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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ.02. РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (НАПЛАВКА, РЕЗКА) ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКРОДОМ

1.1 Область применения программы
Программа профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом является частью основной образовательной программы по профессии среднего профессионального образования в соответствии с Федеральным государственным образовательным стандартом среднего профессионального образования по профессии 15.01.05 Сварщик ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), входящей в укрупненную группу профессии 15.00.00 Машиностроение. 
Рабочая программа профессионального модуля разработана в целях внедрения международных стандартов подготовки высококвалифицированных рабочих кадров с учетом передового международного опыта движения WSI, компетенций WSR «Сварочные технологии», ПС «Сварщик», утвержденного приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 2013 г. № 701н, а также интересов работодателей в части освоения дополнительных видов профессиональной деятельности, обусловленных требованиями к компетенции WSR «Сварочные технологии».
Программа профессионального модуля может быть использована в дополнительном профессиональном образовании, в профессиональной подготовке рабочих по профессиям: 11618 Газорезчик; 11620 Газосварщик; 19756 Электрогазосварщик; 19905 Электросварщик на автоматических и полуавтоматических машинах; 19906 Электросварщик ручной сварки на базе основного общего образования. Опыт работы не требуется. Медицинские ограничения регламентируются Перечнем медицинских противопоказаний Минздрава РФ.
1.2 Используемые сокращения
В настоящей программе используются следующие сокращения:
ООП – основная образовательная программа;
СПО – среднее профессиональное образование;
ФГОС – федеральный государственный образовательный стандарт;
ППКРС – программа подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии;
ВПД – вид профессиональной деятельности;
ОК – общая компетенция;
ОП – общепрофессиональный цикл;
ПК – профессиональная компетенция;
ПМ – профессиональный модуль;
МДК – междисциплинарный курс;
WSR – WorldSkills Russia,
WSI – WorldSkills International;
ПС – профессиональный стандарт;
ФОС – фонд оценочных средств.
1.3 Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
· проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;
· выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций;
· выполнения дуговой резки;
· выполнение РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва*;
уметь:
· проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
· владеть техникой дуговой резки металла;
· выполнять РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва *;
знать:
· основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;
· основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;
· сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
· технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;
· основы дуговой резки;
· причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом;
· технику и технологию РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва*.

* - практический опыт, знания и умения, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI.
1.4 Количество часов на освоение программы профессионального модуля:
Всего – 125 часов, в том числе: 
- обязательная аудиторной нагрузки обучающегося – 83 часа, в том числе лабораторные и практические занятия – 62 часа;
- самостоятельная работа обучающегося – 42 часа;
- учебная практика – 324 часа,
- производственная практика – 144 часа.

1.5 Требования к организации образовательного процесса

Требования к организации образовательного процесса в достаточной мере раскрывают особенности освоения программы профессионального модуля. Максимальный объем аудиторной учебной нагрузки обучающихся, в которую входят лекции, практические и лабораторные работы, соответствуют учебному плану по профессии. 
Программа должна обеспечиваться учебно-методической документацией по всем разделам модуля, материально-технической базой, обеспечивающей проведение всех видов практических занятий.
Каждый обучающийся должен иметь доступ к базам данных, библиотечным фондам и сети Интернет.
Внеаудиторная (самостоятельная) работа обучающихся сопровождается методическим обеспечением и консультациями. Формы проведения консультаций – групповые, индивидуальные, устные.
Различные формы аудиторных занятий (уроки, семинары, зачеты, конференции, деловые и ролевые игры, индивидуальные и групповые проекты, анализ производственных ситуаций, психологические и иные тренинги, групповые дискуссии и т.д.), групповые занятия, самостоятельная подготовка, учебная и производственная практика должны обеспечивать овладение обучающимися общими компетенциями. При проведении практических занятий возможно деление учебной группы на подгруппы не менее 10 человек.
Изучению профессионального модуля должны предшествовать дисциплины «Основы материаловедения», «Допуски и технические измерения».
Дисциплины и модули, изучение которых должно предшествовать освоению профессионального модуля определены с учетом требований к умениям и знаниям, установленным ФГОС.
В программе профессионального модуля предусматриваются следующие виды практик: учебная практика, которая проводится рассредоточено и производственная практика, которая проводится концентрированно.
Производственная практика должна проводится в организациях, направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся.
Обязательным условием допуска к производственной практике в рамках профессионального модуля является освоение учебной практики в рамках профессионального модуля. Аттестация по итогам производственной практики проводится с учетом (или на основании) результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций.
Медицинские ограничения регламентированы Перечнем медицинских противопоказаний Министерства здравоохранения РФ.
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров достаточны для качественного проведения занятий: высшее образование, соответствующее профилю преподаваемого модуля.
При освоении программы профессионального модуля используются педагогические технологии: личностно-ориентированные технологии, предметно-ориентированные, интерактивные, информационные технологии.
Предлагаемые педагогические технологии позволяют сформировать компетенции ОК 1 – 6, ПК 2.1. – 2.5.
При освоении программы профессионального модуля используются следующие методы обучения: словесные, наглядные, практические, репродуктивные, исследовательские, метод проблемного изложения.
Предлагаемые методы обучения являются ведущими для заявленным педагогическим технологиям и обеспечивают формирование заявленных компетенций.
Учебно-методический комплекс профессионального модуля включает в себя:
	№
	Наименование
	Количество
	Вид носителя

	1
	Федеральный государственный образовательный стандарт среднего профессионального образования 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), утвержденного приказом Министерства образования и науки Российской Федерации от 29 января 2016 г. № 50, зарегистрирован в Минюсте РФ 24.02.2016 г. № 41197
	1
	Бумажный, электронный

	2
	Рабочий учебный план по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	1
	Бумажный, электронный

	3
	Профессиональный стандарт «Сварщик», утвержденный приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 2013 г. № 701н 
	1
	Бумажный, электронный

	4
	Рабочая программа профессионального модуля
	1
	Бумажный, электронный

	5
	Календарно-тематическое планирование профессионального модуля
	1
	Бумажный, электронный

	6
	Фонды оценочных средств для контроля и оценки освоения основных видов профессиональной деятельности, профессиональных и общих компетенций по ПМ (МДК)
	1
	электронный

	7
	Перечни материально-технических ресурсов, необходимых для реализации профессионального модуля
	1
	Бумажный, электронный

	8
	Методические рекомендации студентам по выполнению самостоятельных и лабораторных работ
	1
	Бумажный, электронный


Указанные перечень учебно-методического комплекса соответствует заявленным педагогическим технологиям.

1.6 Система оценивания

Система оценивания включает основные показатели оценки результатов обучения, сформулированные как характеристики деятельности обучающихся, и соответствуют заявленным компетенциям. Основные показатели оценки результатов обучения в полной мере раскрывают специфику соответствующих профессиональных компетенций: соответствуют знаниям, умениям и практическому опыту по ФГОС, охватывают весь цикл действий (работ) обучаемого, предусматривают возможность контроля и оценки в процессе обучения на базе образовательного учреждения и при прохождении производственной практики на предприятиях.
В программе содержится перечень контрольных точек, обеспечивающий текущий контроль и промежуточную аттестацию в форме дифференцированного зачета.
Оценка результатов освоения программы происходит с использованием пятибалльной системы оценивания знаний.
Предъявить обучающему результат обучения позволяют устная и письменная методики, с использованием входного, текущего, промежуточного и обобщающего контроля, в виде тестовых заданий и практических работ.
Комплекс форм и методов контроля и оценки предусматривает оценку результатов обучения при выполнении лабораторных работ, на практических занятиях, самостоятельной работы, прохождения учебной и производственной практик, в соответствии с тематическим планом.
Текущий контроль проводится преподавателем в процессе проведения практических занятий, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий, учебной и производственной практик. 
Формы и методы текущего контроля по профессиональному модулю доводятся до сведения обучающихся в начале обучения. Для текущего контроля по программе создан фонд оценочных средств (ФОС). 
ФОС включают в себя педагогические контрольно-измерительные материалы, предназначенные для определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образовательных достижений основным показателям результатов подготовки.
Контроль и оценка результатов содержит контрольные точки, обеспечивающие текущий контроль. 
Промежуточная аттестация осуществляется в форме дифференцированного зачета, в основе которой лежит пятибалльная система оценивания и используются следующие критерии оценки:

	Оценка
	Критерий

	«5»
	Работа выполнена в заданное время, самостоятельно, с соблюдением определенных требований, качественно и творчески

	«4»
	Работа выполнена в заданное время, самостоятельно, с соблюдением определенных требований, при выполнении отдельных алгоритмов действий допущены небольшие отклонения, общий вид объекта достаточно аккуратный

	«3»
	Работа выполнена в заданное время, самостоятельно, с нарушением заданной последовательности, отдельные алгоритмы действия выполнены с отклонением от образца, объект оформлен небрежно или не в заданный срок

	«2»
	Обучаемый самостоятельно не справился с работой, последовательность нарушена, при выполнении алгоритмов действия допущены большие отклонения, объект оформлен небрежно и имеет незавершенный вид



2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Результатом освоения профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом», в том числе профессиональными и общими компетенциями:
ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.
ПК 2.5. Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва. *
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.
Общие и профессиональные компетенции, указанные во ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)) и в данной рабочей программе дополнены на основе анализа требований ПС «Сварщик»; анализа требований регламента WSR по компетенции «Сварочные технологии»; анализа актуального состояния и перспектив развития регионального рынка труда; обсуждения с заинтересованными работодателями.
Данный профессиональный модуль включает практические занятия, виды работ по учебной и производственной практике, с учетом освоенного в рамках рабочей программы теоретического материала.


