Описание конкурсного задания

к областному конкурсу профессионального мастерства 

в номинации 
«Лучший электрогазосварщик»

Конкурсное задание по данной номинации состоит из двух этапов – 1этап тестирование - тест из 40 вопросов (оценка проводится по бальной системе – 1 правильный ответ-1 балл, всего 40 баллов, минимальное количество баллов для прохождения во второй практический этап - 25 баллов).
Время на выполнение теоретического задания: 80 мин.

ТЕСТИРОВАНИЕ

по профессии 15.01.05. Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))

Выберите один из вариантов в каждом из 40 вопросов. Дополнить 40 вопрос.
1
Что обозначает цифра 0 в маркировке электрода, указывающей на род и полярность применяемого при сварке тока?

 1.
 Сварка рекомендуется на постоянном токе обратной полярности.

 2.
 Сварка только на постоянном токе прямой полярности.

 3.
 Сварка только на переменном токе обратной полярности.

Ответ: ______________

2
Какое условное обозначение электродов должно быть указано на этикетках или в маркировке коробок, пачек и ящиков с электродами?
 1.
 Полное обозначение по ГОСТ 9466-75.

 2.
 Сокращенное обозначение, состоящее из марки, диаметра и обозначения ГОСТ 9466-75.

 3.
 Любое, указанное в 1 и 2 ответах.

Ответ: ______________

3
Укажите срок годности электродов при соблюдении установленных стандартом условий транспортирования и хранения.
 1.
 Не ограничен.

 2.
 1 год с момента выпуска.

 3.
 2 года с момента выпуска.

Ответ: ______________

4
Допускаются ли на поверхности покрытия электродов трещины?

 1.
 Не допускаются.

 2.
 Допускаются поверхностные продольные трещины, если длина их не более D + 10 мм (D - номинальный диаметр электрода).

 3.
 Допускаются поверхностные продольные трещины, если длина их не более трехкратного номинального диаметра электрода.

Ответ: ______________

5
В каких условиях следует хранить покрытые электроды?

 1.
 В сухих помещениях при температуре не ниже плюс 10 градусов Цельсия в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

 2.
 В помещениях или укрытиях в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

 3.
 В сухих отапливаемых помещениях при температуре не ниже плюс 15 градусов Цельсия в условиях, предохраняющих их от загрязнения, увлажнения и механических повреждений.

Ответ: ______________

6
Какие экзамены сдает сварщик при внеочередной аттестации?

 1.
 Практический

 2.
 Общий и практический

 3.
 Специальный, практический и общий

Ответ: ______________

7
Какие требования предъявляются к квалификации, производственному опыту и теоретической подготовке сварщика для допуска его к первичной аттестации?

 1.
 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД

 2.
 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД, необходимый производственный стаж по специальности

 3.
 Разряд по ЕТКС не ниже указанного в НТД, необходимый производственный стаж по специальности, свидетельство о прохождении специальной подготовки по аттестуемому направлению деятельности.

Ответ: ______________

8
Какие сварщики проходят дополнительную аттестацию?

 1.
 Сварщики перед допуском к сварочным работам, не указанным в их аттестационном удостоверении, а также после перерыва свыше 6 месяцев в выполнении сварочных работ, указанных в удостоверении.

 2.
 Сварщики, стремящиеся повысить свой квалификационный разряд.

 3.
 Сварщики, которым по требованию администрации предприятия необходимо повысить свою профессиональную подготовку.

Ответ: ______________

9
Какой минимальный разряд должен иметь сварщик при аттестации?
 1.
 Не ниже 6-го

 2.
 Не ниже 5-го

 3.
 Не ниже указанного в руководящей и нормативной документации на сварку объектов, подконтрольных Госгортехнадзору России.

Ответ: ______________

10
На какие виды подразделяется аттестация сварщиков?
 1.
 Основная и дополнительная

 2.
 Первичная и вторичная

 3.
 Первичная, дополнительная, периодическая и внеочередная

Ответ: ______________

11
Какой угол наклона допускается для обеспечения плавного перехода при стыковке элементов с различной толщиной стенок путем соответствующей односторонней или двусторонней механической обработки?
 1.
 Не менее 15.

