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Пояснительная записка

Настоящие рабочие учебный план и программа разработаны в соответствии с действующим Единым тарифно-квалификационным справочником работ и профессий рабочих (выпуск 2, раздел «Сварочные работы», г. Москва, 1999г.) на основе типовых планов и программ подготовки рабочих по профессии «Электрогазосварщик» (г. Москва, 2002 г.). Предназначены для подготовки рабочих по профессии "Электрогазосварщик" 2-го разряда. 
Обучение осуществляется с отрывом от производства. Продолжительность обучения установлена в 1040 часов (6 месяцев) и состоит из теоретического и производственного обучения. Производственное обучение предусматривает в своей основе производственную практику на предприятиях.


Теоретическое обучение слагается из общетехнического, специального и гуманитарного курсов, на теоретическое обучение отводится 358 часов.
Особое внимание уделяется прочному усвоению и выполнению как общих требований Правил безопасности труда на производстве, так и требований техники безопасности труда при изучении каждой конкретной темы теоретического обучения, а также умению оказывать помощь пострадавшим при  несчастных случаях. Проводится зачет по реанимационным мероприятиям. 


Производственное обучение состоит из обучения в мастерских  и  производственной практики (стажировки) на предприятии, на производственное обучение отводится 656 часов.
            Квалификационная (пробная) работа проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение.

      К концу обучения каждый обучаемый должен уметь самостоятельно выполнять все работы, предусмотренные квалификационной характеристикой, технологическими усло​виями и нормами, установленными на предприятии.

Квалификационные экзамены проводятся в соответствии с Положением  об организации обучения и проверки знаний рабочих организаций, поднадзорных федеральной службе по экологическому, технологическому и атомному надзору Ростехнадзора  (Приказ Ростехнадзора от 29.01.2007 N 37).
Аттестованному  электрогазосварщику выдается документ установленного образца.

К самостоятельному выполнению работ обучающиеся допускаются в соответствии с требованиями Положения об организации обучения и проверки знаний рабочих организаций, поднадзорных Федеральной службе по экологическому, технологическому и атомному надзору России (РД 03-20-2007).

Квалификационная характеристика
Электросварщик 2-ого разряда должен знать:

– принцип действия обслуживаемых электросварочных машин и аппаратов для дуговой сварки переменного и постоянного тока, газосварочных аппаратов, газогенераторов, кислородных и ацетиленовых баллонов, редуцирующих приборов и сварочных горелок;

– виды сварных соединений и типы швов;

– подготовку кромок изделий для сварки;

– типы разделок и обозначение сварных швов на чертежах;

– основные свойства применяемых при сварке электродов, свариваемого металла, газов и жидкостей;

– допускаемое остаточное давление в баллонах;

– назначение и марки флюсов, применяемых при сварке;
– назначение и условия применения контрольно-измерительных приборов;

– причины возникновения дефектов при сварке и способы их предупреждения;

– общие сведения о сварке в защитном газе;

– характеристику газового пламени;

– габариты лома по ГОСТ;

– правила безопасности труда, производственной санитарии и пожарной безопасности.

Электросварщик 2-ого разряда должен уметь:
– выполнять ручную дуговую, плазменную и газовую сварку простых деталей, узлов и конструкций из углеродистых сталей;

– производить кислородную и плазменную прямолинейную и криволинейную резку в нижнем и вертикальном положении простых и средней сложности деталей из углеродистых сталей по разметке вручную;

– выполнять кислородную резку стального тяжелого лома;

– прихватывать детали, изделия и неответственные конструкции во всех пространственных положениях;

– наплавлять простые неответственные детали;
– заваривать раковины и трещины в простых деталях, узлах и отливках;

– подогревать конструкции и детали при правке;

– читать простые чертежи.
Примеры работ, предусмотренные квалификационной характеристикой:

1. Баки трансформаторов - подварка стенок под автоматическую сварку.

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

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

4. Болты буксовые, колончатые и центровые - наплавка мест выработки.

5. Детали каркасов болтового тента - приварка и обварка.

6. Детали металлических контейнеров - горячая правка.

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

8. Заклепки - резка головок.

9. Кожухи и ограждения - сварка.

10. Лом стальной для шихты - резка.

11. Кронштейны подрамников автосамосвалов - сварка.

12. Поддоны к станкам - сварка.

13. Рамы баков трансформаторов - сварка.

14. Трубы приемные - наплавка предохранительных сеток.

Учебный план обучения профессиональной подготовки электрогазосварщиков на 2 разряд

Код профессии:                    19756

Цель:                                      подготовка

Категория слушателей:      рабочие, имеющие средне-специальное или высшее образование

Срок обучения:                    1040/6 (час./мес.)

Форма обучения:                 очно-заочная

Режим занятий:                   8 (час. в день)           
	№

п/п
	Наименование разделов, дисциплин, тем
	Сроки обучения, месяцев

	
	
	

	
	
	6,0

	
	
	Количество часов

	I
	Теоретическое обучение
	358

	1. 
	Общетехнический курс
	48

	1.1
	Основы электротехники
	16

	1.2
	Материаловедение
	12

	1.3
	Основы черчения и чтения чертежей
	8

	1.4
	Слесарный инструмент и правила его применения
	8

	1.5
	Допуски и технические измерения
	4

	2
	Специальный курс
	155

	2.1
	Виды сварных швов и соединений
	4

	2.2
	Электродуговая сварка
	64

	2.2.1
	Теоретические основы электродуговой сварки
	12

	2.2.2
	Сварочные материалы для ручной электродуговой сварки
	8

	2.2.3
	Оборудование  для ручной электродуговой сварки
	20

	2.2.4
	Техника и технология ручной электросварки
	20

	2.2.5
	Термообработка сварных соединений
	4

	2.3
	Газовая сварка
	52

	2.3.1
	Теоретические основы газовой сварки и кислородной резки
	12

	2.3.2
	Оборудование и аппаратура для газовой сварки и кислородной резки
	20

	2.3.3
	Технология газовой сварки и кислородной резки
	20

	2.4
	Деформации и напряжения при сварке и резке
	4

	2.5
	Дефекты в сварных швах и контроль качества сварных соединений
	8


	2.6
	Техника безопасности и охрана труда, производственная санитария и пожарная безопасность
	16

	2.7
	Экскурсии
	7

	3
	Гуманитарный курс
	8

	3.1
	Трудовое законодательство
	4

	3.2
	Психология делового общения
	4

	4
	Экономический курс
	20

	4.1.
	Основы рыночной экономики
	20

	
	Специализация (резерв учебного времени)
	127

	II
	Производственное обучение
	656

	1
	Обучение в учебной мастерской
	360

	1.1
	Инструктаж по технике безопасности. Ознакомление с условиями практического обучения в учебной мастерской
	4

