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ОСНОВНАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ
СВАРЩИК РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

Настоящая программа предназначена для профессиональной подготовки и повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом».

В программу включены: квалификационные характеристики, учебные и тематические планы, программы для подготовки новых рабочих на 2-ой разряд, а также квалификационные характеристики, учебный и тематические планы для повышения квалификации рабочих на 3-й – 6-й разряды. В конце  приведены экзаменационные билеты для 2-го разряда. .Длительность обучения новых рабочих установлена 5 месяцев.

Если аттестуемый на начальный разряд показывает высокие знания и профессиональные умения, ему может быть присвоена квалификация на разряд выше.

Продолжительность обучения при повышении квалификации составляет, как правило, не менее половины срока подготовки новых рабочих по данной профессии и определяется на местах учебным подразделением предприятия, на базе которого проводится обучение.

Квалификационные характеристики, учебные, тематические планы и программы, содержание труда рабочих являются дополнением к аналогичным материалам предшествующего уровня квалификации.

Обучение осуществляется групповым методом.

При подготовке новых рабочих практическое обучение предусматривает в своей основе производственную практику на предприятиях.

Мастер (инструктор) производственного обучения должен обучать рабочих эффективной организации труда, использованию новой техники и передовых технологий на каждом рабочем месте и участке, детально рассматривать с ними пути  повышения  производительности труда и меры экономии материалов и энергии. В процессе обучения особое внимание должно быть обращено  на необходимость прочного  усвоения  и  выполнения  требований безопасности труда.  В  этих  целях  преподаватель  теоретического  и мастер (инструктор)  производственного обучения,  помимо изучения общих требований безопасности труда, предусмотренных программами, должны значительное  внимание  уделять  требованиям  безопасности труда, которые необходимо соблюдать в  каждом  конкретном  случае при изучении  каждой темы или переходе к новому виду работ в процессе производственного обучения.

К концу обучения каждый обучаемый должен уметь самостоятельно выполнять все работы, предусмотренные квалификационной характеристикой, технологическими условиями.

К самостоятельному выполнению работ обучающиеся допускаются только после сдачи зачета по безопасности труда.

Квалификационная (пробная) работа проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение.

ПОДГОТОВКА НОВЫХ РАБОЧИХ

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
Квалификация - 2-й разряд

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 2-го разряда должен знать:
· устройство и принцип действия электросварочных машин и аппаратов для дуговой сварки в условиях применения переменного тока;

· способы и основные приемы прихватки;

· формы разделки швов под сварку;

· устройство баллонов;

· цвета, краски и правила обеспечения защиты при сварке;

· правила обслуживания электросварочных аппаратов;

· виды сварных соединений и швов;

· правила подготовки кромок изделий для сварки;

· типы разделок и обозначение сварных швов на чертежах;

· основные свойства применяемых электродов и свариваемого металла и сплавов;

· назначение и условия применения контрольно-измерительных приборов;

· причины возникновения дефектов при сварке и способы их предупреждения;

· устройство горелок для сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

· правила безопасности труда, производственной санитарии, электро- и пожарной безопасности.

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 2-го разряда должен уметь:
· выполнять прихватку деталей, изделий и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

· выполнять ручную дуговую и плазменную сварку простых деталей в нижнем и вертикальном положениях сварного шва, наплавку простых деталей;

· подготавливать изделия и узлы под сварку и зачистку швов после сварки;

· обеспечивать защиту обратной стороны сварного шва в процессе сварки в защитном газе;

· нагревать изделия и детали перед сваркой;

· читать простые чертежи;

· соблюдать правила безопасности труда, производственной санитарии, пользоваться средствами пожаротушения, оказывать первую помощь при несчастных случаях.

ПРИМЕРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ПЛАН

для подготовки новых рабочих по профессии

“Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом” 2-го разряда

Срок обучения - 5 месяцев

	N п/п
	Курсы, предметы
	Всего часов за курс обучения

	I.
	Теоретическое обучение
	

	1.1
	Экономический курс
	

	1.1.1
	Экономика отрасли и предприятия
	30

	1.2
	Общетехнический курс
	

	1.2.1
	Материаловедение
	30

	1.2.2
	Электротехника
	30

	1.2.3
	Чтение чертежей
	30

	1.2.4
	Охрана труда
	20

	1.3
	Специальный курс
	

	1.3.1
	Специальная технология
	130

	II.
	Практическое обучение
	

	2.1
	Производственное обучение
	544

	
	Резерв учебного времени
	12

	
	Консультации
	6

	
	Квалификационный экзамен
	8

	
	ИТОГО
	840


1.2. Общетехнический курс

Тематический план и программа

предмета “Материаловедение”

Тематический план

	№

п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Общие сведения о металлах и сплавах. Классификация сталей
	6

	2.
	Материалы для электродуговой сварки и резки
	8

	3.
	Материалы для газовой сварки и резки
	6

	4.
	Свариваемость металлов
	6

	5.
	Металлургические процессы при сварке 
	4

	
	ИТОГО:
	30


п р о г р а м м а

Тема 1. Общие сведения о металлах и сплавах. Классификация сталей

Металлы и сплавы, их структура, состав, марки. Основные свойства металлов и сплавов.
Классификация сталей на углеродистые и конструкционные.

Основные свойства углеродистых сталей, с которыми работает Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 2-го разряда.

Тема 2. Материалы для электродуговой сварки и резки

Электроды. Классификация электродов. ГОСТ на покрытые электроды. Типы и марки электродов, применяемых для сварки углеродистых сталей. Основные требования к электродам и их покрытиям. Зависимость между толщиной свариваемого металла, диаметром электрода и величиной сварного тока. Правила упаковки, транспортирования и хранения электродов. Краткие сведения о технологии изготовления покрытых электродов. Вольфрамовые, угольные и графитовые электроды.

Защитные газы. Общие сведения о защитных газах. Классификация защитных газов. Инертные газы. Активные газы. Их свойства и область применения. Смеси защитных газов. Окраска баллонов для различных защитных газов. Давление газов в баллонах. Определение количества газа в баллоне. Транспортирование и хранение баллонов с защитными газами. Сварочная проволока. Назначение сварочной проволоки и требования к ней. ГОСТ на стальную сварочную проволоку. Принятая система маркировки проволоки. Применяемые диаметры проволок. Правила упаковки, транспортирования и хранения.

Тема 3. Материалы для газовой сварки и резки

Кислород. Способы получения кислорода. Химические и физические свойства кислорода, меры предосторожности при обращении с кислородом. Подача кислорода к рабочему месту.

Горючие газы и жидкости. Основные понятия об ацетилене, пропан-бутановых смесях, метане, водороде, коксовых и нефтяных газах и их свойствах; их применение для газовой сварки и резки металлов.

Температура пламени различных газов при их сгорании в кислороде и потребляемое количество кислорода для сгорания.

Способы получения различных газов. Карбид кальция, разложение карбида кальция водой. Состав карбида кальция. Вредные примеси в ацетилене и способы их очистки. Способы и правила хранения горючих газов.

Бензин и керосин. Их применение для резки.

Меры предосторожности при обращении с горючими газами, парами горючих жидкостей.

Сварочная проволока и флюсы. Назначение проволоки для газовой сварки стали, цветных металлов и чугуна.

ГОСТы, принятая система маркировки.

Флюсы для газовой сварки, их назначение и область применения.

Тема 4. Свариваемость металлов

Свариваемость металлов. Физическая и технологическая свариваемость.

Влияние химического состава металла на его свариваемость. Классификация сталей по свариваемости. Свариваемость сталей и сплавов, применяемых на газопроводах. Методы определения свариваемости. Влияние свариваемости на качество сварных соединений. Мероприятия по улучшению свариваемости стали.

Тема 5. Металлургические процессы при сварке

Понятие о металлургических процессах. Особенности металлургических процессов сварки. Влияние кислорода и азота на механические свойства металла шва. Основные реакции в сварочной ванне и сварочной дуге.

Окисление металла шва и восстановление его окислов.

Раскисление металла сварочной ванны марганцем, кремнием, углеродом и другими раскислителями.

