Темы для самостоятельной работы в гр.1Т

По ПМ.05. Газовая сварка (наплавка)

МДК 05.01.Техника и технология газовой сварки (наплавки)

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

по теме: 1.9. Дефекты сварных соединений и их устранение

1.Вопрос: На чем основан метод контроля гамма-лучами и для контроля каких толщин он целесообразен.

2.Вопрос: В каких случаях производится просвечивание сварных швов гамма-лучами?

3.Вопрос: Каким методом контроля можно обнаружить внутреннюю трещину в сварном шве?

4.Вопрос: Преимущества и недостатки ультразвукового метода контроля
5.Вопрос: Сущность контроля ультразвуком.

6.Вопрос: Что представляет из себя защитный контейнер для гамма-лучей и его назначение.

7.Вопрос: Что такое гаммаграфирование?

8.Вопрос: До какого давления производится отбор ацетилена из баллона и почему?

9.Вопрос: За счет чего повышается или понижается рабочее давление газа в редукторе?

10.Вопрос: В каком положении должен находиться ацетиленовый баллон в процессе работы?

11.Вопрос: Назначение 2-х сопел в ацетиленокислородном резаке.

12.Вопрос: В каких случаях производится просвечивание сварных швов гамма-лучами?


Коды ответов на тестовые задания
по ПМ.05. Газовая сварка (наплавка)

МДК 05.01.Техника и технология газовой сварки (наплавки)

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

по теме: 1.9. Дефекты сварных соединений и их устранения



1. На различной проницаемости гамма-лучами сплошного металла и различных находящихся в нем неоднородностей. Применяется для просвечивания больших толщин, для стали до 200 мм.

2.При контроле в монтажных и полевых условиях сварных швов, выполненных всеми видами электродуговой сварки.

3.Засверловкой, рентгенографическим, гаммаграфированием, ультразвуком

4.Дает возможность определить в швах дефекты, без предварительной подготовки поверхности.Недостатком является невозможность определения глубины залегания дефекта.

5.Выявление дефектов в металле путем проникновения ультразвуковых волн в изделие и отражение их от неметаллических включений. По отклонению луча на экране осциллографа судят о наличии дефектов

6. Свинцовый сосуд, имеющий внутри место для укладки изотопа и предназначенной для перевозки радиоактивных изотопов.

7. Выявление внутренних дефектов путем пропускания через контролируемый шов гамма-лучей, попадающих затем на светочувствительную пленку, на которой они создают изображение, видимое после проявления.

8.Отбор газа из баллона производиться до давления не менее 1 атм. Так как дальнейший отбор газа приводит к значительному уносу ацетона из баллона.

9. За счет натяжения пружины, которая может плавно изменяться регулировочным винтом.

10.В процессе работы баллон должен находиться в вертикальном положении, или в наклонном.

11. Одно сопло - для выхода струи режущего кислорода, второе сопло для выхода ацетилена.

12.При контроле в монтажных и полевых условиях сварных швов, выполненных всеми видами электродуговой сварки. 

Темы для самостоятельной работы в гр.1Т

по ПМ.02. Ручная дуговая   сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
МДК 02.01.Техника и технология ручной  дуговой    сварки (наплавки, резки) покрытым электродом
по профессии: 15.01.05. Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)

Тема 1.6.Техника ручной дуговой  наплавки
1 вариант

1.        При наплавке угольным электродом высота слоя порошкообразного твердого сплава должна быть больше, чем необходимая толщина наплавки в:
1)        0,5—1,0 раз;        3) 2,5-3 раза;

2)        1,5-2 раза;         4) 3,5-4 раза.

2.        Производительность ручной дуговой наплавки покрытыми электродами составляет:

1)         0,3-0,5 кг/ч;        3) 4-5кг/ч;

2)        0,8-Зкг/ч;         4) 6-10 кг/ч.

3.        ГОСТ 10051-75 устанавливает определенное количество типов покрытых металлических электродов для наплавки поверхностей с различными свойствами:

1)        4 типа;        3) 44 типа;

2)        24 типа;        4) 144 типа.