3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1. Тематический план профессионального модуля ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
	Коды профессиональных компетенций
	Наименование разделов профессионального модуля٭
	Всего часов (макс.учебная нагрузка и практика)
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося, часов
	Учебная, часов
	Производственная, часов

	
	
	
	Всего, часов
	В т.ч. лабораторные работы и практические занятия, часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 2.1 – ПК 2.5 
	Раздел 1. Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	125
	83
	62
	42
	
	

	
	Учебная практика
	
	
	
	
	324
	

	
	Производственная практика
	
	
	
	
	
	144

	
	Всего 
	
	
	
	
	
	




3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
	Объем часов
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1. Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	
	

	МДК 02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами
	
	

	Тема 1. 1. Техника и технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами
	1.1.1 Требования к организации рабочего места и безопасности труда при РДС.
Содержание:
Научно-технический прогресс, его приоритетные направления. Роль профессионального мастерства рабочего в обеспечении высокого качества выполнения работ.
Ознакомление с квалификационной характеристикой и программой обучения.
Требования к организации рабочего места и безопасности труда при РДС. Техника безопасности и охрана труда при проведении сварочных работ.
	2
	1

	
	1.1.2 Природа сварочной дуги. Особенности дуги на переменном токе.
Содержание:
Природа сварочной дуги. Особенности дуги на переменном токе. Классификация сварочной дуги. Формирование сварочной ванны. Параметры режима дуговой сварки.
	2
	1

	
	Практическое занятие № 1 по теме «Отработка навыков зажигания дуги»
	5
	2,3

	
	1.1.3 Электроды для дуговой сварки. Классификация электродов.
Содержание:
Электроды для дуговой сварки. Классификация электродов для дуговой сварки. Колебательные движения электрода. Типы и марки электродов.
	2
	1

	
	1.1.4 Сварные соединения и швы. Положение их в пространстве.
Содержание:
Сварные соединения и швы. Положение их в пространстве. Технология выполнения РДС.
	2
	1

	
	1.1.5 Выполнение угловых швов. Особенности техники сварки в вертикальном положении шва.
Содержание:
Выполнение угловых швов. Особенности техники сварки в вертикальном положении шва
	2
	1

	
	Практическое занятие № 2 по теме «Отработка навыков техники сварки в нижнем положении угловых швов»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 3 по теме «Отработка навыков техники сварки в вертикальном положении угловых швов»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 4 по теме «Отработка навыков техники сварки в горизонтальном положении угловых швов»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 5 по теме «Отработка навыков техники сварки в потолочном положении угловых швов»
	6
	2,3

	
	1.1.6 Меры предупреждения вытекания металла из сварочной ванны.
Содержание:
Меры предупреждения вытекания металла из сварочной ванны. Выполнение стыковых швов в различных пространственных положениях сварного шва.
	2
	1

	
	Практическое занятие № 6 по теме «Отработка навыков техники сварки стыковых швов в нижнем положении»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 7 по теме «Отработка навыков техники сварки стыковых швов в вертикальном положении»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 8 по теме «Отработка навыков техники сварки стыковых швов в горизонтальном положении»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 9 по теме «Отработка навыков техники сварки стыковых швов в потолочном положении»
	6
	2,3

	
	1.1.7 Технология сварки кольцевых швов.
Содержание: 
Технология сварки кольцевых швов. РД конструкций (оборудование, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из различных углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва. 
	2
	1

	
	1.1.8 Выполнение швов разной длины
	1
	1

	
	Самостоятельная работа:
Подготовка сообщений, рефератов, презентаций
1.Типы и марки электродов
2.Методы повышения производительности ручной сварки покрытыми электродами
	19
	3

	Тема 1.2 Техника и технология ручной дуговой наплавки и резки металлов
	1.2.1 Общие сведения о наплавки

	2
	1

	
	1.2.2 Технология ручной дуговой наплавки покрытыми электродами
	4
	1

	
	Практическое занятие № 10 по теме «Технология ручной дуговой наплавки плавящимся электродом»
	18
	2,3

	
	1.2.3 Сущность процесса наплавки твердыми сплавами
	2
	1

	
	1.2.4 Классификация наплавки твердыми сплавами
	2
	1

	
	1.2.5 Наплавочная проволока
	2
	1

	
	Практическое занятие № 11 по теме «Техника и технология ручной дуговой наплавки металлов»
	6
	2,3

	
	Практическое занятие № 12 по теме «Резка плавящимся электродом: кислородно-дуговая резка»
	6
	2,3

	
	Самостоятельная работа:
Подготовка сообщений, рефератов, презентаций
1.Марки электродов для наплавки
2.Марки проволоки для наплавки.
3.Методы повышения производительности наплавки.
4.Дуговая наплавка под флюсом.
5. Дуговая наплавка в защитных газах.
6.Дуговая наплавка порошковыми проволоками.
7.Сущность процесса наплавки твердыми сплавами.
8.Лазерная резка металла: сущность, назначение и область применения.
9.Плазматроны для резки металла.
	36
	3

	
	Учебная практика:
Виды работ:
1.Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД).
2.Комплектация сварочного поста РД.
3. Настройка оборудования для РД.
4. Зажигание сварочной дуги различными способами.
5. Подбор режимов РД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
6. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
7. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках. *
8. Выполнение РД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
9. Выполнение РД пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
10. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
11. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
12. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
13. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
14. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой стали в горизонтальном. вертикальном и потолочном положениях. *
15. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
16. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
17. Выполнение дуговой резки листового металла.
18. Выполнение дуговой резки металла различного профиля.
19. Выполнение дуговой резки металла различного сечения большой толщины.
20. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва. 
21. Выполнение ручной дуговой наплавки на цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
Примечания:
1. * - виды работ учебной практики, соответствующие конкурсным заданиям (элементам) WSR «Сварочные технологии».
2. Нижнее (потолочное) положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом (0 - 10°) по отношению к горизонтальной плоскости.
3. Вертикальное положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 90 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.
4. Наклонное положение под углом 45° - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 45 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.
Выполнение комплексной работы в соответствии с ТО WSR.*
	324
	3

	
	Производственная практика
Виды работ:
1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
2. Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт. *
3. Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку.
4. Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
5. Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
6. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
7. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.  *
8. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. 
9. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
10. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном. вертикальном и потолочном положениях. *
11. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
12. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
13. Выполнение дуговой резки листового металла и различного профиля. 
14. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
Примечания: 
Примечания:  
1. * - виды работ производственной практики, соответствующие конкурсным заданиям (элементам) WSR «Сварочные технологии».
2. Нижнее (потолочное) положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом (0 - 10°) по отношению к горизонтальной плоскости.
[bookmark: i555860]3. Вертикальное положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 90 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.
[bookmark: i576935]4. Наклонное положение под углом 45° - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 45 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.
	144
	3

	
	Экзамен квалификационный
	6
	



4.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению

Реализация программы модуля предполагает наличие учебного кабинета «Теоретические основы сварки и резки металлов», сварочной лаборатории, учебной слесарной мастерской, сварочного полигона.
Оборудование учебного кабинета «Теоретические основы сварки и резки металлов» и рабочих мест кабинета: рабочее место преподавателя и посадочные места обучающихся; доска; комплект учебно-методической документации (учебники и учебные пособия); наглядные пособия (плакаты, демонстрационные стенды, макеты); комплект образцов сварных соединений труб и пластин из углеродистой и легированной стали, цветных металлов и сплавов, в т.ч. с дефектами (не менее, чем по три образца со стыковыми швами пластин и труб, сваренных в различных пространственных положениях из углеродистой, легированной стали, цветных металлов и сплавов соответственно; не менее, чем по три образца со стыковыми и угловыми швами пластин, сваренных в различных пространственных положениях из углеродистой, легированной стали, цветных металлов и сплавов соответственно).
Технические средства обучения: компьютер с лицензионным программным обеспечением и мультимедиа проектор, экран.
Оборудование слесарной мастерской:
Рабочее место преподавателя; вытяжная и приточная вентиляция; слесарные верстаки по количеству обучающихся; набор слесарного инструмента; набор измерительных инструментов; приспособления; набор шаблонов, щупов, универсальные измерители разделки кромок; станки: трубоотрезной, шлифовальный, вертикально-сверлильный, настольно-сверлильный.
Оборудование сварочной лаборатории: рабочее место преподавателя; посадочные места обучающихся; компьютер с лицензионным программным обеспечением; ультразвуковой дефектоскоп; разрывная машина; комплект сварочных образцов с дефектами; измерительные инструменты; лупы для выявления дефектов сварных швов; комплект образцов сварных соединений труб и пластин из углеродистой и легированной стали, цветных металлов и сплавов, в т.ч. с дефектами (не менее, чем по три образца со стыковыми швами пластин и труб, сваренных в различных пространственных положениях из углеродистой, легированной стали, цветных металлов и сплавов соответственно; не менее, чем по три образца со стыковыми и угловыми швами пластин, сваренных в различных пространственных положениях из углеродистой, легированной стали, цветных металлов и сплавов соответственно).
Оборудование сварочного полигона: сварочные посты для электродуговой сварки, полуавтоматической сварки, контактной сварки, аргонно-дуговой сварки; энергетический комплекс установок для электронно-лучевой сварки; лазерная технологическая установка; установка для кислородной резки металлов и газовой сварки; аппараты для плазменной резки металлов; слесарные тиски, трубные вращатели, зажимные устройства для листового проката, угловые шлеф-машинки.
Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику, которую рекомендуется проводить концентрированно на предприятиях или учебных участках и полигонах учебного заведения.
Оборудование и оснащение рабочих мест практик: источники питания постоянного тока; источники питания переменного тока; балластные реостаты; полуавтоматы для сварки в защитных газах; полуавтоматы для сварки порошковой проволокой; автоматы для сварки под слоем флюса; сборочные стенды; универсальные сборочные приспособления; оборудование для закрепления и перемещения свариваемых изделий; оборудование для перемещения сварочных аппаратов и резательных машин; электрододержатели; баллоны для сжатых и сжиженных газов (кислородный, пропановый, углекислотный, для аргона); ацетиленовые баллоны; мерительный инструмент; универсальные измерители для контроля элементов швов, элементов разделки кромок; сборочно-сварочные приспособления; подъемно-транспортное оборудование; набор для керосиновой пробы; установки ультразвуковой дефектоскопии.
Учебно-наглядные пособия и оборудование:
1. Технологические схемы (макеты):
1.1. Классификация сварных швов.
1.2. Выбор диаметра электродов.
1.3. Квалификационные требования.
1.4. Классификация электродов.
2. Технологическое оборудование (плакаты):
2.1. Сварочная дуга.
2.2. Сварочный агрегат.
2.3. Сварочные соединения и швы.
2.4. Схемы правильного пространства.
2.5. Дуговая резка.
2.6. Выполнение сварочных швов.
2.7. Источники питания сварочной дуги.
4.2.Информационное обеспечение обучение
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет – ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. Специальные способы сварки и резки: уч. пособие для студ. учреждений СПО /М.Д. Банов, В. В. Масаков, Н.П. Плюснина. – 3-е изд., стер. - М.: Изд. центр «Академия», 2014. - 208 с.
2. Технология электросварочных и газосварочных работ: учебник для нач. проф. образования / В. В. Овчинников. — 4-е изд., стер. — М.: Издательский центр «Академия», 2013. — 320 с.
3. Электрическая дуговая сварка: уч. пособие для студ. НПО /В.С. Виноградов. – 6-е изд., стер. - М.: Изд. центр «Академия», 2013. - 208 с.
4. Сварка и резка материалов: учеб. пособие для нач. проф. образования / М. Д. Банов, Ю. В. Казаков, М. Г. Козулин и др.; под ред. Ю. В. Казакова. — 9-е изд., стер. — М.: Издательский центр «Академия», 2014. — 400 с.
Дополнительные источники:
5. Контроль качества сварных соединений: Практикум: Учеб. пособие для СПО. / В.В. Овчинников. – М.: Изд. центр «Академия», 2012. - 96 с. 
6. Технология газовой сварки и резки металлов: рабочая тетрадь. / В. В. Овчинников. — 1-е изд. — М.: Издательский центр «Академия», 2012. — 80 с.
7. Технология электросварочных и газосварочных работ рабочая тетрадь. / В. В. Овчинников. — 1-е изд. — М.: Издательский центр «Академия», 2012. — 80 с.
Интернет – ресурсы:
8. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ru - www.svarka.net www.svarka-reska.ru
9. Сайт в интернете «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com
Периодические издания:
Журналы: «Сварочное производство», «Инструмент. Технология. Оборудование», «Сварщик в России», «Сварка и диагностика», «Машиностроение. Металлообработка. Сварка»
Издания ВИНИТИ «Сварка (с указателями)»

5.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)