Меры борьбы с вредным влиянием азота, серы, фосфора и водорода на качество металла шва. Строение сварного шва. Кристаллизация металла сварочной ванны. Зона термического влияния в сварном соединении.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН

предмета “Охрана труда”

Тематический план

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Основы законодательства Российской Федерации по охране труда
	2

	2.
	Государственный надзор за соблюдением законодательства о труде и правил по его охране
	2

	3.
	Организация и управление охраной труда
	2

	4.
	Анализ условий труда, причин травматиз-ма, профессиональных заболеваний и мероприятия по их предупреждению
	2

	5.
	Первая помощь при несчастных случаях
	2

	6.
	Основные требования к санитарно-быто-вым условиям рабочих на предприятиях
	1

	7.
	Охрана труда на предприятиях
	1

	8.
	Типовая инструкция по охране труда для электросварщиков РД 153-34.0-03.231-00
	3

	9.
	Электробезопасность
	2

	10.
	Безопасность труда при производстве электросварочных работ
	2

	12.
	Пожарная безопасность на предприятии
	1

	
	ИТОГО
	20


1.3. СПЕЦИАЛЬНЫЙ КУРС

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА

предмета “Специальная технология”

Тематический план

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Введение
	2

	2.
	Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма
	4

	3.
	Общие сведения о сварке, сварных соединениях и швах
	4

	4.
	Подготовка металла к сварке
	6

	5.
	Оборудование сварочного поста для ручной дуговой сварки и источники питания сварочной дуги
	26

	6.
	Сварочные материалы
	6

	7.
	Электрическая дуга и ее применение в сварочных работах
	8

	8.
	Технология ручной дуговой сварки и наплавки покрытыми электродами
	48

	9.
	Основы металлургических процессов при сварке
	12

	10.
	Деформации и напряжения при сварке
	6

	11.
	Дефекты сварных соединений, их предупреждение и устранение
	6

	12.
	Охрана окружающей среды
	2

	
	ИТОГО
	130



П Р О Г Р А М М А

Тема 1. Введение

Преимущества сварки перед  другими видами соединения материалов.

Ознакомление с программой теоретического и производственного обучения.

Тема 2. Гигиена труда, производственная

санитария и профилактика травматизма

Основные понятия о гигиене труда. Понятие об утомляемости. Значение рационального режима труда и отдыха. Значение правильной рабочей позы.

Режим рабочего дня. Гигиенические требования к рабочей одежде, уход за ней и правила ее хранения.

Санитарные требования к рабочим помещениям. Значение правильного освещения помещений и рабочих мест; требования к освещению. Необходимость вентиляции производственных помещений. Виды вентиляции.

Производственные вредности и меры борьбы с ними. Меры предосторожности при работе в холодное время года на открытом воздухе. Работа в помещении с повышенной температурой, запыленной и загазованной воздушной средой.

Вибрация и шум.

Первая помощь пострадавшим и самопомощь при травмах.

Тема 3. Общие сведения о сварке, сварных

соединениях и швах

Сварка как технологический процесс. Преимущества сварки перед другими способами соединения деталей.

Сущность и классификация способов сварки. Основные виды сварки плавлением, их краткая характеристика. Основные виды сварки давлением с общим и местным нагревом, а также без внешнего нагрева, их краткая характеристика. Определение сварного соединения. Классификация типов сварных соединений. Классификация сварных швов. Конструктивные элементы сварных соединений. Условные изображения и обозначения швов сварных соединений на чертежах.

Тема 4. Подготовка металла к сварке

Основные виды и последовательность работ при подготовке металлов к сварке. Способы правки, разметки и резки металлов. Резка и строгание металлов. Распределительная и поверхностная резка. Основы воздушно-дуговой, кислородно-дуговой, плазменно-дуговой, механической и других способов резки с учетом припусков на обработку. Формы и способы обработки кромок металлов для сварки по ГОСТу.

Зачистка подготовленных кромок металла и прилегающих поверхностей. Требования к качеству подготовки кромок и зачистке поверхностей металла, подлежащих сварке.

Организация рабочего места и требования безопасности труда при подготовке металла к сварке.

Тема 5. Оборудование сварочного поста для ручной дуговой сварки и источники питания сварочной дуги

Общие требования к оборудованию сварочных постов на постоянном и переменном токе. Основные виды сварочных постов.

Классификация источников питания сварочной дуги. Основные требования к источникам питания дуги. Динамические свойства источников питания, режим их работы. Величина минимальных токов в источниках питания. Внешняя вольтамперметная характеристика, виды характеристик.

Сварочные трансформаторы. Классификация трансформаторов. Устройство, паспортные данные и технические характеристики наиболее распространенных типов трансформаторов. Регулирование сварочного тока. Обслуживание сварочных трансформаторов.

Сварочные выпрямители. Классификация выпрямителей. Устройство, паспортные данные и технические характеристики. Регулирование сварочного тока. Области применения выпрямителей, их преимущества и недостатки. Обслуживание сварочных выпрямителей.

Сварочные преобразователи. Однопостовые сварочные преобразователи. Устройство, паспортные данные и технические характеристики. Регулирование сварочного тока. Сварочные преобразователи для сварки в среде защитного газа. Обслуживание сварочных преобразователей.

Преимущества и недостатки сварочных выпрямителей по сравнению с преобразователями.

Возможные неисправности источников питания сварочной дуги, их причины и способы устранения.

Электрическое оборудование для импульсно-дуговой сварки.

Источники питания сжатой дуги.

Аппараты для повышения устойчивости горения дуги. Осцилляторы, назначение, принцип работы, преимущества и недостатки. Включение осцилляторов в сварочную цепь и правила работы с ними. Импульсные возбудители дуги. Возможные неисправности в источниках питания сварочной дуги, их причины и способы устранения. Обслуживание источников питания дуги.

Аппаратура для сварки в защитных газах. Установка для ручной сварки вольфрамовым электродом в среде аргона. Устройство пульта управления. Аппаратура газового питания. Особенности устройства сварочной горелки. Регулирование силы сварочного тока и расхода защитного газа. Технические характеристики наиболее распространенных типов установок для ручной сварки в защитных газах. Обслуживание установок.

Принадлежности для сварки. Электродержатели, горелки для сварки в защитных газах, баллоны для сжатых газов, газовые редукторы, расходомеры газа (ротометры), защитные щитки и маски, сварочные провода, резиновые шланги и др.; устройство и правила пользования ими. Подбор сечения сварочных проводов. Инструмент для зачистки сварных швов.

Приспособления для сборки и сварки. Базисные плиты, стеллажи, кондукторы, струбцины, распоры, стяжки, поворотные столы и т.п. Их устройство и правила пользования ими.

Требования безопасности труда при работе с электросварочным оборудованием и аппаратурой.

Требования к организации рабочего места и безопасности труда при обслуживании сварочного поста.

Тема 6. Сварочные материалы

Сварочная проволока. Назначение сварочной проволоки и требования к ней. Принятая система маркировки проволоки. Применяемые диаметры проволоки. Правила ее упаковки, транспортировки и хранения.

Электроды. Классификация электродов. Типы и марки электродов, применяемых для сварки углеродистых ста-

лей. Основные требования к электродам и их покрытиям. Зависимость между толщиной свариваемого металла, диаметром электрода и величиной сварочного тока. Правила упаковки, транспортировки и хранения электродов. Краткие сведения о технологии изготовления покрытых электродов. Вольфрамовые, угольные и графитовые электроды.

Защитные газы. Общие сведения о защитных газах. Классификация защитных газов. Инертные газы: аргон, гелий. Активные газы: углекислый газ, азот. Их свойства и применение. Смеси защитных газов. Окраска баллонов для различных защитных газов.

Давление газов в баллонах. Определение количества газа в баллоне. Транспортировка и хранение баллонов с защитными газами.

