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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Контрольно-

оценочныесредст-

ва(КОС)предназначеныдляконтроляиоценкиобразовательныхдостижений обучающихся,

освоившихпрограмму профессиональногомоду-

ляПМ.02Ручнаядуговаясварка(наплавка,резка)плавящимсяпокрытымэлектродом.

КОС разработан в соответствии с рабочей програмой профессионального моду-

ляПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электро-

домдля профессии среднего профессионального образования: 15.01.05 Сварщик (ручной

ичастичномеханизированной сварки (наплавки)

Результатомосвоенияпрофессиональногомодуляявляетсяготовностьобучающегося к

выполнению вида деятельности «Ручная дуговая сварка (наплавка, рез-

ка)плавящимсяпокрытымэлектродом»исоставляющихегопрофессиональныхкомпетенций,

формирующихся впроцессеосвоения ППКРСвцелом.

Контрольно-

оценочныесредства(КОС)предназначеныдляконтроляиоценкиобразовательных достиже-

ний обучающихся, освоивших программу профессиональногомоду-

ляПМ.02Ручнаядуговаясварка(наплавка,резка)плавящимсяпокрытымэлектродом и вклю-

чает в себя оценочные средства для проведения текущего контроля,промежуточной атте-

стации в форме дифференцированного зачетаи квалификационныйэкзамен.

2. ФОРМЫ КОНТРОЛЯ И ОЦЕНИВАНИЯ
ЭЛЕМЕНТОВ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ ПМ.02РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАР-
КА (НАПЛАВКА, РЕЗКА) ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

Элемент Формаконтроляиоценивания
Промежуточная

аттестация
Рубежныйконтроль Текущий

контроль
МДК.02.01
Техника итехноло-
гия ручнойдуговой
сварки(наплавки,
рез-
ки)покрытымиэлек
тродами

дифференцирован-
ныйзачёт

Другие формыкон-
троляв5семестре

практическиерабо-
ты,контрольная ра-
бота,другие фор-
мыконтроля

ПМ(вцелом) экзаменквалификационный
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3. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ МОДУЛЯ, ПОДЛЕЖАЩИЕ ПРОВЕРКЕ НА ЭКЗАМЕ-
НЕ (КВАЛИФИКАЦИОННОМ)

2.1.В результате аттестации по профессиональному модулю осуществляется
комплекснаяпроверкаследующихпрофессиональныхкомпетенций:

Таблица2.1

Профессиональные компетенции Показателиоценкирезультата
ПК2.1.Выполнятьручную дуговую сварку

различных деталей из углеродистых и кон-
струкционных сталей во всех про-

странственных положениях сварного шва.

иметь практический опыт: проверки осна-
щенности сварочного поста ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом;
проверки работоспособности и исправности
оборудования поста ручной дуговой сварки (на-
плавки, резки) плавящимся покрытым электро-
дом;
проверки наличия заземления сварочного поста
ручной дуговой сварки (наплавки, резки) пла-
вящимся покрытым электродом;
подготовки и проверки сварочных материалов
для ручной дуговой сварки (наплавки, резки)
плавящимся покрытым электродом;
настройки оборудования ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым элек-
тродом для выполнения сварки;
выполнения ручной дуговой сварки (наплавки,
резки) плавящимся покрытым электродом раз-
личных деталей и конструкций;
уметь:
проверять работоспособность и исправность
сварочного оборудования для ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом;
настраивать сварочное оборудование для руч-
ной дуговой сварки (наплавки, резки) плавя-
щимся покрытым электродом;
выполнять сварку различных деталей и конст-
рукций во всех пространственных положениях
сварного шва; знать:
основные типы, конструктивные элементы и
размеры сварных соединений, выполняемых
ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой)
плавящимся покрытым электродом, и обозначе-
ние их на чертежах;
основные группы и марки материалов, свари-
ваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой,
резкой) плавящимся покрытым электродом;
сварочные (наплавочные) материалы для руч-
ной дуговой сварки (наплавки, резки) плавя-
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щимся покрытым электродом;
технику и технологию ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым элек-
тродом различных деталей и конструкций в
пространственных положениях сварного шва;
причины возникновения дефектов
сварных швов, способы их предупрежде-
ния и исправления при ручнойдуговой сварке
(наплавке, резке) плавящимся покрытым элек-
тродом;

ПК 2.2. Выполнять ручнуюдуговую сварку раз-
личных деталей из цветных металлов и спла-
вов во всех пространственных положе-
ниях сварного шва.

