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1. ПАСПОРТ КОМПЛЕКТА КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫХ  СРЕДСТВ
1.1.Общие положения

Комплект контрольно-оценочных средств предназначен для проверки результатов освоения вида профессиональной деятельности (ВПД) Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки и составляющих его профессиональных и общих компетенций, программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих (ППКРС) по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)).

Формой аттестации по профессиональному модулю является экзамен (квалификационный). Итогом экзамена является однозначное решение: «освоение вида профессиональной деятельности освоен/ не освоен». 
Форма проведения экзамена выполнение заданий и анализ материалов портфолио.
1.2. Формы контроля и оценивания элементов профессионального модуля
Таблица 1 – Состав профессионального модуля
	Элемент
профессионального

 модуля
	Форма контроля и оценивания



	
	Промежуточная аттестация
	Текущий контроль

	МДК .01.01. Основы технологии сварки и сварочное оборудование
	Комплексный дифференцированный зачет
	Оценка результатов работы
Текущий контроль в форме защиты практических и лабораторных работ
Оценка результатов тестирования.
Контроль выполнения самостоятельной работы.
Контроль выполнения контрольной работы

	МДК 01.0 2.

Технология производства сварных конструкций 
	Комплексный дифференцированный зачет
	

	МДК 01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой
	Дифференцированный зачет
	

	МДК 01.04. Контроль качества сварных соединений
	Комплексный дифференцированный зачет
	

	УП 01
	Дифференцированный зачет
	Наблюдение за выполнением работ на учебной практике

	ПП 01
	Дифференцированный зачет
	Наблюдение за выполнением работ на производственной практике

	ПМ.01  
	Экзамен (квалификационный)
	Наблюдение за выполнением работ


1.3.  Результаты освоения профессионального модуля, подлежащие проверке
В результате аттестации по профессиональному модулю комплексная проверка профессиональных и общих компетенций профессионального модуля осуществляется в форме оценки качества выполнения заданий на экзамене квалификационном и оценки материалов портфолио:

Таблица 2 – Результаты освоения ПМ. 01
	Код
	Наименование результата обучения
	Форма проверки

	ПК 1.1.
	Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций
	Портфолио

	ПК 1.2.
	Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке
	Портфолио

	ПК 1.3.
	Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки
	Задания, портфолио

	ПК 1.4.
	Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки
	Задания, портфолио

	ПК 1.5
	Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку
	Задания, портфолио

	ПК 1.6.
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку
	Задания, портфолио

	ПК 1.7.
	Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла
	Портфолио

	ПК 1.8.
	Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки
	Портфолио

	ПК 1.9.
	Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно - технологической документации по сварке
	Портфолио

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Задания, портфолио

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
	Задания, портфолио

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	Задания, портфолио

	ОК 4.
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач
	Задания, портфолио

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	Портфолио

	ОК 6.
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством
	Портфолио


1.4. Требования к портфолио
Состав портфолио определяется на основании положения, принятого в образовательном учреждении.

Тип портфолио: портфолио смешанного типа.

Содержание портфолио:

Обязательное

1. Дневник учебной и производственной практики.

2. Практическая квалификационная работа.
3. Аттестационный лист по итогам прохождения учебной практики.

4. Аттестационный лист по итогам прохождения производственной практики.

5. Оценочная ведомость по профессиональному модулю.

6. Отзыв - характеристика работодателей с места производственной практики.
7. Отчет по производственной практике
Дополнительное

1. Документы, подтверждающие участие обучающегося в конкурсах профессионального мастерства (грамоты, дипломы, благодарности и т.п.)

2. Материалы, подготовленные в процессе учебной деятельности (аудиторной, внеаудиторной, в том числе с использованием ИКТ): творческие, отчеты по практическим и лабораторным работам, расчеты.

3.  Документы, подтверждающие участие обучающегося в семинарах, конференциях, мастер-классах на разных уровнях (грамоты, дипломы, благодарности и т.п.). 

4. Документы, подтверждающие участие обучающегося в спортивных мероприятиях, военно-патриотических сборах (грамоты, дипломы, благодарности и т.п.). Отчеты, фотоотчеты.

Состав и тематика лабораторных и практических работ по ПМ 01, приведена в таблице 3. 

Таблица 3 – Тематика лабораторных и практических работ
	Код

МДК
	Темы лабораторных и практических работ
	ПК, ОК

	МДК 01.01.

Основы технологии сварки и сварочное оборудование
	· Практическая работа №1 «Отработка практических навыков по зажиганию дуги и поддержанию постоянства ее длины на  тренажере МДТС-05»;

· Практическая работа №2 «Отработка практических навыков по выбору угла наклона и поддержанию его постоянства на  тренажере МДТС-05. ».

· Практическая работа №3 «Отработка практических навыков по  выбору и поддержанию скорости сварки на  тренажере МДТС-05»;

· Практическая работа №4 «Изучение характеристик сварочных материалов»;

· Практическая работа №5 «Кристаллизация металла шва и строение сварного соединения»;

· Практическая работа №6 «Изображение схемы «Последовательность наложения сварных швов для уменьшения сварочных деформаций»;

· Практическая работа №7 «Изучение устройства и принципа работы сварочного трансформатора»;

· Практическая работа №8 «Изучение устройства и принципа работы инверторного выпрямителя»;

· Практическая работа №9 «Изучение устройства и принципа работы сварочного генератора»;

· Практическая работа №10 «Характеристика вспомогательных устройств для источников питания сварочной дуги».
	ПК 1.1, ПК 1.2, ПК 1.3,  

ОК1-ОК6


	МДК 01.02. Технология производства сварных конструкций
	· Практическая работа №1 «Изучение типовых операций заготовительного производства»;

· Практическая работа №2 «Изучение видов термической обработки сварных конструкций»;

· Практическая работа №3 «Изучение нормативно-технической документации на сварочные технологические процессы»;

· Практическая работа №4 «Изучение технологической последовательности сборки-сварки двутавровых и коробчатых балок»;

· Практическая работа №5 «Изучение технологической последовательности сборки-сварки рамных конструкций»;

· Практическая работа №6 «Изучение технологической последовательности сборки-сварки емкостей, резервуаров и сварных сосудов, работающих под давлением»;

· Практическая работа №7 «Изучение технологической последовательности сборки-сварки решётчатых конструкций»;

· Практическая работа №8 «Изучение порядка сварки и наложения слоёв шва при сварке труб различного диаметров в различных пространственных положениях».
	ПК 1.1-

ПК 1.4 ОК1-ОК6

	МДК 01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой

	– Практическая работа №1 «Изучение нормативной документации, регламентирующей обозначение швов сварных соединений (ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации. Условные изображения и обозначения швов сварных соединений)»;

– Практическая работа №2 «Изучение нормативной документации, регламентирующей обозначение швов сварных соединений выполненных ручной дуговой сваркой (ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры)»;

– Практическая работа №3 «Изучение нормативной документации, регламентирующей обозначение швов сварных соединений выполненных дуговой сваркой в защитном газе (ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры)»;

– Практическая работа №4 «Изучение нормативной документации, регламентирующей обозначение сварных соединений стальных трубопроводов (ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры)»;

– Практическая работа №5 «Чтение сборочных чертежей. Описание размеров и формы шва на чертеже»;

–Практическая работа №6 «Универсальные сборочно-сварочные приспособления (УСП)»;

– Практическая работа №7 «Сборка коробчатой конструкции»;

– Практическая работа №8 «Сборка решетчатой конструкции»;

