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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
0. Область применения программы
Рабочая программа производственной практики является составной частью основной профессиональной
Образовательной программы, разработанной в соответствии с ФГОС СПО по профессии
15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные) работы
         Место производственной практики в структуре ОПОП
Рабочая программа производственной практики содержится в рамках профессиональных модулей:
ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы.
ПМ.02 Сварка и резка деталей из различных сталей цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
ПМ.03 Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление.
ПМ.04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений.
ПМ.05 Лазерная резка.
0. Цели и задачи производственной практики (производственного обучения) ПП
   Цели и задачи производственной практики: закрепление и совершенствование приобретенных в процессе обучения профессиональных умений обучающихся по изучаемой профессии, развитие общих и профессиональных компетенций, освоение современных производственных процессов, адаптация обучающихся к конкретным условиям деятельности организаций различных организационно-правовых форм. 
 Требования к результатам освоения производственной практики
В результате прохождения производственной практики в рамках каждого профессионального модуля обучающийся должен приобрести практический опыт работы:
ВПД.01 Подготовительно-сварочные работы.
по профессии, обучающийся  в ходе освоения производственной практики должен 
иметь практический опыт:
ПО 01.01. Выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке металла к сварке;
ПО 01.02. Подготовки баллонов, регулирующей и коммуникационной аппаратуры для сваркии резки;
ПО 01.03 Выполнения сборки изделий под сварку;
ПО 01.04 Проверки точности сборки.
уметь: 
У 01.01.Выполнять правку и гибку,  разметку, рубку, резку механическую, опиливание металла;
У 01.02 Подготавливать газовые баллоны к работе;
У 01.03 Выполнять сборку изделий под сварку в сборочно-сварочных приспособлениях и прихватками;
У 01.04 Проверять точность сборки 
С целью овладения таким  видом профессиональной деятельности как:
ВПД 02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
по профессии, обучающийся  в ходе освоения производственной практики должен 
иметь практический опыт:  
ПО 02.01.Выполнение газовой сварки средней сложности и сложных узлов, деталей  и трубопроводов из углеродистых конструкционных сталей и простых деталей из цветных металлов и сплавов;
ПО 02.02.выполнение ручной дуговой и плазменной сварки средней сложности и сложных деталлей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов;
ПО.02.03. Выполнения автоматической и механизированной сварки с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых конструкционных сталей;
ПО. 02.04 Выполнения кислородной , воздушно плазменной резки металлов прямолинейной и сложной конфигурации;
ПО.02.05 Чтения чертежей средней сложности и сложных сварных металоконструкций;
ПО. 02.06 Организации безопасного выполнения сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда;

уметь: 
У 02.01. Выполнять технологические приемы ручной дуговой, плазменной и газовой сварки, автоматической и полуавтоматической сварки с использованием плазмотрона деталей, узлов, конструкций и трубопроводов различной сложности из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов во всех пространственных полдожениях шва;
У 02.02. Выполнять автоматическую сварку ответственных сложных строительных и технологических конструкций, работающих в сложных условиях;
У 02.03. Выполнять автоматическую сварку в среде защитных газов неплавящимся электродом горячекатанных полос из цветных металлов и сплавов под руководством электросварщика более высокой квалификации;
У 02.04. Выполнять автоматическую микроплазменную сварку;
УО.02.05 Выполнять ручную кислородную, плазменную и газовую прямолинейную и фигурную резку и резку бензорезательными и керосинорезательными аппаратами на переносных, стационарных и плазморезательных машин деталей разной сложности из различных сталей, цветных металлов и сплавов по разметке;
УО.02.06 Производить кислородно-флюсовую резку деталей из высокохромистых и хромистоникелевых сталей и чугуна;
УО.02.07 Выполнять кислородную резку судовых объектов на плаву;
УО.02.08 Выполнять ручное электродуговое воздушное строгание разной сложности деталей из различных сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов в различных положениях;
УО.02.09 Производить предварительный и сопутствующий подогрев при сварке деталей с соблюдением заданного режима;
УО.02.10 Устанавливать режимы сварки по заданным параметрам;
УО.02.11 Экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием;
УО.02.12 Соблюдать требования безопасности труда и пожарной безопасности;
УО.02.13 Читать рабочие чертежи сварных металлоконструкций  различной сложности.