иметь практический опыт: проверки осна-
щенностисварочного поста ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом; проверки работоспособности и ис-
правностиоборудования поста ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом; выполнения сварки;
выполнения ручной дуговой сварки (наплавки,
резки) плавящимся покрытым электродом раз-
личных деталей и конструкций;
уметь:проверять работоспособность и исправ-
ность сварочного оборудования для ручной ду-
говой сварки (наплавки, резки) плавящимся по-
крытым электродом; настраивать сварочное
оборудование для ручной дуговой сварки (на-
плавки, резки) плавящимся покрытым электро-
дом;
выполнять сварку различных деталей и конст-
рукций во всех пространственных положениях
сварного шва; знать: основные типы, конструк-
тивные элементы и размеры сварных соедине-
ний, выполняемых ручной дуговой сваркой (на-
плавкой, резкой) плавящимся покрытым элек-
тродом, и обозначение их на чертежах; основ-
ные группы и марки материалов, свариваемых
ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой)
плавящимся покрытым электродом;
сварочные (наплавочные) материалы для руч-
ной дуговой сварки (наплавки, резки) плавя-
щимся покрытым электродом;
технику и технологию ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым элек-
тродом различных деталей и конструкций в
пространственных положениях сварного шва;
причины возникновения дефектов сварных
швов, способы их предупреждения и иправ-
ления при ручной дуговой сварке (наплавке,
резке) плавящимся покрытым электродом;

ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных
деталей.

иметь практический опыт: проверки осна-
щенности сварочного поста ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом;
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проверки работоспособности и исправности
оборудования поста ручной дуговой сварки (на-
плавки, резки) плавящимся покрытым электро-
дом;
проверки наличия заземления сварочного поста
ручной дуговой сварки (наплавки, резки) пла-
вящимся покрытым электродом;
подготовки и проверки сварочных материалов
для ручной дуговой сварки (наплавки, резки)
плавящимся покрытым электродом;
настройки оборудования ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым элек-
тродом для выполнения сварки;
выполнения ручной дуговой сварки (наплавки,
резки) плавящимся покрытым электродом раз-
личных деталей и конструкций;
выполнения дуговой резки;
уметь:проверять работоспособность и исправ-
ность сварочного оборудования для ручной ду-
говой сварки (наплавки, резки) плавящимся по-
крытым электродом; настраивать сварочное
оборудование для ручной дуговой сварки (на-
плавки, резки) плавящимся покрытым электро-
дом;
владеть техникой дуговой резки металла;
знать: основные типы, конструктивные элемен-
ты и размеры сварных соединений, выполняе-
мых ручной дуговой сваркой (наплавкой, рез-
кой) плавящимся покрытым электродом, и обо-
значение их на чертежах; основные группы и
марки материалов, свариваемых ручной дуговой
сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся по-
крытым электродом;
сварочные (наплавочные) материалы для руч-
ной дуговой сварки (наплавки, резки) плавя-
щимся покрытым электродом;
технику и технологию ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым элек-
тродом различных деталей и конструкций в
пространственных положениях сварного шва;
основы дуговой резки;
причины возникновения дефектов сварных
вов, способы их предупреждения и исправ-
ления при ручной дуговой сварке (наплавке,
резке) плавящимся покрытым электродом;

4.  ОЦЕНКА ОСВОЕНИЯ ТЕОРЕТИЧЕСКОГО КУРСА
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ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯПМ.02 РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (НАПЛАВКА, РЕЗКА)
ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

4.1 МДК.02.01.ТЕХНИКАИТЕХНОЛОГИЯРУЧНОЙДУГОВОЙСВАРКИ(НАПЛАВК
И,РЕЗКИ) ПОКРЫТЫМИ ЭЛЕКТРОДАМИ

4.1.1 Заданиятекущегоконтроля

Текущийконтрольпредставляетсобойрегулярноосуществляемуюпроверкуусвоенияуч

ебногоматериа-

ла.Даннаяоценкапредполагаетсистематичность,непосредственнокоррелирующуюсястребо

ваниемпостоянногоинепрерывногомониторингакачестваобучения.Текущийконтрольпрово

дитсяв формеконтрольныхработ,практическихработ, тестов.