Колледж, реализующий подготовку по программе профессионального модуля, обеспечивает организацию и проведение текущего и итогового контроля демонстрируемых обучающимися знаний, умений и навыков.
Текущий контроль проводится преподавателем в процессе обучения.
Итоговый контроль проводится экзаменационной комиссией после обучения по междисциплинарному курсу.
Формы и методы текущего и итогового контроля по профессиональному модулю разрабатываются преподавателем, мастером производственного обучения и после утверждается на ПЦК доводятся до сведения обучающихся в начале обучения.
Для текущего и итогового контроля используются утвержденные на ПЦК фонды оценочных средств (ФОС).
ФОС включает в себя педагогические контрольно-измерительные материалы, предназначенные для определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образовательных достижений основным показателям результатов подготовки.
	Результаты 
(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой сварки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки углеродистых и конструкционных сталей.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой сварки.
Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая сварка различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей.
Исправление дефектов сварных соединений деталей из углеродистых и конструкционных сталей.
	экспертная оценка выполнения практической работы

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой сварки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки цветных металлов и сплавов.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой сварки.
Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая сварка различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки различных деталей из цветных металлов и сплавов.
Исправление дефектов сварных соединений деталей из цветных металлов и сплавов.
	экспертная оценка выполнения практической работы

	ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой наплавки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для наплавки различных деталей.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой наплавки.
Выбор режимов ручной дуговой наплавки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая наплавка различных деталей.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой наплавки различных деталей.
Исправление дефектов ручной дуговой наплавки различных деталей.
	экспертная оценка выполнения практической работы

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении дуговой резки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для дуговой резки различных деталей.
Проверка работоспособности и исправности оборудования для дуговой резки.
Выбор режимов дуговой резки и настройка оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Дуговая резка различных деталей.
Контроль выполнения процесса дуговой резки различных деталей.
Исправление дефектов дуговой резки различных деталей.
	экспертная оценка выполнения практической работы

	ПК 2.5. Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении при проведении ручной дуговой сварки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования.
Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая сварка покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.
Исправление дефектов сварных соединений конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.
	экспертная оценка выполнения практической работы


Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений.
	Результаты (освоенные ОК)
	Основные показатели оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	Демонстрация интереса к профессии и освоение профессиональных компетенций с положительным результатом.
Анализ ситуации на рынке труда.
Быстрая адаптация к внутриорганизационным условиям работы.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	Определение цели и порядка работы. Обобщение результата.
Использование в работе полученных ранее знаний и умений.
Рациональное распределение времени при выполнении работ.

	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	Самоанализ, контроль и коррекция результатов собственной работы.
Способность принимать решения в стандартных и нестандартных производственных ситуациях.
Ответственность за свой труд.

	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	Эффективный поиск и использование информации, включая электронные ресурсы, для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	Нахождение, обработка, хранение и передача информации с помощью мультимедийных средств и информационно-коммуникативных технологий.
Работа с различными прикладными программами.

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.
	Взаимодействие с обучающимися, преподавателям, мастерами, наставниками в ходе обучения и прохождения практики.
Терпимость к другим мнениям и позициям.
Оказание помощи участникам команды.	
Нахождение продуктивных способов реагирования в конфликтных ситуациях.
Выполнение обязанностей в соответствии с распределением групповой деятельности.


Оценка знаний, умений и навыков по результатам текущего и итогового 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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1.Общие положения

1.1.Комплект контрольно-оценочных средств (ККОС) предназначен для контроля и оценки образовательных достижений обучающихся, освоивших программы профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
1.2. ККОС включает контрольные материалы для проведения текущего контроля и промежуточной аттестации в форме дифференцированного зачета и экзамена (квалификационного).
1.3. ККОС разработан на основании положений:
- ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), утвержденного Приказом Министерства образования и науки Российской Федерации 29 января 2016 г. № 50, зарегистрирован в Минюсте РФ 24.02.2016 г. № 41197;
- основной профессиональной образовательной программы по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки));
- программы профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.

2.Перечень основных показателей оценки результатов, элементов практического опыта, знаний и умений, подлежащих текущему контролю и промежуточной аттестации
2.1.Коды и наименование элементов знаний и умений
	Код элемента умений
	Наименование элемента умений
	Код элемента знаний
	Наименование элемента знаний

	У1
	проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	З1
	основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах

	У2
	настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	З2
	основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом

	У3
	выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва
	З3
	сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом

	У4
	владеть техникой дуговой резки металла
	З4
	технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва

	У5
	выполнять РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва *
	З5
	основы дуговой резки

	
	
	З6
	причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом

	
	
	З7
	технику и технологию РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва*

	* знания и умения, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI


2.2. Кодификатор контрольных заданий
	Функциональный признак оценочного средства (тип контрольного задания)
	Метод/форма контроля
	Код контрольного задания

	Проектное задание 
	Учебный проект (курсовой, исследовательский, обучающийся, сервисный, социальный творческий, рекламно-презентационный)
	1

	Реферативное задание
	Реферат
	2

	Расчетная задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание, лабораторная работа, практические занятия, письменный экзамен
	3

	Поисковая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	4

	Аналитическая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	5

	Графическая задача
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	6

	Задача на программирование
	Контрольная работа, индивидуальное домашнее задание
	7

	Тест, тестовое задание
	Тестирование, письменный экзамен
	8

	Практическое задание
	Лабораторная работа, практические занятия, практический экзамен
	9

	Ролевое задание
	Деловая игра
	10

	Исследовательское задание
	Исследовательская работа
	11



Для каждой ДЕ разрабатываются тестовые задания контролирующие уровень соответствия подготовки обучающегося требованиям ФГОС. Уровень усвоения заданный для каждой ДЕ формулируется в терминах внешней деятельности, которую должен продемонстрировать студент при контроле. Соответствие степени освоения учебного материала при обучении уровням деятельности при контроле представлено в таблице.
	№
	Степень освоения (при обучении)
	Уровни деятельности (при контроле)

	1
	Быть знакомым
	Узнавать

	2
	Знать
	Воспроизводить (устно, письменно)

	3
	Уметь
	Применять в типовой ситуации (без ограничения времени)

	4
	Иметь навык
	Применять в типовой ситуации (с ограничением времени)

	5
	Иметь опыт
	Применять в нетиповой ситуации


По каждому показателю оценки результата выставляется 1 балл (соответствие эталону) или 0 баллов (несоответствие эталону).

3.3 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.02 «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом». 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 «Техника и технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами» – 80 вопросов обязательной части, 15 вопросов дополнительной части;
- по теме 1.2 «Техника и технология ручной дуговой наплавки и резки металлов» – 10 вопросов обязательной части, 5 вопросов дополнительной части.
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 менее, чем 60% правильных ответов.

3.3.1 Текст задания

КИМ включают 6 вариантов тестовых заданий, содержащих по 16 вопросов. Каждый вариант тестового задания состоит из 2-х частей и включает обязательную часть, содержащую 14 вопросов, и дополнительную часть, содержащую 2 вопроса. 
Варианты тестовых заданий равноценны по трудности, одинаковы по структуре, параллельны по расположению вопросов. Каждый вариант задания содержит по порядку расположения семь вопросов, проверяющих тему 1.1 рабочей программы и семь вопросов, проверяющих тему 1.2 рабочей программы (обязательная часть), далее - один вопрос – по теме 1.1 рабочей программы и один вопрос - по теме 1.2 рабочей программы (дополнительная часть) профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД).
Обязательная часть включает вопросы с выбором ответа, составляющие необходимый и достаточный минимум усвоения знаний и умений в соответствии с требованиями примерной рабочей программы профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД).
Их обозначение в задании: А1; А2; … А90. К каждому вопросу приводится 3 варианта ответа, из которых верен только 1. 
Дополнительная часть включает вопросы более высокого уровня сложности, в которых ответы необходимо привести в виде последовательности цифр или дополнения предложения. Их обозначение в задании: В1; … В 20.