С целью овладения таким  видом профессиональной деятельности как:
ВПД.03 Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление
по профессии, обучающийся  в ходе освоения производственной практики должен 
иметь практический опыт:
ПО.03.01 Наплавления деталей и узлов простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами;
ПО.03.02 Наплавления сложных деталей и узлов сложных инструментов;
ПО.03.03 Наплавления изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей;
ПО.03.04 Наплавления нагретых баллонов и труб, Дефектов деталей машин, механизмов и конструкций;
ПО.03.05 Выполнения наплавки для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление;
ПО.03.06 Выполнение наплавки для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности;
уметь:
УО.03.01 Выполнять наплавку твердыми сплавами простых деталей;
УО.03.02 Выполнять наплавление твердыми сплавами с применением керамических флюсов в защитном газе деталей и узлов средней сложности;
УО.03.03 Устранять дефекты в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и  пробное давление наплавкой;
УО.03.04 Удалять наплавкой дефекты в узлах, механизмах и отливках различной сложности;
УО.03.05 Выполнять наплавление нагретых баллонов и труб;
УО.03.06 Наплавлять раковины и трещины в деталях, узлах и отливках различной сложности.
С целью овладения таким  видом профессиональной деятельности как:
ВПД.04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений
по профессии, обучающийся  в ходе освоения производственной практики должен 
иметь практический опыт:
ПО.04.01 Выполнения зачистки швов после сварки;
ПО.04.02 Определения причин дефектов сварочных швов и соединений;
ПО.04.03 Предупреждения  и устранения различных видов дефектов в сварных швах;
ПО.04.04 Выполнения горячей правки сложных конструкций
Уметь:
УО.04.01 Зачищать швы после сварки;
УО.04.02  Проверять качество сварных соединений по внешнему виду и излому;
УО.04.03 Выявлять дефекты сварных швов и устранять их;
УО.04.04 Применять способы уменьшения и предупреждения  деформаций при сварке;
УО.04.05 Выполнять горячую правку сварных конструкций.
ВПД.05  Лазерная резка
1. Выполнять подготовительные операции, применяемые при лазерной резке металла. 
 2. Выполнять лазерную резку простых, сложных и ответственных конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из различных материалов (сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов, полимерных материалов),
  3. Обеспечить безопасное выполнение работ  лазерной резки на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны  труда
  1.2. Цели и задачи профессионального модуля – требования к результатам освоения профессионального модуля.
         С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
 - выполнения подготовительных операций при подготовке металла к резке; 
 - выполнения  лазерной резки металлов  ответственных конструкций;                                                                      
 - выполнения  лазерной резки металлов  конструкций любой сложности;
 - организации безопасного выполнения лазерной резки  на рабочем и  в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда; 
 
уметь:                                                                                        
- выполнять правку, гибку и разметку;                                                                   
- выполнять методы расчёта конкретной технологической операции и параметров лазерной технологической установки;                                                                      
- выполнять методы настройки и запуска технологического оборудования для конкретной операции;                                                                             
- соблюдать требования безопасности труда и пожарной безопасности;                                                                               

знать:                                                                                     
- правила подготовки  металла под резку;                                                          
- физические процессы, происходящие при обработке металлов, сплавов и не металлических материалов;                                                              
- методы управления технологическим процессом;                                                                
- основные технологические приёмы, оборудование, методы расчёта и разработка технологических операций;
- технику безопасности при работе с лазерными пучками. 


1.3 Организация производственной практики ПП
   Производственная практика представляет собой вид производственной занятий, обеспечивающих практико-ориентированную подготовку обучающихся по профессии 15.01.05. Сварщик (электросварочные и газосварочные работы).
   Количество часов производственной практики ( производственного обучения) 840 часа               
  Производственная практика (производственное обучение) проводится образовательным учреждением при освоении обучающимися профессиональных компетенций в рамках профессиональных модулей и реализуется рассредоточено, чередуясь с теоретическими занятиями в рамках профессиональных модулей.  Производственная практика (производственное обучение) проводится производственная практика на предприятии, направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся.
   Производственная практику проводят мастера производственного обучения 4-5 разрядов, имеющие среднее специальное или высшее образование, соответствующее профилю.
  Промежуточная аттестация по производственная практике проводится в виде зачета (или дифференцированного зачета).

