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[bookmark: bookmark0]Олимпиада профессионального мастерства
Цель олимпиады:
1. Образовательная: обобщить знания и умения, полученные на уроках производственного обучения
2. Развивающая: содействовать развитию аккуратности, развить интерес к профессии, развить умение:
- пользоваться технологической документацией;
- обобщать знания, полученные на уроках теоретического и практического обучения; 
- принимать самостоятельные решения.
3. Воспитательная: воспитать внимание, точность, инициативу и самостоятельность в трудовой деятельности, стремление к победе.
Учебно-материальное оснащение: заготовки полос толщиной 2.5...3 мм; электроды диаметром 3 мм типа Э-46 - 300 шт.; маски - 15 шт.; спец. одежда - 15 шт.; молотки, зубила - 12 шт.; образцы сварных изделий; сварочная проволока Св-08Г2С.
Учебно-производственные работы: Выполнение теоретического и практического задания
[bookmark: bookmark1]ХОД УРОКА
1. [bookmark: bookmark2]Организационный момент - 10 мин.
1.1. Проверить наличие учащихся.
1.2. Проверить готовность группы к работе.
2. [bookmark: bookmark3]Вводный инструктаж 30 мин.
2.1. Сообщить тему и цель урока.
2.2. Проверить усвоение изученного материала учащимися путем проведения контрольного теста.
2.3. Разобрать технологическую последовательность предстоящей работы.
2.4. Сообщить критерии оценок.
2.5. Разъяснить правила безопасного проведения работ.
3. [bookmark: bookmark4]Самостоятельная работа учащихся и текущее инструктирование 5 часов
3.1. Проверить:
а)	организацию рабочих мес т: электросварочных постов;
б)	упражнения:
1. Подготовка металла к сварке.
2. Сварка.
3. Зачистка и обработка, контроль.
в)	цели основных обходов рабочих мест учащихся:
1. Правильность организации рабочего места и соблюдение правил техники безопасности.
2. Последовательность выполнения технологического процесса.
3. Качество выполняемых работ.
3.2. Дополнительное инструктирование учащихся по выполнению работы.
4. [bookmark: bookmark5]Заключительный инструктаж - 20 мин.
4.1 Основные вопросы инструктажа:
1. Проверить контрольный тест.
2. Проверить выполненную работу.
4.2 Анализ допущенных ошибок и методов их устранения
4.3 Качество выполненной работы и норм времени	
4.4 Подведение итогов заня тий, выставление оценок
4.5 Заполнение дневников.
5. [bookmark: bookmark6]Подготовка мастерской к следующим занятиям.

Карта технологического процесса сварки
[image: C:\Users\Марина\Desktop\media\image1.jpeg]
Технологический процесс сварки
1. Разметка. 
2. Рубка.
3. Опиливание.
4.  Контроль заготовки. 
5. Зачистка кромок под сварку. 
6. Сборка боковых листов. 
7. Прихватка.
8.  Зачистка прихваток. 
9. Дуговая сварка. 
10. Сборка дна.
11. Прихватка дуговой сваркой. 
12. Зачистка прихваток. 
13. Газовая сварка.
14. Зачистка швов металлической щеткой. 
15. Визуальный контроль шва. 
16. Испытание на герметичность водой.
Расчет нормы времени 
Сварка трубы (ручная дуговая и газовая сварка)
	№
	Операция
	Нормы времени, мин

	1
	Разметка
	5

	2
	Рубка
	15

	3
	Опиливание
	20

	4
	Контроль заготовки
	5

	5
	Зачистка кромок под сварку
	5

	6
	Сборка боковых листов
	10

	7
	Прихватка
	10

	8
	Зачистка прихваток
	5

	9
	Дуговая сварка
	30

	10
	Сборка дна
	5

	11
	Прихватка дуговой сваркой
	10

	12
	Зачистка прихваток
	5

	13
	Газовая сварка
	30

	14
	Зачистка швов металлической щеткой
	5

	15
	Визуальный контроль шва
	5

	16
	Испытание на герметичность водой
	    5



Тшт - время, затрачиваемое на заданную операцию
Тшт = tоn + tоб + tотд(мин)
где tоn - время выполнения производственной работы;
 to6- время обслуживания рабочего места;
 tотд _ время на отдых и естественные надобности.
ton = t0 + tB (мин)
где t0 - время на слесарные работы, сборку, сварку;
tB - время на установку детали, замену электродов, измерение
ton= 180 + 20 = 200 мин
Тшт = 200 + 20 + 20 = 240 мин = 4 ч