– Практическая работа №9 «Сборка рамной конструкции».
	ПК 1.5-ПК 1.6, ПК-1.9

ОК1-ОК6

	МДК 01.04. Контроль качества сварных соединений
	– Практическая работа №1 Определение стали  и химического состава по маркировке;

– Практическая работа №2 Определение по ГОСТ 5264-80 оптимальной формы разделки кромок и параметров шва;

– Практическая работа №3 Отработка практического навыка оценки свариваемости по химическому составу и по искре;

– Практическая работа №4 Параметры режима ручной дуговой сварки и выбор режима сварки;

– Практическая работа №5 Подсчет расхода сварочных материалов при ручной дуговой сварки;

– Практическая работа №6 Оценка свариваемости сталей. Формула углеродного эквивалента;

–  Практическая работа №7 Влияние легирующих элементов на свариваемость сталей;

– Практическая работа №8 Особенности сварки цветных металлов и их сплавов;

– Практическая работа №9 Отработка навыков зажигания дуги и поддерживания её горения;

– Практическая работа №10 Отработка навыков техники сварки в нижнем положении стыковых швов;

– Практическая работа №11 Отработка навыков техники сварки в нижнем положении угловых швов;

– Практическая работа №12 Отработка навыков техники сварки в вертикальном положении стыковых швов;

– Практическая работа №13 Отработка навыков техники сварки в вертикальном положении угловых швов;

– Практическая работа №14 Отработка навыков техники сварки в горизонтальном положении стыковых  швов;

– Практическая работа №15 Отработка навыков техники сварки в горизонтальном положении угловых швов;

– Практическая работа №16 Отработка навыков техники сварки в потолочном положении стыковых швов;

– Практическая работа №17 Отработка навыков техники сварки в потолочном положении угловых швов.


	ПК 1.6, ПК-1.9

ОК1-ОК6


Оформление портфолио:

Портфолио оформляется на листах формата А4 шрифтом Times New Roman №14 по установленным формам 

Защита портфолио:

Защита портфолио осуществляется на квалификационном экзамене в виде презентации. 
Оценивание освоения ПК и ОК на основе анализа материалов портфолио производится в соответствии с критериями, представленными в пакете экзаменатора 

2.РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ МОДУЛЯ, ПОДЛЕЖАЩИЕ ПРОВЕРКЕ НА ЭКЗАМЕНЕ (квалификационном) 
2.1. Профессиональные компетенции, подлежащие проверке при выполнении задания. 
Студент допускается к экзамену при условии наличия положительных оценок за элементы модуля (МДК и практики). Итогом экзамена является однозначное решение: «Вид профессиональной деятельности освоен / не освоен».

Проверяемые результаты освоения ПМ.01 при выполнении заданий экзамена квалификационного:

Профессиональные компетенции. 

ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.

ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.

ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.

Общие компетенции.

ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей 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.
Количество вариантов экзаменационных заданий для экзаменующегося – 5
Каждый вариант содержит 2 задания.
1 задание направлено на проверку ПК 1. 5; ПК 1. 6; ОК 1, ОК 2; ОК 3, ОК4;
2 задание направлено на проверку ПК 1.3, ПК 1.4; ОК 2; ОК 3; ОК 4.

2.2. ЗАДАНИЯ ДЛЯ ЭКЗАМЕНУЮЩЕГОСЯ
ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий»

	Рассмотрено 

на заседании ЦМК ППКРС 

Протокол № 4
«2»  ноября     2020г.                 

Председатель ЦМК

__________Ю.С. Трубицына
	Экзамен (квалификационный)

Экзаменационный билет №1

по
ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	Утверждаю

Заместитель директора по УПП

«     »                       2020г.

_________Е.В. Меньших


Оцениваемые компетенции: ПК 1.3 -1.6
Время на выполнение: 30 мин. Условия выполнения: кабинет №111

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться учебно - методической и справочной литературой, методическими указаниями по выполнению практических и лабораторных работ, имеющейся на специальном столе, комплектом плакатов, комплектом раздаточного материала.

Задание 1 

Выполните операции по подготовке пластин под сварку: правку, зачистку. Размеры пластин: S=5мм, L=200мм.
Задание 2 

Выполните проверку оснащенности сварочного поста для производства частично-механизированной сварки, проверку работоспособности сварочного оборудования и осуществите настройку оборудования сварочного поста под производство сборки сварочной пластины стыкового соединения S=5мм, L=200мм с использованием прихваток. 

Примечание:

1. Контроль ВИК

2. Размер прихваток не более 15мм

3. Прихватки производятся в любом пространственном положении

4. Смещение кромок при сборке не допускается; угол таврового соединения 90°

Разработала мастер п/о ____________________________Ю.С. Трубицына                                                    
ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий»

	Рассмотрено 

на заседании ЦМК ППКРС 

Протокол № 4
«2»  ноября     2020г.                 

Председатель ЦМК

__________Ю.С. Трубицына
	Экзамен (квалификационный)

Экзаменационный билет №2

по
ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	Утверждаю

Заместитель директора по УПП

«     »                       2020г.

_________Е.В. Меньших


Оцениваемые компетенции: ПК 1.3 -1.6
Время на выполнение: 30 мин. Условия выполнения: кабинет №111

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться учебно - методической и справочной литературой, методическими указаниями по выполнению практических и лабораторных работ, имеющейся на специальном столе, комплектом плакатов, комплектом раздаточного материала.

Задание 1 

Выполните операции по подготовке пластин под сварку: правку, зачистку. Размеры пластин: S=5мм, L=200мм.
Задание 2 

Выполните проверку оснащенности сварочного поста для производства ручной дуговой сварки, проверку работоспособности сварочного оборудования и осуществите настройку оборудования сварочного поста под производство сборки сварочной пластины таврового соединения S=5мм, L=200мм с использованием прихваток. 

Примечание:

1. Контроль ВИК

2. Размер прихваток не более 15мм

3. Прихватки производятся в любом пространственном положении

4. Смещение кромок при сборке не допускается; угол таврового соединения 90°

Разработала мастер п/о ____________________________Ю.С. Трубицына 

ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий»

	Рассмотрено 

на заседании ЦМК ППКРС 

   Протокол № 4
«2»  ноября     2020г.                 

Председатель ЦМК

__________Ю.С. Трубицына
	Экзамен (квалификационный)

Экзаменационный билет №3

по
ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	Утверждаю

Заместитель директора по УПП

«     »                       2020г.

_________Е.В. Меньших


Оцениваемые компетенции: ПК 1.3 -1.6
Время на выполнение: 30 мин. Условия выполнения: кабинет №111

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться учебно - методической и справочной литературой, методическими указаниями по выполнению практических и лабораторных работ, имеющейся на специальном столе, комплектом плакатов, комплектом раздаточного материала.

Задание 1 

Выполните операции по подготовке пластин под сварку: правку, зачистку. Размеры пластин: S=5мм, L=200мм.
Задание 2 

Выполните проверку оснащенности сварочного поста для частично-механизированной сварки, проверку работоспособности сварочного оборудования и осуществите настройку оборудования сварочного поста под производство сборки сварочной пластины углового соединения S=5мм, L=200мм с использованием прихваток. 

Примечание:

1. Контроль ВИК

2. Размер прихваток не более 15мм

3. Прихватки производятся в любом пространственном положении

4. Смещение кромок при сборке не допускается; угол таврового соединения 90°

Разработала мастер п/о ____________________________Ю.С. Трубицына

ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий»

	Рассмотрено 

на заседании ЦМК ППКРС 

Протокол № 4
«2»  ноября     2020г.                 