	1.2
	Слесарные работы.
	32

	1.3
	Обслуживание сварочного и газосварочного оборудования 
	54

	1.4
	Обучение операциям и навыкам при выполнении работ электрогазосварщика 2 разряда
	270

	2
	Стажировка на предприятии
	296

	2.1
	Инструктаж по технике безопасности, пожарной безопасности на предприятии. Ознакомление с предприятием.
	4

	2.2
	Самостоятельное выполнение работ, входящих в круг обязанностей, определенных квалификационной характеристикой электрогазосварщика 2 разряда 
	280

	2.3
	Квалификационные испытания 
	4

	
	Специализация (резерв учебного времени)
	8

	
	Консультации
	18

	
	Экзамен
	8

	 
	ИТОГО: 
	1040


Программа теоретического обучения
рабочих по профессии «Электрогазосварщик»

Введение

Знакомство с группой курсантов. Распорядок занятий. Представление расписания. Изучение «Правил внутреннего трудового распорядка Учебного Центра» ОАО «Иркутскэнерго»

1. Общетехнический курс

1.1 Основы электротехники
Электростатика. Электрическое поле. Работа сил электрического поля

Электрический потенциал, разность потенциалов и напряжение. Единицы их измерения.


Постоянный электрический ток, Сила тока; единицы её измерения, Электрическая проводимость и сопротивление проводника. Единицы измерения сопротивления. Закон Ома для участка цепи. Зависимость сопротивления проводника от его длины, сечения, материала и температуры.


Источник постоянного тока. Электродвижущая сила источника тока. Закон Ома полной цепи. Различие между ЭДС и напряжением на зажимах источника питания. Падение напряжения.


Параллельное, последовательное и смешанное соединения проводников.


Работа и мощность постоянного тока; единицы их измерения. Тепловое действие тока. Закон Джоуля – Ленца. Практическое применение теплового действия тока.

Магнитное поле. Основные его характеристики. Действие магнитного поля на проводник с током. Принцип действия электродвигателя, электроизмерительных приборов.

Намагничивание стали Постоянные и электромагниты их свойства и применение.

Понятие об электромагнитной индукции. ЭДС индукции. Направление индукционного тока. Принцип действия генератора электрического тока.

Самоиндукция. ЭДС самоиндукции. Взаимоиндукция. Принцип действия трансформатора. Индуктивность.

Получение однофазного переменного тока. Основные величины, характеризующие переменный ток. Действующие значения силы тока и напряжения. Понятие об активном и реактивном сопротивлении в цепи переменного тока.

Мощность переменного тока: активная, реактивная, полная. Коэффициент мощности.

3-х фазный переменный ток.  Получение. Генератор активной и реактивной мощности. Соединение обмоток звездой и треугольником. Линейные и фазные значения напряжений и тока, соотношения между ними. Мощность 3-х фазного тока: активная, реактивная, кажущаяся. Вращающееся электромагнитное поле. Синхронные, асинхронные машины.

Устройство, виды и назначение трансформаторов. Коэффициент трансформации тока и напряжения в обмотках трансформатора. Понятие о режимах работы трансформатора.

Мощность и КПД трансформатора. Трансформаторы тока, устройство и назначение. Электрическая аппаратура управления и защиты: выключатели, рубильники, предохранители, реостаты, контроллеры, контакторы, магнитные пускатели. Область применения при сварных работах.

Основные сведения о токах короткого замыкания. Виды коротких замыканий: 1,2,3-х фазное. Причина возникновения. Ограничение токов короткого замыкания. 

1.2  Материаловедение

Основные признаки, различия, классификация , область применения металлов и сплавов.

 Кристаллические, аморфные тела. Строение кристаллических тел. Металлические сплавы. Диаграмма состояний системы «железо – углерод».

Зависимость свойств металлов от величины зерна, их структуры. Изменение структуры и свойств металла в твердом состоянии. Методы изучения структуры металлов.

Физические, механические, химические свойства металлов. Сравнение свойств важнейших металлов. Их значение для сварных соединений.

Статическое растяжение металлов и определение этим способом их свойств. Сварные образцы для определения механических свойств. Зависимость прочности металла от его химических свойств.

Определение твердости и приборы, применяемые для этого.

Ударная вязкость. Значение ударной вязкости для сварного соединения. Образцы и машины для испытания ударной вязкости. Значение ударной вязкости для плавленного металла электродами различных марок и при различных температурах.

Технологические свойства металлов: свариваемость, ковкость, обрабатываемость резанием, текучесть, усадка. Их значение для получения качественных сварных соединений. Классификация металлов по свариваемости.


Чугун. Состав, структура, классификация, область применения чугуна. Влияние отдельных составляющих на свойства чугуна. Свариваемость чугуна.


Сталь. Состав, область применения, классификация по химическому составу, назначению и способу получения стали.

Углеродистые и легированные стали. Их химический состав, механические свойства, область применения.

Коррозионностойкие, жаростойкие, жаропрочные стали. Их химический состав, механические свойства, область применения.

Маркировка сталей различного назначения. Гост на сталь.

Свариваемость конкретных групп сталей. Таблица соответствия марок стали и марок сварочной проволоки.

Виды разрушения сварных швов. Основные сведения о дефектоскопии сварных швов.

Значение цветных металлов .

Медь, латунь, бронза, алюминий, свинец, олово, цинк. Их химический состав, механические свойства, область применения. Свариваемость цветных металлов и их сплавов. Маркировка цветных металлов и их сплавов.

Электроды. Классификация, типы, марки электродов. Основные требования к электродам и их покрытиям.

Защитные газы. Общие сведения,  и их классификация.

Сварочная проволока. Назначения и требования к ней.

Газы, используемые для газовой сварки  и резки. Классификация, основные свойства и применение.

   Материалы для газовой сварки и кислородной резки

Кислород. Основные свойства, получение, хранение и транспортировка. Назначение кислорода при сварке и резке металлов. Требования к качеству газообразного кислорода.

Ацетилен. Основные свойства, получение, хранение и транспортировка. Назначение ацетилена при сварке и резке металлов.

Карбид кальция. Физико-химические свойства. Способ получения. Хранение и транспортировка. Реакция процесса разложения карбида кальция. Горючие газы - заменители ацетилена. Их краткие характеристики.

Водород. Основные свойства, получение, хранение и транспортировка.

Бензиновые и керосиновые жидкости. Способы получения парообразных бензиновых и керосиновых составов. Свойства бензинов и керосина.

Присадочные материалы для газовой сварки. Виды присадочных материалов. Выбор присадочных материалов в зависимости от технологии газовой сварки, марки стали. 

Флюсы. Общие сведения, назначение, требования к ним. Температуры плавления флюсов. Флюсы, применяемые при проведении кислородно-флюсовой резки различных металлов и сплавов.

1.3 Основы черчения и чтение чертежей
Значение чертежей в технике. Классификация чертежей по назначению и содержанию Стандарты Единой системы конструкторской документации и их применение.


