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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
1.1. Область применения программы
1.1. Область применения программы 

Рабочая программа учебной практики является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии в соответствии с ФГОС СПО  по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки), в части освоения квалификаций: 

- Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом – 2, 3 уровень квалификации

- Сварщик частично механизированной сварки плавлением – 2, 3 уровень квалификации

и основных видов профессиональной деятельности (ВПД): 

− проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки.
- Проведение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом. 

- Проведение частично механизированной сварки плавлением в защитном газе.
Рабочая программа учебной практики может быть использована при реализации основных программ профессионального обучения: программ профессиональной подготовки,  повышения квалификации и переподготовки по профессиям.
1.2.
Цели и задачи учебной практики: формирование у обучающихся первоначальных практических профессиональных умений в рамках модулей ППКРС по основным видам профессиональной деятельности для освоения рабочей профессии, обучение трудовым приемам, операциям и способам выполнения трудовых процессов, характерным для профессии и необходимых для последующего освоения ими общих и профессиональных компетенций по избранной профессии. 
1.3.
Требования к результатам освоения учебной практики
В результате прохождения учебной практики по видам деятельности обучающийся должен уметь:

	ВД
	Требования к умениям

	Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки
	− выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

− выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

− выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

− эксплуатирования оборудования для сварки;

− выполнения     предварительного,   сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

− выполнения зачистки швов после сварки;

− использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

− определения причин дефектов сварочных швов и

соединений;

− предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах;

− чтения чертежей и спецификаций, оформленных в соответствии с требованиями международных стандартов по сварке и родственным технологиям, и требованиями ТО WSR/WSI*.

− чтения производственно-технологической документации сварочных процессов, оформленной в соответствии с требованиями  международных стандартов по сварке и родственным технологиям, и требованиями ТО WSR/WSI *.

	Проведение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом. 


	- проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД;

- настраивать сварочное оборудование для РД;

выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

- владеть техникой дуговой резки металла;

- выполнять РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных

пространственных положениях сварного шва. *

	Проведение частично механизированной сварки плавлением в защитном газе.


	- проверять работоспособность и исправность оборудования для   частично   механизированной   сварки   (наплавки) плавлением;

- настраивать сварочное оборудование для частично

механизированной сварки (наплавки) плавлением;

- выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

- выполнять частично механизированную сварку плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.

	Примечание: * - умения, соответствующие требованиям ТО WSR/WSI.


1.4. Количество часов на освоение рабочей программы учебной практики:
Всего - 828  часов, в том числе:
В рамках освоения ПМ.01. –168 часов,
В рамках освоения ПМ.02 -   330 часа,
В рамках освоения ПМ.04 (03) -   330 часов.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
Результатом освоения рабочей программы учебной практики является сформированность у студентов первоначальных практических профессиональных умений в рамках модулей по основным видам деятельности (ВД):
- Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки;
          -Проведение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
            - Проведение частично механизированной сварки плавлением в защитном газе.
необходимых для последующего освоения ими профессиональных (ПК) и общих (ОК) компетенций по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки),
Общие компетенции:

	Код
	Наименование общих компетенций

	ОК 1
	Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 4
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5
	Использовать    информационно-коммуникационные    технологии    в профессиональной деятельности.

	ОК 6
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.


Профессиональные компетенции:
	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 1
	Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки

	ПК 1.1
	Читать   чертежи   средней   сложности   и   сложных   сварных

металлоконструкций.

	ПК 1.2
	Использовать     конструкторскую,     нормативно-техническую    и

производственно-технологическую документацию по сварке.

	ПК 1.3
	Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.

	ПК 1.4
	Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

	ПК 1.5
	Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.

	ПК 1.6
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку

	ПК 1.7
	Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла.

	ПК 1.8
	Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.

	ПК 1.9
	Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

	ВД 2
	Проведение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом

	ПК 2.1
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во все пространственных положениях сварного шва.

	ПК 2.2
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 2.3
	Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.

	ПК 2.4
	Выполнять дуговую резку различных деталей.