Председатель ЦМК

__________Ю.С. Трубицына
	Экзамен (квалификационный)

Экзаменационный билет №4

по
ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	Утверждаю

Заместитель директора по УПП

«     »                       2020г.

_________Е.В. Меньших


Оцениваемые компетенции: ПК 1.3 -1.6
Время на выполнение: 30 мин. Условия выполнения: кабинет №111

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться учебно - методической и справочной литературой, методическими указаниями по выполнению практических и лабораторных работ, имеющейся на специальном столе, комплектом плакатов, комплектом раздаточного материала.

Задание 1 

Выполните операции по подготовке пластин под сварку: правку, зачистку. Размеры пластин: S=5мм, L=200мм.
Задание 2 

Выполните проверку оснащенности сварочного поста для производства ручной дуговой сварки, проверку работоспособности сварочного оборудования и осуществите настройку оборудования сварочного поста под производство сборки сварочной пластины нахлесточного соединения S=5мм, L=200мм с использованием прихваток. 

Примечание:

1. Контроль ВИК

2. Размер прихваток не более 15мм

3. Прихватки производятся в любом пространственном положении

4. Смещение кромок при сборке не допускается; угол таврового соединения 90°

Разработала мастер п/о ____________________________Ю.С. Трубицына

ГОБПОУ «Елецкий колледж экономики, промышленности и отраслевых технологий»

	Рассмотрено 

на заседании ЦМК ППКРС 

Протокол № 4
«2»  ноября     2020г.                 

Председатель ЦМК

__________Ю.С. Трубицына
	Экзамен (квалификационный)

Экзаменационный билет №1

по
ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	Утверждаю

Заместитель директора по УПП

«     »                       2020г.

_________Е.В. Меньших


Оцениваемые компетенции: ПК 1.3 -1.6
Время на выполнение: 30 мин. Условия выполнения: кабинет №111

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Вы можете воспользоваться учебно - методической и справочной литературой, методическими указаниями по выполнению практических и лабораторных работ, имеющейся на специальном столе, комплектом плакатов, комплектом раздаточного материала.

Задание 1 

Выполните операции по подготовке пластин под сварку: правку, зачистку. Размеры пластин: S=5мм, L=200мм.
Задание 2 

Выполните проверку оснащенности сварочного поста для производства частично-механизированной сварки, проверку работоспособности сварочного оборудования и осуществите настройку оборудования сварочного поста под производство сборки сварочной пластины стыкового соединения S=8мм, L=200мм с использованием прихваток. 

Примечание:

1. Контроль ВИК

2. Размер прихваток не более 15мм

3. Прихватки производятся в любом пространственном положении

4. Смещение кромок при сборке не допускается; угол таврового соединения 90°

Разработала мастер п/о ____________________________Ю.С. Трубицына 

2.3. ПАКЕТ ЭКЗАМЕНАТОРА

УСЛОВИЯ

Количество экзаменационных билетов для экзаменующих –  5 билетов

Каждый билет (вариант) содержит 2 задания.
1 задание направлено на проверку ПК 1. 5; ПК 1. 6; ОК 1, ОК 2; ОК 3, ОК4;
2 задание направлено на проверку ПК 1.3, ПК 1.4; ОК 2; ОК 3; ОК 4.

Время выполнения задания – 1час 30минут
Литература для обучающегося/студента:

Учебники:
1. Овчинников В.В. Сварка и резка деталей из различных сталей,

цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных

положениях. Учебник 2016 М. Издательский центр Академия

2. Милютин В.С. Источники питания и оборудование для

электрической сварки 2017 М. Издательский центр Академия

3. Галушкина В.Н., Технология производства сварных конструкций.

Учебник М.: Издательский центр «Академия», 2016г

4. Овчинников В.В. Расчет и проектирование сварных конструкций

Учебник М.: Издательский центр «Академия», 2016г

5. Маслов Б.Г. Производство сварных конструкций 2016М.

Издательский центр Академия

6. Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества

сварных соединений. Учебник для студентов учреждений СПО
7. Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества

сварных соединений. Практикум

     8 . Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений. Учебник

М.: Издательский центр «Академия», 2017г

    9. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений.

Практикум М.: Издательский центр «Академия», 2018г
    10.
Овчинников В.В. Подготовительно-сварочные работы. 

Учебник М.: Издательский центр «Академия», 2017г
Информационные ресурсы:

 Классификаторы социально-экономической информации: [Электронный ресурс]. Форма доступа – http://www.consultant.ru.

 Электронный ресурс «Сварка».

Форма доступа:

-
www.svarka-reska.ru

-
www.svarka.net

-
www.prosvarkу.ru

-
websvarka.ru

Сайт htt://www.svarka-lib.com/
Методические пособия: 

Методические указания для выполнения лабораторных и практических работ по профессиональному модулю.

Критерии оценки на экзамене квалификационном готовности студента к выполнению вида профессиональной деятельности

Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки (ПМ 01)

А) Оценка владением ПК и ОК на основе анализа материалов портфолио

	Коды проверяемых компетенций или их сочетаний
	Доказательства овладением ПК
	Оценка

(да / нет)

	ПК 1.1-ПК 1.9, ОК 1 - ОК  6
	· Наличие аттестационного листа по практике по ПМ с указанием уровня освоения ПК и  видов работ на практике.

· Наличие характеристики с практики о освоении общих компетенций

· Наличие дневника практики с указанием видов работ на практике, заверенного руководителем практики от организации прохождения практики.

· Наличие отчета по практике, подписанного руководителями практики.
	Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет




Б) Оценка владением ПК и ОК на основе анализа выполнения заданий экзаменационного билета
При выполнении заданий на экзамене квалификационном контролируется:

· обращение в ходе задания к информационным источникам;

· рациональное распределение времени на выполнение задания.

Критерии оценки владением ПК и ОК на основе анализа выполнения задания 1 экзаменационного билета

Подготовленный продукт/осуществленный процесс: 

Рационально подготовленная под сварку и правильно собранная деталь под сварку. 
1 задание направлено на проверку ПК 1. 5; ПК 1. 6; ОК 1, ОК 2; ОК 3, ОК4;
2 задание направлено на проверку ПК 1.3, ПК 1.4; ОК 2; ОК 3; ОК 4.

	Освоенные ПК и ОК
	Наименование критериев оценки компетенций
	Оценка

(нужное обвести)

	ПК 1.5 Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку
ПК 1.6 Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку
ОК 1 Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 3 Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

ОК 4 Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.


	· подготовка элементов конструкции под сварку;

· сборка конструкции под сварку; 

· контроль подготовки элементов конструкции под сварку; 

· контроль сборки элементов конструкции под сварку;
·  грамотный анализ подготовки конструкции под сварку;
·  рациональное распределение времени на все этапы решения задачи и не превышение установленного времени выполнения задания;
·  выявление всех неточностей в последовательности основных технологических операций по подготовке металла под сварку;
·  выявление всех неточностей в последовательности основных технологических операций по сборке металла под сварку;
·  соответствие правильности подготовки и сборки конструкции этапам технологического процесса; 
· правильность состава источников, необходимых для решения поставленной задачи;
·  защита и обоснование предложенного решения поставленной задачи;
·  активность, инициативность, заинтересованность в процессе выполнения задания и представления результатов
	Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет
Да

Нет
Да

Нет
Да

Нет


Устное обоснование результатов выполнения задания 1:

1. Обоснование правильности подготовки различного вида продукции под сварку.