 2.
 Не более 20.

 3.
 Не более 15.

Ответ: ______________

12
Какова допустимая величина выпуклости углового шва при сварке труб в вертикальном положении?

 1.
 До 2-х мм.

 2.
 До 3-х мм.

 3.
 До 4-х мм.

Ответ: ______________

13
Укажите допускаемую вогнутость углового шва при сварке стальных труб.

 1.
 До 30% величины катета, но не более 2-х мм.

 2.
 До 30% величины катета, но не более 3-х мм.

 3.
 До 20% величины катета, но не более 2-х мм.

Ответ: ______________

14
Как следует подготовить кромки к сварке труб одинакового внутреннего диаметра, но с разной толщиной стенки: 4 и 6 мм?

 1.
 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по большей толщине.

 2.
 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по меньшей толщине.

 3.
 На детали, имеющей большую толщину, необходимо сделать скос под углом 13 - 15 градусов до толщины тонкой детали.

Ответ: ______________

15
Как следует подготовить кромки к сварке труб одинакового внутреннего диаметра, но с разной толщиной стенки: 8 и 12 мм?

 1.
 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по большей толщине.

 2.
 Так же, как для деталей одинаковой толщины, конструктивные элементы кромок следует выбирать по меньшей толщине.

 3.
 На детали, имеющей большую толщину, необходимо сделать скос под углом 13 - 15 градусов до толщины тонкой детали.

Ответ: ______________

16
Укажите наибольшую толщину стенки трубы, которая может быть сварена ручной дуговой электросваркой без разделки кромок и без подкладного кольца.

 1.
 3 мм.

 2.
 4 мм.

 3.
 5 мм.

Ответ: ______________

17
Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 2 мм без подкладного кольца.

 1.
 От 0,5 до 1,5 мм.

 2.
 От 0,5 до 1,0 мм.

 3.
 От 1,0 до 1,5 мм.

Ответ: ______________

18
Укажите наибольшую толщину стенки трубы, которая может быть сварена ручной дуговой сваркой без разделки кромок на остающемся подкладном кольце.
 1.
 3 мм.

 2.
 4 мм.

 3.
 5 мм.

Ответ: ______________

19
Какой должна быть ширина усиления стыкового шва трубы с толщиной стенки 3мм, выполненного ручной дуговой сваркой?

 1.
 От 4-х до 6 мм.

 2.
 От 5-х до 7 мм.

 3.
 От 3-х до 5 мм.

Ответ: ______________

20
Как подразделяются и условно обозначаются покрытые электроды для ручной дуговой сварки сталей по назначению?
 1.
 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - У. Для сварки легированных конструкционных сталей - Л. Для сварки легированных теплоустойчивых сталей - Т. Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - В. Для наплавки -Н.

 2.
 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - УК. Для сварки легированных конструкционных сталей - ЛК. Для сварки легированных теплоустойчивых сталей -ЛТ. Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - ВЛ.

 3.
 Для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей - УС. Для сварки легированных конструкционных сталей - ЛС. Для сварки легированных теплоустойчивых сталей - ТС. Для сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами - ВС.

Ответ: ______________

21
Укажите правильную маркировку, указывающую на толщину покрытия, в обозначении электрода.
 1.
 С тонким покрытием - ТП, со средним покрытием - СП, с толстым покрытием - ТТП, с особо толстым покрытием - ОТП.

 2.
 С тонким покрытием - М, со средним покрытием - С, с толстым покрытием - Д, с особо толстым покрытием - Г.

 3.
 С тонким покрытием - Т, со средним покрытием - С, с толстым покрытием - ТТ, с особо толстым покрытием - ОТ.

Ответ: ______________

22
Укажите правильную маркировку, указывающую на вид покрытия, в обозначении электрода.

 1.
 С основным покрытием - О, кислым покрытием - К, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

 2.
 С основным покрытием - Б, кислым покрытием - К, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

 3.
 С основным покрытием - Б, кислым покрытием - А, целлюлозным покрытием - Ц и рутиловым покрытием -Р.