Вопросы по теме 1.1 Техника и технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами.
1. Обязательная часть
ВОПРОС А1. КАКИЕ ПРИЗНАКИ НАИБОЛЕЕ ПРАВИЛЬНО ОТРАЖАЕТ СУЩНОСТЬ РУЧНОЙ ЭЛЕКТРОДУГОВОЙ СВАРКИ ШТУЧНЫМИ ЭЛЕКТРОДАМИ (РДС)?
1. Расплавление металлического стержня ограниченной длины и основного металла производится электрической дугой с защитой расплавленных металлов от воздействия атмосферы.
2. Защита дуги и сварочной ванны газом от расплавления покрытия электрода.
3. Расплавление основного металла от теплового воздействия электрической дуги, стержня и покрытия электрода.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А2. К КАКОЙ ГРУППЕ СТАЛЕЙ ОТНОСЯТСЯ СВАРОЧНЫЕ ПРОВОЛОКИ МАРОК СВ-08А, СВ-08АА, СВ-08ГА, СВ-10ГА?
1. Низкоуглеродистой.
2. Легированной.
3. Высоколегированной.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А3. УКАЖИТЕ, КАКОЕ ВЛИЯНИЕ ОКАЗЫВАЕТ УВЕЛИЧЕНИЕ ТОКА ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКЕ НА ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ РАЗМЕРЫ ШВА?
1. Увеличивается глубина провара и высота усиления шва.
2. Глубина провара увеличивается, а высота усиления шва уменьшается.
3. Уменьшается глубина провара и увеличивается высота усиления шва.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А4. КАКОЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ СВАРОЧНОЙ ДУГИ НАИБОЛЕЕ ПРАВИЛЬНО?
1. Электрический дуговой разряд в месте разрыва цепи.
2. Электрический дуговой разряд в межэлектродном пространстве в частично ионизированной смеси паров металла, газа, компонентов электродов, покрытий, флюсов.
3. Электрический дуговой разряд в смеси атомов и молекул воздуха.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А5. КАКИМИ ПАРАМЕТРАМИ РЕЖИМА ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ МОЩНОСТЬ СВАРОЧНОЙ ДУГИ?
1. Сопротивлением электрической цепи.
2. Величиной напряжения дуги.
3. Величиной сварочного тока и напряжения дуги.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А6. КАКОЙ ДОЛЖНА БЫТЬ ВЕЛИЧИНА ТОКА ПРИ ДУГОВОЙ СВАРКЕ В ПОТОЛОЧНОМ ПОЛОЖЕНИИ ПО СРАВНЕНИЮ С ВЕЛИЧИНОЙ ТОКА ПРИ СВАРКЕ В НИЖНЕМ ПОЛОЖЕНИИ?
1. Величина тока при сварке в потолочном положении должна быть меньше, чем при сварке в нижнем положении.
2. Величина тока при сварке в потолочном положении должна быть больше, чем при сварке в нижнем положении.
3. Величина тока не зависит от положения сварки в пространстве.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А7. КАКИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПРЕДЪЯВЛЯЮТСЯ К СВАРОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ ПРИ ВХОДНОМ КОНТРОЛЕ?
1. Наличие сертификата: полнота и правильность приведенных в нем данных, наличие на каждом упаковочном месте этикеток с контролем данных, приведенных в них, состояние материалов и упаковок.
2. Наличие сертификата: полнота и правильность приведенных в нем данных.
3. Требования к контролю устанавливается в каждом отдельном случае в зависимости от требований Заказчика.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А8. ДЛЯ КАКОГО КЛАССА СТАЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ ПРИ СВАРКЕ ЭЛЕКТРОДЫ ТИПОВ Э38, Э42, Э42А, Э46, Э46А?
1. Для сварки теплоустойчивых низколегированных сталей.
2. Для сварки углеродистых сталей.
3. Для сварки сталей аустенитного класса.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А9. УКАЖИТЕ НАЗНАЧЕНИЕ ЭЛЕКТРОДНОГО ПОКРЫТИЯ
1. Упрощает возбуждение дуги, увеличивает коэффициент расплавления металла электродного стержня и глубину проплавления.
2. Защищает металл стержня электрода от окисления, улучшает санитарно-гигиенические условия работы сварщика.
3. Повышает устойчивость горения дуги, образует комбинированную газошлаковую защиту расплавленного электродного металла и сварочной ванны, легирует и рафинирует металл шва и улучшает его формирование.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А10. КАКИЕ РОД ТОКА И ПОЛЯРНОСТЬ РЕКОМЕНДУЮТСЯ ПРИМЕНЯТЬ ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКЕ КОНСТРУКЦИЙ ИЗ НИЗКОУГЛЕРОДИСТОЙ СТАЛИ ЭЛЕКТРОДАМИ С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ?
1. Переменный.
2. Постоянный ток обратной полярности.
3. Постоянный ток прямой полярности. 
(Эталон: 2)
ВОПРОС А11. ЧТО ПОНИМАЮТ ПОД МАГНИТНЫМ ДУТЬЕМ ДУГИ?
1. Отклонение дуги от оси шва под действием магнитного поля или воздействия больших ферромагнитных масс.
2. Периодическое прерывание дуги.
3. Колебания капли электродного металла при сварке длинной дугой. 
(Эталон: 1)
ВОПРОС А12. КАКУЮ ВОЛЬТАМПЕРНУЮ ХАРАКТЕРИСТИКУ ДОЛЖЕН ИМЕТЬ СВАРОЧНЫЙ ИСТОЧНИКИ ПИТАНИЯ ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ?
1. Жесткую или полого падающую.
2. Возрастающую.
3. Падающую.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А13. ЭЛЕКТРОДЫ КАКИХ МАРОК ИМЕЮТ РУТИЛОВОЕ ПОКРЫТИЕ?
1. УОНИИ 13/45, СМ-11.
2. АНО-3, АНО-6, МР-3.
3. АНО-7, АНО-8.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А14. КАКИЕ ДЕФЕКТЫ ОБРАЗУЮТСЯ ПРИ СВАРКЕ ДЛИННОЙ ДУГОЙ ЭЛЕКТРОДАМИ С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ?
1. Газовые поры.
2. Шлаковые включения.
3. Закалочные трещины.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А15. КАКОЙ ДЕФЕКТ ПРЕИМУЩЕСТВЕННО МОЖЕТ ОБРАЗОВАТЬСЯ ПРИ БЫСТРОМ УДАЛЕНИИ ЭЛЕКТРОДА ОТ ДЕТАЛЕЙ?
1. Кратерные трещины
2. Непровар
3. Поры
(Эталон: 1)
ВОПРОС А16. УКАЖИТЕ НАИБОЛЕЕ ПРАВИЛЬНОЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОНЯТИЯ СВАРИВАЕМОСТИ?
1. Технологическое свойство металлов или их сочетаний образовывать в процессе сварки соединения, обеспечивающие прочность и пластичность на уровне основных материалов.
2. Металлургическое свойство металлов, обеспечивающее возможность получения сварного соединения с общими границами зерен околошовной зоны и литого шва.
3. Технологическое свойство металлов или их сочетаний образовывать в процессе сварки соединения, отвечающие конструктивным и эксплуатационным требованиям к ним.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А17. ЧТО МОЖЕТ СПОСОБСТВОВАТЬ ОБРАЗОВАНИЮ ПРОЖОГА ПРИ СВАРКЕ?
1. Малая величина притупления кромок деталей с V - образной разделкой.
2. Отсутствие зазора в собранном под сварку стыке.
3. Сварка длинной дугой.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А18. УКАЖИТЕ, СЛЕДУЕТ ЛИ УДАЛЯТЬ ПРИХВАТКИ, ИМЕЮЩИЕ НЕДОПУСТИМЫЕ НАРУЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ (ТРЕЩИНЫ, НАРУЖНЫЕ ПОРЫ И Т.Д.) ПО РЕЗУЛЬТАТАМ ВИЗУАЛЬНОГО КОНТРОЛЯ?
1. Следует.
2. Не следует, если при сварке прихватка будет полностью переварена.
3. Следует удалять только в случае обнаружения в прихватке трещины.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А19. КАКОЕ ДОЛЖНО БЫТЬ НАПРЯЖЕНИЕ СВЕТИЛЬНИКОВ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ РАБОТ ВНУТРИ СОСУДА?
1. 220 В.
2. 36 В.
3. Не выше 12 В.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А20. КАК ОБОЗНАЧАЕТСЯ СВАРНОЕ СОЕДИНЕНИЕ НА ЧЕРТЕЖЕ?
1. Обозначается тип соединения, метод сборки и способ сварки, методы контроля.
2. Указывается ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, катет шва, длина или шаг, особые обозначения.
3. Указывается метод и способ сварки, длина или шаг, сварочный материал, методы и объем контроля.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А21. КАКОЕ ПОЛОЖЕНИЕ ЭЛЕКТРОДА ПРИ СВАРКЕ ПРИВОДИТ К УВЕЛИЧЕНИЮ ГЛУБИНЫ ПРОВАРА ПРИ РДС?
1. Сварка «углом вперед».
2. Сварка «углом назад».
3. Сварка вертикальным электродом.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А22. ЗАВИСИТ ЛИ НАПРЯЖЕНИЕ ДУГИ ОТ СВАРОЧНОГО ТОКА ПРИ ИСПОЛЬЗОВАНИИ ИСТОЧНИКОВ ПИТАНИЯ С ПАДАЮЩЕЙ ХАРАКТЕРИСТИКОЙ.
1. Зависит.
2. Не зависит.
3. Зависит при малых и больших величинах сварочного тока.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А23. К КАКОМУ КЛАССУ СТАЛЕЙ ОТНОСЯТСЯ СВАРОЧНЫЕ ПРОВОЛОКИ Св-12Х11НМФ, Св-10Х17Т, Св-06Х19Н9Т?
1. Низколегированному.
2. Легированному.
3. Высоколегированному
(Эталон: 3)
ВОПРОС А24. КАКОЙ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ ФАКТОРОВ В БОЛЬШЕЙ СТЕПЕНИ ВЛИЯЕТ НА ШИРИНУ ШВА ПРИ РДС?
1. Поперечные колебания электрода.
2. Напряжение на дуге.
3. Величина сварочного тока.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А25. С КАКОЙ ЦЕЛЬЮ ОДИН ИЗ КОНЦОВ ЭЛЕКТРОДА НЕ ИМЕЕТ ПОКРЫТИЯ?
1. Для обеспечения подвода тока к электроду.
2. С целью экономии покрытия.
3. Для определения марки электрода.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А26. КАКИЕ ДОЛЖНЫ БЫТЬ РОД И ПОЛЯРНОСТЬ ТОКА ПРИ СВАРКЕ СОЕДИНЕНИЙ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ СТАЛЕЙ ЭЛЕКТРОДАМИ С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ?
1. Переменный ток.
2. Постоянный ток обратной полярности.
3. Постоянный ток прямой полярности.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А27. КАКИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПРЕДЪЯВЛЯЮТСЯ К ПОМЕЩЕНИЮ ДЛЯ ХРАНЕНИЯ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ?
1. Сварочные материалы хранят в специально оборудованном помещении без ограничения температуры и влажности воздуха.
2. Сварочные материалы хранят в специально оборудованном помещении при положительной температуре воздуха.
3. Сварочные материалы хранят в специально оборудованном помещении при температуре не ниже 15 0С и относительной влажности воздуха не более 50%.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А28. ДЛЯ СВАРКИ КАКОЙ ГРУППЫ СТАЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ ЭЛЕКТРОДЫ ТИПОВ Э50, Э50А, Э42А, Э55?
1. Для сварки конструкционных сталей повышенной и высокой прочности.
2. Для сварки углеродистых сталей.
3. Для сварки высоколегированных сталей.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А29. ДЛЯ ЧЕГО НУЖНА СПЕЦОДЕЖДА СВАРЩИКУ?
1. Для защиты сварщика от выделяющихся вредных аэрозолей.
2. Для защиты сварщика от поражения электрическим током.
3. Для защиты сварщика от тепловых, световых, механических и других воздействий сварочного процесса.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А30. КАК ИЗМЕНЯЕТСЯ СИЛА СВАРОЧНОГО ТОКА УВЕЛИЧЕНИЕМ ДЛИНЫ ДУГИ ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ ШТУЧНЫМИ ЭЛЕКТРОДАМИ?
1. Увеличение длины дуги ведет к уменьшению силы тока.
2. Увеличение длины дуги ведет к увеличению на силы сварочного тока.
3. Величина сварочного тока остается неизменной.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А31. ЧЕМ РЕГЛАМЕНТИРУЕТСЯ РЕЖИМ ПРОКАЛКИ ЭЛЕКТРОДОВ?
1. Производственным опытом сварщика.
2. Техническим паспортом на сварочные материалы.
3. Рекомендациями надзорных органов.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А32. С КАКОЙ ЦЕЛЬЮ ПРОИЗВОДЯТ ПРОКАЛКУ ЭЛЕКТРОДОВ?
1. Для удаления серы и фосфора.
2. Для повышения прочности электродного покрытия.
3. Для удаления влаги из покрытия электродов.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А33. КАКИЕ СТАЛИ ОТНОСЯТСЯ К УГЛЕРОДИСТЫМ СТАЛЯМ?
1. Сталь Ст3сп5, Сталь 10, Сталь 15, Сталь 20Л, Сталь 20К, Сталь 22К.
2. 45Х25Н20.
3. 08Х14МФ, 1Х12В2МФ, 25Х30Н.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А34. ЧТО ОБОЗНАЧАЕТ БУКВА И СЛЕДУЮЩАЯ ЗА НЕЙ ЦИФР В МАРКИРОВКЕ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ?
1. Клейма завода-изготовителя.
2. Обозначения номера плавки и партии металла.
3. Условное обозначение легирующего элемента в стали и его содержание в процентах.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А35. КАКИЕ СТАЛИ ОТНОСЯТСЯ К ГРУППЕ УДОВЛЕТВОРИТЕЛЬНО СВАРИВАЮЩИХСЯ?
1. С содержанием углерода 0,25-0,35 %.
2. С содержанием серы и фосфора до 0,05 %.
3. С содержанием кремния и марганца до 0,5 %.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А36. КАКИЕ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ НИЖЕ НАРУШЕНИЙ ТЕХНОЛОГИИ МОГУТ ПРИВЕСТИ К ПОРИСТОСТИ ШВОВ?
1. Плохая зачистка кромок перед сваркой от ржавчины, следов смазки.
2. Большая сила тока при сварке.
3. Малый зазор в стыке.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А37. ОТ ЧЕГО В БОЛЬШЕЙ СТЕПЕНИ ЗАВИСИТ ВЕЛИЧИНА ДЕФОРМАЦИИ СВАРИВАЕМОГО МЕТАЛЛА?
1. От склонности стали к закалке.
2. От неравномерности нагрева.
3. От марки электрода, которым производят сварку.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А38. УКАЖИТЕ ВЕЛИЧИНУ ЗАЗОРА МЕЖДУ СВАРИВАЕМЫМИ КРОМКАМИ ЛИСТОВЫХ ЭЛЕМЕНТОВ ТОЛЩИНОЙ ДО 5 ММ ПО ГОСТ 5264-80?
1. 1 - 2 мм.
2. 3 - 4 мм.
3. 5 - 6 мм.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А39. В КАКОЙ ЦВЕТ РЕКОМЕНДУЕТСЯ ОКРАШИВАТЬ СТЕНЫ И ОБОРУДОВАНИЕ ЦЕХОВ СВАРКИ?
1. Красный, оранжевый.
2. Белый.
3. Серый (стальной) цвет с матовым оттенком.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А40. УКАЖИТЕ УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ?
1. С - стыковое, У - угловое, Т - тавровое, Н - нахлесточное; буква и цифра, следующая за ней – условное обозначение сварного соединения.
