Введение.

1.1.1 Название профессиональной компетенции: 

Сварочные технологии

1.1.2. Описание профессиональной компетенции

Электросварщики ручной дуговой и частично механизированной сварки 

это   специалисты,   которые   обладают   практическими   навыками   для 

профессионального   выполнения   работы.   Для   достижения 

соответствия качественным требованиям электросварщики должны уметь читать чертежи, знать  стандарты  и  маркировки,  применять  необходимые  сварочные  технологии  и разбираться  в  характеристиках  материалов,  учитывая,  что  для  проведения различных  видов  сварочных  работ  требуются  различные  материалы.  Также  они должны  знать  и  соблюдать  правила  охраны  труда  при  проведении  сварочных работ.

1.2. Область применения

1.2.1.  Каждый  эксперт  и  участник  обязан  ознакомиться  с  данным 

Конкурсным заданием, которое  изображено на чертеже. 

1. Описание конкурсного задания:
Выполните все операции технологического процесса сборки и сварки данной конструкции, согласно  эскиза (эскиз прилагается) по ГОСТ 5264-80.
Участник представляет полностью собранные контрольные образцы экспертам.

Образцы для сварки состоят из 1 пластины 100х100 х5 СТ-3 и  4 пластин 150х50 х5 мм СТ-3,  которые свариваются в вертикальном положении. Конструкция при сварке поворачивается вокруг оси. Кантовать конструкцию нельзя.
Осуществить контроль сварных швов путем внешнего осмотра по критериям оценки.
Гост 5264 80 ручная дуговая сварка.
 Сварка — один из наиболее прогрессивных способов 
соединения составных частей изделия — имеет значительные преимущества перед литьем и соединением заклепками. Чаще всего сварочные работы выполняют с использованием электродов плавящегося типа. Чтобы выполнить такие работы с деталями из углеродистых сталей, как правило, выбирают электроды МР-3.
Характеристики электродов МР-3.
Нормативными документами, по которым производят электроды марки МР-3, являются ГОСТ 9466 и 9467. 
По требованиям последнего стандарта, данные изделия причисляются к типу Э46. Использовать их рекомендуется для сваривания деталей, изготовленных из углеродистых, конструкционных и низколегированных сталей, которые имеют показатель механического сопротивления разрыву (временного), не превышающий 50 кгс/мм 2, что соответствует 490 МПа. Сваривать такими электродами можно детали, толщина которых находится в интервале 3–20 мм.

Изделия марки МР-3 отличаются следующими технологическими характеристиками:

· сварочная дуга зажигается легко и характеризуется высокой устойчивостью горения;

· легкое формирование сварного шва;

· минимальное разбрызгивание металла;

· шлаковая корка, формирующаяся на поверхности шва, легко отделяется;

· повторное зажигание дуги также происходит легко;

· сварочные работы, выполняемые с помощью электродов МР-3, характеризуются высокой производительностью, а также качеством получаемого шва.

Основные движения торца электрода.
При ручной сварке важным показателем является степень необходимых усилий (количество наплавленного металла) для выполнения соединения.

Длина дуги должна соответствовать диаметру электрода и его марке, но в основном составляет 0,5—1,2 его диаметра. Значительные отклонения от данного условия приводят к образованию дефектов:

· увеличение дуги — вызывает снижение глубины провара шва, порообразование в соединении и увеличение разбрызгивания металла;

· уменьшение дуги — вызывает короткое замыкание и ухудшение условий формирования шва.

Общее время на выполнение задания  – 2 часа.
2.Оборудование одного конкурсного  участника.
1. Металлическая щётка

2. Электрод МР-3

3. Молоток- шлакоотделитель.
4. Пластины СТ-3  -  5 шт.
5. Очки защитные.
6. Разметчики (керн, чертилка)
7. Стальная линейка - 30 см
8. Пассатижи (плоскогубцы)
9. Угольник металлический
3.Критерии оценки практического задания по компетенции «Сварочные  технологии »
	№ п/п
	Критерии
	Да/нет
	Количество баллов

	1. 
	Соблюдение охраны труда 
	
	1

	2. 
	Смещение пластин при сборке
	
	1

	3. 
	Нарушение технологии сварки ГОСТ5264-80
	
	1

	4. 
	Брызги на поверхности сварочных деталей
	
	1

	5. 
	Следы ожога дугой
	
	1

	6. 
	Заполнение при сварке углового шва полностью
	
	1

	7. 
	Поры на поверхности шва
	
	1

	8. 
	Наличие подрезов на деталях, глубина приплавленного подреза не более 0,5 мм
	
	1

	9. 
	Катер равен толщине сварного металла допуск + 1 мм
	
	1

	10. 
	Ширина шва постоянная допуск 1,5 мм
	
	1

	11. 
	Угловое соединение сварочных швов сформированы правильно  
	
	1

	12. 
	Отсутствуют видимые включения
	
	1

	13. 
	Угловые соединения шва имеют радиальную поверхность
	
	1

	14. 
	Избыточное проплавление
	
	1

	15. 
	Проверка на герметичность пройдена
	
	5

	16. 
	Всего
	
	19


Эксперт ______________________________________Пакин В.С.
При выполнении задания участник  должен  руководствоваться правилами охраны труда. Участники, не соблюдавшие требований по охране труда, будут дисквалифицированы.

[image: image1.jpg]