	ПК 2.5
	Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций(оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

	ВД 3
	Проведение частично механизированной сварки плавлением в защитном газе

	ПК 3.1
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.2
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.3
	Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.

	ПК 3.4
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.


3. ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 
3.1. Тематический план учебной практики
	Код ПК
	Код и наименование
профессионального
модуля
	Количество
часов по
ПМ
	Виды работ
	Наименование тем учебной практики
	Количество часов по темам

	ПК 1.1-1.9
	ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных  швов после сварки
	168
	выполнение типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

эксплуатация оборудования для сварки;

выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

выполнение зачистки швов после сварки;

использование измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

определение причин дефектов сварочных швов и соединений;

предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах
	Тема 1.1Вводное занятие. Безопасность труда и пожарная безопасность в учебных мастерских.
	6

	
	
	
	
	Тема 1.2Типовые слесарные операции
	30

	
	
	
	
	Тема 1.3Технологические приемы сборки изделий под сварку.
	24

	
	
	
	
	Тема 1.4Освоение приемов работ на сварочном оборудовании
	24

	
	
	
	
	Тема 1.5Технология сборки выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей).
	54

	
	
	
	
	Тема 1.6 Освоение приемов по дефектации сварных швов и контроля качества сварных соединений.
	24

	
	Промежуточная аттестация в форме дифференцированного зачета
	6

	ПК 2.1-2.5
	ПМ.02Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым

электродом (РД)
	330
	Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
Дуговая наплавка валиков на стальные пластины в нижнем положении сварного шва.
Дуговая наплавка валиков на стальные пластины в вертикальном положении сварного шва.
Дуговая наплавка кольцевых валиков.
Дуговая наплавка деталей.

Дуговая наплавка узлов.

Дуговая наплавка конструкций.

Дуговая наплавка отливок. 
Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых  сталей в нижнем положении сварного шва.
Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых сталей в вертикальном положении сварного шва.
Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых сталей в горизонтальном положении сварного шва.
Сварка средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей.
Сварка чугуна, цветных металлов и сплавов. 
Ручная дуговая и воздушно-плазменная резка металлов  прямолинейной и сложной конфигурации

	Тема 2.1Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
	6

	
	
	
	
	Тема 2.2  Ручная  дуговая наплавка  покрытыми электродами различных деталей.
	66

	
	
	
	
	Тема 2.3 Ручная  дуговая  сварка различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во все пространственных положениях сварного шва.
	126

	
	
	
	
	Тема 2.4Ручная  дуговая  сварка различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	18

	
	
	
	
	Тема 2.5 Дуговая  резка различных деталей.
	36

	
	
	
	
	Тема 2.6 Ручная дуговая  сварка покрытыми электродами конструкций(оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.
	72

	
	Промежуточная аттестация в форме дифференцированного зачета
	6

	ПК 3.1- 3.4
	ПМ.03Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе
	330
	Частично механизированная сварка углеродистых  сталей.

Частично механизированная сварка  конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка узлов из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка конструкций из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей.

	Тема 3.1 Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
	6

	
	
	
	
	Тема 3.2  Частично механизированная  наплавка различных деталей.
	66

	
	
	
	
	Тема 3.3Частично механизированная  сварка плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	126

	
	
	
	
	Тема 3.4 Частично механизированная  сварка плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	18

	
	
	
	
	Тема 3.5 Частично механизированная  сварка  плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва
	108

	
	Промежуточная аттестация в форме комплексного дифференцированного зачета
	6

	
	Всего часов
	828
	


3.2. Содержание учебной практики

	Код и наименование

профессиональных модулей и
тем учебной практики
	Вид работ
	Содержание учебных занятий
	Объем часов
	Уровень освоения

	ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных  швов после сварки
	168
	

	Тема 1.1 Вводное занятие. Безопасность труда и пожарная безопасность в учебных мастерских.
	выполнение типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

эксплуатация оборудования для сварки;

выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

выполнение зачистки швов после сварки;

использование измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

определение причин дефектов сварочных швов и соединений;

предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах
	1.1.1Знакомство обучающихся со слесарной и сварочной мастерской. Оборудование. Инструмент. Приспособления. Инструктаж по правилам безопасности в мастерских. Знакомство обучающихся с правилами пожарной безопасности в учебных мастерских и правилами электробезопасности.
	6

	2


	Тема 1.2 Типовые слесарные операции
	
	1.2.1Выполнение разметки.