1.4Количество часов производственной практики:
Рабочая программа рассчитана на прохождение обучающимися производственной практики в объеме   учебной нагрузки на обучающегося:
	Наименование ПМ
	Всего часов
	1 семестр
	2 семестр
	3
семестр
	4
семестр
	5 семестр
	6
семестр

	ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы.

	70
	-
	-
	-
	70
	-
	-

	ПМ.02 Сварка и резка деталей из различных сталей цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
	

639
	

-
	

-
	

-
	

130
	

189
	

320

	ПМ.03 Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов, конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление
	

70
	-
	-
	

-
	

70
	-
	-

	ПМ.04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений.
	     
37
	-
	-
	-
	-
	
   21
	    
          16

	ПМ.05 Лазерная резка.
	24
	-
	-
	-
	-
	-
	24

	ИТОГО:
	840
	-
	-
	-
	270
	210
	360








2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ	ПРАКТИКИ
Результатом освоения программы производственной  практики является освоение обучающимися  профессиональных и общих компетенций в рамках модулей ОПОП НПО по основным видам профессиональной деятельности (ВПД):
ВПД.01 Подготовительно-сварочные работы.
ВПД.02 . Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
ВПД.03 Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление
ВПД. 04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений.
ВПД.05  Лазерная резка
необходимых для последующего освоения ими профессиональных (ПК) и общих (ОК) компетенций по избранной профессии.

	Код компетенций и наименование результата освоения практики

	ПК 1.1. Выполнять типовые слесарные операции, применяемые при подготовке металла к сварке.
ПК 1.2. Подготавливать газовые баллоны, регулирующую и коммуникационную аппаратуру для сварки и резки.
ПК 1.3. Выполнять сборку изделий под сварку.
ПК 1.4. Проверять точность сборки.

	ПК 2.1. Выполнять газовую сварку средней сложности и сложных узлов, деталей и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей и простых деталей из цветных металлов и сплавов.
ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую и плазменную сварку средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов.
ПК 2.3. Выполнять автоматическую и механизированную сварку с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей.
ПК 2.4. Выполнять кислородную, воздушно-плазменную резку металлов прямолинейной и сложной конфигурации.
ПК 2.5. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.
ПК 2.6. Обеспечивать безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда

	ПК 3.1. Наплавлять детали и узлы простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами.
ПК 3.2. Наплавлять сложные детали и узлы сложных инструментов.
ПК 3.3. Наплавлять изношенные простые инструменты, детали из углеродистых и конструкционных сталей.
ПК 3.4. Наплавлять нагретые баллоны и трубы, дефекты деталей машин, механизмов и конструкций.
ПК 3.5. Выполнять наплавку для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление.
ПК 3.6. Выполнять наплавку для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности.


	ПК 4.1. Выполнять зачистку швов после сварки.
ПК 4.2. Определять причины дефектов сварочных швов и соединений.
ПК 4.3. Предупреждать и устранять различные виды дефектов в сварных швах.
ПК 4.4. Выполнять горячую правку сложных конструкций.


	ПК 5.1 Выполнять подготовительные операции, применяемые при лазерной резке металлов.
ПК 5.2 Выполнять резку простых, сложных и ответственных конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из различных материалов (сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов, полимерных материалов).
ПК 5.3.Обеспечить безопасное выполнение работ лазерной резки на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.


	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей 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, клиентами.
ОК 7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).




      3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

     3.1. Объем учебной практики и виды учебной работы

	№
	Виды учебной работы
	Объем часов

	1
	Практическая нагрузка (всего)
	             840

	
	В том числе:
	

	
	Практические занятия
	791

	
	Дифференцированный зачет
	49

	
	Итоговая аттестация по производственной практике проводится в форме дифференцированного зачета



3.2. Тематический план и содержание учебной практики (производственного обучения)  

	Наименование профессионального модуля, тем (подтем)
	Содержание и виды работ
	Объём
часов

	2 КУРС. 4 СЕМЕСТР

	ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы.
	
	
70

	Тема 1.Вводное занятие. Изучение инструкций по охране труда на предприятие, ознакомление с требованиями правил безопасности труда и пожарной безопасности.