2. Обоснование правильности сборки различного вида продукции под сварку.

Критерии оценки владением ПК и ОК на основе анализа выполнения задания 2 экзаменационного билета

Подготовленный продукт/осуществленный процесс: 

Проверка оснащенности рабочего места, настройки сварочного оборудования под сварку: выбор и проверка сварочных материалов.
	Освоенные ПК и ОК
	Наименование критериев оценки компетенций
	Оценка

(нужное обвести)

	ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.

ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

ОК 3 Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

ОК 4 Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.


	- проверка оснащенности рабочего места;

- настройки оборудования поста для различных способов сварки;

- подготовка сварочных материалов для производства ручной дуговой сварки;

- рациональное распределение времени на все этапы решения задачи и не превышение установленного времени выполнения задания;

- выявление всех неточностей в последовательности основных технологических операций по подготовке металла под сварку;

- выявление всех неточностей в последовательности основных технологических операций по сборке металла под сварку;

- соответствие правильности подготовки и сборки конструкции этапам технологического процесса; 

- правильность состава источников, необходимых для решения поставленной задачи;

- защита и обоснование предложенного решения поставленной задачи;

- активность, инициативность, заинтересованность в процессе выполнения задания и представления результатов
	Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет

Да

Нет


Устное обоснование результатов выполнения задания 2

1. Обоснование проверки оснащенности рабочего места.

2. Обоснование подготовки оборудования и материалов для производства сварочных работ ручной дуговой сваркой.

3. ОЦЕНКА ОСВОЕНИЯ ТЕОРЕТИЧЕСКОГО КУРСА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
3.1. МДК 01.01. Основы технологии сварки и сварочное оборудование
Промежуточная аттестация осуществляется в форме дифференцированного зачёта 
Спецификация ДЗ находится в  соответствующем КИМ

Тест к дифференцированному зачету по МДК 01.01.: 
В поставленных вопросах найдите правильные ответы (напишите порядковый номер вопроса и буквенный индекс ответа – а, б, в…); напишите ответ.

Время выполнения 90 минут
Тест
Вариант №1

В поставленных вопросах найдите правильные ответы (напишите порядковый номер вопроса и буквенный индекс ответа – а, б, в…); напишите ответ словами

или в текст вставьте пропущенные слова время выполнения 90 минут
1. Сваркой называется – 

2. Укажите основные виды соединений –  б

а) продольное, поперечное, косое

б) стыковое, угловое, нахлесточное, тавровое

в) выпуклое, вогнутое, нормальное, ослабленное
3. Назовите основные части сварочного трансформатора -  б

 а) сердечник, регулятор

 б) первичная и вторичная обмотки

 в) все перечисленное
4. Максимальная длина кабеля при РДС- _______ 

5. Как производят регулировку тока в сварочном преобразователе? -  б

 а) с помощью рукоятки, изменяя воздушный зазор между

 первичной и вторичной катушкой

 б) маховиком, соединенным с реостатом

 в) с помощью рукоятки перемещением подвижной части сердеч-

ника относительно неподвижной
6. Подберите диаметр электрода для сварки металла толщиной 3 мм – в
а) 1 мм б) 4 мм в) 3 мм
7. Сварочный пост – это_______________________________________ ___________________________________________________________ 
8.Укажите напряжение, необходимое для поддержания горения -  б
 сварочной дуги: 
а) 20-30 В б) 60-70 В в) 5-10 В
 9. Укажите источник питания переменного тока -  б 
а) трансформатор б) выпрямитель в) все перечисленное 
10. Назначение покрытия электрода -  б 
а) для защиты сварочной ванны от окружающего воздуха 
б) для защиты электрода от коррозии 
в) для защиты электрода от влаги 
11. Каким бы электродом из перечисленных вы сварили бы медь? -  б
 а) ОЗН б) ОЗС в) ОЗЧ г) ОЗМ 
12. Сталь – это__________________________________________ ____________________________________________________ 
13. Выберите из перечисленных марок проволоки проволоку для -  б 
выполнения наплавочных работ 
а) Св-08А б) Нп – 25 в) ПП-12
 14. Напишите формулу для определения силы сварочного тока
 Iсв= (___________) ______ 
15. Расшифруйте условное обозначение электрода 
Э42А – 
УОНИИ-13/45 – 
3.0 – 
УД Е432(5) – 
Б 1 -

= ОП –

16. Для получения валика правильной формы длина дуги должна быть: -  б
 а) меньше диаметра электрода 
б) равна диаметру электрода 
в) больше диаметра электрода 
17. Сварочная дуга – это______________________________________ 

  ________________________________________________________
18. Какое минимальное значение тока для человека считается смертельным? - 1 б
а) 0,5 А б) 1 А в) 0,1 А 
19. Деформация – это – 1 б
 а) изменение формы и размеров тела при внешнем или внутреннем воздействии б) изменение напряжения и тока в электрической цепи при сварке 
в) только изменение размеров и формы тела, которое может быть получено в результате правки после сварки 
20. Как изменяется величина сварочного зазора при сварке узких швов -  б 
а) зазор увеличивается 
б) зазор уменьшается 
в) зазор не изменяется 
21. Резьбовые соединения труб выполняют с помощью -  б
 а) муфт б) накидных гаек в) плашек 
22. Для защиты близко работающих людей других профессий пере движные сварочные посты оснащаются: -  б
а) дополнительной вентиляцией
 б) переносными щитами, ширмами 
в) звуковой сигнализацией 
23. Высота прихватки должна составлять: -б
 а) 2/3 толщины металла б) 5 – 8 мм в) 0,9 толщины металла
 24. Длина прихваток должна быть: -  б
а) (5 -8) диаметров электрода 
б) (3 – 6) толщин металла 
в) ( 1- 3) диаметра электрода
 25. При обнаружении дефектов на прихватке ваши действия: -  б 
а) удалите зубилом или абразивным кругом и выполните рядом новую прихватку б) переплавите 
в) поставите рядом еще одну прихватку
26. Назовите рабочие элементы трансформатора 
27. Из перечисленных марок проволоки выберите порошковую -  б 
а) Св-08А б) Нп – 35 в) ППЧ 28.
28. Многопостовые сварочные системы экономят: -  б
а) электроэнергию б) рабочие площади в) все вместе взятое 2
29. Вставьте пропущенные слова: 
Перенос размеров детали в натуральную величину с чертежа на металл называют____________. Перед сборкой изделий из металла большой толщины производят ____________ кромок и для лучшего провара корня шва, между деталями оставляют ___________, который увеличивают с увеличением_______________ металла
 30. Величина напряжения безопасная для человека -б

а) 24 В б) 12 В в) 36 В - 1 б
31. Осцилляторы служат для: -б
 а) преобразования переменного напряжения сети и тока для сварки
б) для преобразования переменного тока в постоянный 
в) обеспечения бесконтактного зажигания дуги и стабилизации её горения
32. Длина гибкого кабеля (провода), присоединяемого к электрододержателю__________________м 
33. Назначение щитков и масок -  б 
а) защитить глаза от лучей сварочной дуги;
 б) защитить лицо от лучей сварочной дуги и брызг металла 
в) защитить глаза и лицо от брызг металла и лучей сварочной дуги
34. Назвать и расшифровать материал – б 
Св 08Г2С
35. Назвать основные параметры режима дуговой сварки-  б 1________________________2________________________________ 3________________________4 _______________________________ 
Критерии оценки за тест: 
Тест оценивается по 5-ти бальной шкале следующим образом: стоимость каждого вопроса 1 балл. За правильный ответ студент получает 1 балл. За неверный ответ или его отсутствие баллы не начисляются.