 Форматы, масштабы, линии чертежа. Виды изображений: основные и дополнительные виды, простые и сложные разрезы, сечения, аксонометрические проекции. 

Соединения. Изображение разъемных и неразъемных соединений на чертежах. Условное изображение и обозначение сварных швов, паяных, клееных, шлицевых, шпоночных, болтовых соединений.

Виды конструкторской документации: рабочий чертеж, сборочный чертеж, чертеж общего вида, схемы. Постановка размеров на рабочем чертеже и сборочном чертеже.

Условное изображение различных материалов в разрезе. Нанесение на эскизы обозначений сварных соединений, чистоты поверхности, надписей, определяющих порядок сварки, толщину катета сварного шва, отделку и термическую обработку.

Классификация схем. 

1.4 Слесарный инструмент и правила его применения
Рабочее место слесаря. Подготовка к работе. Слесарные тиски. Назначение, конструкция и правила работы.


Характеристика слесарного инструмента: молотков, кувалд, зубил, напильников, гаечных ключей и др. Шлифовальные машины. Характеристики и правила эксплуатации.

Технологический процесс слесарной обработки металлических деталей.   -   Разметка. Назначение, инструмент и процесс разметки.

· Рубка. Назначение, виды и применение рубки.

· Правка и гибка. Назначение, применение и способы правки и гибки.

· Резание. Приемы и способы резания металлических и неметаллических материалов и труб.

· Опиливание. Назначение и применение. Приемы опиливания. Инструменты и приспособления.

1.5 Допуски и технические измерения.

Требования к измерительному инструменту. Виды измерительных инструментов: Кронциркуль, нутромер, штангенциркуль. Назначение, правила работы. Достоинства и недостатки. Хранение измерительного инструмента.

Метр, линейка, рулетка. Область применения Точность измерений.

Шаблоны и щупы, Назначение, правила применения

Уровни рамные и гидростатические. Устройство, назначение, способы применения.

Взаимозаменяемость деталей. Свободные и сопрягаемые размеры. Точность обработки.

Номинальный, действительный и предельный размеры. Допуск, его назначение и определение. Определение предельных размеров и допусков. Зазоры и натяги. Посадки и их виды и назначение. Классы точности и их применение.

Таблицы допусков. Обозначение допусков и посадок на чертежах.

Шероховатость поверхностей. Классы чистоты Обозначение на чертежах.

2. Специальный курс
2.1 Виды сварных соединений и швов

Основные виды сварных соединений металлоконструкций, их классификация по ГОСТ 5264-80 и ГОСТ 16037-80

 Стыковые и угловые соединения труб. Соединения трубопроводов из низкоуглеродистых и низколегированных сталей на остающихся подкладных кольцах и без колец. Способы предотвращения смещения по внутреннему диаметру. Расточка концов труб, раздача, калибровка. Конструкция различных сварных соединений труб.

Основные типы соединений тонколистовых и толстолистовых металлоконструкций из низкоуглеродистых и низколегированных сталей. Соединения с односторонней и двусторонней разделкой кромок.

Особенности сварных соединений несимметричных элементов. Соединения с различной толщиной стыкуемых элементов.

Сварные соединения внахлестку. Выполнение соединений внахлестку.

Основные типы сварных соединений арматуры железобетонных конструкций.
2.2 Электродуговая сварка

2.2.1 Теоретические основы электродуговой сварки

Сварочная дуга. Определение. Процессы, происходящие в сварочной дуге. Виды ионизации: фотоионизация, тепловая ионизация, ионизация соударени​ем, ионизация электрическим полем.
Виды эмиссии: электронная эмиссия, фотоэлектронная эмиссия, термо​электронная эмиссия, автоэлектронная эмиссия.
Квалификация сварочной дуги по роду тока, полярности, длительности горе​ния. Способы возбуждения сварочной дуги. Процессы, протекающие в момент возбуждения дуги.
Строение сварочной дуги: анодная и катодная области, столб дуги. Длина сварочной дуги. Зависимость длины дуги от диаметра электрода. Распределе​ние температуры по областям. Статическая вольтамперная характеристика сварочной дуги. Условия устойчивости горения сварочной дуги.
Основные показатели сварочной дуги: коэффициенты - расплавления, наплавки, потерь; эффективная тепловая мощность, по​гонная энергия, зависимость величины сварочного тока от диаметра электрода, производительность процесса дуговой сварки. Тепловой баланс при электроду​говой сварке.
Перенос расплавленного металла через дуговое пространство. Силы, участ​вующие в переносе расплавленного металла. Влияние магнитного поля на сва​рочную дугу.
Преимущества сварочной дуги постоянного тока.
 Общие технологические особенности сварки соединений из низколегированных и низкоуглеродистых сталей.

Особенности проведения сварки при отрицательных температурах. Влияние температуры воздуха на качество сварных соединений. Технологические и организационные мероприятия для обеспечения необходимых свойств сварных соединений при отрицательных температурах.

2.2.2 Сварочные материалы для ручной электродуговой сварки.
Электроды. Общие сведения: строение, назначение, типоразмеры. Классификация    покрытых   металлических   электродов     в    соответствии с ГОСТ 9466, ГОСТ 9467, ГОСТ 10051, ГОСТ 10052:
· по назначению (для сварки углеродистых и низколегированных конструкци​онных сталей, легированных сталей, высоколегированных сталей, для сварки теплоустойчивых сталей и для наплавки); теплоустойчивых сталей и для наплавки);
· по толщине электродного покрытия (с тонким,   средним, толстым и особо-
толстым покрытиями);
· по видам покрытия (кислое, основное, целлюлозное, рутиловое, смешанное):
· по допустимым пространственным положениям при сварке:
· по роду сварочного тока (переменный и постоянный):
· по полярности сварочного тока (прямая и обратная).
Назначение электродного покрытия. Состав электродного покрытия. Ком​поненты электродных покрытий: газообразующие, шлакообразующие, раскис​ляющие, связующие, ионизирующие, легирующие. Состав, краткая характери​стика.
Виды электродного покрытия. Состав. Краткая характеристика. Преиму​щества и недостатки электродных покрытий различных типов.
Технические и технологические требования к покрытым металлическим электродам. Испытания электродов. Цель проведения технологической про​бы электродов. Способы проведения испытаний. Оценка результатов.
Прокалка электродов. Цель прокалки. Режимы прокачки в зависимости от типа и марки электродов. Транспортировка и хранение электродов.
Сварочная проволока. Требования ГОСТ 2246 к сварочной проволоке. Классификация сварочной проволоки в зависимости от марки свариваемых ме​таллов. Марки и диаметры сварочной проволоки, применяемой для различных сварочных процессов. Выбор сварочной проволоки в зависимости от толщины и марки свариваемых металлов. Маркировка сварочной проволоки по ГОСТ 2246 . Влияние легирующих элементов в сварочной проволоке на качество сва​рочного шва и ведения процесса сварки.
Подготовка сварочной проволоки к сварке. Сопроводительная документа​ция, ее содержание.
Кислород. Основные физико-химические свойства. Классификация кисло​рода по сортам. Условия взрывоопасности кислорода.
Ацетилен. Физико-химические свойства ацетилена. Способы получения аце​тилена. Условия взрываемости ацетилена. Преимущества ацетилена при про​ведении газовой сварки.
2.2.3  Оборудование для ручной электродуговой сварки.
Классификация источников питания сварочной дуги по роду сварочного тока. Основные требования, предъявляемые к источникам питания сварочной дуга (к внешней вольтамперной характеристике источников питания, к отно​сительной продолжительности работы ПР и относительной продолжительно​сти включения ПВ в прерывистом режиме горения сварочной дуги, к ограни​чению максимального значения силы сварочного тока источников питания и величине напряжения холостого тока).
Источники питания сварочной дуги переменного тока. 