Примерконтрольнойработы:

4.1.2 Контрольнаяработа№1Сваркасталей

1вариант

а) Дать определение свариваемости сталей, деление её на 4 группы и условия

прикоторыхсвариваетсякаждая группасталей.

б)Описатьтехнологиюсварки  углеродистых конструкционныхсталей–

низкоуглеродистых, среднеуглеродистых, высокоуглеродистых (материалы, ре-

жимсварки,технология)

Критерииоценивания:

«5»(отлично)–заглубокоеиполноеовладениесодержаниемучебногоматериала,в ко-

тором студент свободно и уверенно ориентируется; за умение практически применятьтео-

ретические знания, высказывать и обосновывать свои суждения. Оценка «5» (отлич-

но)предполагаетграмотноеи логичноеизложениеответа.

«4» (хорошо) – если студент полно освоил учебный материал, владеет научно-

понятийнымаппара-

том,ориентируетсявизученномматериале,осознанноприменяеттеоретическиезнаниянапрак

тике,грамотноизлагаетответ,носодержаниеиформаответаимеют отдельныенеточности.

«3»(удовлетворительно)–еслистудентобнаруживаетзнаниеипониманиеосновных

положений учебного материала, но излагает его неполно, непоследователь-

но,допускаетнеточности,вприменениитеоретическихзнанийприответенапрактико-

ориентированныевопросы;не умеетдоказательнообосновать собственныесуждения.

«2»(неудовлетворительно)–еслистудентимеетразрозненные,бессистемныезнания,

допускает ошибки в определении базовых понятий, искажает их смысл; не
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можетпрактическиприменятьтеоретическиезнания.

Примерытестовдлятекущегоконтроля:

1.Тестпотеме:“Сварочныематериалы,технологиясваркисталей”

В поставленных вопросах найдите один или более соответствующих ответов, напишите-

порядко-

вый№вопросаибуквальныйиндексответа(а,б,в,г)илинапишитеответсловами.Например: 1–

а, 2 – в,и т.д.

1. Укажитемаркусварочнойпроволокиспониженнымсодержаниемвредныхпримесейа)Св

– 08АА 1б

б) Св – 10

Г2в)Св– 08

А

2. Перечислитевидыэлектродов:

а) 2б

б)

3. Укажитеназначениеэлектродногопокрытия

а)длязащитысварочнойванныотвоздействиявоздуха

1б

б)для защиты электродаотвлаги:

4. Укажитеэлектроддлясваркистали:

а)OЗH б) ОЗС в)ОЗЧ г)ОЗА 1б

5. Подготовкаметалаподсваркузаключаетсяв:

а)

5бб)

в)

г)

д)

6. Укажитеспособызажиганиядуги:

а) б) в) 3б

7. Укажитенормативнуюформулудлиныдуги 1б
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8. Напишитеформулудляопределениявеличинысилысварочноготока:

1б

9. Подберитедиаметрэлектродаприсваркеметалатолщиной3мм.

а)2мм. б)3мм. в)4мм. 1 б

10. Перечислитеосновныепоказателирежимасварки

а)

4бб)

в)

г)

11. Укажитеспособызаполненияшваподлине:

а)

3бб)

в)

12. Укажитестабилизирующиекомпонентыэлектродныхпокрытий:

а)Полевойшпат,мрамор,мел,кальцинированнаясода

1бб

)Крахмал,древеснаямука, пищеваямука

в)Мел,древесный уголь

13. Какойбуквойобозначаютсяэлектродыскислымпокрытием

а)Б 1б

б)Р

в)А

14. Какимиспособаминаноситсяэлектродноепокрытие:

а)Окунанием 2б

б)Опрессовкой

15. Дугапрямойполярностиэто:

а)Когдаэлектроднаклемме “-“,амассанаклемме“+”

1бб

)Когда электрод наклемме“+”,амассанаклемме “-“

в)Дуга,горящаявпарах метала

16. Укажитенаиболеечастоприменяемуюдлинупокрытыхэлектродов

а)350мм.б)450мм. в)550мм. 1б
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17. Укажитеосновныераскислителивобмазкеэлектродов

а) Кремний, марганец, ти-

танб)Кислород,аргон,азот

в)Мел,жидкоестекло

1 б

18.Какоенапряжениесчитаетсябезопаснымдлячеловекавлюбыхусло

вияхработы
1 б

19.Напишитемаркиэлектродовдлясваркинизкоуглеродистыхсталейа)

4 б

б)

в)

г)

20. Напишитемаркиэлектродовдлясваркисреднеуглеродистыхсталей

Критерииоценивания:

Всего:41балл

“2”-меньше24 баллов

“3”– 25 –30  баллов

“4”– 31  –36  баллов

“5”–37– 41балл

Практическая работа выполняется согласно плану профессионального модуля

ивыполняетсяпометодическимрекомендациямповыполнениюпрактических

работ.

