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Аннотация
Данная методическая разработка содержит материалы проведения конкурса профессионального мастерства внутри образовательного учреждения  среди учащихся 1 курса, обучающихся по профессии «Сварщик» тема: «Сварщики – люди огненной професии»
Рекомендуется для организации и проведения внутригрупповых  конкурсов профессионального мастерства мастерам производственного обучения.
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Тестовые заданияФИО _______________________________________ Оценка ________________________
	1. К сварочным швам средней длины относятся швы длиной:
а) 250 - 500 мм	 б) 250-1000мм	в) 100 - 300 мм
	a

	2. Какой способ сварки труб применяется при неповоротном, недоступном положении
а) способ «в лодочку»                 в) с глубоким проваром
б)способ «с козырьком»            г) погруженной дугой
	б

	3. При ручной сварке повышение напряжения дуги приводит:
а) к снижению сварочного тока
б) к повышению сварочного тока в) ток не изменяется
	а

	4. Как называется дефект, представляющий собой продолговатые углубления (канавки), образовавшиеся в основном металле вдоль края шва?
а) непровары                 б) прожоги             в) подрезы
	в

	5. При сварке в нижнем положении угол наклона электрода от вертикальной оси составляет:
а) 15- 20                      б) 30- 45            в) 60
	б

	6. Горячие трещины в металле шва возникают из-за
а) повышенного содержания фтора
б) повышенного содержания водорода в) повышенного содержания серы
	в

	7. Водород образует в металле шва при сварке
а) поры                    б) непровары                            в) кратеры
	а

	8. Покрытые электроды предназначены для
а) ручной дуговой сварки
б) сварки в защитных газах в) сварки под флюсом
	а

	9. Основное покрытие электрода обозначается буквой
а) А              б) Р                   в) Б
	в

	10. Основной вид переноса металла при ручной дуговой сварке покрытым электродом
а) мелкокапельный       б) крупнокапельный                       в) струйный
	б

	11. Правильной подготовкой стыка изделий толщиной более 15 мм является
а) V – образная разделка кромок
б) без разделки кромок
в) Х – образная разделка кромок
	в

	12. Диаметр электрода равен
а) диаметру покрытия          б) радиусу покрытия      в) диаметру стержня
	в

	13. Для чего используется обратный провод?
а) для соединения электрода с источником питания
б) для соединения изделия с источником питания
в) для соединения электрода и изделия с источником питания
	б

	14. Для чего в разделке заготовок делают притупление кромок?
а) для лучшего провара корня шва
б) исключить прожог в) для получения качественного сварного изделия
	б

	15. Укажите газ, не оказывающий отрицательного влияния на качество сварного шва
а) азот                             б) кислород
в) гелий                           г) водород
	в

	16. Расшифровать тип электрода Э46А, где  Э- электрод 46-А   - это:
а) предел текучести, легированный азотом
б) предел текучести, уменьшенное содержание серы и фосфора
в) временное сопротивление разрыву
	в

	17. К какому полюсу источника питания подключается электрод при сварке на обратной полярности?
а) к положительному полюсу
б) к отрицательному полюсу в) не имеет значения
	а

	18. ВД – 306 обозначает:
а) выпрямитель диодный, напряжение   306 вольт
б) выпрямитель для РДС, номинальный сварочный ток 300 А в) возбудитель дуги, сила тока 306 А
	б

	19. При какой величине электрический ток считается смертельным?
а) 0,005 А                 б) 0,1 А                   в) 0,025 А
	б

	20. Ширина зоны, подвергаемой зачистке, составляет не менее:
а) 40 мм	                б) 20 мм                                 в) 80 мм
	б



Практическое задание
               Вводный инструктаж	
 1. Организационная часть:
 -	проверка наличия у участников конкурса спецодежды, рукавиц, защитных масок;
 -	проверка сварочных постов, оборудованных заземлением, инструментами и деталями под сварку.
 2.	Сообщение темы и целей конкурса и мотивация дальнейшей деятельности.
 3.	Инструктаж по технике безопасности и пожарной безопасности при выполнении сварочных работ в  мастерских и на производстве.
4.	Сообщение нормативного времени на выполнение конкурсного задания и представление расчета нормы времени на данный вид работ с учетом ученического коэффициента.
 5.	Сообщение критериев оценок выполненного задания.

Критерии оценки 

Критерии оценки теоретического задания

		5 баллов – все ответы верны или 1 неверный ответ
		4 балла – 2-4 неверных ответа
3 балла – 8-5 неверных ответа

Критерии оценки практического задания

	
	Организация рабочего места соблюдение ТБ
	
	
	Контроль качества сварных швов

	
	
	Соблюдение технологии
	Соблюдение регламента выполнения работ
	Соблюдение катета по длине шва
	Отсутствие наплавов
	Отсутствие подрезов
	Отсутствие шлаковых включений
	Отсутствие непровара
	Отсутствие прожога
	Отсутствие чешуйчатости
	Отсутствие деформаций
	Колическтво баллов

	Максимальный балл
	5
	5
	5
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	31




Комплект технической документации на сборку и сварку «Узел контрольный»
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KPAEBOE I'OCYTAPCTBEHHOE BIO/DKETHOE [TPO®ECCUOHAJIbHOE
OBPA30OBATEJIbHOE YYPEXJIEHUE .
«KPACHOSIPCKUI TEXHUKYM COLIMAJIbHBIX TEXHOJIOT it»