Оценка  «5»  соответствует 86% – 100% правильных ответов.

Оценка  «4»  соответствует 73% – 85% правильных ответов.

Оценка  «3»  соответствует 53% – 72% правильных ответов.

Оценка  «2»  соответствует 0% – 52% правильных ответов.
3.2. МДК 01.02. Технология производства сварных конструкций

Промежуточная аттестация осуществляется в форме дифференцированного зачёта 
Тест к дифференцированному зачету по МДК 01.02.: 
Вариант №1

В поставленных вопросах найдите правильные ответы (напишите порядковый номер вопроса и буквенный индекс ответа – а, б, в…); напишите ответ.
время выполнения 90 минут
Тест
1. На сборочном оборудовании все операции должны заканчиваться:
 а).Частичной или полной сваркой 

 б). Прихваткой 

 в). Прижатием деталей 
2. Сборочный кондуктор это:
 а).Специальное приспособление для сборки одного изделия
 б). Универсальное приспособление для сборки разных деталей 
 в).  Универсальное приспособление с передвижным порталом 
3. Сборочный стенд применяют: 
а).Для мелких, коротких деталей 
б). Для сложных, пространственных конструкций 
в). Для длинных, громоздких изделий 
4. Схему сборки изделий составляют: 
а). Для расчленения изделия на узлы 
б). Для облегчения выполнения сборочно-сварочных операций 
в). Для уменьшения деформации деталей 
5. В результате разработки предварительного технологического проекта устанавливают: 
а).. Наиболее рациональные способы сборки и сварки 
б). Целесообразность внедрения нового оборудования 
в). Нормы времени на изготовление изделия 
6. Маршрутная карта относится: 
а).. К общим документам 
б). Документам специального назначения
в).  К общим и дополнительным 
7. В картах технологического процесса указывают: 
 а). Все операции с указанием режимов, оборудования и инструмента
б).  Оборудование и инструмент для выполнения операций 
в). Только данные о деталях 
8. Прямой признак технологичности сварной конструкции это: 
а).. Отношение массы всего изделия к массе наплавленного металла
б). Отношение массы наплавленного металла к массе всего изделия
в). Отношение площади наплавленного металла к длине швов 
9. Сварку средних швов в различных пространственных положениях рекомендуют выполнять: 
а). Ручной дуговой сваркой 
б).  Полуавтоматической сваркой в защитных газах, ручной дуговой сваркой.
в). Автоматической сваркой под слоем флюса 
10. Расход защитного газа зависит: 
а). От скорости сварки 
б). От силы сварочного тока
 в). От всех указанных показателе
11. В каком сварном соединении возможны большие деформации?

а) В тонкостенной конструкции с протяженными швами.

б) В стыковом соединении коротких незакрепленных труб.

в) В угловом соединении хорошо закрепленных пластин.
12. При каких условиях в сварной конструкции возможны большие напряжения?

а) При сварке стыковых соединений.

б) При сварке пересекающихся стыковых швов.

в) При сварке нахлесточных соединений.
13. При каких условиях в жесткозакрепленной конструкции напряжения будут больше?

а) При сборке с большим зазором.

б) При сварке с малой скоростью.

в) В обоих случаях.
14. Когда при дуговой сварке напряжения выше?

а) При сварке с большой скоростью.

б) При сварке с малой скоростью.

в) В обоих случаях.
15. Когда при полуавтоматической  сварке напряжения выше?

а) При сварке повышенным током.
б) При сварке с большой скоростью перемещения горелки.

в) При сварке без зазора.
16. В каком материале при одинаковом нагреве напряжения будут больше?

а) В низкоуглеродистой стали.

б) В высоколегированной стали.

в) В меди.
17. Выберите правильный порядок наложения швов:
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18. Как вы предупредите стягивание зазора при сварке?

а) Жестко закрепите деталь.

б) Поставите больше прихваток.

в) Выполните и то и другое.
19. Как вы уменьшите поперечные деформации полки таврового соединения?

а) Жестко закрепите деталь.

б) Поставите больше прихваток.

в) Выполните и то и другое.


20.
Конструкции и конструктивные элементы, работающие
в основном на поперечный изгиб:

1) балки;
3) резервуары;

2) фермы;
4) решетки.
21.
Жестко соединенные между собой балки образуют
конструкции:

1) рамы;
3) колонны;

2) решетки;
4) фермы.

22.
Конструкции и конструктивные элементы, работающие преимущественно на сжатие или на сжатие с продольным изгибом:

1) рамы;
3) колонны;

2) решетки;
4) фермы.
23.
Оболочковыми сварными конструкциями являются:

1) рамы;
3) резервуары;

2) фермы;
4) решетки.
24.
Описание технологического процесса оформляют на специальных бланках, которые называют:

1) технологическая карта;

2) технологическая сводка;

3) технологическая ведомость;

4) технологическая запись.
25.
Часть конструкции, представляющая собой соединение двух или нескольких деталей при помощи сварки:

1) инжектор;
3) манипулятор;

2) осциллятор;
4)сварной узел.
26.
Метод сборки, предусматривающий сборку и сварку отдельных узлов, из которых состоит конструкция, а затем сборку и сварку всей конструкции:

1) метод узловой сборки;

2) метод общей сборки;

3) метод рациональной сборки;

4) метод сборки под заказ.
27.
Метод сборки, при котором вначале собирают всю конструкцию, а затем ее сваривают:

1) метод узловой сборки;

2) метод общей сборки;

3) метод рациональной сборки;

метод сборки под заказ.
28.
Операции резки, гибки, правки, штамповки, зачистки и другие по изготовлению деталей сварных конструкций:

1) вспомогательные;
3) заготовительные;

2) сборочные;
4) отделочные.
29.
Операции, обеспечивающие правильное взаимное расположение и закрепление деталей собираемого и свариваемого изделия на плите, стеллаже, стенде или специаль-
ном приспособлении:

1) вспомогательные;
3) заготовительные;

2) сборочные;
4) отделочные.
30.
Операции, при которых производятся зачистка, удаление металлических брызг и грата, окраска, упаковка:

1) вспомогательные; 3) заготовительные;

2) сборочные; 4) отделочные.

31.
Операции транспортно-подъемные, наладочные, по приему и выдаче материала и инструмента, подготовке сварочных электродов и другие:

1) вспомогательные;
3) заготовительные;

2) сборочные;
4) отделочные.

32.
Детали (опоры, упоры, пальцы, призмы, установочные конусы), обеспечивающие правильную ориентацию свариваемых деталей в приспособлениях:

1) вспомогательные;
3) запасные;

2) установочные;
4) временные.
«2»- менее 60 % 
«3» -60-73% 
«4» –74-87%
 «5» -88-100%
3.3. МДК 01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой
Промежуточная аттестация осуществляется в форме дифференцированного зачёта 
Тест к дифференцированному зачету по МДК 01. 03.: 
Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите правильный ответ или вставьте пропущенные слова, установите соответствие.

