемого механической обработкой слоя металла кромок трубы или пластины из углеродистых сталей после кислородной, плазменно-дуговой и воздушно-дуговой резки?

а) Не менее 0,5 мм.

б) Не менее 1,0 мм.

в) Глубина не регламентируется, кромки должны быть зачищены до удаления следов огневой резки.

Вопрос А42. На каком расстоянии от кромок стыков труб из сталей аустенитного класса требуется защищать от брызг расплавленного металла наружные поверхности деталей?

а) Не менее 20 мм.

б) Не менее 50 мм.

в) Не менее 100 мм.

Вопрос А43. Какие размеры валиков должны быть при ручной аргонодуговой сварке труб из аустенитных сталей?

а) Шириной не более 6 мм, высотой - не более 3 мм.

б) Шириной не менее 6 мм, высотой - не менее 3 мм.

в) Шириной и высотой не более трех диаметров присадочной проволоки.

Вопрос А44. С какой целью выполняют разделку кромок свариваемых деталей?

а) Для уменьшения разбрызгивания металла.

б) Для удобства наблюдения за процессом сварки.

в) Для обеспечения провара на всю глубину.

Вопрос А45. Какие дефекты характерны при сварке тонколистового металла (0,5-3 мм)?

а) Шлаковые включения.

б) Сквозное проплавление дугой кромок с образованием отверстий (прожог).

в) Непровары корня шва.

Вопрос А46. Укажите, требуется ли при многослойной сварке разбивать шов таким образом, чтобы стыкуемые участки («замки») наплавляемого слоя не совпадали с «замками» соседних слоев.

а) Не требуется.

б) Требуется.

в) Не имеет значения.

Вопрос А47. Укажите, с какой стороны выполняются прихватки при сборке конструкций, свариваемых дуговой сваркой с двух сторон.

а) Со стороны шва, свариваемого первым.

б) Со стороны шва, свариваемого вторым.

в) С любой стороны.

Вопрос А48. Какой должна быть величина силы тока при аргонодуговой сварке (наплавке) в вертикальном положении по сравнению с величиной силы тока в нижнем положении?

а) Сила тока должна быть меньше, чем при сварке в нижнем положении.

б) Сила тока должна быть больше, чем при сварке в нижнем положении.

в) Сила тока не зависит от положения сварки.

Вопрос А49. Допускается ли выводить кратер и возбуждать дугу на основном металле за пределами шва?

а) Не допускается.

б) Допускается.

в) Требование не регламентируется.

Вопрос А50. Каким образом преимущественно свариваются короткие швы (250​350 мм)?

а) Напроход (неизменное направление сварки).

б) От середины к концам напроход.

в) От середины к концам обратноступенчатым методом.

Вопрос А51. Каким образом преимущественно свариваются швы средней длины (350-1000 мм)?

а) Напроход (неизменное направление сварки).
б) От середины к концам напроход или обратноступенчатым методом.

в) От середины к концам обратноступенчатым методом.

Вопрос А52. Какие рекомендуются род тока и полярность при аргонодуговой сварке неплавящимся электродом низкоуглеродистой стали?

а) Переменный.

б) Постоянный ток прямой полярности.

в) Постоянный ток обратной полярности.

Вопрос А53. Какое назначение имеет дежурная дуга при импульсно-дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом?

а) Облегчает возбуждение дуги в импульсе и обеспечивает непрерывность горения малоамперной дуги во время паузы (между импульсами).

б) Исключает образование дефектов в кратере.

в) Увеличивает глубину проплавления основного металла.
Вопрос А54. В каких защитных газах возможно применение вольфрамовых электродов?

а) В инертных газах.

б) В углекислом газе.

в) В азоте.

Вопрос А55. Укажите оптимальный вылет электрода из сопла горелки при аргонодуговой сварке.

а) До 5 мм.

б) Оговаривается в паспорте на горелку, в конкретных случаях может указываться в нормативных документах.

в) Определяется сварщиком опытным путем.

Вопрос А56. Как влияет сварочный ток на размеры шва и зоны термического влияния при неизменности других параметров?

а) Увеличение сварочного тока уменьшает размеры шва и зоны термического влияния.

б) Увеличение сварочного тока уменьшает размеры шва и увеличивает зону термического влияния.

в) Увеличение сварочного тока увеличивает размеры шва и зоны термического влияния.

Вопрос А57. Какие факторы учитывают при выборе сварочной проволоки сплошного сечения?

а) Тип соединения (зазор, притупление, угол скоса кромок), толщина металла.

б) Положение при сварке, марка свариваемой стали.

в) Все факторы, указанные в ответах 1 и 2.

Вопрос А58. Укажите, следует ли перед началом аргонодуговой сварки продувать аргоном газовые коммуникации и горелки.

а) Продувку коммуникаций и горелки специально проводить не следует.

б) Продувка коммуникаций и горелок выполняется по усмотрению сварщика.

в) Следует продувать аргоном газоподводящие шланги и горелку.

Вопрос А59. Укажите оптимальный расход аргона при аргонодуговой сварке.

а) Зависит от конструкции сопла горелки и оговаривается в паспорте на горелку.