1.2.2 Выполнение правки, гибки, рубки.

1.2.3 Выполнение резки механической.

1.2.4 Выполнение опиливания  металла.  Подготовка  кромок  под  сварку
1.2.5 Сверление отверстий на сверлильных станках.
	6
6

6

6

6
	2

	Тема 1.3Технологические приемы сборки изделий под сварку.
	
	1.3.1Учебно-тренировочные упражнения: ознакомление с приемами подготовки пластин для последующей сборки под сварку односторонних швов с углом раскрытия 90º и приемами подготовки пластин под стыковое соединение V и X соединения сборки под сварку.

1.3.2Опиливание напильником и обработка  кромок угловой шлифовальной  машиной при подготовке деталей под сварку.

1.3.3Сборка изделий под сварку. Проверка точности сборки, сборка пластин в приспособлениях.
1.3.4Сборка изделий под сварку в сборочно-сварочных приспособлениях и прихватками. Прихватка деталей конструкций. Способы и основы приемы прихватки.
	6

6

6

6
	2

	Тема 1.4 Освоение приемов работ на сварочном оборудовании
	
	1.4.1Учебно-тренировочные упражнения: знакомство с различным оборудованием, приспособления.

Ознакомление со сварочным оборудованием и аппаратурой, правила их обслуживания.
1.4.2Учебно-тренировочные упражнения: выбор основных и сварочных материалов, сварочного оборудования, необходимых для изготовления сварных конструкций.

1.4.3Учебно-тренировочные упражнения: регулирование силы сварочного тока в трансформаторах, выпрямителях и преобразователях.

1.4.4Учебно-тренировочные упражнения: наладка ММА(111); MIG(135); TIG(141), установка, коррекция режимов работы. Проверка качества сварки (прихваток) на образцах. Устранение дефектов в режиме работы сварочного оборудования Правила обращения с подачей газов и жидкостей, применяемые при сварке MIG(135); TIG(141).
	6
6

6

6
	2

	Тема 1.5 Технология сборки выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей).
	
	1. Учебно-тренировочные упражнения: сборка, прихватка и сварка пластин в тавр сплошным односторонним и прерывистым двухсторонними швами.
2. Учебно-тренировочные упражнения: сборка, прихватка и сварка пластин под углом 90 градусов.

3. Учебно-тренировочные упражнения: сборка пластин и стыков трубопроводов на прихватки.

4. Учебно-тренировочные упражнения:  наплавка валиков на пластины в нижнем положении шва, горизонтального валика на вертикальной стенке.
5. Учебно-тренировочные упражнения: проверка сборки заготовок и деталей. Технология по предельным зазорам при сборке различных типов соединения соответствующими ГОСТами или размерами указанными на чертеже, в зависимости от способа сварки.

6. Учебно-тренировочные упражнения: проверка перпендикулярности, соосности собираемых деталей, узлов, допустимого смещения стыкуемых кромок, контроль качества сборки.

7. Учебно-тренировочные упражнения: проверка зачистки сварных швов и соединений после сварки, по соблюдению режимов сварки, указанных в картах технологического процесса.

8. Учебно-тренировочные упражнения: способы техники предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке.
Промежуточная аттестация в форме дифференцированного зачета.
	6
6

6

6

6

6

6

6

6


	2

	Тема 1.6 Освоение приемов по дефектации сварных швов и контролякачества сварных соединений.
	
	1.6.1Учебно-тренировочные упражнения: определение причин, приводящих к образованию дефектов в сварном шве.
1.6.2Учебно-тренировочные упражнения: выбор и использование методов, оборудования, аппаратуры и приборов для контроля металлов  и сварных

соединений.