Время выполнения 90 минут
Вариант №1.
1. Прихватка – это короткий сварной шов длиной:
 а) 10 - 30 мм б) 10- 60 мм в) 60 - 90 мм 
2. Точечная прихватка – это короткий сварной шов длиной:
 а) до 4 мм б) менее 10 мм в) от 10 – 15 мм 
3. Прихватка – это короткий сварной шов, выполняемый:

 а) в один проход б) в два прохода в) в три прохода
 4. Ширина узкого прихваточного шва должна быть равна:

 а) 1 – 2 dэ б) 2 – 3 dэ в) 0,5 – 1,5 dэ 
5. Ширина прихватки, выполняемой с поперечными колебаниями, в стыковом соединении с равномерным зазором, не должна быть более: 
а) 1,5 dэ б) 2,0 dэ в) 3,0 dэ 
6. Ширина прихваточного шва при наличии повышенных и неравномерных зазоров не должна превышать: 
а) 1 dэ б) 2 dэ в) 3 dэ 
7. Выберите длину шва для прихватки стыкового соединения из пластин толщиной 4 мм, длиной 600 мм:

 а) 8 мм б) 15 мм в) 25 мм 
8. Выберите размер катета углового шва для прихватки соединения 26 толщ. 5 мм один элемент и толщ. 10 мм второй элемент:

 а) катет 2.0 б) катет 3.0 в) катет 4.0 
9. Определите высоту шва hш для прихватки стыкового соединения из пластин толщиной 9 мм с V – образной разделкой кромок:

 а) менее 3.0 мм б) от 3.0 до 5.0 мм в) от 6.0 мм до 8 мм 
10. Какой диапазон сварочного тока следует использовать для прихватки электродом 0,4 мм: 
а) 90 – 100 А б) 120 – 140 А в) 140 – 160 А
11. Сварочные приспособления – это ..... : 
а) основное оборудование, используемое для сварки, термической резки, пайки, наплавки, устранения или уменьшения деформаций инапряжений, контроля; 
б) дополнительные технологические устройства к оборудованию, используемые для выполнения операций сборки под сварку, сварки, термической резки, пайки, наплавки, устранения или уменьшения деформаций инапряжений, контроля; 
в) дополнительное оборудование, используемое только перед сваркой, термической резкой, пайкой, наплавкой. 
г) дополнительное оборудование, используемое только после сварки, термической резки, пайки, наплавки. 
  12. Сборочно–сварочная оснастка – это ..... : 
а) специальный инструмент для выполнения слесарных, сборочных, монтажных и других видов работ;
 б) приспособления для выполнения слесарных, сборочных, монтажных и других видов работ; в) источники питания для выполнения слесарных, сборочных, монтажных и других видов работ; 
г) совокупность приспособлений и специального инструмента для выполнения слесарных, сборочных, монтажных и других видов работ.  
13. Сборочно–сварочные приспособления призваны: 
а) увеличить трудоемкость работ;
 б) понизить производительность труда;
 в) увеличить длительность производственного цикла; 
г) усложнить условия труда;
 д) комплексно механизировать и автоматизировать производство.  
14.По выполняемым операциям технологического процесса в производстве сварочныеприспособления делят на: 
а) для ручной сварки, для механизированной сварки, для автоматической сварки; б) для электродуговой сварки, для контактной сварки, для наплавки, для пайки, для термической резки; 
в) для разметки, для термической резки, для сборки под сварку, для сварки,для контроля качества, для термообработки, для правки, для подъемно–транспортных работ и т.д.; 
г) специальные, переналаживаемые, универсальные.   
15. Какой из представленных вариантов не относится к требованиям, предъявляемым к конструкции сборочно–сварочных приспособлений: 
а) удобство в эксплуатации;
 б) безопасность в эксплуатации;
 в) обеспечение заданной последовательности сборки и наложения швов в соответствии с разработанным технологическим процессом; 
г) возможность использования при конструировании и изготовлении сварочных приспособлений типовых, унифицированных, нормализованных и стандартных деталей, узлов и механизмов; 
д) обеспечение медленного отвода тепла из зоны сварки;
 е) технологичность; 
ж) обеспечение свободного доступа для осмотра, наладки, контроля.  
 16. Конструкция приспособления для контактной точечной сварки должна (верны 3 ответа): 
а) значительно увеличивать площадь вторичного контура контактной машины;
 б) обеспечивать шунтирование сварочного тока;
 в) иметь надежный подвод тока в зоне сварки; 
г) оборудоваться зажимами, обеспечивающими плотное прилегание деталей и выпрямление неровностей, и упорами, предотвращающими проскальзывание зажатых деталей; 
д) не изготавливаться из ферромагнитных материалов, если при сварке приспособление относительно больших габаритов попадает внутрь сварочного контура машины.   
17. Очередность этапов конструирования новых сборочно–сварочных приспособлений: 
а) разработка технологического процесса изготовления изделия → изучение чертежей и технических условий на сварную конструкцию → анализ производственной программы выпуска изделий → технико–экономическое обоснование наилучшего варианта приспособления из числа возможных;
 б) технико–экономическое обоснование наилучшего варианта приспособления из числа возможных → разработка технологического процесса изготовления изделия → анализ производственной программы выпуска изделий → изучение чертежей и технических условий на сварную конструкцию;
в) изучение чертежей и технических условий на сварную конструкцию → разработка технологического процесса изготовления изделия → анализ производственной программы выпуска изделий → технико–экономическое обоснование наилучшего варианта приспособления из числа возможных;
 г) анализ производственной программы выпуска изделий → разработка технологического процесса изготовления изделия → изучение чертежей и технических условий на сварную конструкцию → технико–экономическое обоснование наилучшего варианта приспособления из числа возможных.  
 18. Техническое задание на проектирование приспособления не содержит: 
а) наименование приспособления; 
б) назначение приспособления;
 в) место установки приспособления; 
г) характеристика энергоносителей; 
д) экономический эффект на ближайшие 10 лет; 
е) техпроцесс с подробной расшифровкой операций; 
ж) чертежи изделия. 
  19.Что такое базирование? 
а) это определение положения деталей в изделии относительно друг друга или изделия относительно приспособления, рабочего инструмента, технологического сварочного оборудования (сварочной дуги, пламени горелки, электродов контактной машины);
 б) это определение положения деталей в изделии относительно друг друга; 
в) это определение положения деталей в изделии относительно рабочего инструмента. 
20. Сформулируйте правило шести точек: 
а) чтобы придать детали вполне определенное положение в приспособлении, необходимо и достаточно иметь шесть опорных точек, лишающих деталь всех пяти степеней свободы;
 б) чтобы придать детали вполне определенное положение в приспособлении, необходимо и достаточно иметь пять опорных точек, лишающих деталь всех пяти степеней свободы;
 в) чтобы придать детали вполне определенное положение в приспособлении, необходимо и достаточно иметь шесть опорных точек, лишающих деталь всех шести степеней свободы. 
21.Разметка – это:

а) операция по нанесению линий и точек на заготовку, предназначенную для обработки;
б) операция по снятию с заготовки слоя металла;
в) операция по нанесению на деталь защитного слоя;
операция по удалению с детали заусенцев.
22.Существуют виды разметки:

а) прямая и угловая;
б) плоскостная и пространственная;
в) базовая;
круговая, квадратная и параллельная. 

23. Установить правильную последовательность подготовки металла к разметке:

а) изучить чертеж размечаемой детали;  

б) определить поверхности заготовки;    

в) очистить заготовку от пыли;                

подготовить поверхность к окрашиванию.  