Ответ: ______________

23
До какой температуры производится предварительный и сопутствующий подогрев свариваемых деталей при отрицательной температуре окружающего воздуха, если для данного материала детали предусмотрен подогрев при положительной температуре?

 1.
 120-160°С.

 2.
 Температура доводится до положительной.

 3.
 На 50°С выше температуры, предусмотренной для подогрева при положительной температуре.

Ответ: ______________

24
Необходимо ли удалять шлак, брызги металла и другие загрязнения со шва и прилегающих участков после сварки?
 1.
 Да.

 2.
 Необходимо для внутренней поверхности.

 3.
 Необходимо для стыков подлежащих ультразвуковому контролю.

Ответ: ______________

25
Допускаются ли трещины в сварных соединениях?

 1.
 Да.

 2.
 Нет.

 3.
 Да, только продольные.

 4.
 Да, только поперечные.

Ответ: ______________

26
Допускаются ли незаваренные кратеры в сварных соединениях?
 1.
 Да.

 2.
 Да, только снаружи.

 3.
 Нет.

 4.
 Да, не выходящие за пределы установленных норм.

Ответ: ______________

27
Допускаются ли подрезы в сварных соединениях?

 1.
 Да.

 2.
 Нет.

 3.
 Да, только снаружи.

 4.
 Нет, кроме случаев, оговоренных в НТД.

Ответ: ______________

28
По способам С какой целью выполняют разделку кромок?
 1.
 Для уменьшения разбрызгивания металла.

 2.
 Для удобства наблюдения за процессом сварки.

 3.
 Для обеспечения провара на всю глубину.

Ответ: ______________

29
По способам Укажите характерные дефекты при сварке тонколистового (0,5-3 мм) металла:
 1.
 Шлаковые включения.

 2.
 Сквозное проплавление дугой кромок с образованием отверстий (прожог).

 3.
 Непровары корня шва.

Ответ: ______________

30
По способам Укажите, с какой стороны рекомендуется выполнять прихватки при сборке конструкций, свариваемых дуговой сваркой с двух сторон.

 1.
 Со стороны шва, свариваемого первым.

 2.
 Со стороны шва, свариваемого вторым

 3.
 С любой стороны

Ответ: ______________

31
По способам Укажите последовательность двухсторонней сварки конструкций из сталей аустенитного класса.
 1.
 Последним сваривается валик шва, обращенный к рабочей среде.

 2.
 Последним выполняется валик (слой) шва со стороны, не контактирующей с рабочей средой.

 3.
 Требования к последовательности сварки не регламентируется.

Ответ: ______________

32
По способам Укажите обозначения однопостовых сварочных агрегатов:
 1.
 ВД-306, ВД-401, ВД -502-2, ВДУ-506.

 2.
 АСВ-300-7, АДБ-309, АДБ-311, АДБ-318, АДБ-3120.

 3.
 ПД-502, ПД-305.

Ответ: ______________

33
По способам Для чего применяют на рабочем месте сварщика балластный реостат при испльзовании многопостовых источников питания?
 1.
 Для сглаживания резких колебаний сварочного тока от работы на соседних сварочных постах.

 2.
 Для создания крутопадающей характеристики источника питания и регулирования на рабочем месте величины сварочного тока.

 3.
 Для создания пологопадающей характеристики источника питания.

Ответ: ______________

34
По способам Для какого класса сталей применяют при сварке (наплавке) электроды типов Э-38, Э-42, Э-42А, Э-46, Э-46А?

 1.
 Для теплоустойчивых низколегированных сталей.

 2.
 Для высоколегированных сталей.

 3.
 Для углеродистых и низколегированных конструкционных сталей.

Ответ: ______________

35
По способам Что обозначает в маркировке электродов буква "Э" и цифры, следующие за ней?

 1.
 Марку электрода и номер разработки.

 2.
 Завод-изготовитель и номер покрытия.

 3.
 Тип электрода и гарантируемый предел прочности наплавленного ими металла в кгс/мм2.

Ответ: ______________

36
По способам Какой должна быть величина силы тока при дуговой сварке (наплавке) в вертикальном положении снизу вверх по сравнению с величиной силы тока в нижнем положении?