Тема 7. Электрическая дуга и ее применение в 

сварочных работах

Основные сведения о сварочной дуге. Определение дуги. Виды сварочных дуг. Условия горения сварочной дуги. Строение сварочной дуги и ее особенности. Тепловое действие дуги. Нагрев изделия и коэффициент полезного действия дуги. Способы возбуждения сварочной дуги. Признаки, характеризующие оптимальные условия горения дуги. Стабилизация горения дуги.

Виды переноса электродного металла на изделия (капельный и струйный). Производительность расплавления электрода: коэффициент расплавления, наплавки и потерь.

Действие магнитных полей на дугу и меры уменьшения их влияния на горение дуги.

Тема 8. Технология ручной дуговой сварки и

                    наплавки покрытыми электродами

Понятие о технологии и технике ручной дуговой сварки. Техника наплавления швов.

Возбуждение сварочной дуги. Длина дуги. Положение электрода. Колебательные движения электрода. Наплавка валиков, ее сущность и техника выполнения. Способы заполнения шва по длине и сечению. Заварка кратера шва.

Технология и выбор режимов сварки: основные и дополнительные параметры режима сварки, их влияние на размеры и форму шва.

Техника сварки: сварка стыковых и угловых швов в нижнем положении многопроходными швами и за один проход. Выполнение вертикальных и горизонтальных швов. Методы сварки покрытыми электродами с образованием шва за один проход. Меры предупреждения вытекания металла из сварочной ванны.

Сварка тонколистовой стали, ее особенности. Сварка электрозаклепками. Требования к качеству выполняемых работ. Основные причины возможных дефектов, их предупреждение и устранение. 

Требования к организации рабочего места и безопасности труда при ручной дуговой сварке.

Тема 9. Основы металлургических процессов

при сварке

Понятие о металлургических процессах сварки. Характерные особенности металлургических процессов при сварке в сравнении с обычным металлургическим процессом. Окисление, раскисление, рафинирование и легирование металла шва (на примере стали).

Загрязнение металла шва, вредные примеси, причины загрязнения металла шва. Способы борьбы с загрязнениями.

Кристаллизация металла шва, механизм кристаллизации. Образование трещин. Виды и причины возникновения трещин. Основные мероприятия по предупреждению образования трещин. Строение сварного соединения. Зоны сварного соединения. Микроструктура шва и зоны термического влияния. Качество металла в участках зоны термического влияния. Ширина зоны термического влияния и способы ее уменьшения.

Тема 10. Деформации и напряжения при сварке

Основные понятия: сила, напряжение, деформация, связь между ними. Силы внешние и внутренние. Упругая и пластическая деформация. Виды напряжений в материале. 

Временное сопротивление. Предел текучести. Относительное удлинение. Влияние температуры на величину предела текучести стали, причины возникновения напряжений и деформаций при сварке.

Причины внутренних сопротивлений в стержне. Равномерное нагревание и охлаждение свободного стержня, значение этого явления в сварочной практике. Явление равномерного нагрева и охлаждения стержня, зажатого между двумя неподвижными стенками. Нагревание и охлаждение защемленного стержня. Возникновение пластических деформаций при сварке металла. Распределение остаточных продольных напряжений в стыковом соединении. Напряжения, возникающие вследствие структурных превращений в металле.

Виды деформаций при сварке. Виды деформаций в плоскости и вне плоскости сварных соединений. Основные способы уменьшения деформаций и напряжений при сварке. Конструктивные и технологические способы борьбы с деформациями и напряжениями, их предупреждение и исправление.

Тема 11. Дефекты сварных соединений, их

       предупреждение и устранение

Классификация дефектов сварных швов. Дефекты формы шва: трещины, непровары, наплывки, поры, шлаковые включения, подрезы, незаплавленные кратеры, прожоги.

Причины возникновения дефектов и меры их предупреждения.

Влияние дефектов на работоспособность сварных конструкций.

Способы устранения дефектов. Вырубка или выплавка дефектных мест, повторная их заварка.

Требования к организации рабочего места и безопасности труда при устранении дефектов сварных соединений.

Тема 12. Охрана окружающей среды

Административная и юридическая ответственность руководите​лей производства и граждан за нарушения в области рационального природопользования и охраны окружающей среды.

Загрязнение атмосферы, вод, земель и его прогноз. Научно-технические проблемы природопользования,  передовые экологически приемлемые технологии.

Отходы производства

Очистные сооружения.

Безотходные технологии.

II. ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ ОБУЧЕНИЕ

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА

ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

Тематический план

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1
	2
	3

	1.
	Вводное занятие
	2

	2.
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	6

	3.
	Подготовка металла к сварке
	24

	4.
	Ознакомление с оборудованием для руч-ной дуговой сварки и правилами его эксплуатации
	16

	5.
	Дуговая наплавка валиков и сварка пластин в горизонтальных и вертикальных положениях
	32

	6.
	Дуговая наплавка и сварка кольцевыми швами
	24

	7.
	Сварка листового и профильного проката из углеродистых конструкционных сталей
	24

	8.
	Сборка и прихватка пластин в нижнем положении шва
	16

	9.
	Сборка и прихватка пластин при наклон-ном, вертикальном и горизонтальном положениях швов
	16

	10.
	Сборка и прихватка несложных деталей и узлов
	16

	11.
	Сварка деталей металлоконструкций и закладных деталей
	16

	12.
	Ручная электродуговая сварка арматуры и арматурных соединений
	24

	13.
	Самостоятельное выполнение работ Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 2-го разряда
	328

	
	Квалификационная пробная работа
	

	
	ИТОГО
	544


ПРОГРАММА

Тема 1. Вводное занятие

Роль производственного обучения в формировании навыков эффективного и качественного труда. Значение соблюдения трудовой и технологической дисциплины в обеспечении качества работ. Общие сведения о предприятии, характере профессии и выполняемых работ.

Ознакомление с режимом работы, организацией труда, правилами внутреннего распорядка.

Ознакомление с оборудованием рабочих мест. Ознакомление с квалификационными характеристиками Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 2-го разряда.

Тема 2. Инструктаж по охране труда и 

пожарной безопасности на предприятии

Организация службы безопасности труда на предприятии. Инструктаж по безопасности труда на рабочем месте Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом. Основные опасные и вредные производственные факторы, возникающие при работе.

Техника безопасности по перемещению грузов.

Причины травматизма. Виды травм. Мероприятия по предупреждению травматизма.

Пожарная безопасность. Пожарная сигнализация. Причины возникновения пожара и меры по их устранению. 

Правила пользования огнетушителями. Правила поведения при возникновении загорания. Правила пользования электроинструментами, заземление электроустановок, отключение электросети.

Возможные воздействия электротока, технические средства и способы защиты, условия внешней среды, знаки и надписи безопасности, защитные средства. Виды травм. Оказание первой помощи.

Тема 3. Подготовка металла к сварке

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего мести и безопасности труда.

Ознакомление с правилами и приемами подготовки металла к сварке.

Правка и гибка пластин. Разметка при помощи линейки, угольника, циркуля, по шаблону.

Рубка пластин. Резка пластин и труб ножовкой.

Очистка поверхностей пластин и труб металлической щеткой, опиливание ребер и плоскостей пластин, опиливание труб.

Разделка кромок под сварку при помощи рубки и опиливания.

Вырубка и разделка зубилом недоброкачественного участка под последующую сварку.

Тема 4. Ознакомление с оборудованием для

ручной дуговой сварки и правилами его эксплуатации

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Ознакомление с устройством и приемами обслуживания оборудования для ручной дуговой сварки.

Упражнения по присоединению электродержателей к сварочным проводам и сварочных проводов к источникам 
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питания сварочной дуги; включение и выключение источников питания сварочной дуги.

Упражнения по зажиму электрода в электродержателе, пользованию щитком и маской электросварщика, регулированию силы сварочного тока в источниках питания переменного и постоянного тока.

Тренировка в возбуждении сварочной дуги постоянного и переменного тока и поддержании ее горения до полного сгорания (расплавления) электрода.

Тема 5. Дуговая наплавка валиков и сварка пластин в

                горизонтальных и вертикальных положениях

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Ознакомление с правилами и приемами наплавки и сварки, с требованиями к качеству этих работ.