	Ознакомление обучающихся с предприятием; с порядком получения и сдачи инструмента и приспособлений, с режимом работы, формами организации труда и правилами внутреннего распорядка.
Правильная организация рабочего места. 
Правила и нормы безопасности труда: требования безопасности к производственному оборудованию и производственному процессу, электробезопасность, пожарная безопасность.
Основные типы сварочного оборудования.
	
7



	Тема 2. Подготовка металла к сварке.
	
	28

	2.1 Плоскостная разметка.

	ТБ Подготовка к рабочего места. Инструктаж по содержанию занятий, организации  рабочего места и безопасности труда.
Разметка по лекалу, при помощи измерительного инструмента, нанесение разметочных рисок, внешних контуров детали, окружностей, сопряженных рисок металлическим циркулем, накернивание мест пересечения, сопряжения разметочных рисок.
	

7

	2.2.  Рубка металла. Рубка, правка, гибка листовой стали, полосовой стали, стержней. Вырубание канавок, срубание слоя металла.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Инструктаж по содержанию занятий, организации  рабочего места и безопасности труда.
Рубка листовой стали в тисках, на разметочной плите, разрубание заготовки на равные части по разметочным рискам. Правка листового металла, полосовой стали, выпрямление прутков, уголков, приемы гибки труб, полосы, прутка, арматурной стали.
	

7

	2.3 Резка металла. Резка ножовкой по металлу полосовой стали, труб, профильного металла.
	Инструктаж по содержанию занятий, организации рабочего места и безопасности труда.
Инструмент для ручной резки металла, подготовка его к работе, ТБ при работе с ручным инструментом для резки металла. Инструмент для механизированной резки металла, безопасные приемы работы с ним, виды электроинструмента. 
	

7

	2.4 Опиливание. Сверление. Опиливание плоских поверхностей. Сверление сквозных отверстий, приемы заточки сверл.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Подготовка кромок свариваемых деталей, выполнение v образной и х образной формы кромок при помощи плоских напильников. Определение мест для выполнения сверления сквозных отверстий, разметка с помощью измерительных инструментов, выбор сверл, правильные приемы заточки сверл, сверление сквозных отверстий.
	

7

	Тема 3. Подготовка газового оборудования.
	

	28

	3.1. Ознакомление с устройством ацетиленового генератора. Подготовка к работе оборудования, ацетиленового генератора, кислородного и пропанового баллонов, редукторов, гибких шлангов. Правила технического обслуживания газосварочного оборудования.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Изучение устройства и принципа работы ацетиленового генератора, его работа и возможные неисправности. Редуктор его устройство и принцип работы, типы редукторов. Виды баллонов, устройство газового баллона, устройство запорного вентиля.

	


7

	3.2Выполнение сборки изделий под сварку. Упражнения по сборке и подгонке деталей изделия при помощи струбцин, зачистка мест прихваток.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Подготовка поверхности свариваемых изделий, использование прижимных приспособлений, струбцин для подгонки свариваемых деталей. Определение мест установки струбцин.
	
7

	3.3 Проверка точности сборки. Определение при помощи измерительных инструментов точности подгонки и сборки под сварку.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Определение правильной подгонки, сборки сопрягаемых поверхностей деталей при помощи измерительных инструментов, контроль перпендикулярности подгоняемых сторон при помощи металлического угольника.
	
7

	Тема№ 4 Сборка, подгонка, газовая, сварка несложных изделий.
	ТБ Подготовка к рабочего места. Выполнение операций по подгонке сборке, газовой сварке стальных листов одинаковых и разной толщины, длинных и коротких листов обратноступенчатым способом, в разброс. Сборка сварных соединений с резкой кромок, труб различного диаметра с помощью приспособлений.
	7

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЁТ
	
	7

	Итого за 2 курса  4 семестр
	
	70

	
	2 КУРС. 4 СЕМЕСТР
	

	ПМ.02 Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
	                                    
                                        
	         
            
639

	
	4 СЕМЕСТР
	130

	 Тема№ 5.  Сборка и газовая сварка простых деталей.
	