 1.
 Сила тока должна быть меньше, чем при сварке в нижнем положении.

 2.
 Сила тока должна быть больше, чем при сварке в нижнем положении.

 3.
 Сила тока не зависит от положения сварки.

Ответ: ______________

37
По способам На каком токе процесс дуговой сварки (наплавки) покрытыми электродами будет наиболее производительным?
 1.
 Переменный ток.

 2.
 Постоянный ток обратной полярности.

 3.
 Постоянный ток прямой полярности.

Ответ: ______________

38
Допускаются ли отклонения размеров шва сверх установленных норм в сварных соединениях?
 1.
 Да.

 2.
 Нет.

 3.
 Да, только снаружи.

 4.
 Да, только с обратной стороны шва.

Ответ: ______________

39
Укажите рекомендуемую величину зазора при сварке встык труб с толщиной стенки 2 мм на съемном кольце.
 1.
 От 2-х до 3-х мм.

 2.
 От 1 до 2-х мм.

 3.
 От 1 до 3-х мм.

Ответ: ______________
40 
При визуальном и измерительном контроле используют:

                      1.______________________________________________________ 
                      2.______________________________________________________ 
                      3.поверочные лекальные угольники
                      4.______________________________________________________ 
                      5.щупы
                      6.______________________________________________________ 
                      7.индикаторные толщиномеры
                      8.______________________________________________________ 
                      9.микром – индикатор, нутромеры
                    10.______________________________________________________ 
                    11.эндоскопы
                    12.______________________________________________________ 
                    13.______________________________________________________ 
                    14.плоскопараллельные концевые меры

                    15.______________________________________________________ 
1 балл - за каждый правильный ответ 

1. Практическое задание
· ручная дуговая сварка покрытым электродом   – труба Сталь 10 или Сталь 20,  133 х 6 мм, электроды УОНИ 13/55 (МТГ-01к, МР-3)  3 мм,  4 мм ;
· ручная дуговая сварка покрытым электродом  – пластины 10х200х200, пластины 10х 200х100, Ст3, электроды УОНИ 13/55 (МТГ-01к, МР-3)  3 мм,  4 мм, тавровое соединение ;

 В контрольное нормативное время сварки входит время на выполнение подготовительных операций (сборка, прихватка).
 Общая оценка конкурсного задания сварщиков складывается из оценок по каждому контрольному сварному соединению по трем группам показателей: 
1) за качество  по визуальному  контролю (ВИК),  
2) за соблюдение норматива времени, предусмотренного на выполнение практического задания (устанавливается два с половиной часа),
3) за теоретические знания в рамках требований ПРОФСТАНДАРТА.
   3.3. На подготовительные операции,  подготовка и  сборка под сварку, прихватка отводится время, которое входит в зачётное.

3.4. Хронометраж ведётся с момента команды конкурсной комиссии  до полного завершения процесса сварки и зачистки.
  3.5. Сборка Тестовых Деталей  
3.5.1. Сварщики должны проверить заготовки  перед выполнением прихваток, чтобы  убедиться, что заготовки пригодны для сварки. Обычно, перестановки не допускаются. Решение по любому спору выносится на усмотрение жюри. 
  3.5.2. Зазор, притупление корня разделки и антидеформация во время сборки стыковой сварки выполняются на усмотрение сварщиков; зазор и антидеформация при сборке под угловой шов недопустимы; одинаковый способ сварки и сварочный материал должны применяться и для прихваток, и для соревнований. 
  3.5.3. Прихватки на пластинах должны быть выполнены с обеих концов разделки, длина прихватки не должна превышать 8 мм. Вводная и выводная технологическая  пластины недопустимы с обоих концов тестовой детали, подлежащей прихватке. 
  3.5.4. Что касается прихваток угловых соединений, прихватка длиной в 25 мм должна быть выполнена в пределах 50мм вокруг середины задней стороны шва. 

3.5.5. Прихватка на трубах должна выполняться на передней разделке. Для труб Ø133мм количество прихваток не должно превышать 4, а длина каждой прихватки должна быть не более 15мм. 