24.Инструмент, применяемый при разметке:

а) напильник, надфиль, рашпиль;
б) сверло, зенкер, зенковка, цековка;
в) труборез, слесарная ножовка, ножницы;
чертилка, молоток, прямоугольник, кернер, разметочный циркуль.
25. Установить соответствие между термином и определением:

	1. Кернер
	а) Применяется для нанесения углублений на предварительно размеченных линиях, чтобы риски были отчетливо видны и не стирались в процессе обработки детали.

	2. Штангенциркуль разметочный
	б) Применяют для установки громоздких и тяжелых заготовок.

	3. Рейсмас
	в) Предназначен для точной разметки прямых линий и центров.

	4. Домкрат
	г) Предназначен для пространственной разметки и служит для нанесения параллельных, вертикальных и горизонтальных линий, а также для проверки установки деталей на плите.


26. Мерительный инструмент, применяемый при разметкe:

а) масштабная линейка, штангенциркуль, угольник, штангенрейсмус;
б) микрометр, индикатор, резьбовой шаблон, щуп;
в) чертилка, молоток, прямоугольник, кернер, разметочный циркуль;
киянка, гладилка, кувалда, молоток с круглым бойком.
27. Установить соответствие между видом разметки и его изображением:
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а) пространственная;
б)  плоскостная.  
 28.  Гибка – это:

а) операция по выправлению изогнутого или покоробленного металла, подвергаются только пластичные материалы;
б) операция по образованию цилиндрического отверстия в сплошном материале;
в) операция по образованию резьбовой поверхности на стержне;
г) операция, при которой геометрическая форма изменяется в результате ее пластической деформации.
29. Резка металла – это:

а) технологическая операция, связанная с разделением материалов на части с помощью режущего инструмента;  

б) технологическая операция по нанесению разметочных линий на поверхность заготовки;
в) технологическая операция по образованию резьбовой поверхности внутри отверстия;
г) технологическая операция по образованию резьбы на поверхности металлического стержня.
30. Форма подготовки кромок под сварку определяются толщиной металла, ………, пространственным положением конструкции при сварке и принятым технологическим процессом сварки.

а) типом сварочного соединения;
б) диаметром электрода;
в) величиной сварочного тока;
г) скоростью сварки.
31. Установить соответствие  между элементами геометрической формы подготовки кромок под сварку и обозначениями на рисунке:
[image: image7.png]



	α 
	Зазор между стыкуемыми кромками

	S 
	Угол разделки

	L 
	Притупление кромок

	б 
	Длина скоса листа

	   а 
	Смещение кромок относительно друг друга


32. Установить правильную последовательность проведения приемочного контроля:

а) сдать работу мастеру;
б) исправить устранимые дефекты;
в) проверить наличие и исправность мерительного инструмента;
г) подготовить поверхность изделия под проведение контроля;
д) проверить соответствие размеров, указанных в чертеже, мерительным инструментом.
Критерии оценки за тест: 
«2»- менее 60 % 
«3» -60-73% 
«4» –74-87%
 «5» -88-100%
3.4. МДК 01.04. Контроль качества сварных соединений

Промежуточная аттестация осуществляется в форме  комплексного дифференцированного зачёта 

Тест к к/дифференцированному зачету по МДК 01. 04.: 
Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите правильный ответ или вставьте пропущенные слова, установите соответствие.

Время выполнения 90 минут
Вариант №1.

1. Продолговатое углубление, образовавшиеся в основном металле вдоль края шва это:
 а) прожог;
б) подрез;
в) непровар;
г)  наплыв.
2. Сквозное отверстие, образованное в результате вытекания части металла ванны, это –

а)  прожог;
б)  подрез;
в) непровар;
г) наплыв.
3. Несплавление кромок основного металла или несплавление между собой отдельных валиков при многослойной сварке, это –

а) прожог;
б) подрез;
в) непровар;
г) наплыв.
4. Дефект сварного шва, который представляет собой вкрапления шлака, это –

а) прожог;
б) подрез;
 в) непровар;
г) шлаковые включения;
д) наплыв.
5. Натекание жидкого металла на поверхность холодного основного металла без сплавления с ним, это –
а) прожог;
б) подрез;
в) непровар;
г) наплыв.
6. Недостаточное удаления газов при кристаллизации металла шва, это –

а) прожог

б) подрез;
в) газовые поры;
г) шлаковые включения;
д) наплыв.
 7. Отклонения от установленных норм и технических требований, приводящих к ухудшению работоспособности сварных конструкций, в процессе образования сварных соединений в металле шва и зоне термического влияния называют ….
8. К неразрушающим методам контроля сварных соединений относятся:

 а) внешний осмотр и измерение сварных швов;
 б) металлографические исследования;
 в) механические испытания;
УЗК;
г) радиационные методы контроля.
9.Контроль качества продукции – это проверка соответствия показателей…. установленным требованиям.
10. Установить соответствие между этапами контроля и их содержанием:
	Этапы контроля                             
	Содержание этапа контроля

	1.Первый этап  -                               
	включает в себя контроль готовых изделий и полуфабрикатов

	2.Второй этап -                                      
	дефектовка

	3.Третий этап -                                     
	производится при подготовке и  осуществлении технологического процесса

	4.Четвертый этап -                    
	осуществляется на стадии проекта


11. Установить соответствие между методами и видами контроля:
	Методы контроля
	Виды контроля



	1.Разрушающий контроль -
	акустические

магнитные

радиационные

	2.Неразрушающий контроль -
	механические испытания

металлография

коррозионные испытания


12. Участок с наибольшей вероятностью появления трещин:
а) участок нормализации;. 

б) участок синеломкости;
в) участок перегрева.
13. Установить соответствие между методом снижения деформации и видом деформации:
	Метод снижения деформации
	Вид деформации

	1.предварительный обратный выгиб
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	2.уравновешивание деформаций
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14. Сварочные деформации при сварке плавлением возникают: 
а) всегда;
б) очень;
в) редко;
г) никогда.
15.Сварочные деформации при сварке пластин встык уменьшают:
а) путем правильного выбора взаимного расположения свариваемых деталей с
б) учетом последующей деформации от сварки; 
в) нельзя уменьшить;
г) путем нагрева определенных зон металла.
16. Неизбежные причины сварочных напряжений и деформаций:
а) неправильная разделка кромок;
б) тепловая усадка металла;
в) неправильно выбранный диаметр электрода; 

г) нарушение геометрических размеров сварных швов; 

д) неравномерный нагрев;
е) структурные изменения металла шва и околошовной зоны; 

ж) неверно выбран порядок наложения швов;
з) низкая квалификация сварщика. 
17. Установить соответствие между видом напряжений в стыковом соединении и буквой на рисунке 
[image: image6.emf]
а) продольные;
поперечные.
18. К первоначальному контролю дефектов относится: 

а) внешний осмотр и обмер;
б) механические испытания; 

в) УЗК; 

г)  гидравлические испытания. 
19.Внешний осмотр и измерение сварных швов относятся к ….методам контроля. 
20. Сварные соединения, которые должны отвечать требованиям … подвергают контролю на герметичность.
21. Установить соответствие между видом контроля на герметичность и её сущностью:
	Вид контроля на герметичность
	Сущность контроля