2. С - стыковое, У - угловое, Н - нахлесточное, Т - точечная сварка; цифры после букв указывают метод и способ сварки.
3. С - стыковое, У - угловое, Т - тавровое, П - потолочный шов; цифры после букв указывают методы и объем контроля.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А41. ДЛЯ СВАРКИ КАКИХ СТАЛЕЙ ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ ЭЛЕКТРОДЫ ТИПА Э38, Э42, Э46, Э50.
1. Теплоустойчивых.
2. Углеродистых конструкционных и низколегированных.
3. Высоколегированных.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А42. ЧТО ОБОЗНАЧАЮТ БУКВЫ И ЦИФРЫ В МАРКИРОВКЕ НИЗКОЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ?
1. Клейма завода-изготовителя.
2. Обозначения номера плавки и партии металла.
3. Обозначение химических элементов и их содержание в стали.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А43. УКАЖИТЕ ПРИЧИНЫ ОБРАЗОВАНИЯ КРАТЕРА?
1. Кратер образуется в месте выделения газов в процессе сварки.
2. Из-за резкого отвода дуги от сварочной ванны.
3. Из-за значительной усадки металла в процессе кристаллизации.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А44. ЗАВИСИТ ЛИ НАПРЯЖЕНИЕ ДУГИ ОТ ЕЕ ДЛИНЫ ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКЕ?
1. Зависит
2. Не зависит
3. Зависит при малых и больших величинах сварочного тока
(Эталон: 1)
ВОПРОС А45. КТО ДОЛЖЕН ПРОИЗВОДИТЬ ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ОТКЛЮЧЕНИЕ СВАРОЧНОГО ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ К СИЛОВОЙ СЕТИ?
1. Электротехнический персонал данного предприятия.
2. Сварщик, работающий на данной установке.
3. Сварщик, работающий на данной установке под наблюдением мастера.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А46. КАКИЕ ДОЛЖНЫ БЫТЬ РОД И ПОЛЯРНОСТЬ ТОКА ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ ГОРЯЧЕГО ПРОХОДА СОЕДИНЕНИЙ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ СТАЛЕЙ ЭЛЕКТРОДАМИ С ЦЕЛЛЮЛОЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ?
1. Переменный ток.
2. Постоянный ток обратной полярности.
3. Постоянный ток прямой полярности.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А47. КАКИЕ ПОВЕРХНОСТИ ПОДЛЕЖАТ ЗАЧИСТКЕ ПРИ ПОДГОТОВКЕ ПОД СБОРКУ ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДА ПАРА И ВОДЫ?
1. Должны быть очищены от загрязнений и ржавчины до металлического блеска торцы труб.
2. Должны быть очищены от загрязнений и ржавчины до металлического блеска кромки и наружные поверхности деталей.
3. Должны быть очищены от загрязнений и ржавчины до металлического блеска кромки, а также прилегающие к ним внутренние и наружные поверхности деталей.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А48. ДЛЯ СВАРКИ КАКОГО КЛАССА СТАЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ ЭЛЕКТРОДЫ ТИПОВ Э-09М И Э-09МХ?
1. Для сварки теплоустойчивых низколегированных сталей.
2. Для сварки конструкционных сталей повышенной и высокой прочности.
3. Для сварки высоколегированных сталей.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А49. С КАКОЙ ЦЕЛЬЮ НА ЭЛЕКТРОДНЫЙ СТЕРЖЕНЬ НАНОСЯТ ПОКРЫТИЕ?
1. Для стабилизации горения дуги, легирования металла шва и защиты сварочной ванны от попадания газов из воздуха и формирования шва.
2. Для предохранения стержня от попадания влаги.
3. Для снижения вероятности образования как холодных, так и горячих трещин в металле шва.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А50. КАК ВЛИЯЕТ ДЛИНА ДУГИ НА УСТОЙЧИВОСТЬ ЕЕ ГОРЕНИЯ?
1. С увеличением длины дуги устойчивость горения снижается.
2. С увеличением длины дуги устойчивость горения увеличивается.
3. Не оказывает практического влияния.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А51. ВЫБЕРИТЕ НАИБОЛЕЕ ПОЛНЫЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ЗАЩИТЕ МЕСТА СВАРКИ В УСЛОВИЯХ МОНТАЖА?
1. Необходимо обеспечить защиту места сварки от ветра.
2. Необходимо обеспечить защиту в виде навеса от воздействия атмосферных осадков.
3. Необходимо защищать от ветра, сквозняков и атмосферных осадков.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А52. ЛИСТЫ КАКОЙ ТОЛЩИНЫ МОЖНО СВАРИВАТЬ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКОЙ БЕЗ РАЗДЕЛКИ КРОМОК?
1. 16 мм.
2. 8 мм.
3. 4 мм.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А53. КАК ВЛИЯЕТ УВЕЛИЧЕНИЕ ТОКА ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКЕ НА ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ РАЗМЕРЫ СВАРНОГО ШВА?
1. Уменьшается глубина провара и увеличивается высота усиления шва.
2. Увеличиваются глубина проплавления и высота усиления шва.
3. Уменьшается высота усиления шва и увеличивается глубина проплавления.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А54. КАК ВКЛЮЧАЮТ АМПЕРМЕТР В ЭЛЕКТРИЧЕСКУЮ ЦЕПЬ?
1. Последовательно в электрическую цепь с вольтметром.
2. Последовательно в общую электрическую цепь.
3. Параллельно в общую электрическую цепь.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А55. ДЛЯ ЧЕГО СВАРЩИКУ НУЖНА СПЕЦОДЕЖДА?
1.Для защиты сварщика от тепловых, световых, механических и других воздействий при сварке.
2. Для защиты его от выделяющихся вредных аэрозолей и свечения дуги.
3. Для защиты его от поражения электрическим током.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А56. ЧТО ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННОГО НИЖЕ НАИБОЛЕЕ СИЛЬНО ВЛИЯЮТ НА СВАРИВАЕМОСТЬ МЕТАЛЛА?
1. Химический состав металла.
2. Механические свойства металла.
3. Электропроводность металла.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А57. КАК ВЛИЯЕТ ВЕЛИЧИНА ОБЪЕМА МЕТАЛЛА, НАПЛАВЛЕННОГО ЗА ОДИН ПРОХОД, НА ВЕЛИЧИНУ ДЕФОРМАЦИЙ?
1. Увеличивает остаточные деформации сварных конструкций.
2. Уменьшает остаточные деформации сварных конструкций.
3. Не влияет на остаточные деформации сварных конструкций.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А58. В КАКОЙ МОМЕНТ СЛЕДУЕТ ИСПРАВЛЯТЬ ДЕФЕКТЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ПОДЛЕЖАЩИХ ПОСЛЕДУЮЩЕЙ ТЕРМООБРАБОТКЕ?
1. До термообработки
2. По согласованию с головной материаловедческой организацией.
3. После термообработки.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А59. ГРАЖДАНЕ КАКОГО ВОЗРАСТА МОГУТ БЫТЬ ДОПУЩЕНЫ К ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРОЧНЫХ РАБОТ?
1. 18 лет.
2. 16 лет.
3. 20 лет.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А60. КАКОЙ ЛИНИЕЙ УСЛОВНО ИЗОБРАЖАЮТ ВИДИМЫЙ СВАРНОЙ ШОВ НА ЧЕРТЕЖЕ?
1. Сплошной основной.
2. Штриховой.
3. Штрих – пунктирной.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А61. НАЗОВИТЕ ОСНОВНЫЕ НАРУЖНЫЕ ДЕФЕКТЫ ШВА ПРИ РДС.
1. Нарушение размеров и формы шва, подрезы, прожоги, наплывы, свищи, не заваренный кратер.
2. Нарушение размеров и формы шва, трещины, поры, шлаковые включения.
3.Прожоги, наплывы, свищи, оксидные вольфрамовые включения, несплавления.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А62. В КАКИХ ПРЕДЕЛАХ ИЗМЕНЯЕТСЯ СТАНДАРТНЫЙ УГОЛ СКОСА КРОМКИ ПРИ V-ОБРАЗНОЙ РАЗДЕЛКИ ЭЛЕМЕНТОВ СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ ПО ГОСТ 5264-80
1. 23-27 градусов.
2. 25-30 градусов.
3. 60-90 градусов.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А63. КАКОЙ БУКВОЙ РУССКОГО АЛФАВИТА ОБОЗНАЧАЮТ АЛЮМИНИЙ И МЕДЬ В МАРКИРОВКЕ СТАЛИ?
1. Алюминий - А, медь - М.
2. Алюминий - В, медь - К.
3. Алюминий - Ю, медь - Д.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А64. УКАЖИТЕ СПОСОБ УСТРАНЕНИЯ ВЛИЯНИЯ МАГНИТНОГО ДУТЬЯ
1. Увеличением параметров режима сварки, механической зачисткой свариваемых кромок.
2. Изменением места токоподвода, угла наклона электрода, заменой постоянного тока переменным.
3. Изменением угла раздела кромок, уменьшение зазора в стыке.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А65. ЧТО ТАКОЕ РЕЖИМ ХОЛОСТОГО ХОДА СВАРОЧНОГО ТРАНСФОРМАТОРА?
1. Первичная обмотка трансформатора подключена к питающей сети, а вторичная замкнута потребителем.
2. Первичная обмотка трансформатора подключена к питающей сети, а вторичная обмотка отключена от потребителя.
3. Первичная обмотка трансформатора не подключена к сети, а вторичная обмотка замкнута потребителем.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А66. ЧТО ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННОГО НИЖЕ ВЛИЯЕТ НА ВЫБОР ДИАМЕТРА ЭЛЕКТРОДА И ВЕЛИЧИНЫ СВАРОЧНОГО ТОКА?
1. Марка и толщина свариваемого металла.
2. Температура окружающей среды.
3. Все перечисленное в п.п.1,2.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А67. УКАЖИТЕ ПРАВИЛЬНОЕ ПОДРАЗДЕЛЕНИЕ ЭЛЕКТРОДОВ ПО ТИПУ ПОКРЫТИЯ ПО ГОСТ 9466?
1. Кремнесодержащие, марганцесодержащие и нейтральные покрытия.
2. Окислительные, восстановительные и пассивирующие покрытия.
3. Кислые, основные, целлюлозные и рутиловые покрытия
(Эталон: 3)
ВОПРОС А68. ДЛЯ СВАРКИ КАКОГО КЛАССА СТАЛЕЙ ПРИМЕНЯЮТ ЭЛЕКТРОДЫ ТИПОВ Э70, Э85, Э100, Э125, Э150?
1. Для сварки теплоустойчивых сталей.
2. Для сварки конструкционных сталей повышенной и высокой прочности.
3. Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А69. ЧТО ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННОГО НИЖЕ ЯВЛЯЕТСЯ ПРИЧИНОЙ ПОЯВЛЕНИЯ ШЛАКОВЫХ ВКЛЮЧЕНИЙ?
1. Плохая защита места сварки от ветра на монтаже.
2. Следы влаги и масла на свариваемых кромках.
3. Низкое качество электродного покрытия при ручной дуговой сварке.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А70. КОГДА НАБЛЮДАЕТСЯ МЕЛКОКАПЕЛЬНЫЙ ПЕРЕНОС МЕТАЛЛА ПРИ СВАРКЕ В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ?
1. На малых значениях плотности сварочного тока.
2. На больших значениях плотности сварочного тока.
3. На средних значениях плотности сварочного тока.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А71. КАКОЙ ИЗ ПЕРЕЧИСЛЕННЫХ ФАКТОРОВ В БОЛЬШЕЙ СТЕПЕНИ ВЛИЯЕТ НА ШИРИНУ ШВА ПРИ РДС?
1. Величина сварочного тока.
2. Поперечные колебания электрода.
3. Напряжение на дуге.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А72. УКАЖИТЕ ТРЕБОВАНИЯ К РЕЖИМУ ПОДОГРЕВА ПРИ СВАРКЕ РАЗНОРОДНЫХ СТАЛЕЙ ПЕРЛИТНОГО КЛАССА
1. Устанавливается режим, соответствующий более легированной из свариваемых сталей.
2. Устанавливается режим, соответствующий менее легированной из свариваемых сталей.
3. Устанавливается усредненный режим подогрева.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А73. УКАЖИТЕ, КАК ВЛИЯЕТ УВЕЛИЧЕНИЕ ДИАМЕТРА ЭЛЕКТРОДА (ПРИ НЕИЗМЕННОМ ТОКЕ) ПРИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКЕ НА ПРОСТРАНСТВЕННУЮ УСТОЙЧИВОСТЬ ДУГИ
1. Возрастает, так как уменьшается блуждание активного пятна.
2. Снижается, так как усиливается блуждание активного пятна по сечению конца электрода.
3. Никакого влияния не оказывает.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А74. КАКУЮ ВОЛЬТАМПЕРНУЮ ХАРАКТЕРИСТИКУ ДОЛЖЕН ИМЕЕТ ИСТОЧНИК ПИТАНИЯ ДЛЯ РДС?
1. Возрастающую.
2. Падающую.
3. Любую.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А75. УКАЖИТЕ ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К КАЧЕСТВУ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ КРОМОК, ПРЕД СВАРКОЙ
1. Разрешается применять металл в состоянии поставки.
2. Поверхности стыка кромок детали и прилегающая к ним зона должны быть чистой, без окалины, ржавчины, масла, смазки и грязи.
3. Поверхности стыка кромок детали и прилегающая к ним зона должны быть без следов влаги.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А76. УКАЖИТЕ КАК ВЫБИРАЮТ ПЛОТНОСТЬ ЗАЩИТНОГО СТЕКЛА В СВАРОЧНОЙ МАСКЕ ПРИ ДУГОВОЙ СВАРКИ
1. В зависимости от способа сварки.
2. В зависимости от величины сварочного тока.
3. В зависимости от остроты зрения сварщика.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А77. КОГДА ПОЯВЛЯЮТСЯ ВРЕМЕННЫЕ СВАРОЧНЫЕ ДЕФОРМАЦИИ?
1. Образуются во время сварки.
2. Возникают после сварки.
3. Появляются после охлаждения свариваемого металла.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А78. КАКИЕ ДЕФЕКТЫ ДОПУСКАЕТСЯ УСТРАНЯТЬ СВАРЩИКУ (НЕ ПРИВЛЕКАЯ РУКОВОДИТЕЛЯ РАБОТ)?
1. Любые дефекты, включая дефекты типа непроваров и трещин.
2. Трещины и межваликовые несплавления.
3. Поверхностные поры, шлаковые включения, межваликовые несплавления, подрезы.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А79. КАКАЯ МИНИМАЛЬНАЯ ВЕЛИЧИНА ТОКА МОЖЕТ ОКАЗАТЬСЯ СМЕРТЕЛЬНОЙ ДЛЯ ЧЕЛОВЕКА ПРИ ПОПАДАНИИ ПОД ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ?
1. Сила тока равная 1 мА.
2. Сила тока равная 10 мА.
3. Сила тока равная 50 мА.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А80. КАКОЙ ЛИНИЕЙ ИЗОБРАЖАЮТ НЕВИДИМЫЙ СВАРНОЙ ШОВ НА ЧЕРТЕЖЕ?
1. Сплошной основной.
2. Штриховой.
3. Штрих – пунктирной.
(Эталон: 2)
2. ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ЧАСТЬ
ВОПРОС В1. ПОСТАВЬТЕ ОПЕРАЦИИ ПО ПОРЯДКУ (ЦИФРЫ 1-6).
1.зажигание дуги;
2. перемещение электрода;
3. удержание дуги;
4. подготовка кромок;
5. отбитие шлака;
6. сборка изделия.
Ответ: 4, 6, 1, 3, 2, 5.
ВОПРОС В2. СООТНЕСИТЕ ВИДЫ ПОКРЫТИЙ С ИХ ОБОЗНАЧЕНИЯМИ:
	ВИДЫ ПОКРЫТИЙ
	ИХ ОБОЗНАЧЕНИЯ