3.5.6. Разрешается применять вспомогательный инструмент для сборки готовых изделий, особых требований по количеству и длине прихваток нет. Одинаковый способ сварки и сварочные материалы должны применяться и для прихваток, и для соревнований. 

3.5.7. Время на сборку  - 40 минут. 

3.5.8. Рабочая группа жюри должны заполнять в карту каждый шаг сборки для обеспечения квалификации  с прихваткой и их подписания  совместно со сварщиком. Для всех неквалифицированных  с прихваткой сварщики должны выполнить прихватки повторно. Не прошедшие  квалификационную проверку  с прихватками не допускаются к  соревнованиям.   
3.6. Требования при  сварке  
3.6.1. После фиксации трубы на держателе, сварщики должны пометить положение на 12 часов, не разрешается делать прихватки в потолочной позиции (а именно 5-7 часов); требований по вертикальной фиксации трубы (Г) нет. 

3.6.2. После выполнения фиксации тестовых деталей, сварщик должен доложить об этом члену жюри для проверки и подтверждения.   Без получения подтверждения, к сварке не допускаются. В противном случае будет засчитано 0 очков. 

3.6.3. Все швы за исключением угловых должны быть выполнены односторонней сваркой и двусторонней формацией. 

3.6.4. Последовательность сварки: соблюдение информации в соответствии с видом соединения – однослойное или многослойное соединение (касаемо многослойных  соединений: количество слоев ( по заданию). 

3.6.5. Во время сварки не разрешается снимать тестовые детали с фиксатора, сдвигать  или менять положение при сварке. (Если тестовая деталь стыковой пластины  заварена в потолочном положении , соревнующимся разрешается перевернуть тестовую деталь для облегчения шлифовки.) 

3.6.6. Стыковая сварка трубы выполняется в виде двух полуокружностей на подъём.  Требований в отношении вертикально зафиксированного положения (Г) трубы по  поводу сварки в одном направлении нет. 

3.6.7. За нарушение любого из вышеупомянутых правил присуждается 0 очков. 
3.7.  Правила по остановке и перезапуску дуги  
3.7.1. При корневом и облицовочном сварочных проходах (УШ и СШ), начальная и конечная дуга должны быть выполнены в пределах 25 мм вокруг центра прохода, а член жюри должен быть оповещен для маркировки. Начальная и конечная дуги требуются только на последнем облицовочном проходе. 

3.7.2. Без проверки и подтверждения со стороны члена жюри сварщик не может повторно зажечь дугу. В противном случае с детали будет списано 5 штрафных баллов.   
3.8. Условия шлифовки и очистки шва  
3.8.1. Использование шлифовальной машинки не допускается на всей задней части корневого прохода и поверхности облицовочного прохода. 

3.8.2. Шлифовальная машина допускается к применению до выполнения  сварки облицовки. Прочие параметры технологической карты не являются обязательными и применяются на усмотрение сварщиков.   
Инструмент который должен быть у участника:
	Костюм сварщика (подшлемник, куртка, штаны)
	обязательно
	1

	УГЛОМЕР 
	Длинна 25 см, ширина 2 см
	1

	Линейка металлическая 
	Длинна 25 см, ширина 2 см
	1

	Зубило 
	на усмотрение участника
	1

	Напильник  треугольный  длина от 20 см.
	на усмотрение участника
	1

	Напильник круглый диаметр 8 мм, длина от 20 см.
	на усмотрение участника
	1

	Стальная линейка-прямоугольник 
	на усмотрение участника
	1

	Пассатижи (плоскогубцы) 
	на усмотрение участника
	1

	Штангенциркуль  мм 
	на усмотрение участника
	1

	Маска сварочная
	обязательно
	1

	Защитные очки или лицевой щиток
	обязательно
	1

	Защитные ботинки
	обязательно
	1

	Краги спилковые
	обязательно
	1

	Круги для УШМ зачистные, отрезные
	на усмотрение участника
	по 1 

	Щетка крацовка плоская или чашеобразная
	обязательно
	1

	УШМ ф125
	на усмотрение участника
	1

	Респиратор
	на усмотрение участника
	1