VrBepxkaaro:
3am. qupekropa no YIIP
H.B. Maxotuna

Monosxenne

O KOHKypce MPOheCCHOHANBHOro MacTepCTBA MO MPOdeccHu
«DMeKTPOra3ocBapuIMK»

1. Llenu u 3a71a4s KOHKypca:

KoHKype npoBoauTest st MOBBIIIEHHS 3aHHTEPECOBAHHOCTH 0GYYAIOIIUXCS B
TIOJy4EHHH MPECTHKHON Mpodeccuu « DNeKTporasocBapLIMK», onpe/IeeH s
KayecTBa NpoQeccHOHANBHON MOATOTOBKM 06y 4aloLMXCsl PALIHOHATBHEIM
TpHEMaM M METOJIaM CBAPOYHBIX PaGOT B yCIOBHAX y4eGHO-IPOU3BOACTBEHHBIX
MaCcTePCKHX TEXHHKYMa.

2. VcnoBus poBeIeHHs. KOHKYpCa:
Konkypc nposoaures B 11 sTana:

15.05. - T - oTan mpoBoAKMTCs B CBAPOYHOM MaCTePCKOil kopiyca Ne3 cpezu
o6yuarommxcst rpymmel 1-ro rosa o6ydenmus;

19.05. - 1I - 3Tan npoBoAMTCS B CBAPOYHOI MacTepcKoi Kopryca 2 cpeu
JlaypeatoB | sTana W ciyliaTesneii rpymnmel Ha MIaTHOM OCHOBE.

KoHKypCcaHTBI BBINONHSAIOT:
- TEOPETHYECKOE 3aJaHHE - TECThI 3aJaHUs TNpyAnararoTcs
- IPaKTHYECKOE 3alaHHe — 3CKH3bI 0GPA3LIOB MPUIATAIOTCS

3. O6opynoBaHHe 1 MaTepHATTH:

- BBINPAMUTEIh CBAPOYHEIH, TPaHCHOPMATOp CBAPOYHbIH, HHBEPTOP CBAPOYHBII,
TIOJTyaBTOMAT CBapOYHBIH;

-3NeKTpo/bl cBapoursie MP-3; OK 46; YOHU 13/55;

- poBosioka cBapounas CB-08I"2C u ra3 samutHeii CO,

- MIPOKAT TOHKOJIMCTOBOU TOMIIUHOM 3:4 MM. CT. 3.

4.0CcHOBHbIE KPHTEPHH OLIEHKH Pe3ynbTaTOB MPAKTUYECKUX UCTIBITAHMMN:
1. Hapywenue npasun Th pu npoBe/ieRHH CBAPOYHBIX pabor;




image2.jpeg
2. Ka4ecTBo MOATOTOBKH CBapHBAEMbIX MaTEPHAJIOB O]l CBAPKY- HATHIHE
OKaJIWHBI, PXKaBYUHbI M APYTHX 3arPs3HEHNUH, 3ayCEHIIEB, IIPAMOIMHEHHOCTH
JleTanu;
3. KauecTBo c60pKH KOHTPOIBHEIX 0GPa3LOB MO CBApKY:

® - MPaBHJIBHOCTH HAJIOXKEHHs [IPUXBATOK;

® - BEIMYMHA M PABHOMEPHOCTH 3830pOB;

® - NPSMOJIMHEMHOCTh COOPAHHBIX JAETANEH;

® - 33a4KCTKa IPUXBATOK OT IIJIaKa U OKOJIOLIOBHOMN 30HbI NEPE CBAPKOM.
4. Ha roToBBIX KOHTPONBHEIX 06pa3Lax BHELIHEMY OCMOTPY MOJIBEPraloTCs
CBapHOH LIIOB M OKOJIOIIOBHAS 30HA Ha PACCTOSIHUU He MeHee 20MM OT CThIKa, Ha
Hanuyre GPBI3T PaCIIaBIeHHOrO MeTalla, L1aKa U IPyTHX 3arps3HeHHit,
CMEILEHHE CBAPHOTO LIBA OTHOCUTENIHHO CTHIKA, TOCTOSIHCTBO T€OMETPHYECKHX
Pa3sMepoB LIBa K YENTyHYaTOCTH 1B, TIOAPE30B, MOP, [IPOXKOTOB, HATEKOB,
He3aBapeHHBIX KPaTepOB, HENPOBAp KOPHS IIBA.
JU1st IpoBeNIeHHst KOHTPOJIS IPUMEHSIETCS. yHUBEPCATBHBIN MepPHTETbHBIH
HHCTPYMEHT U LIabJIOH CBapIIUKa.
OneHoYHast BEJOMOCTB [IPHUJIAraeTcs.

S. OpraHuzanus u OJBe/IeHie HTOrOB KOHKYpCA:

Jlo1st OpraHu3auuMK U POBEEHUs KOHKYDPCa CO3/1aeTCsl eAMHAs KOHKYPCHast
komuccwst. [ToGenuTeny KOHKypCa ONpeIeNsioTes [0 Pe3y IbTaTaM TeOPeTHIECKHX
¥ TIPAaKTHYECKUX HUCTbITanuit. Jlaypeatam xonkypcea (I, IT u Il mecra) BpydaroTcs
[NoueTHble rpaMOThI, JIUIIIOMBI U

Crymaremo, 3ansBieMy 1 Mecto, 0oopmIIseTcs XoaaTaicTBo mepes
aTTECTAlMOHHON KOMHMCCHEH O MpUCBOeHHH |V KBAIH(QUKALMOHHOTO pas3psa Mo
npodeccuu «INEKTPOra3oCBapIIuK»
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