Сварочные трансформаторы. Устройство. Создание крутопадающей характеристики у  сварочных трансформаторов.  Способы получения индуктивного со​противления.  Принцип регулировки силы сварочного тока в сварочных транс​форматорах. Обслуживание сварочных трансформаторов. 

Источники питания сварочной дуги постоянного тока.
Сварочные преобразователи. Устройство. Принцип работы и регулирования силы сварочного тока. Отличие их от других источников питания сварочной дуги. Краткие характеристики. Область применения. Обслуживание свароч​ных преобразователей.
Сварочные выпрямители. Преимущества выпрямителей перед другими типа​ми источников питания сварочной дуги. Устройство и принцип работы свароч​ного выпрямителя. Внешние вольтамперные характеристики. Принцип регу​лирования силы сварочного тока. Обслуживание сварочных выпрямителей.
Балластные реостаты. Назначение. Устройство. Электрическая схема балла​стного реостата. Схема подключения балластного реостата в сварочную цепь. Принцип регулирования величины сварочного тока.
Электрододержатели. Требования к ним. Классификации по ГОСТ. Выбор ти​па электрододержателей в зависимости от величины сварочного тока. Проводники сварочной цепи. Расчет необходимого сечения сварочного кабеля. Марки сварочных кабелей. Способы подключения сварочных кабелей. Методы сращивания проводов. Требования к сварочным кабелям. Правила их проклад​ки на рабочих местах
2.2.4  Техника и технология ручной сварки

Понятие о металлургических процессах сварки. Характерные особенности металлургических процессов при сварке в сравнении с обычным металлургиче​ским процессом. Процесс раскисления и легирования металла шва. Кристалли​зация металла шва. Строение сварного соединения. Зона термического влия​ния сварного соединения. Характеристика и протяженность участков зон тер​мического влияния при различных способах сварки. Причины возникновения напряжений и деформаций при сварке.
Взаимодействие расплавленного металла сварочной ванны с кислородом, азотом, водородом. Влияние содержания серы и фосфора в металле на качество сварного шва. Способы зашиты расплавленного металла сварочной ванны.
Свариваемость металлов. Технологические факторы, влияющие на свари​ваемость. Основные признаки, характеризующие свариваемость. Влияние содержания углерода и легирующих элементов стали на свариваемость. Хо​лодные и горячие трещины при сварке. Причины образования и способы по их предотвращению.
Определение понятия «режим сварки». Факторы, определяющие режим сварки: род полярность и величина сварочного тока, диаметр, марка и угол наклона электрода, напряжение на дуге, скорость сварки, положение сварочного шва в пространстве.
Типы сварных соединений и виды разделки кромок: стыковые:  с V, X - образной разделкой кромок, V-образной разделкой кромок с остающимся подкладным кольцом, с односторонним скосом и без скоса кро​мок и др.
Тавровые:  без скоса кромок,   с односторонним и   двусторонним скосом кро​мок.
Угловые:  без скоса кромок, с односторонним и двусторонним скосом кромок.
Основные виды подготовки кромок свариваемых деталей под сварку. Способы подготовки кромок. Конструктивные размеры. Принципы выбора ви​да разделки кромок под сварку. Геометрические параметры формы подготовки кромок под сварку: угол раскрытия, зазор,   притупление кромок,  допустимые значения смещения кромок и перелома.
Наплавка и сварка металлоконструкций в различных пространственных по​ложениях.
Нижнее положение. Правила подбора величины сварочного тока. Приемы удержания металла при наложении шва. Силы, участвующие в формировании сварного шва при сварке в нижнем положении.
Вертикальное положение. Правила подбора величины сварочного тока. Силы, участвующие в формировании сварного шва при сварке в вертикальном поло​жении.
Горизонтальное положение. Правила подбора величины сварочного тока. Си​лы, участвующие в формировании сварного шва при сварке в горизонтальном положении. Правила зажигания сварочной дуги. Положение электрода при сварке.
Потолочное положение. Правила подбора величины сварочного тока. Силы, участвующие в формировании сварного шва при сварке в потолочном поло​жении.
Однослойный способ. Случаи применения. Особенность сварки тонколи​стовой стали, выбор режима сварки.
Сварка угловых швов. Способы сварки «в лодочку» и наплавки валиков. Подготовка заготовок и деталей под сварку. Правка, зачистка и разметка.
Сборка деталей под сварку. Сборочно-сварочные приспособления. При​хватки. Требования к прихваткам. Порядок расположения прихваток при сварке различных изделий. Роль прихваток в предотвращении деформаций изделий и конструкций.
Особенности сварки конструкций из стали 12Х1НФ и 12Х18Н10Т.

Техника сварки горизонтальных, вертикальных, неповоротных стыков труб. Разделка кромок под сварку стыковых соединений трубопроводов. Подготовка сварных соединений под сварку. 

Многослойная сварка. Количество слоев в шве. Высота, ширина слоя шва. Расположение слоев и валиков в швах вертикальных и горизонтальных стыков труб.

Сварка в среде аргона неплавящимся электродом. Применение комбинированной газовой защиты. Технология аргонодуговой сварки различных металлоконструкций (труб, коробов, емкостей, баков, облицовок).

Особенности сварки чугуна. Сварка с предварительным общим или местным подогревом. Присадочные материалы, электроды.

Краткие сведения о технологии сварки цветных металлов и их сплавов.

2.2.5 Термообработка сварных соединений

Сущность термической обработки металлов. Её назначение. Изменения в структуре металла после термической обработки. Влияние термической обработки на качество сварных швов. Основные сведения о методах термической обработки изделий и сварных швов.

Оборудование для термической обработки. Техника выполнения работ по отжигу, отпуску и нормализации сварных швов газовым пламенем.