1.6.3Учебно-тренировочные упражнения: способы выбора контроля  для сварных соединений. Условия работы сварной конструкции.
1.6.4Учебно-тренировочные упражнения:  выполнение внешнего осмотра, определение наличия основных дефектов на прихватках;

Определение качества сборки и прихватки наружным осмотром и обмером; Измерение основных размеров сварных прихваток с помощью универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений; Проведение контроля с разрушением сварных соединений и конструкций (контрольные образцы, алюминиевая и нержавеющая конструкция)
	6
6

6

6
	2

	Промежуточная аттестация в форме дифференцированного зачета
	6
	3

	ПМ.02Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД)
	330
	

	Тема 2.1 Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
	Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.

Дуговая наплавка валиков на стальные пластины в нижнем положении сварного шва.

Дуговая наплавка валиков на стальные пластины в вертикальном положении сварного шва.

Дуговая наплавка кольцевых валиков.

Дуговая наплавка деталей.

Дуговая наплавка узлов.

Дуговая наплавка конструкций.

Дуговая наплавка отливок. 
Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых  сталей в нижнем положении сварного шва.

Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых сталей в вертикальном положении сварного шва.

Ручная дуговая сварка пластин из конструкционных и углеродистых сталей в горизонтальном положении сварного шва.

Сварка средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей.

Сварка чугуна, цветных металлов и сплавов.                                            

Ручная дуговая и воздушно-плазменная резка металлов  прямолинейной и сложной конфигурации
	2.1.1 Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.

	6


	2

	Тема 2.2 Ручная  дуговая наплавка  покрытыми электродами различных деталей.
	
	2.2.1 Ручная дуговая наплавка валиков на стальные пластины в нижнем положении сварного шва.

2.2.2 Ручная дуговая наплавка валиков на стальные пластины в вертикальном положении сварного шва.

2.2.3 Ручная дуговая наплавка валиков на стальные пластины в горизонтальном  положении сварного шва.

2.2.4 Ручная дуговая наплавка параллельных  валиков на стальные пластины.

2.2.5 Ручная дуговая наплавка смежных валиков на стальные пластины.

2.2.6 Ручная дуговая наплавка кольцевых валиков.

2.27 Ручная дуговая наплавка кольцевых валиков.

2.2.8 Ручная дуговая наплавка деталей.

2.2.9 Ручная дуговая наплавка конструкций.
2.2.10 Ручная дуговая наплавка узлов.

2.2.11 Ручная дуговая наплавка отливок.
	6
6

6

6

6

6

6

6

6

6

6
	2

	Тема 2.3 Ручная  дуговая  сварка различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во все пространственных положениях сварного шва.
	
	2.3.1 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в нижнем положении сварного шва.
2.3.2 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в нижнем положении сварного шва.
2.3.3 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм  в тавр в нижнем положении сварного шва.

2.3.4 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм  в тавр в нижнем положении сварного шва.

2.3.5 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм  в нахлёстку в нижнем положении сварного шва.

2.3.6 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

2.3.7 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

2.3.8 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.
2.3.9 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

2.3.10 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в горизонтальном  положении сварного шва.
2.3.11 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в горизонтальном  положении сварного шва.

2.3.12 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм в тавр в вертикальном  положении сварного шва

2.3.13 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм в тавр в вертикальном  положении сварного шва

2.3.14 Ручная дуговая сварка труб диаметром до 100 мм в поворотном положении сварного шва.
2.3.15 Ручная дуговая сварка труб диаметром до 200 мм в поворотном положении сварного шва.

2.3.16 Ручная дуговая сварка труб диаметром до 100 мм в неповоротном положении сварного шва.

2.3.17 Ручная дуговая сварка труб диаметром до 200 мм в неповоротном положении сварного шва.

2.3.18 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в потолочном  положении сварного шва.

2.3.19 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в потолочном  положении сварного шва
2.3.20 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 5 мм в тавр  в потолочном  положении сварного шва.

2.3.21 Ручная дуговая сварка пластин  толщиной  до 15 мм в тавр  в потолочном  положении сварного шва.
	6
6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6
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	Тема 2.4Ручная  дуговая  сварка различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	2.4.1 Ручная дуговая сварка деталей из цветных металлов и сплавов в нижнем положении сварного шва.
2.4.2 Ручная дуговая сварка деталей из цветных металлов и сплавов в вертикальном  положении сварного шва.