Отработка упражнений:

· по наплавке нормальных и уширенных валиков на пластины в нижнем и вертикальном положениях сварного шва;

· по сварке пластин встык без скоса кромок сплошным односторонним швом в нижнем и вертикальном положениях сварного шва;

· по сварке пластин в тавр сплошным и прерывистым односторонним и двусторонним швами заданного катета в нижнем и вертикальном положениях сварного шва;

· по сварке пластин в угол (под острым и тупым углом) в нижнем и вертикальном положениях шва;

· по наплавке вертикальных валиков снизу вверх и сверху вниз на вертикальные пластины. Наплавка горизонтальных валиков.

Сварка пластин встык без скоса и со скосом кромок в вертикальном положении шва. Сварка пластин встык без скоса кромок в горизонтальном положении шва.

Сварка пластин угловыми однослойными швами заданного катета в вертикальном и горизонтальном положениях шва.

Тема 6. Дуговая наплавка и сварка

кольцевыми швами

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Ознакомление с правилами и приемами сварки кольцевыми швами.

Отработка упражнений:

· по дуговой наплавке кольцевых швов на трубах различного диаметра при вертикальном и горизонтальном расположении труб;

· по сварке отрезков труб встык без разделки и с разделкой кромок однослойными и многослойными швами при вертикальном и горизонтальном положениях стыка в пространстве;

· по приварке заглушек к торцам труб при горизонтальном и вертикальном расположении заглушек;

· по сварке стыков труб с поворотом однослойными и многослойными швами;

· по сварке стыков труб без поворота.

Тема 7. Сварка листового и профильного проката

 
  из углеродистых конструкционных сталей
Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Ознакомление с правилами и приемами сварки углеродистых сталей.

Упражнения по сборке под сварку деталей, узлов и конструкций из углеродистых конструкционных сталей в приспособлениях и электродуговыми прихватками. Постановка прихваток. Выбор электродов в зависимости от марки свариваемой стали и настройки режима сварки.

Упражнения по сварке деталей из углеродистых сталей встык, внахлестку, втавр, в угол односторонними и двусторонними швами, без разделки и с разделкой кромок, однослойными и многослойными, прямолинейными и кольцевыми швами.

Сварка несложных узлов и конструкций, включающих различные типы сварных соединений, из листового и профильного проката углеродистых конструкционных сталей.

Тема 8. Сборка и прихватка пластин в нижнем

      положении шва

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Упражнения по практической сборке и прихватке пластин в нижнем положении шва при различных видах соединений:

- при стыковых соединениях. Сборка под сварку соединений без скоса кромок и с односторонним скосом кромок. Проверка угла скоса кромок, величины притупления. Установка необходимого зазора при сборке. Подбор диаметра и марки электрода. Установка силы сварочного тока. Постановка прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки на излом;

- при угловых соединениях. Сборка под сварку с установкой необходимого зазора. Подбор диаметра и мерки электрода. Установка силы сварочного тока. Постановка прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки на излом;

- при тавровых соединениях. Сборка под сварку пластин без скоса кромки стенки тавра. Подбор диаметра и марки электрода. Установка силы сварочного тока. Постановка 

прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки на излом;

- при нахлесточных соединениях. Сборка под сварку пластин одинаковой и разной толщины. Подбор диаметра и марки электрода. Установка силы сварочного тока. Постановка прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки на излом.

Тема 9. Сборка и прихватка пластин при наклонном,

              вертикальном и горизонтальном положениях

              швов

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Ознакомление с правилами наплавки валиков покрытыми электродами на наклонную пластину снизу вверх, сверху вниз и по окружности. Ознакомление с правилами наплавки вертикальных и горизонтальных валиков на вертикальной плоскости. Отработка упражнений по сборке под сварку пластин встык, в угол, втавр и внахлестку в наклонном, вертикальном и горизонтальном положениях швов; по установке необходимого зазора при сборке. Подбор диаметра и марки электрода. Установка силы сварочного тока. Определение мест прихваток. Постановка прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихваток по внешнему виду и излому.

Тема 10. Сборка и прихватка несложных деталей

и узлов

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Сборка несложных узлов. Прихватка деталей и узлов в процессе их сборки в нижнем, вертикальном и горизонтальном положениях швов. Подбор режима и определение
порядка ведения процесса прихватки. Отработка упражнений по прихватке неответственных конструкций под руководством электросварщика более высокой квалификации. Проверка качества прихваток. Устранение дефектов в них. Подготовка изделий и узлов под сварку и зачистка швов после нее. Освоение передовых методов электросварочных работ на несложных деталях и узлах.

Тема 11. Сварка деталей металлоконструкций и

       закладных деталей

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Подготовка под сварку деталей металлоконструкций и их сборка. Прихватка в процессе сборки под сварку.

Отработка упражнений:

· по сварке деталей неответственных металлоконструкций без подготовки кромок внахлестку, втавр и в угол в нижнем, вертикальном и горизонтальном положении швов;

· по сборке деталей металлоконструкций с подготовкой кромок во всех положениях шва;

· по сборке деталей однослойными и многослойными швами.

Сварка простых металлоконструкций на монтаже (лестничные ограждения, перила, стойки, подкосы, переходные площадки и т.п.).

Подготовка под сварку закладных деталей. Сборка соединительных и закладных деталей. Прихватка в процессе сборки.

Сварка деталей внахлестку, втавр, во всех положениях шва, однослойными и многослойными швами нерасчетных железобетонных конструкций.

Контроль качества сварки.

Тема 12. Ручная электродуговая сварка арматуры

           и арматурных соединений

Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.

Сборка электродуговыми прихватками стержней арматуры для сварки внахлестку с накладками.

Сборка электродуговыми прихватками стержней арматуры для сварки внахлестку с плоскими элементами проката. Выбор электродов в зависимости от марки арматурной стали; выбор и установка режимов сварки.

Упражнения по сварке арматуры в нижнем положении однослойными и многослойными односторонними и двусторонними швами.

Ручная электродуговая сварка соединений стыков арматуры в нижнем и вертикальном положениях однослойными и многослойными швами.

Сборка и сварка стержней арматуры в инвентарных формах и стальных скобах - подкладках в нижнем и вертикальном положениях.

Сборка железобетонных конструкций, а также каркасов и сеток монолитных участков в сборном железобетоне.

Контроль выполненных работ и устранение обнаруженных дефектов.

Тема 13. Самостоятельное выполнение работ

                     Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
                     2-го разряда

Выполнение в составе бригады электросварочных работ ручной сварки сложностью 2-го разряда при строгом соблюдении технических требований на выполненные работы.

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ (ПРОБНАЯ) РАБОТА

ПРИМЕРЫ РАБОТ

1. Баки трансформаторов - подварка стенок под автоматическую сварку.

2. Балки люлечные, брусья подрессорные и надрессорные цельнометаллических вагонов и вагонов электро-секций - приварка усиливающих угольников, направляющих и центрирующих колец.

3. Балки прокатные - наварка точек и захватывающих полос по разметке.

4. Бойки и шаблоны паровых молотов - наплавка.

5. Диафрагмы рам платформ и металлических полувагонов - приварка ребер.

6. Жеребейки - сварка.

7. Каркасы и детали тормозных площадок грузовых вагонов и оконные каркасы пассажирских вагонов - сварка.

8. Кожухи ограждения и другие слабонагруженные узлы сельскохозяйственных машин - сварка.

9. Кронштейны, жатки, валки тормозного управления - сварка.

10. Кронштейны подрамников автосамосвалов - сварка.

11. Накладки и подкладки рессорные - сварка.

12. Опоки стальные - сварка.

13. Рамы баков трансформаторов - сварка.

14. Рамы матрацев кроватей, сетки панцирные и ромбические - сварка.

15. Резцы простые - наплавка быстрореза и твердого сплава.

16. Стальные и чугунные мелкие отливки - заварка раковин на необрабатываемых местах.