2.3 Газовая сварка

2.3.1 Теоретические основы газовой сварки и кислородной резки 
Газовая сварка. Условия, при которых возможно применение газовой свар​ки. Область применения. Толщины металлов, для которых применима газовая сварка.
Сварочное пламя. Строение. Основные зоны ацетиленокислородного пла​мени. Характеристика и их протяженность. Виды сварочного пламени: нор​мальное, науглероживающее и окислительное. Соотношение газов в пламени. Область применения каждого вида пламени.
Характеристика сварочного пламени: - скорость   истечения газовой смеси и скорость горения газовой смеси. Соотношение скорости истечения и скорости горения газовой смеси при нормаль​ном и аварийном режимах горения:
· химический состав продуктов сгорания;
· коэффициент теплопередачи;
· механическое воздействие на ванну расплавленного металла. Тепловой ба​ланс сварочного пламени.
· эффективный коэффициент полезного действия. Распределение температу​ры по длине сварочного пламени при сгорании ацетилена;
· эффективная тепловая мощность. Определение мощности пламени горелки в
зависимости от толщины свариваемого металла и его свойств. Расчет мощности
сварочного пламени. Взаимодействие расплавленного металла сварочной ван​ны с окружающим воздухом, азотом, водородом, серой, фосфором. Способы защиты расплавленного металла сварочной ванны.
Процессы раскисления и легирования металла сварочного шва.
Особенности металлургических процессов, происходящих при газовой сварке. Физико-химические процессы, протекающие в сварочной ванне.
Образование сварного соединения. Влияние нагрева сварочным пламенем на свойства металла шва и околошовной зоны. Зона термического влияния. Ха​рактеристика и протяженность участков зон термического влияния.
Газовая резка. Разрезаемость сталей. Условия разрезаемости металлов. Классификация стали по разрезаемости. Сущность разделительной и поверхно​стной резки металлов. Краткая характеристика видов разделительной и поверх​ностной резки.
2.3.2  Оборудование и аппаратура для газовой сварки и кислородной резки.

Баллоны для сжатых и растворенных газов. Назначение.
Кислородные баллоны. Устройство. Размеры. Материал, применяемый при из​готовлении баллонов. Масса порожнего баллона. Вместимость, как определя​ется. Испытания баллонов. Порядок проведения, среда, величина испытатель​ного давления и время выдержки под испытательным давлением.
Определение количества кислорода в баллоне. Маркировка кислородных баллонов.
Ацетиленовые баллоны. Устройство. Размеры. Вместимость. Материалы, при​меняемые при их изготовлении. Отличие их от кислородных баллонов. По​ристая масса: литая и насыпная. Назначение. Дозы наполнения пористой мас​сой. Количество пропитывающего ацетона, растворяющего ацетилен. Особен​ности испытания ацетиленовых баллонов; среда, величина испытательного дав​ления и время выдержки под испытательным давлением.
Маркировка ацетиленового баллона. Определение количества ацетилена в баллоне. Какие паспортные данные выбиваются на кислородном и ацетилено​вом баллонах. Как помечаются забракованные баллоны.
Баллонные запорные вентили.  Назначение и устройство.   Принципиальное от​личие вентилей кислородного и ацетиленового баллонов. 
Редукторы. Назначение. Маркировка.  Устройство и принцип действия. Схема поддержания заданного давления. Отличие кислородного редуктора от ацети​ленового. Эксплуатация редукторов. Подготовка к работе. Способы крепления редукторов на баллонных вентилях. Проверка редуктора на «самотек». Неис​правности в работе редукторов и меры по их устранению:
Манометры. Назначение. Устройство. Требования к манометрам. Про​верка исправности показаний манометров.
Резинотканевые рукава (шланги). Классификация рукавов в соответствии с ГОСТ 9356-75 по классам. Требования к обшей длине, минимальной длине отдельного участка рукава и соединению рукавов. Требования к хранению ру​кавов и периодическому осмотру.
Сварочные горелки.  Классификация горелок по ГОСТ 1077: 
· по способу по​дачи горючего газа и кислорода,
· по роду применяемого газа, 
· по назначению,
· по числу пламени,
· по мощности, 
· по способу применения. 
Основные требова​ния, предъявляемые к сварочным горелкам.
Безинжекторная горелка. Устройство и принцип действия. Условия устой​чивой работы безинжекторной горелки. Недостатки конструкции.
Инжекторные горелки. Устройство и принцип действия. Условия ус​тойчивой работы инжекторной горелки. Преимущества и недостатки инжек​торных горелок.
Подготовка к работе. Проверка исправности горелок. Характерные неис​правности сварочных горелок и способы устранения.
Предохранительные затворы. Типы. Область применения. Назначение и уст​ройство.
Резаки для кислородной резки. Назначение, область применения резаков с использованием ацетилена и пропан-бутановой смеси. Их отличие от горелок.
Керосино-кислородный резак. Резаки для резки с кислородной завесой. Резаки для газоэлектрической резки. Область применения, краткие характеристики.
3.3.3 Технология газовой сварки и   кислородной резки

Газовая сварка.

 Способы газовой сварки: левый и правый. Преимущества и недостатки. Область применения. Выбор диаметра присадочной проволоки в зависимости от толщины свариваемого металла и способа сварки.
Сборка деталей под сварку. Краткая характеристика операций: очистка свариваемых кромок, разделка кромок под сварку и наложение прихваток для соединения свариваемых деталей.
Требования к очистке кромок и прилегающих к ним зон. Выбор типа разделки кромок в зависимости от толщины свариваемых из​делий и деталей: без скоса кромок, с отбортовкой  кромок и V-образной раздел​ками кромок.
Прихватки. Требования к последовательности наложения прихваток, к ко​личеству, протяженности, высоте прихваток и расстоянию между ними.
Режим сварки.   Краткая характеристика параметров режима сварки: мощ​ность пламени,   диаметр сварочной проволоки, состав пламени, угол наклона мундштука горелки.
Газовая резка.

 Основные показатели режима  резки мощность подогреваю​щего пламени, давление режущего кислорода, скорость резки.
Роль подогревающего пламени при резке металла различной толщины. Расчет мощности подогревающего пламени, расхода кислорода и горючего газа. Подбор рациональных номеров внутренних и наружных мундштуков в зави​симости от толщины разрезаемого металла.
Подбор видимого факела пламени в зависимости от толщины разрезаемого металла.
Давление режущего кислорода. Факторы, определяющие давление режуще​го кислорода: толщина разрезаемого металла, форма режущего сопла и чистота кислорода.
Скорость резки. Факторы, определяющие скорость резки: 
· метод резки (руч​ная и машинная),
· форма линии реза (прямолинейная и фигурная), 
· вид резки (заготовительная и чистовая), 
· толщина разрезаемого металла,
· свойства разре​заемого металла.
 Как влияет малая и большая скорости перемещения резака на качество реза.
Качество реза. Показатели качества резки: 
· шероховатость, 
· наличие шлака и грата на нижней кромке, 
· равномерность ширины реза по всей толщине металла, 
· степень оплавления верхней кромки,
· неперпендикулярность линии реза, 
· коли​чество и глубина бороздок.
Точность реза. Показатели точности реза: отклонение линии или плоскости реза от заданной, изменение угла наклона резака и расширение режущей струи.
Техника резки. Подготовка металла к резке. Разметка деталей. Технологиче​ские приемы ручной резки: положение резака и расстояние между мундшту​ком и поверхностью разрезаемого металла. Особенности технологии резки различных профилей металла: плоских фланцев, прутков, уголков, двутавровой балки.
Приспособления для ручной резки.
2.4 Деформации и напряжения при сварке и резке.

