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1. Область применения контрольно-оценочных средств.

Контрольно-оценочные средства (далее - КОС) предназначены для текущего контроля освоения обучающимися программы профессионального модуля ПМ 04 «Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе» профессионального учебного курса.

КОС включают контрольные материалы для проведения текущего контроля в форме устного опроса на лекциях и практических занятиях, выполнения контрольного занятия (в письменной форме) и самостоятельной работы (в письменной или устной форме).

КОС являются частью учебно-методического обеспечения примерной программы профессионального модуля ПМ 04 «Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе», являющейся составной частью профессиональной программы по профессии (специальности) среднего профессионального образования на основании Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования (ФГОС СПО) по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), очной формы обучения.

КОС разработаны в рамках выполнения работ по внесению изменений (дополнений) в данную образовательную программу 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.

Содержание КОС в полном объеме охватывает теоретический и практический курс примерной программы профессионального модуля ПМ 04.

2. Используемые сокращения

В настоящем учебно - методическом пособии используются следующие сокращения:

КОС - контрольно-оценочные средства;

КЗ - контрольное занятие;

ПЗ -практическое занятие;

ПК - проверка конспектов;

СР - самостоятельная работа;

УО - устный опрос;

ПМ - профессиональный модуль;

МДК - междисциплинарный курс;

WSR - WorldSkills Russia;

WSI - WorldSkills International.

3. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля.

Цель освоения ПМ 04 «Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе» - сформировать у обучающихся теоретические знания в области техники и технологии частично механизированной сварки плавлением в защитном газ, привить обучающимся практические навыки выполнения частично механизированной сварки (наплавки) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва, а также выполнения частично механизированной сварки плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.
В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить профессиональные компетенции:

	Код
	Профессиональные компетенции

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

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

	ПК 4.3.
	Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.

	ПК 4.4. *
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, 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


В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь:
· проверять работоспособность и исправность оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

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

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

· выполнять частично механизированную сварку плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.

В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать:
· основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением;

· сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
· устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия работы контрольно- измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;
· технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

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

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

· технику и технологию частично механизированной сварки плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва;

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

4. Распределение типов КОС по разделам и темам профессионального модуля.

              Распределение типов КОС по разделам и темам ПМ 04 «Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе» показано в таблице 1.
Таблица 1

Типы КОС по разделам и темам по разделам и темам ПМ 04 «Частично
механизированная сварка плавлением в защитном газе»
	Раздел и тема ПМ
	Типы контрольно-оценочных средств

	
	КЗ
	ПЗ
	ПК
	СР

	Раздел 1. Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в

защитном газе

	МДК 04.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки)

плавлением в защитном газе

	Тема 1.1. Техника и технология

частично механизированной сварки (наплавки) плавлением различных

деталей из углеродистых и

конструкционных сталей во всех

пространственных положениях

сварного шва
	+
	+
	+
	+

	Тема 1.2. Техника и технология
частично механизированной сварки
(наплавки) плавлением конструкций

(оборудования, изделий, узлов,
трубопроводов, деталей) из
углеродистых сталей,
предназначенных для работы под
давлением в различных
пространственных положениях
сварного шва
	+
	+
	+
	+


5. Система оценивания при текущем контроле знаний в процессе освоения профессионального модуля.

5.1. Система оценивания ответов на устные вопросы.

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 оценивания 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.

5.2. Система оценивания контрольного занятия.

Контрольное занятие - метод проверки знаний, умений и навыков, усвоенных обучающимися по выбранной теме учебной дисциплины, предполагающий выполнение определённых заданий без помощи преподавателя.

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

При выполнении контрольного занятия обучающимся предлагается ответить на 3 теоретических вопроса. Варианты билетов с теоретическими вопросами приведены в Приложении 2.

Номера вариантов билетов контрольной работы выбираются преподавателем.

Объём контрольного занятия, как правило, от 5 до 10 страниц на листах формата А4.

Ответы следует сопровождать пояснениями и ссылками на литературу.

Структура контрольного задания:
· титульный лист;

· оглавление;

· цель работы;

· основная часть (ответы на теоретические вопросы);

· заключение (краткие результаты контрольного занятия);

· список литературы;

· приложения (таблицы, графики, схемы).

Критерии оценивания ответов на вопросы письменного контрольного занятия.

· «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. Рекомендации по подготовке к текущему контролю знаний.

При подготовке к текущему контролю знаний рекомендуется использовать:

· учебники:

Основные источники:

1. Сварка. Резка. Контроль: Справочник. В 2-х томах/Под общ. ред. Н.П. Алешина, Г.Г. Чернышева. - М.: Машиностроение, 2004, 480с.

2. 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», 2011. -208с.

3. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Учебник для СПО./В.В. Овчинников. -М.: Изд. Центр «Академия», 2013. -208с.

4. Овчинников В.В. Охрана труда при производстве сварочных работ: Учеб. пособие/ В.В. Овчинников. -2-е изд., стер. -М.: Изд. Центр «Академия», 2009. -64с.

5. Овчинников В.В. Электросварщик ручной дуговой сварки (дуговая сварка в защитных газах): Учеб. пособие/В.В. Овчинников. -М.: Изд. Центр «Академия», 2012. -64с.

Дополнительные источники:

1. Овчинников В.В. Технология электросварочных и газосварочных работ. -учебник для НПО, Академия, 2010.
2. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Практикум: Учеб. пособие для СПО./В.В. Овчинников. -М.: Изд. Центр «Академия», 2012. -96с.