ПОВЫШЕНИЕ КВАЛИФИКАЦИИ РАБОЧИХ 

ПО ПРОФЕССИИ “СВАРЩИК РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ” (С 3-ГО ПО 6-Й РАЗРЯДЫ)

ПРИМЕРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ПЛАН

для повышения квалификации рабочих по профессии

“Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом” на 3-й, 4-й, 5-й и

6-й разряды

Срок обучения - 2,5 месяца

	N п/п
	Курсы, предметы
	Всего часов за курс обучения

	I.
	Теоретическое обучение
	

	1.1
	Экономический курс
	

	1.1.1
	Экономика отрасли и предприятия 
	20

	1.2
	Общетехнический курс
	

	1.2.1
	Материаловедение
	10

	1.2.2
	Электротехника
	12

	1.2.3
	Чтение чертежей
	10

	1.3
	Специальный курс
	

	1.3.1
	Специальная технология
	74

	II.
	Практическое обучение
	

	2.1
	Производственное обучение
	256

	
	Консультации
	10

	
	Квалификационный экзамен
	8

	
	ИТОГО
	400
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КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
Квалификация - 3-й разряд

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 3-го разряда должен знать:

- устройство применяемых электросварочных машин и сварочных камер;

- требования, предъявляемые к сварочному шву и поверхностям после кислородной резки (строгания);

- свойства и значение обмазок электродов;

- основные виды контроля сварных швов;

- способы подбора марок электродов в зависимости от марок сталей;

- причины возникновения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых изделиях и меры их предупреждения;

- правила безопасности труда, производственной санитарии, электро- и пожарной безопасности.

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 3-го разряда должен уметь:

- выполняь ручную дуговую и плазменную сварку средней сложности деталей, узлов и конструкций из углеродистых сталей и простых деталей из конструкционных сталей, цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва, кроме потолочного;

- производить ручную дуговую кислородную резку, строгание деталей средней сложности из малоуглеродистых, легированных, специальных сталей, чугуна и цветных металлов в различных положениях;

- осуществлять наплавку изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

- соблюдать правила безопасности труда, производственной санитарии, пользоваться средствами пожаротушения, оказывать первую помощь при несчастных случаях.

1. ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ОБУЧЕНИЕ

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН

предмета “Специальная технология”

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Введение
	2

	2.
	Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма
	2

	3.
	Охрана труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии
	2

	4.
	Технология электродуговой сварки углеродистых и легированных сталей
	10

	5.
	Оборудование и технология ручной электродуговой сварки в защитных газах неплавящимся электродом
	6

	6.
	Электродуговая резка металлов
	4

	7.
	Плазменно-дуговая и другие виды термической резки металлов
	10

	8.
	Сварка чугуна
	4

	9.
	Сварка цветных металлов и сплавов
	6

	10.
	Наплавка металлами и сплавами
	2

	11.
	Высокопроизводительные способы ручной дуговой и плазменной сварки
	20

	12.
	Типовые конструкции сварных соединений
	4

	13.
	Охрана окружающей среды
	2

	
	ИТОГО
	74


II. ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ ОБУЧЕНИЕ

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН

ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Вводное занятие
	2

	2.
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	6

	3.
	Дуговая наплавка валиков и сварка пластин во всех пространственных положениях шва
	8

	4.
	Дуговая многослойная наплавка и сварка
	8

	5.
	Сварка легированных сталей
	8

	6.
	Электродуговая резка металлов
	8

	7.
	Сварка чугуна
	8

	8.
	Сварка цветных металлов и сплавов
	8

	9.
	Наплавка твердыми сплавами
	8

	10.
	Сварка элементов и деталей трубопроводов и трубных металлоконструкций
	16

	11.
	Сварка листовых конструкций
	8

	12.
	Сварка решетчатых и балочных конструкций
	16

	13.
	Освоение приемов высокопроизводитель-ной ручной дуговой сварки
	18

	14.
	Самостоятельное выполнение работ элект-росварщика ручной сварки 3-го разряда
	134

	
	Квалификационная (пробная) работа
	

	
	ИТОГО
	256


ПРИМЕРЫ РАБОТ

1. Барабаны битерные и режущие, передние и задние оси тракторного прицепа, дышла и рамы комбайна и хедера, шнека жатки, траблина и мотовила - сварка.

2. Боковины, переходные площадки, подножки и обшивки железнодорожных вагонов - сварка.

3. Буи и бочки рейдовые, артщиты и понтоны - сварка.

4. Валы электрических машин - наплавка шеек.

5. Детали кулисного механизма - наплавка отверстий.

6. Детали каркаса кузова грузовых вагонов - сварка.

7. Каркасы для щитков и пультов управления - сварка.

8. Катки опорные - сварка.

9. Кильблоки - сварка.

10. Кожухи в сборе, котлы обогрева - сварка.

11. Колодки тормоза грузовых автомобилей, кожухи, полуоси заднего моста - подварка.

12. Конструкции, узлы, детали под артустановки - сварка.

13. Корпуса электрической взрывоопасной аппаратуры - сварка.

14. Краны грузоподъемные - наплавка скатов.

15. Кузова автосамосвалов - сварка.

16. Рамки дышел паровоза - наплавка.

17. Рамы тепловоза - приварка кондукторов, листов настила, детали.

18. Резцы фасонные и штампы простые - сварка и наплавка быстрореза и твердого сплава.

19. Станины станков малых размеров - сварка.

20. Стойки, бункерные решетки, переходные площадки, лестницы, перила ограждений, настилы, обшивка котлов - сварка.

21. Трубы дымовые высотой до 30 м и вентиляционные из листовой углеродистой стали - сварка.

22. Трубы связные дымогарные в котлах и трубы пароперегревателей - сварка.

23. Трубы нагретые - наплавка буртов.

24 Трубопроводы безнапорные для воды (кроме магистральных) - сварка.

25. Трубопроводы наружных и внутренних сетей водоснабжения и теплофикации - сварка в стационарных условиях.

26. Шестерни - наплавка зубьев.

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
Квалификация - 4-й разряд

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 4-го разряда должен знать:

- устройство  различной электросварочной аппаратуры;

- особенности сварки и дуговой резки на переменном и постоянном токе;

- технологию сварки изделий в камерах с контролируемой атмосферой;

- основы электротехники в пределах выполняемой работы;

- способы испытания сварных швов;

- виды дефектов в сварных швах и методы их предупреждения и устранения;

- принципы подбора режима сварки по приборам;

- марки и типы электродов;

- механические свойства свариваемых металлов;

- правила безопасности труда, производственной санитарии, электро- и пожарной безопасности.

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 4-го разряда должен уметь:

- выполнять ручную дуговую и плазменную сварку средней сложности деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов и сложных деталей, узлов, конструкций и трубопроводов из углеродистых сталей во всех пространственных положениях сварного шва;

- производить ручную кислородную резку (строгание) сложных деталей из высокоуглеродистых, специальных сталей, чугуна и цветных металлов, сварку конструкций из чугуна;

- осуществлять наплавку нагретых баллонов и труб, дефектов деталей машин, механизмов и конструкций;

- выполнять наплавку сложных деталей, узлов и сложных инструментов;

- читать чертежи сложных сварных металлоконструкций;

- соблюдать правила безопасности труда, производственной санитарии, пользоваться средствами пожаротушения, оказывать первую помощь при несчастных случаях.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

ПРЕДМЕТА “СПЕЦИАЛЬНАЯ ТЕХНОЛОГИЯ”

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Введение
	2

	2.
	Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма
	2

	3.
	Охрана труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии
	4

	4.
	Оборудование для ручной электросварки
	4

	5.
	Сварка в углекислом газе
	2

	6.
	Особенности сварки и дуговой резки на переменном и постоянном токе
	2

	7.
	Наплавка металлами и сплавами
	4

	8.
	Технология электродуговой сварки металлоконструкций и закладных деталей, арматуры и арматурных соединений
	22

	9.
	Технология электродуговой сварки трубопроводов, листовых, решетчатых и балочных конструкций
	18

	10.
	Контроль сварочных соединений
	2

	11.
	Охрана окружающей среды
	2

	
	ИТОГО
	64
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ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Вводное занятие
	2

	2.
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	6

	3.
	Выполнение дуговой сварки в защитных газах
	16

	4.
	Наплавка пластин в потолочном положении шва
	8

	5.
	Дуговая многослойная наплавка и сварка в потолочном положении шва
	8

	6.
	Дуговая наплавка и сварка кольцевых швов
	8

	7.
	Сварка листового и профильного проката из углеродистых конструкционных сталей
	16

	8.
	Ванная сварка арматуры и арматурных соединений
	8

	9.
	Ручная электродуговая сварка арматуры и арматурных соединений
	16

	10.
	Выполнение производственных работ по сварке сложностью 4-го разряда в составе бригады
	16

	11.
	Самостоятельное выполнение работ Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 4-го разряда
	152

	
	Квалификационная (пробная) работа
	

	
	ИТОГО
	256


ПРИМЕРЫ РАБОТ

1. Баки трансформаторов - приварка патрубков, сварка коробок под выводы, коробок охладителей, установок тока и крышек баков.