б) Устанавливается сварщиком по скорости истечения газа.

в) 6...8 л/мин.

Вопрос А60. Каким должен быть защитный поток газа, выходящего из сопла горелки для лучшей защиты сварочной ванны и металла шва?

а) Завихряющимся снаружи внутрь.

б) Завихряющимся изнутри наружу.

в) Ламинарным (спокойным, без завихрений).

Вопрос А61. Какие меры предпринимают для уменьшения расхода аргона при аргонодуговой сварке стыков труб с поддувом?

а) Устанавливают две удаляемые заглушки для создания камеры небольшого объема.

б) Устанавливают одну удаляемую заглушку.

в) Прекращают поддув после сварки корня шва. 
Вопрос А62. Какова технология заварки кратера?

а) Увеличивать скорость сварки и длину дуги с одновременным уменьшением величины сварочного тока.

б) Уменьшать скорость сварки и длину дуги с одновременным уменьшением величины сварочного тока.

в) Уменьшать скорость сварки и длину дуги с одновременным увеличением величины сварочного тока.

Вопрос А63. Каково количество прихваток при сборке труб диаметром до 100

мм?

а) 1 - 2.

б) 2.

в) 2 - 3.

Вопрос А64. Какова протяженность одной прихватки для труб диаметром до 100

мм?

а) До 10 мм.

б) 10 - 20 мм.

в) 20 - 30 мм.

Вопрос А65. С какой целью выполняют визуальный контроль сварного соединения?

а) С целью выявления поверхностных дефектов шва.

б) С целью выявления поверхностных дефектов и формы шва (чешуйчатости, неравномерности ширины шва, искривления оси и др. дефектов геометрии шва).

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

Вопрос А66. Чем выявляются дефекты формы шва и его размеры?

а) Рентгенографическим методом.

б) Металлографическими исследованиями макроструктуры.
в) Измерительными инструментами и специальными шаблонами.

Вопрос А67. Какие дефекты сварного шва выявляются с помощью радиографического и ультразвукового контроля?

а) Трещины, непровары, несплавления, поры, неметаллические и металлические включения.

б) Структурные изменения металла, внутренние напряжения.

в) Качество формирования шва с внутренней и наружной сторон.

Вопрос А68. Что называют «включением»?

а) Обобщенное наименование пор, шлаковых и вольфрамовых включений.

б) Неметаллическая несплошность.

в) Скопление нескольких пор.

Вопрос А69. Что называют «порой»?

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

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

в) Дефект сварного шва в виде полости округлой формы, заполненной газом.

Вопрос А70. Что называют «подрезом»?

а) Дефект в виде углубления по линии сплавления сварного шва с основным металлом.

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

в) Дефект в виде углубления на сварном шве.

Вопрос А71. Что называют «непроваром»?

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

б) Дефект в виде натекания металла шва и отсутствия сплавления в сварном соединении вследствие неполного расплавления металла сварного шва.

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

Вопрос А72. Как следует производить подсоединение заземляющего провода от сварочного источника к свариваемому изделию?

а) Прижать оголенную жилу сварочного провода грузом к изделию.

б) Применять специальные клеммы заземления или струбцины.

в) Оголенная жила провода должна запаиваться с деталью.

Вопрос А73. От чего зависит выбор светофильтра для маски сварщика?

а) От желания сварщика.

б) От остроты зрения глаз сварщика.

в) От величины сварочного тока.

Вопрос А74. До какого напряжения в электроустановке не требуется защитное заземление?

а) До 36 В переменного и 80 В постоянного тока.

б) До 42 В переменного и 100 В постоянного тока.

в) До 50 В переменного и 120 В постоянного тока.

Вопрос А75. На каком расстоянии от сварочного поста должен располагаться, как правило, однопостовой источник сварочного тока?

а)
Не далее 15 м.

б)
Не далее 20 м.

в)
Не далее 30 м.
Вопрос А76. Какая максимальная длина гибкого кабеля допускается при
подключении передвижной электросварочной установки к коммутационному аппарату 
а) 10 м. 
б) 15 м. 
в) 20 м.
Вопрос А77. С какой квалификационной группой по электробезопасности
допускаются электросварщики для проведения электросварочных работ? 
а) Не ниже второй. 
б) Не ниже третьей. 
в) Не ниже четвертой.
Вопрос А78. Кто должен присоединять и отсоединять от сети электросварочные установки? 

а) Сварщик, работающий на этих установках, под наблюдением мастера или начальника участка. 
б) Электротехнический персонал с группой по электробезопасности не ниже II.
в) Электротехнический персонал с группой по электробезопасности не ниже III.

Вопрос А79. В каких случаях ручные электроинструменты (входящие в
комплект сварочного оборудования) должны быть выключены и отсоединены от
электрической сети? 
а) При перерывах в работе, по окончанию работы, при смазке и очистке. 
б) При смене рабочего инструмента (ножей и пр.) 
в) Правильные ответы 1 и 2.
Вопрос А80. На каком расстоянии должны располагаться сварочные кабели от баллонов с кислородом? 
а) Не менее 5 м. 
б) Не менее 0,5 м. 
в) Не менее 8,5 м.
Ключ к ответам.
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