	Контроль керосином -
	основан на подаче воздуха под давлением на

10-20% превышающим рабочее

	Контроль гидравлическим давлением -
	основаны на перепаде давления, создаваемого

откачкой воздуха из изделия

	Контроль воздушным давлением -
	основан на физическом явлении

капиллярности, которое заключается в

способности керосина подниматься по

капиллярным ходам

	Вакуумные методы -
	изделие заполняют водой под избыточным

давлением, в 1,5-2 раза превышающим

рабочее, и выдерживают в течении заданного

времени


22. Контроль, основанный на обнаружении полей магнитного рассеяния, образующихся в местах дефектов при намагничивании контролируемых изделий, называется:
а) магнитный метод;
б) акустический метод;
в) радиационный метод;
г) гидравлические испытания.
23. Контроль, основанный на разном поглощении рентгеновского или гамма-излучения участками металла с дефектами и без них, называется:
а) магнитный метод;
б) акустический метод;
в) радиационный метод;
г) гидравлические испытания.
24. Контроль, основанный на способности ультразвуковых волн проникать в металл на большую глубину и отражаться от находящихся в нем дефектных участков, это:
а) магнитный метод;
б) акустический метод;
в) радиационный метод;
г) гидравлические испытания.
25. Испытания сварного соединения на статический изгиб относятся к:
 а) механическим испытаниям;
 б) гидравлическим испытаниям;
 в) металлографическим исследованиям;
г)  ультразвуковому контролю.
26. Механические испытания и изучение макро- и микроструктуры сварных соединений относятся к …..методам контроля.
27. При макроструктурном анализе изучают:
а) макрошлифы;
б) микрошлифы;
в) рентгеновские снимки;
г) геометрические параметры шва.
28.Трещины и поры относятся к дефектам:
 а) наружным;
 внутренним;
 наружным и внутренним.
29. Горячие трещины в стали вызывает:
а) высокое содержание углерода;
б) повышенное содержание серы;
в) повышенное содержание фосфора и серы.
30. Водород способствует образованию в металле шва при сварке
а)  пор;
б) непроваров;
 в) кратеров.
31. Катет шва измеряется:
а)  металлической линейкой;
б) угольником;
в) штангенциркулем;
г) шаблоном УШС -3.
32. Установить правильную последовательность исправления дефектов:
а) вышлифовка дефектов;
б) обнаружение дефектов;
в) участок заварки зачистить;
г) повторно проконтролировать исправленный участок;
д) заварка сварных соединений.
33. Установить правильную последовательность исправления трещин:

а) участок заварки зачистить;
б) обнаружение дефектов;
в) проварить дефективный участок на полную глубину;
г) засверлить концы трещин;
д) повторно проконтролировать исправленный участок.
34. Установить правильную последовательность контроля керосином:
а) выявить дефекты;
б) отбить шлак;
в) обратную сторону шва смочить керосином;
г) доступную для осмотра сторону покрыть водным раствором мела.
35. Установить правильную последовательность контроля вакуумом:
 а) выявить дефекты
б) отбить шлак;
в)  смочить участок сварного соединения мыльным раствором;
г) промыть растворителем мест контроля;
д) установить вакуум-камеру.
36. Установить правильную последовательность гидроиспытаний:
 а) выдержать в течение заданного времени;
б)  сварное изделие загерметизировать;
в)  заполнить водой под давлением;
в) выявить дефекты.
37. Холодные трещины в стали вызывает:
а)  высокое содержание углерода;
б)  повышенное содержание серы и фосфора; в) повышенное содержание фосфора.
38. Дефект, обнаруженный с помощью радиационного метода контроля, отображается на:
а) пленке;

б) магнитной ленте;
в) бумажной ленте.
39. УШС это:
а)  универсальный шаблон сварщика;
б)  универсальная шлаковая сварка;
в) учебный шаблон сварки.
Критерии оценки за тест: 
«2»- менее 60 % 
«3» -60-73% 
«4» –74-87%
 «5» -88-100%
4. ТРЕБОВАНИЯ К ДИФФЕРЕНЦИРОВАННОМУ ЗАЧЕТУ ПО УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКЕ 
Дифференцированный зачет по учебной и производственной практике выставляется на основании данных аттестационного листа с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и требованиями организации, в которой проходила практика.  

Дифференцированный зачет по учебной и производственной практике выставляется на основании ведомости выполнения проверочных работ.   

Приложение 1

	Оценочная ведомость по профессиональному модулю

ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы

и контроль качества сварных швов после сварки

ФИО

обучающийся на _3_ курсе в группе С-18-1 по профессии

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))

освоил(а) программу профессионального модуля ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

в объеме 516 часов

Результаты промежуточной аттестации по элементам профессионального модуля
Элементы модуля
(код и наименование МДК, код практик)

Формы промежуточной аттестации
Оценка
МДК 01.01. Основы технологии сварки и сварочное оборудование

кДЗ

МДК 01.02. Технология производства сварных конструкций

кДЗ

МДК 01.03. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой

ДЗ

МДК 01.04. Контроль качества сварных соединений

кДЗ

УП.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

ДЗ

ПП.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

ДЗ

ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки

Экзамен квалификационный

Итоги экзамена (квалификационного) по профессиональному модулю
Проверяемые профессиональные компетенции

Оценка (да/нет)

    ПК1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций
ПК 1.2.  Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке
ПК 1.3.  Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки

ПК1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки

      ПК1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку
       ПК1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку
    ПК1.7. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла
     ПК1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки
 ПК1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно - технологической документации по сварке
Дата:        декабря 2020г


Приложение 2

Сводная ведомость накопительного экзамена (квалификационного) по профессиональному модулю

ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы

и контроль качества сварных швов после сварки

Группы С-18-1 по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
	№

п/п
	Ф.И.О. обучающегося
	Промежуточная аттестация
	Экзамен квалификационный

	
	
	МДК

01.01

кДЗ
	МДК 01.02

кДЗ
	МДК 01.03 

ДЗ
	МДК 01.04

кДЗ
	Учебная практика ДЗ
	Производственная практика ДЗ
	Освоен/

 не освоен

	1
	Бурыкин Николай Анатольевич
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Ветров Владислав Александрович
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Демин Максим Павлович
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Дудин Виктор Алексеевич
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Заварыкин Антон Андреевич
	
	
	
	
	
	
	

	6
	Зайцев Никита Олегович
	
	
	
	
	
	
	

	7
	Исмаилов Эльшан Рамин оглы
	
	
	
	
	
	
	

	8
	Макаров Максим Валерьевич
	
	
	
	
	
	
	

	9
	Малых Сергей Николаевич
	
	
	
	
	
	
	

	10
	Махортов Максим Юрьевич
	
	
	
	
	
	
	

	11
	Меркулов Данил Алексеевич
	
	
	
	
	
	
	

	12
	Михайлов Александр Александрович
	
	
	
	
	
	
	

	13
	Перцев Андрей Александрович
	
	
	
	
	
	
	

	14
	Попов Данила Александрович
	
	
	
	
	
	
	

	15
	Ревенко Денис Валерьевич
	
	
	
	
	
	
	

	16
	Сасса Егор Павлович
	
	
	
	
	
	
	

	17
	Селиванов Александр Сергеевич
	
	
	
	
	
	
	

	18
	Симонов Евгений Романович
	
	
	
	
	
	
	

	19
	Сосновских Даниил Анатольевич
	
	
	
	
	
	
	

	20
	Терехов Андрей Иванович
	
	
	
	
	
	
	

	21
	Фадин Денис Олегович
	
	
	
	
	
	
	

	22
	Хомич Максим Геннадьевич
	
	
	
	
	
	
	

	23
	Черных Алексей Сергеевич
	
	
	
	
	
	
	

	24
	Шарандин   Александр Александрович
	
	
	
	
	
	
	


Мастер п/о                                                     Трубицына Ю.С.
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