Сущность образования деформаций и напряжений при сварке. Изменение размеров тел при нагреве и охлаждении. Коэффициент линейного расширения для различных сталей и сплавов.

Причины, вызывающие напряжения при сварке: усадка расплавленного металла, неравномерный нагрев. Влияние сварочных напряжений на работоспособность сварных конструкций.

Мероприятия по уменьшению величины деформаций и напряжений до начала, в процессе и после выполнения сварных соединений.

Причины деформации металла при резке. Технологические приемы ручной и машинной резки, дающие небольшие деформации.

2.5 Дефекты  сварных соединений и контроль качества сварных соединений.
Классификация сварных швов по положению в пространстве, по располо​жению относительно действующих на шов усилия, по протяженности, по на​значению и др.
Основные виды подготовки кромок свариваемых деталей под сварку. Способы подготовки кромок. Конструктивные размеры. Принципы выбора ви​да разделки кромок под сварку.
ГОСТ на сварные швы. Обозначение сварных швов на чертежах. Пример обозначения.
Классификация дефектов сварных соединений: наружные и внутренние, до​пустимые и недопустимые, исправимые и неисправимые.
Наружные дефекты: подрезы, неравномерность ширины и высоты шва, тре​щины, свищи, поры, незаплавленные кратеры.
Внутренние дефекты, несплавление  наплавленного   металла шва с основным металлом, несплавление между слоями, газовые поры, макро и микротрещины.
 Дефекты обратной стороны корневых швов, утяжки, прожоги, провисы, непровары.
Дефекты геометрии сварных соединений: переломы осей, смещение кромок, разностенность, неправильная проточка по наружному диаметру, неравномер​ность зазоров, изменение углов скоса кромок.
Причины возникновения дефектов. Пережог металла: причины, меры преду​преждения и устранения их. Меры по их устранению и предупреждению.
Классификация контрольных операций. Контроль качества исходных мате​риалов. Контроль подготовки сварных стыков под сварку. Контроль качества сварных швов. Внешний осмотр и измерение, ультразвуковая дефектоскопия, радиографическая дефектоскопия, магнитопорошковая дефектоскопия, стилоскопирование, механические испытания образцов, гидравлические и пневма​тические испытания швов. Краткая характеристика отдельных контрольных операций.
2.6 Техника безопасности и охрана труда, производственная санитария, пожарная безопасность

Инструктаж на рабочем месте. Очередной и внеочередной инструктажи. Случаи их проведения. Наряд-допуск. Когда и на какие виды работ выдается. Что содержит.
Организация рабочего места газосварщика. Постоянные и временные места Требования правил к размещению баллонов на рабочем месте. Правила транс​портировки баллонов по территории предприятия и месту проведения газо​сварочных работ.
Последовательность проверки газосварочного оборудования перед началом работ по газовой сварке: проверка исправности баллонных вентилей, проверка исправности редуктора, проверка резинотканевых рукавов и мест их присое​динения, проверка исправности газовой горелки и резака.
Правила обращения с горючими газами, взрывоопасными смесями и жидко​стями. Меры предосторожности при проведении газовой сварк и резки ме​таллов. Безопасные приемы выполнения работ по газовой сварке.
Организация сварочных работ в цехах и на территории предприятия: ограж​дение места сварки, опасных мест, предупредительные плакаты, места их раз​мещения. Применяемое напряжение для освещения рабочих мест в сухих и сы​рых помещениях.
Воздействие сварочной дуги на человека: световое, тепловое, аэрозольное. Меры защиты от вредного воздействия сварочной дуги на сварщика и работающих рядом с ним людей.
Средства индивидуальной защиты: спецодежда, искр и брызг расплавленно​го металла, спецодежда, защитные очки и маски, вентиляция, освещение.
Электротравматизм. Заземление сварочного оборудования и объекта сварки. Последовательность присоединения заземления. Опасность поражения элек​трическим током. Основные причины поражения электрическим током. Пора​жающие факторы электрического тока. Влияние рода и величины электриче​ского тока на организм человека. Мероприятия по предотвращению случаев поражения электрическим током людей. 

Безопасные условия при проведении сварочных работ в закрытых про​странствах: колодцах, подвалах и сосудах, сыром помещении, загазованном пространстве. Работа на высоте. Правила проведения совместной работы элек​тро- и газосварщика (газорезчика).
Понятие о производственном травматизме и профессиональных заболева​ниях. Предупреждение ушибов и травм.
Оказание первой помощи при поражении электрическим током, отравле​нии ацетиленом, ожогах, тепловом ударе, падении и переломах.
Аптечка первой помощи. Индивидуальный пакет, правила пользования им.
Противопожарные мероприятия. Основные причины возникновения пожаров, Правила хранения легковоспламеняющихся материалов. Причины пожаров в электрических установках и сетях. Правила поведения в пожаро - и взрывоопасных зонах. Противопожарная система и сигнализация, Организация пожарной охраны на предприятии. Противопожарная профилактика. Пожарные посты и средства пожаротушения.

Производственная санитария. Задачи производственной санитарии. Устройство и содержание рабочих мест, значение его правильного освещения. Средства индивидуальной защиты органов дыхания, зрения, слуха, головы, рук. 

Производство работ в холодное время года на открытом воздухе, в помещениях с повышенной температурой.

Личная гигиена рабочего. Медицинское обслуживание.

3. Гуманитарный курс

3.1 Трудовое законодательство

Трудовой договор: понятие, содержание, срок, форма и порядок заключения и т.д.
Основание и порядок расторжения трудового договора по инициативе работника и по инициативе администрации.

Дисциплинарная ответственность
понятие, основание, виды дисциплинарной ответственности;
порядок наложения и снятия дисциплинарных взысканий.
Материальная ответственность:
понятие, основание, виды материальной ответственности;
порядок привлечения к материальной ответственности, удержания из заработной платы.
3.2 Психология делового общения

Основы знаний по общей психологии управления, межличностному и деловому общению.
Методы изучения черт личности, способностей, мотивов деятельности и индивидуальных психологических особенностей работающих, а также способов индивидуального и личностного подхода. Возможности наиболее полного использования психологических закономерностей в трудовом процессе.
 Методы исследования личности:
· метод опроса и анкетирования;
· метод наблюдения;
· метод эксперимента;
· метод трудовой оценки;
· метод тестирования.
Основы психологии, как науки, изучающей психику человека, его ощущения, восприятие, память, мышление и речь, воображение, чувства и волю, потребности и интерес, способности и склонности, темперамент и характер.