Примерпрактическойработы:

Тема1.Сваркауглеродистыхсталей

Практическаяработа№2

Тема:Сваркауглеродистыхсталей

Цель:Научитьсявыполнять сваркупластинизуглеродистых сталей

Оборудование:-сварочныйпостснеобходимойаппаратурой

- плавящиесяэлектроды

- пластины металла из низкоуглеродистой ста-

лисразделкойкромокибезразделкикромок
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- молоток-шлакоотделитель

- щеткастальнаяметаллическая

- шаблонсварщикауниверсальный

- металлическаялинейка

- зубило

Ходработы:

1. Прочитать материал по технике выполнения швов и правилам техни-

кибезопасности.

2. Ответитьнавопросысоформлениемотчета:

- вкаких случаях находятприменениеоднопроходныестыковыешвы?

- требованияквыполнениюоднопроходныхшвов?

- каквлияетвеличиназазоранаглубинупроваракромок?

- вкакихпределахрекомендуетсязначениезазора?

- каквыполняютсяниточныешвы?

- какуюширинуимеютшвыспоперечнымиколебательнымидвижениямиэлектрода?

3. Выполнитесваркунауглеродистыхпластинахбезразделкиисодностороннейразделкой

кромок. Выберите диаметрэлектрода, силусварочного тока.

Критерииоценок:

Приоцениваниипрактическойработыстудентаучитываетсяследующее:

- -качествовыполненияпрактическойчастиработы;

- -качествооформленияотчетапоработе;

- -качествоустныхответовнаконтрольныевопросыпризащитеработы.

«5»(отлично)–заглубокоеиполноеовладениесодержаниемучебногоматериала,в ко-

тором студент свободно и уверенно ориентируется; за умение практически применятьтео-

ретические знания, высказывать и обосновывать свои суждения. Оценка «5» (отлич-

но)предполагаетграмотноеи логичноеизложениеответа.

«4» (хорошо) – если студент полно освоил учебный материал, владеет научно-

понятийнымаппара-

том,ориентируетсявизученномматериале,осознанноприменяеттеоретическиезнаниянапрак

тике,грамотноизлагаетответ,носодержаниеиформаответаимеют отдельныенеточности.

«3»(удовлетворительно)–еслистудентобнаруживаетзнаниеипониманиеосновных

положений учебного материала, но излагает его неполно, непоследователь-

но,допускаетнеточности,вприменениитеоретическихзнанийприответенапрактико-
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ориентированныевопросы;не умеетдоказательнообосновать собственныесуждения.

«2»(неудовлетворительно)–еслистудентимеетразрозненные,бессистемныезнания,

допускает ошибки в определении базовых понятий,  искажает их смысл;  не

можетпрактическиприменятьтеоретическиезнания.

Рубежныйконтрольпроводитсявконце5семестра-вформенакопительнойоценки за

текущиеустные ответы учащихся, контрольные работы, тесты и выполнениепрактиче-

скихработ.

Промежуточная аттестация осуществляется в форме дифференцированного зачета.Пример.

ТесткэкзаменупоМДК02.01:

4.1.2.1 Установить соответствиевтаблице–4б

Свариваемостьстали Содержаниеуглеродавстали

1.удовлетворительная 1.ДоО.22%

2.хорошая 2.болееО.4%

3.плохая 3.0.22%-0.3%

4.ограниченосваривающиеся 4.0.3%-0.4%

4.1.2.2 Написатьформулувыборасварочноготока–1б

4.1.2.3 Разметка– 1б

это

4.1.2.4 Дляудаленияржавчинысповерхностиметаллалучшеиспользоватьпламя:-1б

А) с избытком кислоро-

даБ)нейтральное

В)сизбыткомгорючего

4.1.2.5 Притупление кромок для

стали: - 1 бА)4-6 ммБ)1–3 ммВ)6–

8 мм

4.1.2.6 Угол разделки кромок для меди и её

сплавов: - 1 бА)600 -900Б)750– 900

В) 500-+-40

4.1.2.7 Выберите правильный ответ – для получения сварочного дугового крате-
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ра хорошейформынеобходимо:-1 б