2. Аппараты, сосуды, емкости из углеродистой стали, работающие без давления - сварка.

3. Арматура несущих железобетонных конструкций - сварка.

4. Баллеры руля, кронштейны гребных валов - наплавка.

5. Гарнитура и корпуса горелок котлов - сварка.

6. Детали из чугуна - сварка, наплавка с подогревом и без подогрева.

7. Камеры рабочих колес гидравлических турбин - сварка и наплавка.

8. Каркасы промышленных печей и котлов ДКВР - сварка.

9. Картеры моторов - сварка.

10. Коллекторы газовыхлопные и трубы - сварка и подварка.

11. Кольца регулирующие гидравлических турбин - сварка и наплавка.

12. Корпуса и мосты ведущих колес жатки - сварка.

13. Корпуса компрессоров, цилиндры низкого и высокого давления воздушных компрессоров - наплавка и заварка трещин.

14. Корпуса роторов - наплавка и заварка трещин.

15. Корпуса стопорных клапанов турбин мощностью до 25000кВт - сварка.

16. Крепления и опоры для трубопроводов - сварка.

17. Кронштейны и шкворневые крепления тележки тепловоза - сварка.

18. Листы больших толщин (броня) - сварка.

19. Мачты, вышки буровые и эксплуатационные - сварка в цеховых условиях.

20. Подкосы, полуоси  стойки шасси самолетов - сварка.

21. Плиты фундаментные крупные электрических машин - сварка.

22. Пылегазовоздушные узлы топливоподачи и электрофильтров - сварка.

23. Рамы транспортеров - сварка.

24. Рамы кроватей – сварка в поворотном кондукторе во всех пространственных положениях, кроме потолочного.

25. Резервуары для нефтепродуктов вместимостью менее 1000м3 - сварка.

26. Рельсы и сборные крестовины - наплавка концов.

27. Статоры турбогенераторов с воздушным охлаждением - сварка.

28. Станины дробилок - сварка.

29. Станины и корпуса электрических машин сварно-литые - сварка.

30. Станины крупногабаритных станков чугунные - сварка.

31. Станины рабочих клетей прокатных станов - наплавка.

32. Трубопроводы наружных и внутренних сетей водоснабжения и теплофикации - сварка на монтаже.

33. Трубопроводы наружных и внутренних сетей газоснабжения низкого давления - сварка в стационарных условиях.

34. Трубопроводы технологические (V категории) - сварка.

35. Фрезы и штампы сложные - сварка и наплавка быстрореза и твердого сплава.

36. Фахверки, фонари, прогоны, монорельсы - сварка.

37. Цилиндры блока автомашин - наплавка раковин.

38. Цистерны автомобильные - сварка.

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
Квалификация - 5-й разряд

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 5-го разряда должен знать:

- электрические схемы и конструкции различных типов сварочных машин;

- технологические свойства сваривамых металлов, металла, наплавленного электродами различных марок, и отливок, подвергающихся строганию;

- технологию сварки ответственных изделий в камерах с контролируемой атмосферой;

- выбор технологической последовательности наложения швов и режимов сварки, способы контроля и испытания ответственных сварных швов;

- правила чтения чертежей особо сложных сварных пространственных металлоконструкций.

- правила безопасности труда, производственной санитарии, электро- и пожарной безопасности.

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 5-го разряда должен уметь:

- выполнять ручную дуговую и плазменную сварку сложных аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из различных сталей, цветных металлов и сплавов;

- производить ручную дуговую и плазменную сварку сложных строительных и технологических конструкций, работающих в сложных условиях;

- осуществлять ручную кислородную резку (строгание) сложных деталей из высокоуглеродистых, легированных и специальных сталей и чугуна;

- выполнять сварку сложных конструкций в блочном исполнении во всех пространственных положениях сварного шва;

- производить наплавку дефектов различных деталей машин, механизмов и конструкций;

- выполнять наплавку сложных деталей и узлов;

- соблюдать правила безопасности труда, производственной санитарии, пользоваться средствами пожаротушения, оказывать первую помощь при несчастных случаях.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

ПРЕДМЕТА “СПЕЦИАЛЬНАЯ ТЕХНОЛОГИЯ”

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Введение
	2

	2.
	Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма
	2

	3.
	Охрана труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии
	4

	4.
	Оборудование и технология дуговой сварки в инертных газах
	4

	5.
	Источники питания сварочной дуги переменного тока
	10

	6.
	Источники питания сварочной дуги постоянного тока
	16

	7.
	Сведения о механизмах, машинах и деталях машин
	8

	8.
	Типовые конструкции сварных изделий
	8

	9.
	Дефекты и контроль сварных соединений
	8

	10.
	Охрана окружающей среды
	2

	
	ИТОГО
	64



ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Вводное занятие
	2

	2.
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	6

	3.
	Изучение оборудования источников питания сварочной дуги
	48

	4.
	Выполнение работ по сварке в защитных газах
	16

	5.
	Сварка элементов и деталей трубопроводов и трубных металлоконструкций
	16

	6.
	Выполнение высокопроизводительных видов ручной дуговой сварки
	24

	7.
	Самостоятельное выполнение работ Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 5-го разряда
	144

	
	Квалификационная (пробная) работа
	

	
	ИТОГО
	256


ПРИМЕРЫ РАБОТЫ

1. Аппараты и сосуды из углеродистых сталей, работающих под давлением, и из легированных сталей, работающих без давления - сварка.

2. Арматура мартеновских печей - сварка при ремонте действующего оборудования.

3. Арматура несущих и ответственных железобетонных конструкций; фундаменты, колонны, перекрытия и т.п. - сварка.

4. Баки уникальных мощных трансформаторов - сварка, включая приварку подъемных крюков, домкратных 

скоб, нержавеющих плит, работающих под динамическими нагрузками.

5. Балки хребтовые, буферные, шкворневые, рамы тележек локомотивов и вагонов, фермы кузова вагона - сварка.

6. Балки траверсы тележек кранов и балансиры - сварка.

7. Балки пролетные мостовых кранов грузоподъемностью менее 30 т - сварка.

8. Барабаны котлов давлением до 4,0 Мпа (38,7 атм) - сварка.

9. Блоки строительных и технологических конструкций из листового металла (воздухонагреватели, скрубберы, кожухи доменных печей, сепараторы, реакторы, газоходы доменной печи и т.п.) - сварка.

10. Блоки цилиндров и водяные коллекторы дизелей - сварка.

11. Валы коленчатые крупные - сварка.

12. Газгольдеры и резервуары для нефтепродуктов объемом 5000м3 и более - сварка в стационарных условиях.

13. Газонефтепродуктопроводы - сварка на стеллаже.

14. Детали особо ответственных машин и механизмов (аппараты засыпные доменных печей, гребные винты, лопасти турбин, валки прокатных станов и т.п.) - наплавка специальными, твердыми, износостойкими и коррозионно-стойкими материалами.

15. Детали ответственных машин, механизмов и конструкций кованные, штампованные и литые (гребные винты, лопасти турбин, блоки цилиндров двигателей и т.п.) - наплавка дефектов.