2.4.3 Ручная дуговая сварка деталей из цветных металлов и сплавов в горизонтальном  положении сварного шва.
	6
6

6
	2

	Тема 2.5 Дуговая  резка различных деталей.
	
	2.5.1Ручная дуговая  резка листового металла по разметке.
2.5.2 Ручная дуговая  резка уголка и швеллера  по разметке.

2.5.3 Ручная дуговая  резка труб по разметке.

2.5.4 Плазменная  резка листового металла по разметке.

2.5.5 Плазменная  резка уголка и швеллера  по разметке.

2.5.6 Плазменная  резка труб по разметке.
	6
6

6

6

6

6
	2

	Тема 2.6 Ручная дуговая  сварка покрытыми электродами конструкций(оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	2.6.1 Ручная дуговая  сварка конструкций из листового металла толщиной до 5 мм. 
2.6.2 Ручная дуговая  сварка конструкций из листового металла толщиной до 15 мм. 

2.6.3 Ручная дуговая  сварка заглушки к трубе диаметром до 50 мм.

2.6.4 Ручная дуговая  сварка заглушки к трубе диаметром до 100 мм.

2.6.5 Ручная дуговая  сварка прямоугольных ёмкостей из листового металла толщиной до 5 мм. 

2.6.6 Ручная дуговая  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм.

2.6.7 Ручная дуговая  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

2.6.8 Ручная дуговая  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

2.6.9 Ручная дуговая  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

2.6.10 Комплексные работы по ручной дуговой  сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

2.6.11 Комплексные работы по ручной дуговой  сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

2. 6 .12 Комплексные работы по ручной дуговой  сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.


	6
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	Промежуточная аттестация в форме дифференцированного зачета
	6
	3

	ПМ.03Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе
	330
	

	Тема 3.1 Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
	Частично механизированная сварка углеродистых  сталей.

Частично механизированная сварка  конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка узлов из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка конструкций из углеродистых и конструкционных сталей.

Частично механизированная сварка трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей.


	3.1.1 Безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.

	6

	2

	Тема 3.2 Частично механизированная  наплавка различных деталей.
	
	3.2.1 Частично механизированная  наплавка валиков на стальные пластины в нижнем положении сварного шва.

3.2.2 Частично механизированная  наплавка валиков на стальные пластины в вертикальном  положении сварного шва.

3.2.3 Частично механизированная  наплавка валиков на стальные пластины в горизонтальном  положении сварного шва.

3.2.4Частично механизированная  наплавка параллельных  валиков на стальные пластины.

3.2.5Частично механизированная  наплавка смежных валиков на стальные пластины.

3.2.6Частично механизированная  наплавка кольцевых валиков.

3.27 Частично механизированная  наплавка кольцевых валиков.

3.2.8Частично механизированная  наплавка деталей.

3.2.9 Частично механизированная  наплавка конструкций.
3.2.10Частично механизированная  наплавка узлов.

3.2.11Частично механизированная  наплавка отливок.
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	Тема 3.3 Частично механизированная  сварка плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	3.3.1Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в нижнем положении сварного шва.

3.3.2Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в нижнем положении сварного шва.

3.3.3Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм  в тавр в нижнем положении сварного шва.

3.3.4Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм  в тавр в нижнем положении сварного шва.

3.3.5Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм  в нахлёстку в нижнем положении сварного шва.

3.3.6Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

3.3.7Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

3.3.8Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

3.3.9 Частично механизированная   сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в вертикальном  положении сварного шва.

3.3.10 Частично механизированная   сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в горизонтальном  положении сварного шва.

3.3.11Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в горизонтальном  положении сварного шва.

3.3.12Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм в тавр в вертикальном  положении сварного шва

3.3.13Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм в тавр в вертикальном  положении сварного шва

3.3.14Частично механизированная  сварка труб диаметром до 100 мм в поворотном положении сварного шва.

3.3.15Частично механизированная  сварка труб диаметром до 200 мм в поворотном положении сварного шва.

3.3.16Частично механизированная  сварка труб диаметром до 100 мм в неповоротном положении сварного шва.