А) перемещать электрод с правильной скоро-

стьюБ)держатьэлектродвертикально

В)большенаклонитьэлектродвнаправлениисварки

4.1.2.8 Выберите марки электродов для сварки легированных

сталей– 2 бА)ЦЛ– 18Б)ОЗА–1

В) УОНИИ

13/85Г)ОЗЧ– 1

4.1.2.9Какое напряжение допустимо при работе внутри емкостей:

- 1 бА)36 В

Б)127В

В)12 В

4.1.2.10 Заполнитепропускивтексте:-2б

Свариваемостью называется свойство металла или сочетания металлов при

установленнойтехнологиисваркиобразовыватьсоединения,свойствакоторыхотвечают

и требованиям

4.1.2.11 Выберите марки электродов для сварки углеродистых

сталей: - 3 бА)ОЗЛ

Б)ЦЧ–4

В)УОНИИ13/45

Г) ОЗС –

4Д)АНО–4

4.1.2.12 Укажите марку электрода,предназначенного для сварки сталей напеременном

токе - 1 бА)МР– 3

Б)АНО–1

4.1.2.13 Из перечисленных марок проволоки выберитепроволоку длянаплавочных работ –1

бА)Св-08А Б)Нп –25 В) ПП – 12

4.1.2.14 Почемуприсварке появляютсятрещины:-1 б

А) из-за резкого охлаждения и большого содержания углеро-

даБ)из-занекачественной стали

В)из-занеправильноговыборарежимасварки

4.1.2.15 Выберите режим сварки для низкоуглеродистой стали толщи-

ной6мм– 1 б

А) диаметр электрода 4 мм, Icв = 120

АБ) диаметр электрода 3 мм, Icв = 90
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АВ)диаметрэлектрода6мм,Icв = 180А

4.1.2.16 Укажите основные виды резки плавле-

нием – 1 бА)дуговая

Б)лазерная

В)кислородная

4.1.2.17 Назватьпоказателикачестварезкиметаллов–4б

4.1.2.18 Назватьпоказателисвариваемостимедииеёсплавов –5баллов

4.1.2.19 Назватьсоставфлюсадлясваркимеди иеёсплавов–2б

А)

Б)

4.1.2.20 Какойэлектродприменяютдлясваркимеди–1б

4.1.2.21 Докакойтемпературыподогреваютмедьпередсваркой–1б

4.1.2.22 Назватьпоказателисвариваемостиалюминияиегосплавов–4б

4.1.2.23 Для дуговой сварки алюминия применяют элек-

трод – 1 бА)ОЗА– 1

Б)ОЗА– 2

4.1.2.24 Угол разделки кромок для алю-

миния – 1 бА)600-900

Б)750–900

В)600-750

4.1.2.25 Нормальной считается ширина наплавленного валика,

равная- 1 б( )dэ

4.1.2.26 Смертельным для человека считается

ток – 1 бА)1А

Б)0,1А

В)0,5 А
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Критерииоценкизатест:

«2»-менее60 %

«3»-60-73%

«4»–74-87%

«5»-88-100%
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5.КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ КВАЛИФИКАЦИОННОГО ЭК-
ЗАМЕНА

Результатомосвоенияпрофессиональногомодуляявляетсяготовностьобучающегося к
выполнению вида деятельности«Ручная дуговая сварка (наплавка, рез-
ка)плавящимсяпокрытымэлектродом»,егопрофессиональныхкомпетенций,формирующиес
явпроцессеосвоения ППКРСвцелом.

Формойаттестациипопрофессиональномумодулюявляетсяэкзамен(квалификационны
й). Итогом экзамена является однозначное решение: «вид деятельностиосвоен/неосвоен».

Экза-
мен(квалификационный)проводитсявсоответствиисположениемопромежуточнойаттестаци
ипопрофессиональныммодулямдляобучающихсяпообразовательнымпрограммамСПОимо
жетсостоятьизодногоилинесколькихаттестационныхиспытанийследующихвидов:выполне
ниекомплексногозадания,выполнениесерии практическихзаданий.

Контрольно-оценочное средство для квалификационного экзамена по теоретиче-
скойчасти.