16. Кессоны для мартеновских печей, работающих при высоких температурах - сварка.

17. Колонны, бункера, стропильные и подстропильные фермы, балки эстакады и т.п. - сварка.

18. Конструкции радиомачт, телебашен и опор ЛЭП - сварка в стационарных условиях.

19. Корпуса головок, траверсы, основания и другие сложные узлы прессов и молотов - сварка.

20. Корпуса роторов диаметром свыше 3500 мм - сварка.

21. Корпуса стопорных клапанов турбин мощностью свыше 25000 кВт - сварка.

22. Корпуса врубовых, погрузочных машин, угольных комбайнов и шахтных электровозов - сварка.

23. Крышки, статоры и облицовка лопастей и гидравлических турбин - сварка.

24. Мачты, вышки буровые и эксплуатационные - сварка на монтаже.

25. Основания из высоколегированных буровых труб под буровые вышки и трехдизельные приводы - сварка.

26. Плиты фундаментные для агрегата шагающего экскаватора - сварка.

27. Рамы и узлы автомобилей и дизелей - сварка.

28. Рамы шкворневые и поддизельные локомотивов - сварка.

29. Резервуары для нефтепродуктов вместимостью от 1000 до 5000 м3 - сварка на монтаже.

30. Стержни для станков холодной прокатки труб и трубоволочильных станков – сварка отдельных элементов.

31. Стыки выпусков арматуры элементов несущих сборных железобетонных конструкций - сварка.

32. Трубные элементы паровых котлов давлением до 4,0 Мпа (38,7 атм) - сварка.

33. Трубопроводы наружных и внутренних сетей газоснабжения низкого давления - сварка на монтаже.

34. Трубопроводы наружных и внутренних сетей газоснабжения среднего и высокого давления - сварка в стационарных условиях.

35. Трубопроводы технологические III и IV категорий (групп), трубопроводы пара и воды III и IV категорий - сварка.

36. Узлы подмоторных рам и цилиндры амортизаторов шасси самолетов - сварка.

37. Шины, ленты, компенсаторы к ним из цветных металлов - сварка.

КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА

Профессия - Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
Квалификация - 6-й разряд

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 6-го разряда должен знать:
- конструкцию обслуживаемого оборудования;

- разновидности титановых сплавов, их сварочные и механические свойства;

- виды коррозии и факторы, вызывающие ее;

- методы специальных испытаний свариваемых изделий и назначение каждого из них;

- схемы откачных систем камер с контролируемой атмосферой;

- основные виды термической обработки сварных соединений;

- основы металлографии сварных швов;

- правила безопасности труда, производственной санитарии, электро- и пожарной безопасности.

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 6-го разряда должен уметь:
- выполнять ручную дуговую и плазменную сварку сложных аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из различных сталей, цветных металлов и сплавов;

- осуществлять ручную дуговую и газоэлектрическую сварку сложных строительных и технологических конструкций, работающих под динамическими и вибрационными нагрузками и конструкций сложной конфигурации;

- производить сварку экспериментальных конструкций из металлов и сплавов с ограниченной свариваемостью, а также из титана и титановых сплавов;

- выполнять сварку ответственных конструкций в блочном исполнении во всех пространственных положениях сварного шва;

- соблюдать правила безопасности труда, производственной санитарии, пользоваться средствами пожаротушения, оказывать первую помощь при несчастных случаях.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН

ПРЕДМЕТА “СПЕЦИАЛЬНАЯ ТЕХНОЛОГИЯ”

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1
	2
	3

	1.
	Введение
	2

	2.
	Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма
	2

	3.
	Охрана труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии
	4

	4.
	Особенности сварки изделий из титана и его сплавов
	2

	5.
	Особые виды высокопроизводительной ручной дуговой и плазменной сварки
	4

	6.
	Плазменно-дуговая и другие виды термической резки металлов
	4

	7.
	Перспективные виды сварки
	2

	8.
	Дефекты сварных соединений
	2

	9.
	Предварительный и текущий контроль
	4

	10.
	Механические и технологические испытания сварных швов и соединений
	4

	11.
	Металлографический анализ
	4

	12.
	Испытание на герметичность
	4

	13.
	Физические основы ультразвуковой дефектоскопии
	4

	14.
	Радиоционная дефектоскопия
	4

	15.
	Химические методы выявления макро- и микроструктуры сварных швов
	4

	16.
	Люминисцентный и цветной методы контроля немагнитных материалов
	4

	1
	2
	3

	17.
	Правила и нормы контроля, действующие в различных отраслях промышленности и строительства
	4

	18.
	Организация контроля на предприятии
	4

	19.
	Охрана окружающей среды
	2

	
	ИТОГО
	64


ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	N п/п
	Темы
	Кол-во часов

	1.
	Вводное занятие
	2

	2.
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	2

	3.
	Наплавка твердыми сплавами
	16

	4.
	Освоение приемов сварки сложных конструкций
	48

	5.
	Изучение порядка контроля качества сварочных материалов
	8

	6.
	Изучение порядка контроля качества заготовок, сборки и прихватки
	16

	7.
	Изучение порядка контроля технологического процесса сварки
	16

	8.
	Ознакомление с механическими и технологическими испытаниями сварных соединений и швов
	16

	9.
	Испытания сварных швов на герметичность
	16

	10.
	Ознакомление с методами ультразвуковой дефектоскопии
	8

	11.
	Ознакомление со способами оценки размеров обнаруженных дефектов и мест их залегания (нахождения)
	8

	12.
	Самостоятельное выполнение работ Сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 6-го разряда
	100

	
	Квалификационная пробная работа
	

	
	ИТОГО
	256


ПРИМЕРЫ РАБОТ

1. Балки рабочих площадок мартеновских цехов, конструкций бункерных и разгрузочных эстакад металлургических предприятий, балки подкрановые под краны тяжелых режимов работы, стрелы шагающих экскаваторов - сварка.

2. Балки пролетные мостовых кранов грузоподъемностью 30 т и выше - сварка.

3. Барабаны котлов давлением свыше 4,0 Мпа (38,7 атм) - сварка.

4. Газгольдеры и резервуары для нефтепродуктов объемом 5000м3 и более - сварка на монтаже.

5. Газонефтепродуктопроводы магистральные - сварка на монтаже.

6. Емкости, колпаки, сферы и трубопроводы вакуумные и криогенные - сварка.

7. Емкости и покрытия сферические и каплевидные - сварка.

8. Замки бурильные труб и муфт - сварка двойным швом.

9. Колеса рабочие газотурбокомпрессоров, паровых турбин, мощных воздуходувок - приварка лопастей и лопаток.

10. Колонные синтеза аммиака - сварка.

11. Конструкции радиомачт, телебашен и опор ЛЭП - сварка на монтаже.

12. Коробки паровых турбин - сварка и наплавка раковин.

13. Корпуса статоров крупных турбогенераторов с водородным и водородно-водяным охлаждением - сварка.

14. Корпуса тяжелых дизельных двигателей и прессов - сварка.

15. Котлы паровые судовые - приварка донышек, сварка ответственных узлов односторонним стыковым швом.

16. Конструкции из легких алюминиевомагниевых сплавов - сварка.

17. Лапы и шарошки буровых долот, бурильные паропроводники - сварка.

18. Нефте- и газопроводы - сварка при ликвидации разрывов.

19. Обвязка трубопроводами нефтяных и газовых скважин и скважин законтурного заводнения - сварка.

20. Резервуары и конструкции из двухслойной стали и других биметаллов - сварка.

21. Стержни арматуры железобетонных конструкций в разъемных формах - сварка ванным способом.

22. Строения пролетные металлических и железобетонных мостов - сварка.

23. Трубные элементы паровых котлов давлением свыше 4,0 Мпа (38,7 атм) - сварка.

24. Трубопроводы напорные; камеры спиральные и камеры рабочего колеса турбин гидроэлектростанций - сварка.

25. Трубопроводы наружных сетей газоснабжения среднего, высокого давления - сварка на монтаже.