Задание на олимпиаду
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Ответы
На задание на олимпиаду 
1. б       (1);
2. в   (1);
3.в    (1);
4.б    (1);
5.в    (1);
6.в    (1);
7.d = S/2=4/2 =2            (3);
8. тугоплавкая оксидная пленка, высокая теплопроводность, не видно перехода в жидкое состояние         (3);
9.провар корня шва      (2);
10. химического	состава свариваемого металла    (1); 
11.резиновый коврик, заземление (2);
12.20 * 80 = 1600гр;    1600 • 0,5 = 800гр   (4);
13. U= I*R = 20*6 = 120B (3);
14.1) дуга; 2) электрод; 3) электрододержатель; 4) сварочный провод; 5) источник питания; 6) основной металл (6);
Всего: 30 баллов










Критерии оценок
	N°
	Наименование работы, параметра
	Баллы

	1
	Контрольный тест
	30

	2
	Практическое задание, в том числе:
	55

	
	- Подготовка металла к наплавке;
	10

	
	- Наплавка;
	25

	
	- Обработка;
	10

	
	- Проверка качества наплавки
	10

	3
	Организация рабочего места, в том числе:
	2

	
	- Расположение инструмента;
	1

	
	- Наличие спец. одежды и индивидуальных средств защиты
	1

	4
	Соблюдение технологического процесса, в том числе:
	10

	
	- Умение пользоваться инструкционной картой;
	5

	
	- Умение пользоваться инструментом
	5

	5
	Соблюдение правил техники безопасности, в том числе:
	3

	
	- Одежда надета согласно правилам ТВ;
	1

	
	- Правильность применения защитных средств;
	1

	
	- Соблюдение норм поведения на рабочем месте.
	1

	
	Всего:
	100



5 - 90... 100 баллов; 
4- 80...90 баллов; 
3 - 70...80 баллов; 
2 - менее 70 баллов.
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K ocHOBHBIM peXxuMaM 1yroBoif CBapKH OTHOCSTCS: (1)
a) TOJIMHA MeTaJlla U CBapOUYHBIH TOK; 0) CBapOUHBIH TOK H
HanpsyKesue Jyr¥; B) HAKJIOH DICKTpoja W CBOMHCTBO
MOKPBITHSA

X—00pasublii CKOC KPOMOK [PHMEHSIIOT MpH CBAPKE JIHCTOB

TOJILLIMHOM: (1)
a)2...6 mm; 6)5...15 mm; B) 12...40 MM

Kakyio Mapky 27eKTpoJ0OB  MCHONB3YIOT  [Uls  CBapKH
TIOMHHHsI? ()
a) O3C -6; 6) O34 —1; B) O3A -2

Obopyaosatue, pe/iHa3zHaueHHOe Just YCTaHOBKH
CBApMBAEMOro HM3AeNus M nepemMellieHus ero ¢ paboueii
CKOPOCTBIO HA3bIBAIOT: (@))

a) KaHTOBaTeNb; ©) MAHUIYJIATOP; B) MO3HILMOHED
HeGonbuiyio  HOMEHKIATYpy — HM3[ENMIl, H3rOTOBISEMbIX
OOJIBILIMMH NAPTHAMH Ha MOTOYHBIX JTHHHUAX HMEET ............
MPOU3BO/ICTBO: @)
a) eAnHuYHOe; 0) cepuiinoe; B) MaccoBoe

Ilpr  u310TOBJIEHHH  KOHCTPYKIMM, PAaCHJICHEHHOH Ha
[10/1y3J1bl, HCIONB3YIOT CXEMY:! (1)
a) nocnejaoBaTe/lbHy10; 0) nosiHof ¢cOOpKH ¢ nocieayolei
CBapKoii; B) rocieaoBaresbHO-NApaIeibHyO

PaccunTarh amamerp CBapoO4HOI MPOBOJOKH IS ra30BOM
CBapKH CTajd TOJILHHON 4 MM. (3)

8. OcHoOBHBIE TPYHOCTH MPH CBAPKE ATIOMHHHA: .. 3)
9. 3a3op, npaBUILHO BRICTABICHHBI TIepell CBAPKOi, 1103B0JIsET

00€CHe Y HTD ... . (2)
10.ITo xuM. cocTaBy CBapOuHYIO MPOBOJOKY BbIOMPAIOT B
3ABHCHMOCTH OT Louviiiiiiiiii i (1)
1. /115t 3211 Thl CBApLIMKA OT MOPAKCHMS INEKTPHUECKHM TOKOM
HCTIONDB3YIOT: 2)
a) e 10)

12.Kakoe  roamdectBo  Mertaiia  Oyaer  wannasieno 20
TOJACTOHOKPLITLIMU  3AEKTPO/IaMM,  eClIH  Macca  OJIHOIO

onextpoja 80 r. [IpuBecTn peuietue. )
13.Kakoe Hy)HO HanpspkeHue, 4ToObl B UEMH € CONPOTHBIEHHEM
6 Om npotekai Tox 20 A? Ipusectu peuenue. (3)
14, YKaKHTE 3/1eMEeHTb! CBAPOUHOIT LENH: (6)
1-... 4- ;S -
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