4.1.2.26.1.1 Установить соответствиевтаблице–4б
Свариваемостьстали Содержаниеуглеродавстали

5.удовлетворительная 1.ДоО.22%

6.хорошая 2.болееО.4%

7.плохая 3.0.22%-0.3%

8.ограниченосваривающиеся 4.0.3%-0.4%

4.1.2.26.1.2 Написатьформулувыборасварочноготока–1б

4.1.2.26.1.3 Разметка– 1б
это

4.1.2.26.1.4 Дляудаленияржавчинысповерхностиметаллалучшеиспользоватьпламя:-1б
А) с избытком кислоро-
даБ)нейтральное
В)сизбыткомгорючего

4.1.2.26.1.5 Притупление кромок для
стали: - 1 бА)4-6 мм
Б)1–3 мм
В)6– 8 мм

4.1.2.26.1.6 Угол разделки кромок для меди и её
сплавов: - 1 бА)600 -900

Б)750– 900

В) 500-+-40

4.1.2.26.1.7 Выберите правильный ответ – для получения сварочного дугового крате-
ра хорошейформынеобходимо:-1 б

А) перемещать электрод с правильной скоро-
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стьюБ)держатьэлектродвертикально
В)большенаклонитьэлектродвнаправлениисварки

4.1.2.26.1.8 Выберите марки электродов для сварки легированных
сталей – 2 бА)ЦЛ– 18
Б)ОЗА–1
В) УОНИИ
13/85Г)ОЗЧ– 1

4.1.2.26.1.9 Какое напряжение допустимо при работе внутри ем-
костей: - 1 бА)36 В
Б)127В
В)12 В

4.1.2.26.1.10Заполнитепропускивтексте:-2б
Свариваемостью называется свойство металла или сочетания металлов при

установленнойтехнологиисваркиобразовыватьсоединения,свойствакоторыхотвечают
и требованиям

4.1.2.26.1.11Выберите марки электродов для сварки углеродистых
сталей: - 3 бА)ОЗЛ
Б)ЦЧ–4
В) УОНИИ
13/45Г)ОЗС – 4
Д)АНО–4

4.1.2.26.1.12Укажите марку электрода, предназначенного для сварки сталей на переменном
токе: - 1 бА)МР– 3
Б)АНО–1

4.1.2.26.1.13 Из перечисленных марок проволоки выберитепроволоку для на-
плавочных работ – 1 бА)Св-08А Б)Нп –25 В) ПП – 12

4.1.2.26.1.14Почемуприсварке появляютсятрещины:-1 б
А) из-за резкого охлаждения и большого содержания углеро-
даБ)из-занекачественной стали
В)из-занеправильноговыборарежимасварки

4.1.2.26.1.15Выберите режим сварки для низкоуглеродистой стали
толщиной6мм– 1 б

А) диаметр электрода 4 мм, Icв = 120
АБ) диаметр электрода 3 мм, Icв = 90
АВ)диаметрэлектрода6мм,Icв = 180А

4.1.2.26.1.16Укажите основные виды резки плавле-
нием – 1 бА)дуговая
Б)лазерная
В)кислородная

4.1.2.26.1.17Назватьпоказателикачестварезкиметаллов–4б

4.1.2.26.1.18Назватьпоказателисвариваемостимедииеёсплавов –5баллов

4.1.2.26.1.19 Назвать со-
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став флюса для сварки меди и её сплавов – 2 бА)

Б)
4.1.2.26.1.20Какойэлектродприменяютдлясваркимеди–1б

4.1.2.26.1.21Докакой температурыподогреваютмедьпередсваркой–1б

4.1.2.26.1.22Назватьпоказателисвариваемостиалюминияиегосплавов –4б

4.1.2.26.1.23Для дуговой сварки алюминия применяют элек-
трод – 1 бА)ОЗА– 1
Б)ОЗА– 2

4.1.2.26.1.24Угол разделки кромок для алю-
миния – 1 бА)600-900

Б)750–900

В)600-750

4.1.2.26.1.25Нормальной считается ширина наплавленного валика,
равная- 1 б( )dэ
4.1.2.26.1.26Смертельным для человека считается

ток – 1 бА)1А
Б)0,1А
В)0,5А

Критериидлявыставленияоценокпривыполнениитестов:

Оценка«5»95-100%правильныхответов
Оценка«4»80-94%правильныхответов
Оценка«3»60-79%правильныхответов
Оценка«2»менее60%правильных ответов