Интернет ресурсы:

1. www.svarka-rezka.ru
2. www.svarka.net
weldering.com
Вопросы для проведения устного опроса

Раздел 1. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением в защитном газе.

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

Тема 1.1. Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

1. Сущность процесса частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

2. Назовите международное обозначение процесса частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в активных газах и смесях.

3. Назовите международное обозначение процесса частично механизированной сварки (наплавки) самозащитной порошковой проволокой.

4. Назовите международное обозначение процесса частично механизированной сварки (наплавки) порошковой проволокой в среде активных газов.

5. Каковы преимущества частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

6. Каковы недостатки частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

7. Где применяется частично механизированная сварка (наплавка) плавлением в защитном газе?

8. Что регламентирует ГОСТ 14771-76?

9. Что регламентирует ГОСТ 16037-80?

10. Что регламентирует ГОСТ 23518-79?

11. Опишите основные типы и конструктивные элементы сварных соединений, выполняемых частично механизированной сваркой плавлением в защитном газе.

12. Какая разделка кромок применяется для сварных соединений, выполняемых частично механизированной сваркой плавлением в защитном газе?
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. Перечислите оборудование, входящее в состав поста для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

19. Какие источники питания применяются для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

20. Какую вольт-амперную характеристику должен иметь сварочный источник питания для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

21. Как заземляется сварочное оборудование?

22. Какие конструкции горелок применяются для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

23. Для чего предназначен газовый редуктор?

24. Каково основное назначение горелки для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

25. Какие конструкции горелок вы знаете?

26. Для чего нужна цанга?

27. Какова функция газового сопла?

28. Из чего обычно изготавливаются газовые сопла и почему?

29. Каково преимущество сопла, обеспечивающего ламинарный поток газа?

Тема 1.2. Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.

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?

12. Какие виды сварочных материалов применяются для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

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?

18. Для чего нужен защитный газ при выполнении частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

19. Какие защитные газы применяют для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

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

22. Перечислите виды порошковых проволок, применяемых для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением.

23. Как осуществляется зажигание дуги при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением в защитном газе?

24. Каковы основные параметры режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе?

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

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

27. Какие способы возбуждения дуги Вы знаете?

28. С какой целью выполняют разделку кромок свариваемых деталей?

29. Какие дефекты характерны при сварке тонколистового металла?

30. Как меняется величина силы тока при частично механизированной сварке плавлением в защитном газе в вертикальном положении по сравнению с величиной силы тока в нижнем положении?

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

32. Как выбирается сварочная проволока сплошного сечения при частично механизированной сварке плавлением в защитном газе?

33 . Каков оптимальный расход защитного газа при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением в защитном газе?

Как заваривается кратер при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением в защитном газе?

Каким образом свариваются швы плоских деталей длиной 500-1000 мм?

Каким образом свариваются швы плоских деталей длиной более 1000 мм?

Каким образом свариваются швы труб диаметром до 219 мм?

Каким образом свариваются швы труб диаметром свыше 219 мм?

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

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

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

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

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

44. Каковы требования безопасности при эксплуатации газовых баллонов?

45. Каковы требования безопасности при транспортировке газовых баллонов?

46. Каковы требования безопасности при хранении газовых баллонов?

47. Какие дефекты формы шва Вы знаете?

48. Какие дефекты размеров шва Вы знаете?

49. Какие внутренние дефекты шва Вы знаете?

50. Какие наружные дефекты шва Вы знаете?

Как влияет величина сварочного тока на размеры шва и зоны термического влияния?
Варианты вопросов к контрольному занятию №1

Вариант 1
1. Источники питания, применяемые для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе, их назначение и классификация.

2. Горелки для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе, их назначение и классификация.

Вариант 2

1. Основные требования к источникам питания для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

2. Инструменты и принадлежности сварщика для выполнения частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

Вариант 3

1. Механизмы подачи сварочной проволоки. Принцип работы и технические характеристики.

2. Типовое оборудование сварочного поста для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

Вариант 4

1. Сварочные выпрямители. Принцип работы и технические характеристики.

2. Газовое оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе. Состав и технические характеристики.

Вариант 5

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

2. Вспомогательное оборудование и газовая аппаратура для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

Варианты вопросов к контрольному занятию №2.

Вариант 1

1. Виды сварочных материалов, применяемых для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

2. Обозначение сварочной проволоки для сварки низколегированной стали.

Вариант 2

1. Классификация стальной проволоки по ГОСТ 2246.

2. Классификация порошковой проволоки по ГОСТ 26271.
Вариант 3

1. Обозначение проволоки для сварки низколегированной стали.

2. Защитные газы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе.

Вариант 4

Обозначение проволоки для сварки высоколегированной стали.

Требования, предъявляемые к качеству сварочной проволоки сплошного сечения перед ее применением.

Вариант 5

1. Основные параметры режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе и их влияние на форму и размеры шва.

2. Требования к условиям хранения сварочных материалов.

Темы рефератов, выполняемых обучающимися в ходе освоения профессионального модуля

	Раздел и тема ПМ
	Темы рефератов

	Тема 1.1. Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Инструменты и приспособления сварщика. Оборудование сварочного поста. Требования к источникам питания и установкам. Источники питания, газовая аппаратура.

	Тема 1.2. Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением конструкций (оборудования,

изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.
	Расшифровка марок сварочных материалов углеродистых и легированных сталей, в т. ч. импортного производства. Дефекты сварных швов.

Особенности подготовки свариваемых поверхностей из легированных сталей.

Особенности технологии сварки трубопроводов из углеродистых и легированных сталей.

Особенности технологии сварки листовых конструкций из углеродистых и легированных сталей.

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