Основы применения административных методов руководства. Производственные связи. Контроль, как инструмент управления, стимулирующий производительность труда. Способы контроля. Беседа с подчиненным. 
Два вида контроля:
· по предмету;
· по объекту.
Трудовой коллектив. Функциональная структура коллектива. Социально-демографическая структура коллектива. Мотивационная структура коллектива.

Конфликты. Причины конструктивных конфликтов. Причины неконструктивных конфликтов. Управление конфликтами. Критика. Правила этики служебных отношений, способствующих повышению эффективности работы в коллективе.
Выявление лидера /деловая игра/. 
Взаимоотношения в семье, с детьми. Их влияние на производственную деятельность.
4. Экономический курс

4.1 Основы рыночной экономики
Экономика и рынок. Предприятие (фирма) в условиях рыночной экономики: рыночная система хозяйствования; содержание основной экономической проблемы; понятие и основные признаки предприятия, их классификация, организационно-правовые формы; организация и ликвидация (банкротство) предприятия.

Особенности переходной экономики России. Приватизация. Формы собственности. Предпринимательство. Преобразования в социальной сфере. Структурные сдвиги в экономике. Внешние эффекты и общественные блага.

Коммерческая деятельность. Правовая и нормативная база. Роль государства. Формы взаимодействия продавца и покупателя на рынке. Договорная работа с поставщиками, посредниками и покупателями. Планирование и организация снабжения и сбыта. Качество продукции.

Факторы производства: основной и оборотный капитал, трудовые ресурсы. Рынок труда. Основные производственные фонды. Оборотные производственные фонды. Структура себестоимости продукции.

Заработная плата. 

Организация заработной платы в ОАО «Иркутскэнерго»:

- формирование фонда оплаты труда;

- политика в области заработной платы;

- положение о единой системе оплаты труда работников ОАО «Иркутскэнерго»

- система премирования.

Затраты и себестоимость продукции и услуг. Структура затрат производства и передачи энергии:

- планирование в энергетике;

- виды продукции;

- калькуляция себестоимости энергии.

Результаты хозяйственно-финансовой деятельности предприятия: показатели, их планирование и анализ.

Ценообразование. Роль цен в условиях рынка. Цена и стоимость, их сущность и взаимосвязь. Функции цен. Ценообразующие факторы. Методология ценообразования. Структура цены. Виды цен и их классификация. Методы расчета цен. Надбавки и скидки.

Программа производственного обучения
I. Обучение в учебных мастерских

1.1 Инструктаж по технике безопасности. Ознакомление с условиями практического обучения в учебной мастерской.
Ознакомление с рабочим местом электрогазоварщика, правилами приема и сдачи рабочего места, порядком получения сварочных материалов и инструмента. Вводный инструктаж по безопасности труда. Инструктаж по безопасности труда на рабочем месте.

1.2 Слесарные работы.
Слесарные   работы.     Рабочие  и контрольно-измерительные инструменты, применяемые при сле​сарных операциях. Их виды, назначение и устройство. Правила обращения со слесарными инструментами.
Правка листового, полосового и пруткового металла. Раз​метка. Назначение разметки. Инструменты и приспособления для разметки. Подготовка материала или изделия к разметке. Заточка кернера и чертилки. Правила нанесения прямых линий. Плоскостная разметка деталей по шаблону и размерам. Выбор базы. Правила откладывания размеров. Разметка прямых ли​ний, углов, центров отверстий. Нанесение керн. Маркировка деталей.
Рубка металлов. Определения и назначение рубки. Приспособления и инструменты, применяемые при рубке. 
Конструкция, назначение и правила эксплуатации слесарных тисков. Зубила и крейцмейсели, их конструкция и назначение. Углы заточки для различных металлов. Рациональные приемы рубки хрупких и вязких металлов.
Гибка металла. Назначение и основные правила и приемы гибки. Гибка листового, полосового и круглого металла. Гибка труб под углом и по радиусу. Гибка медных и алюминиевых шин и проводов.
Резка металлов, определение и назначение. Правила резки ножовкой, ручными и рычажными ножницами, дисковыми и лен​точными пилами, абразивными кругами. Устройство применяемых при резке   инструментов и механизмов и правила пользо​вания ими.
Опиливание металла. Назначение и область применения. Виды опиливания, точность обработки и применяемый инстру​мент. Опиливание ребер под углом, опиливание плоскостей пластин, опиливание скоса кромок пластин под сварку.
Напильники, их типы и назначение. Обращение с напильни​ками и уход за ними.
Правила опиливания различных поверхностей, пройм и от​верстий. Механические приспособления, правила обращения с ними.
Сверление, зенкование, развертывание. Инструменты и приспособления, применяемые при сверлении. Конструкция сверл, углы заточки. Сверление ручной дрелью и электродрелью. Сверление на станках. Спосо​бы сверления сквозных и глухих отверстий. Охлаждение сверла, очистка отверстия и канавок сверла от стружки. Сверление больших отверстий в несколько приемов.
Развертывание отверстий и его назначение. Способы развер​тывания цилиндрических и конических отверстий. Развертки, их разновидности, конструкции.
Притирка поверхностей. Способы притирки. Притирочные по​рошки и пасты, правила их применения.
Зачистка изделий перед резкой. Зачистка кромок после газовой резки.
1.3 Обслуживание сварочного и газорезательного оборудования.
Ознакомление с устройством газосварочного оборудования. Подготовка к работе, осмотр баллонов, продувка вентилей, осмотр редукторов, рукавов, присоединение редукторов к вентилям, проверка исправности редукторов на «самотек», установка заданного давления.

Подготовка газовых резаков и горелок к работе. Проверка исправности резаков на подсос и плотность соединений. Выбор и установка мундштуков. Упражнения по зажиганию горючей смеси и гашению пламени, регулировка ацетиленокислородного пламени: нормального, науглероживающего и окислительного. Порядок подсоединения рукавов. Устранение неисправностей в работе резака, а также причин хлопков и обратного удара.
Организация рабочего места и правила безопасного обращения с электросварочным оборудованием и аппаратурой.