	1) рутиловое
	а) А

	2) кислое
	б) Б

	3) основное
	в) Ц

	4) целлюлозное
	г) Р

	
	д) П


Ответ:
1-г; 2-а; 3-б; 4-в.

ВОПРОС В3. ВСТАВЬТЕ ПРОПУЩЕННОЕ СЛОВО: «СВАРОЧНЫЙ ТОК, ЕСЛИ УМЕНЬШИТЬ РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ОБМОТКАМИ СВАРОЧНОГО ТРАНСФОРМАТОРА,_______________
Ответ: увеличится
ВОПРОС В4. ОТ КАКИХ ПАРАМЕТРОВ ЗАВИСИТ ВЫБОР СИЛЫ СВАРОЧНОГО ТОКА?
_____________________________________________________________________
Ответ: диаметр электрода, марка стали детали, положение сварки в пространстве
ВОПРОС В5. ЧТО НЕ ВХОДИТ В ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖИМА СВАРКИ?
_____________________________________________________________________
Ответ: напряжение на дуге, скорость сварки.
ВОПРОС В6. ДОПОЛНИТЕ ПРЕДЛОЖЕНИЕ: СВАРОЧНАЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ ДУГА – ЭТО_____________________
Ответ: мощный, устойчивый электрический разряд в ионизированной газовой среде.
ВОПРОС В7. КАК ИЗМЕНЯЕТСЯ ВЕЛИЧИНА СВАРОЧНОГО ТОКА ПРИ УВЕЛИЧЕНИИ ДЛИНЫ ДУГИ?
Ответ: уменьшается.
ВОПРОС В8. ДОПОЛНИТЕ ПРЕДЛОЖЕНИЕ: ЕСЛИ СВАРИВАЕМЫЕ ДЕТАЛИ ЛЕЖАТ ПОД УГЛОМ ДРУГ К ДРУГУ И СОПРИКАСАЮТСЯ ТОРЦАМИ, ТО ЭТО СОЕДИНЕНИЕ НАЗЫВАЕТСЯ ______________________________________
Ответ: угловым.
ВОПРОС В9. СВАРОЧНЫЕ ШВЫ СРЕДНЕЙ ДЛИНЫ – ЭТО ШВЫ ДЛИНОЙ ________ ММ
Ответ: 250 – 1000 мм
ВОПРОС В10. КАК НАЗЫВАЕТСЯ ДЕФЕКТ, ПРЕДСТАВЛЯЮЩИЙ СОБОЙ ПРОДОЛГОВАТЫЕ УГЛУБЛЕНИЯ (КАНАВКИ), ОБРАЗОВАВШИЕСЯ В ОСНОВНОМ МЕТАЛЛЕ ВДОЛЬ КРАЯ ШВА? _________________________________
Ответ: подрезы.
ВОПРОС В11. ЧТО НУЖНО СДЕЛАТЬ С СИЛОЙ ТОКА ДЛЯ СВАРКИ В ГОРИЗОНТАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ? ________________________________________
Ответ: уменьшить.
ВОПРОС В12. КАКОЙ СПОСОБ СВАРКИ ТРУБ ПРИМЕНЯЕТСЯ ПРИ НЕПОВОРОТНОМ, НЕДОСТУПНОМ ПОЛОЖЕНИИ? __________________________
Ответ: с козырьком.
ВОПРОС В13. ПРИ СВАРКЕ В НИЖНЕМ ПОЛОЖЕНИИ УГОЛ НАКЛОНА ЭЛЕКТРОДА ОТ ВЕРТИКАЛЬНОЙ ОСИ СОСТАВЛЯЕТ ______ ГРАДУСОВ.
Ответ: 15–20 градусов
ВОПРОС В14. ДОПОЛНИТЕ ПРЕДЛОЖЕНИЕ: ЗОНА ТЕРМИЧЕСКОГО ВЛИЯНИЯ – ЭТО____________________________
Ответ: участок основного металла, не подвергшийся расплавлению, структура которого изменяется.
ВОПРОС В15. ЭЛЕКТРОДЫ С ТОНКИМ ПОКРЫТИЕМ ОБОЗНАЧАЕТСЯ БУКВОЙ________
Ответ: М.

Вопросы по теме 1.2 Техника и технология ручной дуговой наплавки и резки металлов.