4.        Основной особенностью наплавки является обеспечение незначительного перемешивания наплавляемого слоя с основным металлом за счет:

1)        уменьшения глубины проплавления;

2)        увеличения скорости сварки;

3)        уменьшения скорости сварки;

4)        предварительного подогрева.

5.        При увеличении диаметра электрода глубина проплавления:

1)         уменьшается;        3) не изменяется;

2)         увеличивается;        4) равна нулю.

6.         При увеличении диаметра электрода ширина наплавленного валика:

1)         уменьшается;        3) не изменяется;

2)         увеличивается;        4) равна нулю.

7.        Для обеспечения минимального проплавления основного металла при достаточной устойчивости дуги плотность тока должна составлять:

1)        1-2 А/мм2 ;         3) 11-12 А/мм2;

2)        3-5 А/мм2;         4) 100-120 А/мм2.

8.        С целью уменьшения склонности наплавленного металла к образованию трещин производят предварительный подогрев обрабатываемой детали до температуры:

1)        100-200°С;         3) 300-600°С;

2)        200-250°С;         4) 700-750°С.

9.  Для предотвращения образования трещин обрабатываемые детали подогревают перед наплавкой до температуры:

1)        100-200°С;         3) 300-600°С;

2)        200-250°С;         4) 700-750°С.

10.  Хромоникелевые аустенитные стали наплавляют:

1)  без подогрева;  3) с подогревом до 1000 оС;

2)  с подогревом;  4) их не наплавляют.
2 вариант

1.        При наплавке угольным электродом высота слоя порошкообразного твердого сплава должна быть больше, чем необходимая толщина наплавки в:

1)        0,5—1,0 раз;        3) 2,5-3 раза;

2)        1,5-2 раза;         4) 3,5-4 раза.

2.        Производительность ручной дуговой наплавки покрытыми электродами составляет:

1)         0,3-0,5 кг/ч;        3) 4-5кг/ч;

2)        0,8-Зкг/ч;         4) 6-10 кг/ч.

3.        ГОСТ 10051-75 устанавливает определенное количество типов покрытых металлических электродов для наплавки поверхностей с различными свойствами:

1)        4 типа;        3) 44 типа;

2)        24 типа;        4) 144 типа.

4.        Основной особенностью наплавки является обеспечение незначительного перемешивания наплавляемого слоя с основным металлом за счет:

1)        уменьшения глубины проплавления;

2)        увеличения скорости сварки;

3)        уменьшения скорости сварки;

4)        предварительного подогрева.

5.        При увеличении диаметра электрода глубина проплавления:

1)         уменьшается;        3) не изменяется;

2)         увеличивается;        4) равна нулю.

6.         При увеличении диаметра электрода ширина наплавленного валика:

1)         уменьшается;        3) не изменяется;

2)         увеличивается;        4) равна нулю.

7.        Для обеспечения минимального проплавления основного металла при достаточной устойчивости дуги плотность тока должна составлять:

1)        1-2 А/мм2 ;         3) 11-12 А/мм2;

2)        3-5 А/мм2;         4) 100-120 А/мм2.

8.        С целью уменьшения склонности наплавленного металла к образованию трещин производят предварительный подогрев обрабатываемой детали до температуры:

1)        100-200°С;         3) 300-600°С;

2)        200-250°С;         4) 700-750°С.

9.  Для предотвращения образования трещин обрабатываемые детали подогревают перед наплавкой до температуры:

1)        100-200°С;         3) 300-600°С;

2)        200-250°С;         4) 700-750°С.

10.  Хромоникелевые аустенитные стали наплавляют:

1)  без подогрева;  3) с подогревом до 1000 оС;

2)  с подогревом;  4) их не наплавляют.

Критерии оценок тестирования:

Оценка «отлично»  9-10 правильных ответов или 90-100% из 10 предложенных вопросов;

Оценка «хорошо»  7-8 правильных ответов или 70-89% из 10 предложенных вопросов;

Оценка «удовлетворительно»  5-6 правильных ответов или 50-69% из 10 предложенных вопросов;

Оценка неудовлетворительно»  0-4 правильных ответов или 0-49% из 10 предложенных вопросов.