26. Трубопроводы технологические I и II категорий (групп), трубопроводы пара и горячей воды I и II категорий – сварка.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЕ БИЛЕТЫ

Билет № 1

 Что называется сварным соединением и сварным швом? Их виды.

 Зависимость свойств металлов от их структуры и химического состава.

 Устройство сварочной газовой горелки.

 Порядок включения осциллятора в сварочную цепь.

 Для чего проводится вводный инструктаж рабочего?

Билет № 2

 Порядок включения в сварочную цепь амперметра и вольтметра.

 Сварочная проволока из низкоуглеродистой стали, ее марки, виды и химический состав. Назначение, область применения.

 Виды сварочных постов. Краткая характеристика.

 Назначение сварочного трансформатора. Его основные элементы. Порядок включения.

 Виды производственного травматизма и способы (методы) его предупреждения при выполнении сварочных работ.

Билет № 3

 Стали, их классификация. Дать пример марки стали и расшифровать. Область применения.

 Какими параметрами задается выбор сварочного тока?

 Конструкция и принцип действия сварочного выпрямителя.
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Простейшие неисправности сварочных машин.

 Основные требования пожарной безопасности при проведении сварочных работ.

Билет № 4

 Приборы для регулировки сварочного тока преобразователя. Их назначение.

 Чугуны, их классификация. Дать пример марки чугуна и расшифровать. Область применения.

 Отличие сварочного стационарного поста от передвижного.

 Устройство баллонов для сжатого воздуха. Назначение их окраски. Безопасность труда при работе с ними.

 На каком расстоянии от места работы свет сварочной дуги опасен для незащищенных глаз?

Билет № 5

 Порядок обозначения сварных швов на чертежах.

 Взаимодействие расплавленного металла с газами в сварочной ванне и их влияние на качество сварного соединения.

 Типы сварочных соединений.

 В чем сущность наплавки?

 Первая помощь при поражении электрическим током.

Билет № 6

 Что такое режим работы источника питания?

 Маркировка углеродистых сталей, область их применения.

 Ацетиленовые генераторы, их назначение, классификация и область применения.

 Причины образования холодных и горячих трещин в металле сварного шва. Способы предупреждения.

 Безопасность труда при сварке в закрытых сосудах.

Билет № 7

Почему ограничивается напряжение холостого хода источника питания?

 Сварочный преобразователь. Основные узлы, назначение.

 В чем заключается левый и правый способ сварки?

 Дефекты сварных швов. Их виды и способы предотвращения и исправления.

 Электробезопасность при выполнении сварочных работ.

Билет № 8

 За счет чего достигается падающая внешняя характеристика у источников питания переменного тока?

 Механические и технологические свойства чугуна.

 Что понимают под свариваемостью металлов?

 Основные приемы прихватки.

 Требования, предъявляемые к рабочему месту электросварщика.

Билет № 9

 Порядок подбора сварочного провода для подсоединения к электрической сети.

 Из каких компонентов состоят электродные покрытия?

 Особенности сварки простых деталей, узлов и конструкций из углеродистых сталей.

 Порядок выполнения сварных швов различной протяженности и толщины.

 Виды защиты органов зрения электросварщика от действия лучистой энергии электрической дуги.

Билет № 10

 Как влияет род и полярность тока на форму и размеры сварного шва?

 Металлы, используемые при сварке плавлением.

 Сущность электросварки в защитных газах.

 Элементы геометрической формы подготовки кромок под сварку.

 Назначение заземления сварочных агрегатов.

Билет № 11

 Как влияет химический состав сталей на их свариваемость?

 Способы зачистки шва после сварки.

 Какие размеры должен иметь скос кромок листа толщиной 6 и 26 мм, подготовленного к сварке?

 Условия, необходимые для возникновения и поддержания дуги.

 Какое напряжение тока для человека считается безопасным?

Билет № 12

 Защитные газы, их свойства и назначение. Область применения.

 Виды электродов, применяющихся при сварке деталей, узлов и конструкций углеродистых сталей.

 Сущность подготовки поверхности металла под сварку.

 Способы электросварки в защитных газах. 

 Основные правила безопасности при эксплуатации выпрямителей.

Билет № 13

 Механические и технологические свойства меди и ее сплавов.

 Электрический ток, единицы измерения.

 От чего зависит свариваемость металлов?

 Виды защитных газов, применяемых при дуговой сварке.

 Обязанности сварщика перед началом работы.

Билет № 14

Что такое внешняя характеристика источника питания?

 Особенности газоэлектрической сварки, область ее применения.

 Основные технологические свойства электродов. ГОСТы на электроды.

 Импульсные возбудители дуги. Их принцип действия, подключение в сварочную цепь.

 Основные причины взрывов при сварочных работах.

Билет № 15

 Реостат, его устройство и назначение.

 Основные свойства свариваемых металлов и сплавов.

 Правила эксплуатации источника сварочного тока.

 Принцип подбора режима сварки по приборам.

 Основные правила личной гигиены электросварщика.

Билет № 16

 Алюминий и его сплавы. Классификация. Привести пример марки алюминиевого сплава и расшифровать.

 В каких случаях может произойти короткое замыкание цепи?

 Назначение и принцип работы осциллятора.

 Закон Ома. Его практическое применение.

 Причины электротравматизма.

Билет № 17

 Последовательное, параллельное и смешанное соединения нагрузки и источников питания. Схемы. Область применения.

 Правила обслуживания и эксплуатации сварочных трансформаторов.

 Основные приборы, определяющие мощность электрического тока. Единицы измерения мощности.

 Инструмент и приспособления, применяемые для механизации вспомогательных работ при сварке. Требования к ним.

 Мероприятия по борьбе с загрязнением воздуха при сварочных работах.

Билет № 18

 Влияние серы и фосфора на качество сварного шва.

 Порядок и техника выполнения вертикальных угловых швов.

 Основные преимущества электросварки в защитных газах.

 Назначение разделки кромок под сварку.

 Спецодежда, используемая электросварщиком при работе. Требования к ней.

Билет № 19

 Дать определение электрической проводимости.

 Почему невозможно сварить медь и свинец?

 От чего зависит эффективность газовой защиты зоны сварки?

 Принцип действия и назначение приспособлений с пневматическим приводом.

 Обязанности сварщика во время работы.

Билет № 20

 Соединение обмоток источников питания “звездой” и “треугольником”. Схемы. Область применения.

 Основные физические, механические, химические и технологические свойства металлов.

 Порядок и техника выполнения вертикальных швов стыковых соединений.

 В каких случаях образуются прожоги?

 Обязанности сварщика по окончании работы.

Билет № 21

 Классификация электроизмерительных приборов.

 Химические, физические, механические и технологические свойства меди.

 Причины неисправностей сварочных преобразователей и способы их устранения.

 Возможные дефекты вертикальных швов и причины их появления. Способы предупреждения.

 Периодичность и порядок проведения инструктажа по безопасности труда на предприятии.

Билет № 22

 Чтение чертежа (по указанию преподавателя).

 Назначение и характеристика изоляционных и проводниковых материалов.

 Назначение засверливания конца трещин перед сваркой.

 В каких случаях применяют сварку деталей без скоса кромок?

 Порядок подбора защитного стекла для щитка сварщика.

Билет № 23

 Основные показатели свариваемости металлов и их сплавов.

 Как влияет изменение напряжения дуги на форму шва?

 Типы сварочных трансформаторов. Их принципиальное отличие.

 Назначение наплавки.

 Причины возникновения пожаров при сварочных работах.

Билет № 24

 Способы сварки чугуна.

 Назначение прихваток при сборке деталей.

 Как устранить раковину в стальной отливке толщиной 8 и 20 мм?

 Влияние зазора и угла скоса кромок на качество сварного шва.

 Правила электрической безопасности при эксплуатации сварочных трансформаторов.

Билет № 25

 Порядок подбора электрода для сварки меди и бронзы.

 Распределение температур и тепла в зонах дуги.

 Дать определение электрической проводимости.

 Какие марки электродов применяют для получения твердых наплавок?

 Порядок прихватки стальных труб при сварке их встык.