1. Обязательная часть
ВОПРОС А81. ПРИ НАПЛАВКЕ УГОЛЬНЫМ ЭЛЕКТРОДОМ ВЫСОТА СЛОЯ ПОРОШКООБРАЗНОГО ТВЕРДОГО СПЛАВА ДОЛЖНА БЫТЬ БОЛЬШЕ, ЧЕМ НЕОБХОДИМАЯ ТОЛЩИНА НАПЛАВКИ В:
1)	0,5—1,0 раз;	          3) 2,5-3 раза;
2)	1,5-2 раза;	          4) 3,5-4 раза.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А82. ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ НАПЛАВКИ ПОКРЫТЫМИ ЭЛЕКТРОДАМИ СОСТАВЛЯЕТ:
1)	 0,3-0,5 кг/ч;	          3) 4-5кг/ч;
2)	0,8- 3кг/ч;	          4) 6-10 кг/ч.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А83. ГОСТ 10051-75 УСТАНАВЛИВАЕТ ОПРЕДЕЛЕННОЕ КОЛИЧЕСТВО ТИПОВ ПОКРЫТЫХ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ЭЛЕКТРОДОВ ДЛЯ НАПЛАВКИ ПОВЕРХНОСТЕЙ С РАЗЛИЧНЫМИ СВОЙСТВАМИ:
1)	4 типа;	3) 44 типа;
2)	24 типа;	4) 144 типа.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А84. ОСНОВНОЙ ОСОБЕННОСТЬЮ НАПЛАВКИ ЯВЛЯЕТСЯ ОБЕСПЕЧЕНИЕ НЕЗНАЧИТЕЛЬНОГО ПЕРЕМЕШИВАНИЯ НАПЛАВЛЯЕМОГО СЛОЯ С ОСНОВНЫМ МЕТАЛЛОМ ЗА СЧЕТ:
1)	уменьшения глубины проплавления;
2)	увеличения скорости сварки;
3)	уменьшения скорости сварки;
4)	предварительного подогрева.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А85. ПРИ УВЕЛИЧЕНИИ ДИАМЕТРА ЭЛЕКТРОДА ГЛУБИНА ПРОПЛАВЛЕНИЯ:
1) уменьшается; 
2) увеличивается; 
3) не изменяется;
4) равна нулю.
(Эталон: 1)
ВОПРОС А86. ПРИ УВЕЛИЧЕНИИ ДИАМЕТРА ЭЛЕКТРОДА ШИРИНА НАПЛАВЛЕННОГО ВАЛИКА:
1) уменьшается; 
2) увеличивается; 
3) не изменяется; 
4) равна нулю.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А87. ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ МИНИМАЛЬНОГО ПРОПЛАВЛЕНИЯ ОСНОВНОГО МЕТАЛЛА ПРИ ДОСТАТОЧНОЙ УСТОЙЧИВОСТИ ДУГИ ПЛОТНОСТЬ ТОКА ДОЛЖНА СОСТАВЛЯТЬ:
1)	1-2 А/мм2;	           3) 11-12 А/мм2;
2)	3-5 А/мм2;	           4) 100-120 А/мм2.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А88. С ЦЕЛЬЮ УМЕНЬШЕНИЯ СКЛОННОСТИ НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА К ОБРАЗОВАНИЮ ТРЕЩИН ПРОИЗВОДЯТ ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ ПОДОГРЕВ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ДЕТАЛИ ДО ТЕМПЕРАТУРЫ:
1)	100-200°С;	        3) 300-600°С;
2)	200-250°С;	        4) 700-750°С.
(Эталон: 2)
ВОПРОС А89. ДЛЯ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ ОБРАЗОВАНИЯ ТРЕЩИН ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ ДЕТАЛИ ПОДОГРЕВАЮТ ПЕРЕД НАПЛАВКОЙ ДО ТЕМПЕРАТУРЫ:
1)	100-200°С;	        3) 300-600°С;
2)	200-250°С;	        4) 700-750°С.
(Эталон: 3)
ВОПРОС А90. ХРОМОНИКЕЛЕВЫЕ АУСТЕНИТНЫЕ СТАЛИ НАПЛАВЛЯЮТ:
1) без подогрева;        
2) с подогревом;         
3) с подогревом до 1000 оС;
4) их не наплавляют.
(Эталон: 1)
2. Дополнительная часть
ВОПРОС В 16. НАПЛАВКУ ПРИМЕНЯЮТ ДЛЯ __________________________
Ответ: восстановления изношенных деталей, а также при изготовлении новых деталей с целью получения поверхностных слоев, обладающих повышенными твердостью, износостойкостью, жаропрочностью, кислотостойкостью или другими свойствами.
ВОПРОС В 17. НАПЛАВЛЯЕМЫЙ МЕТАЛЛ ВЫБИРАЮТ С УЧЕТОМ ___________________________________________________________________________
Ответ: эксплуатационных требований и свариваемости
ВОПРОС В 18. НАПЛАВКА МОЖЕТ ПРОИЗВОДИТЬСЯ НА ______________ ФОРМЫ ПОВЕРХНОСТИ В ______________________ СЛОЕВ.
Ответ: плоские, цилиндрические, конические, сферические и другие; один или несколько.
ВОПРОС В 19. ВАЖНЕЙШИЕ ТРЕБОВАНИЯ, ПРЕДЪЯВЛЯЕМЫЕ К НАПЛАВКЕ, ЗАКЛЮЧАЮТСЯ В СЛЕДУЮЩЕМ:______________________________
Ответ: минимальное проплавление основного металла; минимальное перемешивание наплавленного слоя с основным металлом; минимальное значение остаточных напряжений и деформаций металла в зоне наплавки; занижение до приемлемых значений припусков на последующую обработку деталей.
ВОПРОС В20. СМЕЩЕНИЕ ЭЛЕКТРОДА НАПЛАВКЕ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ ВЫПОЛНЯЕТСЯ:
а)__________________________________________________________________
б)__________________________________________________________________
[image: http://masterweld.ru/d/48003/d/3_18.jpg] 
Ответ: а - наклонно расположенным электродом; б - вертикально расположенным электродом.

4. ОЦЕНКА ПО УЧЕБНОЙ (ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ) ПРАКТИКЕ

4.1. Общие положения
Целью оценки по учебной и (или) производственной практике является оценка: 
1) профессиональных и общих компетенций; 
2) практического опыта и умений.
Оценка по учебной и (или) производственной практике выставляется на основании данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности обучающегося/студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика. 
4.2. Виды работ практики и проверяемые результаты обучения по профессиональному модулю.
4.2.1. Учебная практика:
Таблица 4
	Виды работ:
	Коды проверяемых результатов
(ПК, ОК, ПО, У)

	1.Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД).
	

	2.Комплектация сварочного поста РД.
	

	3. Настройка оборудования для РД.
	

	4. Зажигание сварочной дуги различными способами.
	

	5. Подбор режимов РД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
	

	6. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
	

	7. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках. *
	

	8. Выполнение РД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	

	9. Выполнение РД пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	

	10. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
	

	11. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	

	12. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	

	13. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	

	14. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой стали в горизонтальном. вертикальном и потолочном положениях. *
	

	15. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
	

	16. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
	

	17. Выполнение дуговой резки листового металла.
	

	18. Выполнение дуговой резки металла различного профиля.
	

	19. Выполнение дуговой резки металла различного сечения большой толщины.
	

	20. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва. 
	

	21. Выполнение ручной дуговой наплавки на цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва
	


4.2.1. Производственная практика:
Таблица 4
	Виды работ:
	Коды проверяемых результатов
(ПК, ОК, ПО, У)

	1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

	2. Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт. *
	

	3. Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку.
	

	4. Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
	

	5. Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	

	6. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
	

	7. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	

	8. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. 
	

	9. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	

	10. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях. *
	

	11. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
	

	12. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
	

	13. Выполнение дуговой резки листового металла и различного профиля.
	

	14. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	


4.3. Форма аттестационного листа
4.3.1 Форма аттестационного листа учебной практики УП.02.

Аттестационный лист 
(характеристика профессиональной деятельности обучающегося 
во время учебной/производственной практики)
1.ФИО обучающегося _______________________________________________________ 
Профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
2. Виды практики 				учебная/производственная
(нужное подчеркнуть)
3. По профессиональному модулю ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом 
4. Место проведения практики БУ «Белоярский политехнический колледж»
5. Время проведения практики: _____________________________
6. Виды и объем работ, выполненные обучающимся во время практики:
	Наименование тем, разделов учебной практики
	Виды работ, обеспечивающих формирование ПК
	Объем часов
	Отметка о выполнении*

	
	1.Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД).
	
	

	
	2.Комплектация сварочного поста РД.
	
	

	
	3. Настройка оборудования для РД.
	
	

	
	4. Зажигание сварочной дуги различными способами.
	
	

	
	5. Подбор режимов РД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
	
	

	
	6. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. *
	
	

	
	7. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках. *
	
	

	
	8. Выполнение РД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	9. Выполнение РД пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	10. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	11. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	12. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	13. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	14. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях. *
	
	

	
	15. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
	
	

	
	16. Выполнение РД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
	
	

	
	17. Выполнение дуговой резки листового металла.
	
	

	
	18. Выполнение дуговой резки металла различного профиля.
	
	

	
	19. Выполнение дуговой резки металла различного сечения большой толщины.
	
	

	
	20. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва. 
	
	

	
	21. Выполнение ручной дуговой наплавки на цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва
	
	


*0 – работа не выполнена, 1 – работа выполнена с замечаниями; 2 – работа выполнена без замечаний)
7. Результат выполнения работ на учебной/производственной практике:
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________

____________________				_____________________________
(дата)						 (подпись руководителя практики от предприятия)
МП
____________________				_____________________________
(дата)						 (подпись руководителя практики от колледжа)

4.3.2 Форма аттестационного листа производственной практики ПП.02.
Аттестационный лист
(характеристика профессиональной деятельности обучающегося 
во время учебной/производственной практики)
1.ФИО обучающегося _______________________________________________________ 
Профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
2. Виды практики 				учебная/производственная
(нужное подчеркнуть)
3. По профессиональному модулю ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом 
4. Место проведения практики_______________________________________________
5. Время проведения практики: _____________________________
6. Виды и объем работ, выполненные обучающимся во время практики:
	Наименование тем, разделов учебной практики
	Виды работ, обеспечивающих формирование ПК
	Объем часов
	Отметка о выполнении*

	
	1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	
	

	
	2. Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт. *
	
	

	
	3. Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку.
	
	

	
	4. Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
	
	

	
	5. Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	6. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	7. Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. *
	
	

	
	8. Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва. 
	
	

	
	9. Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	10. Выполнение РД стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях. *
	
	

	
	11. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в горизонтальном и вертикальном положении. *
	
	

	
	12. Выполнение РД кольцевых швов труб из углеродистой стали в наклонном положении под углом 45°. *
	
	

	
	13. Выполнение дуговой резки листового металла и различного профиля.
	
	

	
	14. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	


*0 – работа не выполнена, 1 – работа выполнена с замечаниями; 2 – работа выполнена без замечаний)
7. Результат выполнения работ на учебной/производственной практике:
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________

____________________				__________________________________
(дата)						 (подпись руководителя практики от предприятия)
МП
____________________				__________________________________
(дата)						 (подпись руководителя практики от колледжа)

5. Контрольно-оценочные материалы для экзамена (квалификационного)
5.1. Общие положения
Экзамен (квалификационный) предназначен для контроля и оценки результатов освоения профессионального модуля ПМ.02 «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом»
Экзамен включает: практический экзамен
Итогом экзамена является однозначное решение: «вид профессиональной деятельности освоен / не освоен».
При выставлении оценки учитывается роль оцениваемых показателей для выполнения вида профессиональной деятельности, освоение которого проверяется. При отрицательном заключении хотя бы по одному показателю оценки результата освоения профессиональных компетенций принимается решение «вид профессиональной деятельности не освоен». При наличии противоречивых оценок по одному тому же показателю при выполнении разных видов работ, решение принимается в пользу студента.
5.2. Защита практической работы
5.2.1. Коды проверяемых профессиональных и общих компетенций: 
Таблица сочетаний проверяемых показателей ПК:

	ПК
	Показатели оценки результата

	ПК 2.1 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой сварки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки углеродистых и конструкционных сталей.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой сварки.
Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая сварка различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей.
Исправление дефектов сварных соединений деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

	ПК 2.2 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	

	ПК 2.3 Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	

	ПК 2.4 Выполнять дуговую резку различных деталей.
	