Ознакомление с устройством электросварочного оборудования: трансформатора, преобразователя, выпрямителя и балластного реостата. Назначение основных частей и источников питания. Порядок включения и выключения сварочного трансформатора, преобразователя и выпрямителя: проверка правильности подсоединения всех проводов, подсоединение заземляющих проводов, надежность всех контактов в местах соединения проводов сварочной цепи, осмотр электродержателя и сварочных кабелей на отсутствие повреждений, включение пускового выключателя. Упражнения по присоединению электродержателей к сварочным проводам и сварочных проводов к источникам питания сварочной дуги; включение и выключение источников питания сварочной дуги.
Упражнения по регулировке силы сварочного тока различных источников питания сварочной дуги.

Обслуживание оборудования для ручной дуговой сварки.

Ознакомление с принадлежностями и инструментом сварщика. Правила выбора защитных светофильтров и последовательность замены их.

Эксплуатация и обслуживание сварочных трансформаторов, выпрямителей и агрегатов, газовых генераторов, горелок для газовой сварки, резаков для газовой резки, кислородных и пропановых баллонов.

Нахождение неисправностей в сварочном и газорезательном оборудовании.

1.4 Обучение операциям и навыкам при выполнении работ электрогазосварщика
Электродуговая сварка. Способы зажигания сварочной дуги. Тренировка в возбуждении сварочной дуги постоянного и переменного тока. Поддержание постоянной длины дуги. Наложение валиков в направлении «слева направо» и «справа налево», «на себя» и «от себя». Угол наклона электрода при наплавке в нижнем, наклонном, вертикальном и горизонтальном положениях. Выбор силы сварочного тока при наплавке в различных положениях. Наплавка узких (ниточных) и широких валиков на пластины в нижнем, наклонном под углом 30, 45, 60 градусов и вертикальном положениях сварочного шва. Наплавка валиков на вертикальные пластины снизу вверх. Наплавка валиков на пластины в горизонтальном положении.
Ознакомление с правилами и приемами наплавки кольцевыми швами. Дуговая наплавка кольцевых швов на трубах различного диаметра при поворотном вертикальном положении трубы.

Сборка под сварку и прихватка пластин.
Стыковые соединения. Сборка под сварку соединений без скоса кромок в нижнем и вертикальном положении. Установка необходимого зазора при сборке. Подбор диаметра электрода. Выбор силы сварочного тока. Количество, протяженность и размеры прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки.

Угловые соединения. Сборка под сварку пластин в нижнем и вертикальном положении. Подбор диаметра электрода. Выбор силы сварочного тока. Количество, протяженность и размеры прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки.

Тавровые соединения.  Сборка под сварку пластин в нижнем и вертикальном положении. Подбор диаметра электрода. Установка силы сварочного тока. Количество, протяженность и размеры прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки.

Нахлесточные соединения. Сборка под сварку пластин в нижнем и вертикальном положении. Подбор диаметра электрода. Установка силы сварочного тока. Количество, протяженность и размеры прихваток. Зачистка прихваток. Проверка качества прихватки выявление и устранение дефектов.

Сварка угловых и тавровых соединений пластин прерывистым и сплошным односторонним и двусторонним швами заданного катета в нижнем и вертикальном положениях с заданным катетом сварного шва. Сварка электродами диаметром 3 и 4 мм и подбор силы сварочного тока. Контроль качества сварного шва осмотром и измерением. Выявление и устранение дефектов.

Газовая сварка. Подготовка свариваемой поверхности: очистка от ржавчины и краски механическим способом или выжиганием газовым пламенем.
Выбор режима сварки. Расстояние от ядра пламени до поверхности свариваемого металла. Угол между горелкой и поверхностью свариваемого металла в зависимости от толщины свариваемых изделий. Расплавление основного металла и формирование шва без присадочной проволоки в нижнем положении на пластинах из малоуглеродистой стали толщиной от 1-3 мм.
Упражнения по перемещению горелки при сварке, установка наклона горелки. Порядок заварки кратера при окончании сварки и при вынужденных перерывах в работе.

Левый и правый способы сварки. Расположение и перемещение сварочной проволоки и горелки при каждом способе сварки: волнистое, полумесяцем и спиралеобразное. Упражнения в одновременном перемещении горелки и присадочной проволоки. Угол наклона мундштука горелки в начале и в процессе сварки. Процесс наплавки валиков в нижнем, наклонном – под углом 30, 45, 60 градусов, в вертикальном и горизонтальном положениях пластин шва с применением сварочной проволоки.

Сборка встык пластин перед сваркой без разделки кромок. Прихватки. Порядок наложения прихваток: последовательность, протяженность, высота и расстояние между прихватками. Прихватка встык двух пластин стали толщиной 1-4 мм без скоса кромок с применением сварочной проволоки и без нее. Прихватка деталей и неответственных конструкций. Сборка и сварка простых деталей и узлов.
Сварка встык пластин толщиной стенки до1-2 мм с отбортовкой кромок. Однопроходная сварка. Последовательность сварки прямоугольной коробки.

Контроль качества прихватки по внешнему виду. Выявление и устранение дефектов при газовой сварке.

Газовая резка. Положение резака в начале, в процессе и окончании процесса резки. Перемещение резака в процессе резки.

Резка заготовок круглого сечения. Положение резака при резке.

Разметка листов. Ручная резка листов углеродистой стали по прямолинейной и фигурной разметке в нижнем положении угла наклона резака и расстояния до разрезаемой поверхности.

Технология кислородной резки профильного и листового металла, элементов металлоконструкций, уголков, швеллеров и труб.

Выявление и устранение дефектов при газовой резке. 
II. Стажировка на предприятии

2.1 Инструктаж по технике безопасности, пожарной безопасности на предприятии. Ознакомление с предприятием.
Ознакомление с цехами предприятия.
Ознакомление с оборудованием, приспособлениями и инструментом, применяемым при электродуговой, газовой сварке и резке.

Порядок хранения, получения и транспортировки баллонов по предприятию и на рабочем месте. Хранение электродов и сварочной проволоки на предприятии.

Инструктаж по технике безопасности на предприятии и инструктаж на рабочем месте. Правила внутреннего распорядка. Ознакомление с планом эвакуации при возникновении пожара, а также поведением при тушении пожара.
2.2 Самостоятельное выполнение работ, входящих в круг обязанностей, определенных квалификационной характеристикой электрогазосварщика 2 разряда.

Организация рабочего места. Подготовка к работе сварочной и резательной аппаратуры.
Выполнение работ:

–   наплавка мест выработки малоответственных деталей;

– ручная дуговая сварка кожухов, ограждений, кронштейнов для крепления неответственного оборудования, поддонов к станкам, планок и хомутов для крепления трубопроводов электроаппаратуры в нижнем положении;

–   заварка предохранительных сеток на приемных трубах;

–  ручная электродуговая прихватка деталей, изделий и неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном положении;

– газовая резка в нижнем положении простых и средней сложности деталей из углеродистых сталей.

2.3 Квалификационные испытания
Собеседование и выполнение контрольных практических работ с выставлением оценки и присуждением квалификации «Электрогазосварщик» 2-ого разряда.
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