3.3.17Частично механизированная  сварка труб диаметром до 200 мм в неповоротном положении сварного шва.

3.3.18Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм встык в потолочном  положении сварного шва.

3.3.19Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм встык в потолочном  положении сварного шва

3.3.20Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 5 мм в тавр  в потолочном  положении сварного шва.

3.3.21Частично механизированная  сварка пластин  толщиной  до 15 мм в тавр  в потолочном  положении сварного шва.
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	Тема 3.4 Частично механизированная  сварка плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	3.4.1Частично механизированная  сварка деталей из цветных металлов и сплавов в нижнем положении сварного шва.

3.4.2Частично механизированная  сварка деталей из цветных металлов и сплавов в вертикальном  положении сварного шва.

3.4.3Частично механизированная  сварка деталей из цветных металлов и сплавов в горизонтальном  положении сварного шва.
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	Тема 3.5Частично механизированная  сварка  плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва
	
	3.5.1Частично механизированная  сварка конструкций из листового металла толщиной до 5 мм. 

3.5.2 Частично механизированная  сварка конструкций из листового металла толщиной до 15 мм. 

3.5.3Частично механизированная    сварка заглушки к трубе диаметром до 50 мм.

3.5.4 Частично механизированная    сварка заглушки к трубе диаметром до 100 мм.

3.5.5Частично механизированная    сварка прямоугольных ёмкостей из листового металла толщиной до 5 мм. 

3.5.6 Частично механизированная  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм.

3.5.7Частично механизированная    сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5.8 Частично механизированная  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5.9 Частично механизированная  сварка ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5.10 Комплексные работы по частично механизированной  сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5.11 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .12 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .13 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .14 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .15 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .16 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .17 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.

3.5 .18 Комплексные работы по частично механизированной сварке ёмкостей из листового металла толщиной до 15 мм и труб, с проверкой на герметичность.
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	Промежуточная аттестация в форме комплексного дифференцированного зачета
	6
	3

	Всего часов
	828
	


Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:
1 - ознакомительный (узнавание ранее изученных объектов, свойств);

2 - репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством);

3 - продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач).

4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
4.1.
Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Мастерских:  
- слесарных мастерских – 1;
Минимальное оснащение:

- 25 оборудованных рабочих мест

- сварочных  мастерских - 1.

Минимальное оснащение:
- инверторные сварочные выпрямители;

- выпрямители сварочные ВД-300;

- трансформаторы сварочные ТДМ 302 у2;

- трансформаторы сварочные ТД 300;

- трансформаторы сварочные ТД 500

- полуавтоматы сварочные инверторные Wester;

- полуавтоматы сварочные инверторные M-Weld;

- баллоны с защитной смесью К-25 40л. ГОСТ 949-73

4.2.
Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы.
Основные источники:
1. Производство сварных конструкций. Сварные соединения с полимерными прослойками и покрытиями: учебное пособие / В. В. Овчинников, В. И. Рязанцев, М. А. Гурееваа. – М., 2017

2. Овчинников В. В. Подготовительно-сварочные работы: учебник. – М., 2015

3. Овчинников В. В. Контроль качества сварных соединений: учебник. – М., 2017

4. Овчинников В. В. Выполнение сварочных работ ручной электродуговой сваркой: учебник. – М., 2015

5. Технология сварочных работ: Сварка плавлением: учебное пособие для СПО, 2017
Дополнительные источники:

1. Сайт в интернете «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com.
2. Чернышов Г.Г. Сварочное дело: сварка и резка металлов.                     М., «Академия», 2008г., 496с.
3. Быков М.Д., Казаков Ю.В., Козулин М.Г. и др. Сварка и резка металлов. М., «Академия», 2008г., 400с
4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Учебная практика проводится мастерами производственного обучения. Практика по каждому из профессиональных модулей проводится рассредоточено.
Учебная практика проводится  в форме  уроков производственного обучения.
Продолжительность рабочего дня студентов при прохождении учебной практики составляет 36 академических часов в неделю. При проведении учебной практики, группа может делиться на подгруппы численностью 8 – 12 человек.
Итоговая  оценка  по  результатам  практики  выставляется  руководителем  практики  от академии на основании: собеседования, итогов выполнения заданий учебной практики.
Итогом учебной практики является дифференцированный зачет или комплексный дифференцированный зачет.
Результаты прохождения учебной практики учитываются при итоговой аттестации.
Студенты, не выполнившие программу учебной практики, направляются на практику вторично, в свободное от учебы время. Приказом директора определяется место и время повторного прохождения практики. Руководитель учебной практики составляет график проведения учебной практики и осуществляет контроль за качеством освоения программы студентами.