	ПК 2.5 Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва. 
	Организация рабочего места.
Соблюдение требований безопасности труда при проведении при проведении ручной дуговой сварки.
Подбор инструмента и оборудования.
Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.
Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования.
Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.
Ручная дуговая сварка покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.
Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.
Исправление дефектов сварных соединений конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением.



5.3. Выполнение заданий

ЗАДАНИЯ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ

Текст задания: выполнить сборку и сварку резервуара высокого давления – сварка замкнутой конструкции из стальных пластин/ труб, используя процесс ручной дуговой сварки покрытым электродом (РД, 111)
Условия выполнения задания
Место (время) выполнения задания:
1. Сварочный полигон колледжа 
2. Максимальное время выполнения задания: 6 часов (время на сборку – 2 часа, время на сварку – 2 часа) 
3. Вы можете использовать:
· Слесарные верстаки,
· Сварочные аппараты, 
· Инструменты и приспособления для РД;
· Чертежи
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ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА

Описание: закрытая структура из пластин/труб, при обработке которой, должен быть использован способ сварки (Ручная дуговая сварка покрытыми электродами 111, SMAW, MMAW, РД и все сварные позиции так, как указано в  Техническом описании).
Время: 6 часов;
Размер: примерно 350x350x400 мм;
Толщина пластин: 4; 6 мм;
Толщина стенок труб от 1,4 до 2,8 мм;
Минимальное давление для конкурса – 0,2 МПа.
Масса резервуара высокого давления после сварки не должна превышать 35 кг.
Модуль включает в себя:
- подготовку инструмента, сварочных аппаратов, отработку режимов; 
- чтение чертежа;
- выполнение сборки сварной конструкции согласно чертежа;
- проверка зазоров, точность сборки;
- выполнение сварки конструкции (выполнить сварные швы ручной дуговой сваркой, покрытыми электродами в неповоротном, горизонтальном положении, приварку ребер выполнить в вертикальном положении снизу вверх);
- зачистку швов от шлака и брызг;
- проверка качества изготовленной конструкции внешним осмотром на наличие внешних дефектов;
- сдача готовой работы экзаменаторам.
КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ
Общее количество баллов на каждый модуль — 100. 
Оценка контрольного сварного соединения производится по бальной системе по следующим параметрам:
· визуальный и измерительный контроль параметров сварных швов;
· контроль сварных швов на плотность испытанием на керосиновую пробу.
· контроль сварных швов на плотность пневматическим  испытанием
· контроль времени сварки;
· контроль соблюдения технологий сборки и сварки;
· контроль соблюдения правил техники безопасности;
По каждому контролируемому параметру, обучающемуся начисляются баллы в соответствии с таблицей.
	№
п/п

	Контролируемый параметр
	Максимальное количество баллов

	
	
	1 модуль

	1
	Визуальный и измерительный контроль
	15

	2
	Испытание плотности швов методом проникающих сред «керосиновая проба»
	25

	3
	Испытание сварной конструкции на герметичность
	-

	4
	Контроль времени сварки и сборки
	10

	5
	Контроль соблюдения технологии сборки
	15

	6
	Контроль соблюдения технологии сварки
	25

	7
	Контроль соблюдения требований и норм охраны труда
	10

	
	Итого: 
	100


Оценка качества сварного соединения по визуальному, измерительному контролю производится в соответствии с требованиями 6 класса ГОСТ-23055-78
Если обучающийся выполняет сварку образца с помощью неправильного процесса или в неправильном положении, оценка не выставляется, а баллы за данный образец не присваиваются.
Оценка контрольных сварных соединений по визуальному и измерительному контролю.
1. При визуальном и измерительном контроле качества контрольных сварных соединений определяется наличие дефектов сборки и наружных дефектов, при этом оцениваются контрольные сварные соединения, не имеющие дефектов, либо имеющие допустимые дефекты (смещение кромок, поры определенного размера, частичный непровар). 
2. Для определения количества баллов по результатам визуального и измерительного контроля экспертной рабочей группе должны быть представлены оценочные листы на каждое контрольное сварное соединение.
3. За каждое контрольное сварное соединение обучающемуся начисляется максимальное количество баллов.
4. При наличии по результатам визуального и измерительного контроля недопустимых дефектов (трещины, выходящие на поверхность) в контрольном сварном соединении, баллы не начисляются. За каждый допустимый дефект сборки и наружный дефект в каждом контрольном сварном соединении от максимально возможного количества баллов снимаются штрафные баллы: 
- смещение кромок - 2 балла;
- поры или шлак размером 1.2*5.0мм - 1 балл;
- частичное отсутствие проплавления – 1балл.
 -наличие «утяжин», кратеров– 1 балл.
-нарушение геометрических размеров шва – 2 балла
Оценка времени сварки контрольных сварных соединений
10 - максимальное количество баллов за нормативное время сварки задания; 
За каждые 1 минуту превышения нормативного времени снимается 0,5 балла. Если нормативное время превышено более чем на 10 минут, то задание считается не выполненным – баллы не присуждаются.
Оценка контрольных сварных соединений за соблюдением технологии сборки и сварки
Контроль за соблюдением технологии сборки и сварки визуальным и измерительным методом определяет соответствие параметров сборки и сварки требованиям технологии, при этом оцениваются: 
- соблюдение параметров, указанных в чертежах;
- зазор кромок;
- зачистка шва;
- количество слоев шва;
- последовательность выполнения сварных швов и заготовок;
- режимы сварки. 
Для определения количества баллов по результатам визуального и измерительного контроля экспертной рабочей группе должны быть представлены оценочные листы на каждое контрольное сварное соединение. 
За каждое нарушение технологии сборки и сварки в каждом контрольном сварном соединении снимаются штрафные баллы: 
- несоответствие зазора кромок, размеру на чертеже, отсутствие соосности – 1 балл за каждые 0,5 мм  несоответствия;
- невыполнение  зачистки швов - 1 балл ;
- изменение количества слоев - 2 балла;
- отступление от параметров чертежа – 1 балл за каждое отступление;
- наличие деформаций металла вследствие выполнения работы – 1 балл;
- отступление от режимов сварки, более чем на 10%, от нормативных значений - 1 балл за каждое отступление.
- Изменение пространственного положения изделия при сварке – грубое нарушение технологии – баллы не начисляются.
Оценка контрольных сварных соединений за соблюдением требований и норм охраны труда
Контроль за соблюдением требований и норм охраны труда определяет выполнение обучающимися требований охраны труда при работе с источниками питания сварочной дуги и электрошлифовальными машинками. При этом оценивается:
 - организация рабочего места перед началом работы, во время работы и по окончании выполнения работы;
- применение средств защиты (сварочных масок, защитных очков, щитков, рукавиц, спецодежды); 
- своевременное обесточивание источников сварочного тока.

Для определения количества баллов за соблюдение требований и норм охраны труда при работе с источниками сварочного тока экзаменационной комиссией должны быть представлены оценочные листы за каждое нарушение по каждому контрольному сварному соединению. 
За каждое нарушение требований и норм охраны труда по каждому контрольному сварному соединению снимаются штрафные баллы (суммарно не более 10):
- нарушение требований организации рабочего места на каждом этапе по 1 баллу соответственно;
- неприменение средств защиты (сварочных масок, защитных очков, щитков, рукавиц, спецодежды) -1 балл за каждое нарушение;
- несвоевременное обесточивание источников сварочного тока - 1 балл.
Наступать на токоведущие провода – запрещается, за данное нарушение снимается 1 балл.
При неоднократных грубых нарушениях техники безопасности и правил охраны труда, обучающийся отстраняется от выполнения задания. Задание считается не выполненным.
Итоговая оценка практического задания
Итоговая оценка практического задания по сварке контрольных сварных соединений определяется суммированием баллов при оценке качества каждого контрольного сварного соединения по результатам:
- визуального и измерительного контроля параметров сварных швов;
- контроля сварных швов на плотность испытанием на керосиновую пробу (или герметичность, в зависимости от задания)
- контроля  времени сварки;
- контроля за  соблюдением технологий сборки и сварки;
- контроля за соблюдением правил техники безопасности;
Итоговая максимальная оценка каждого практического задания по сварке одного контрольного сварного соединения - 100 баллов. 

Отметку "5" - получает обучающийся, если количество набранных им баллов составляет 90-100% максимального.  
Отметку "4" - получает обучающийся, если количество набранных им баллов составляет 70-90% максимального. 
Отметку "3" - получает обучающийся, если количество набранных им баллов составляет 50-70% максимального. 
Отметку "2" - получает обучающийся, если количество набранных им баллов составляет  менее 50% максимального.
Особые требования по безопасности
При проведении практической части экзамена (квалификационного) обучающиеся должны использовать как минимум следующие средства индивидуальной защиты. Все они должны соответствовать Положениям техники безопасности и охраны труда, принятым в Российской Федерации. 
•	Защитные очки, сварочная маска. 
•	Специальная одежда для сварщика (огнестойкая).
•	Ботинки кожаные. 
•	Средства защиты лица (для шлифования)


6. Рекомендации по подготовке промежуточной аттестации.
При подготовке к промежуточной аттестации 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», 2012. - 64 с.
2. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Учебник для СПО. / В.В. Овчинников. – М.: Изд. Центр «Академия», 2013. - 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», 2009. - 64 с.
Дополнительные источники:
4. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Практикум: Учеб. пособие для СПО. / В.В. Овчинников. – М.: Изд. Центр «Академия», 2012. - 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», 2011. -208с.
Интернет ресурсы:
6. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ru - www.svarka.net www.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 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества.
13. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
14. ГОСТ 16038-80 Сварка дуговая. Соединения сварные трубопроводов из меди и медно-никелевого сплава. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
15. ГОСТ 3.1705-81 Единая система технологической документации. Правила записи операций и переходов. Сварка.
16. ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определения основных понятий.
17. ГОСТ 12.3.003-86 Система стандартов безопасности труда. Работы электросварочные. Требования безопасности.
18. ГОСТ Р ИСО 17659-2009 Сварка. Термины многоязычные для сварных соединений.
19. ГОСТ Р ИСО 857-1-2009 Сварка и родственные процессы. Словарь. Часть 1. Процессы сварки металлов. Термины и определения.
20. ГОСТ Р ИСО 14175-2010 Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов.
21. ГОСТ Р ИСО 4063-2010 Сварка и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов.
22. 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).
23. 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.
24. ГОСТ Р ИСО 6520-1-2012 Сварка и родственные процессы. Классификация дефектов геометрии и сплошности в металлических материалах. Часть 1. Сварка плавлением.
25. ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012 Оборудование для дуговой сварки. Часть 1. Источники сварочного тока.
26. ГОСТ Р ИСО 17637-2014 Контроль неразрушающий. Визуальный контроль соединений, выполненных сваркой плавлением.
27. ГОСТ IEC 60974-3-2014 Оборудование для дуговой сварки. Часть 3. Устройства зажигания и стабилизации дуги.
28. ГОСТ IEC 60974-12-2014 Оборудование для дуговой сварки. Часть 12. Соединительные устройства для сварочных кабелей.
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