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Реализация программы учебной практики обеспечивается педагогическими работниками образовательной организации, а также лицами, привлекаемыми к реализации образовательной программы на условиях гражданско-правового договора, в том числе из числа руководителей и работников организаций, направление деятельности которых соответствует области профессиональной деятельности, имеющих стаж работы в данной профессиональной области не менее 3 лет.

Квалификация педагогических работников образовательной организации должна отвечать квалификационным требованиям, указанным в квалификационных справочниках, и профессиональных стандартах.

Педагогические работники, привлекаемые к реализации программы учебной практики, должны получать дополнительное профессиональное образование по программам повышения квалификации, в том числе в форме стажировки в организациях, направление деятельности которых соответствует области профессиональной деятельности, не реже 1 раза в 3 года с учетом расширения спектра профессиональных компетенций.

Доля педагогических, обеспечивающих освоение обучающимися профессиональных модулей, имеющих опыт деятельности не менее 3 лет в организациях, направление деятельности которых соответствует области профессиональной деятельности, в общем числе педагогических работников, реализующих образовательную программу, должна быть не менее 25 процентов.

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ
УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
Контроль и оценка результатов освоения программы учебной практики осуществляется руководителем практики в процессе выполнения студентами практических работ в соответствии с заданием на практику. В результате освоения учебной практики в рамках профессиональных модулей студенты проходят промежуточную аттестацию в форме дифференцированного зачета / комплексного дифференцированного зачета.
	Результаты обучения
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения

	ПМ.01Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных  швов после сварки

	− выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

− выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

− выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

− эксплуатирования оборудования для сварки;

− выполнения     предварительного,   сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

− выполнения зачистки швов после сварки;

− использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

− определения причин дефектов сварочных швов и

соединений;

− предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах;

− чтения чертежей и спецификаций, оформленных в соответствии с требованиями международных стандартов по сварке и родственным технологиям, и требованиями ТО WSR/WSI*.

− чтения производственно-технологической документации сварочных процессов, оформленной в соответствии с требованиями  международных стандартов по сварке и родственным технологиям, и требованиями ТО WSR/WSI *.
	Текущий контроль и промежуточная аттестация. 
Оценка результатов выполнения практических заданий.

Оценка результатов наблюдений за деятельностью обучающегося в процессе обучения.

Проверочная работа. 

Дифференцированный зачёт.

	ПМ.02Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД)

	- проверять работоспособность и исправность сварочногооборудования для РД;

- настраивать сварочное оборудование для РД;

выполнять сварку различных деталей и конструкций во всехпространственных положениях сварного шва;

- владеть техникой дуговой резки металла;

- выполнять РД конструкций (оборудования, изделий, узлов,трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей,предназначенных для работы под давлением, в различных

пространственных положениях сварного шва. *
	Текущий контроль и промежуточная аттестация. 
Оценка результатов выполнения практических заданий.

Оценка результатов наблюдений за деятельностью обучающегося в процессе обучения.

Проверочная работа. 

Дифференцированный зачёт.

	ПМ.03Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе

	- проверять работоспособность и исправность оборудования для   частично   механизированной   сварки   (наплавки) плавлением;

- настраивать сварочное оборудование для частично

механизированной сварки (наплавки) плавлением;

- выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

- выполнять частично механизированную сварку плавлением конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.
	Текущий контроль и промежуточная аттестация.
Оценка результатов выполнения практических заданий.

Оценка результатов наблюдений за деятельностью обучающегося в процессе обучения.

Проверочная работа. 

Дифференцированный зачёт.
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