	             
21

	5.1 Сборка и газовая сварка стальных пластин встык в нижнем положении шва, газовая сварка стальных пластин встык под углом 90 гр вертикальным и горизонтальным швами.
	Подготовка к работе газосварочного оборудования. Настройка режима сварки, продувка газовой горелки. Подготовка  поверхности свариваемых пластин. Выполнение упражнений по газовой сварке ст. пластин встык под углом 90гр вертикальным и горизонтальным валиками.
	7



	5.2 Сборка и газовая сварка стыков труб одинакового диаметра без скоса кромок в различных пространственных положениях.
	Подготовка к работе газосварочного оборудования. Настройка режима сварки, продувка газовой горелки. Осмотр и подготовка кромок свариваемых труб, выполнение упражнений по газовой сварке стыков труб в различных пространственных положениях.
	7
        

	5.3 Сборка и сварка неповоротных стыков труб в различных пространственных положениях. 
	Подготовка к работе, осмотр газосварочного оборудования. Определение режима сварки, продувка газовой горелки. Выполнение обработки кромок стыков свариваемых труб. Выполнение упражнений по сборке и газовой сварке неповоротных стыков труб.
	7


	ТЕМА № 6.  Сборка, газовая сварка и наплавка неответственных деталей.
	
	
105

	6.1. Сборка и газовая сварка поворотных стыков труб в различных пространственных положениях.
	Подготовка к работе газосварочного оборудования. Определение режима сварки, продувка газовой горелки. Выполнение обработки кромок стыков свариваемых труб. Выполнение упражнений по сборке и газовой сварке поворотных стыков труб.
	
21


	6.2. Сборка и газовая сварка двух отрезков труб одинакового диаметра в перпендикулярном положении без скоса кромок.
	Выполнение настройки газосварочного оборудования. Подбор размера мундштука в зависимости от толщины свариваемых труб. Подготовка стыков труб, очистка от заусенцев и неровностей, выполнение прихваток, сварка двух отрезков труб в перпендикулярном положении, очистка выполненного кольцевого шва металлической щеткой.
	
21

	6.3. Сборка и газовая сварка двух отрезков труб разного диаметра в перпендикулярном положении без скоса кромок.
	Выполнение настройки газосварочного оборудования. Подбор размера мундштука в зависимости от толщины свариваемых труб. Подготовка стыков труб, очистка от заусенцев и неровностей, выполнение прихваток, сварка двух отрезков труб в перпендикулярном положении, очистка выполненного кольцевого шва металлической щеткой.
	
21

	6.4 Газовая многослойная наплавка на цилиндрические поверхности.
	Подготовка к работе газосварочного оборудования. Настройка режима работы, продувка газовой горелки. Определение, зачистка мест для выполнения многослойной газовой наплавки . Выполнение упражнений по газовой многослойной наплавке на цилиндрические поверхности.
	
21

	6.5.Газовая заварка отверстий. Заварка сквозных отверстий.
	Подготовка к работе газосварочного оборудования, проверка исправности запорных вентилей.  Подготовка поверхностей деталей, очистка кромок отверстий под заварку. Выполнение упражнений по газовой заварке сквозных отверстий.
	
21

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЁТ
	
	4

	Итого за 4 семестр
	
	130

	
	3курс
	

	
	5 СЕМЕСТР
	189

	 ТЕМА №  7. Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки покрытыми электродами.
	
	42


	 7.1 Подготовка, настройка оборудования для ручной дуговой сварки. Ознакомление с устройством, оборудованием, аппаратурой, выбор режима сварки, контроль заземления.
	Изучение с обучающимися инструкции по работе с электросварочным оборудованием. Знакомство обучающихся с устройством сварочного инвертора, его режимами работы, настройкой и заземляющего провода присоединенного к внешнему корпусу инвертора.
	   
21

	7.2 Упражнения в пользовании электросварочным оборудованием включение, настройка, техническое обслуживание, устранение возможных неполадок, зажигание сварочной дуги.
	Включение в сеть с помощью пакетного выключателя, присоединение сварочных силовых кабелей, регулирование величины силы сварочного тока. Заправка электрода в электрод держатель, зажигание сварочной дуги двумя способами: чирканьем и впритык.
	21



	ТЕМА№8.  Сборка, дуговая наплавка и сварка стальных пластин в различных пространственных положениях шва.
	
	       
140

	8.1. Дуговая наплавка отдельных валиков на ст. пластины плавящимся электродом по окружности, квадрату, прямой.
	Подготовка к работе электросварочного оборудования, проверка исправности пакетного выключателя. Подготовка поверхности стальной пластины для дуговой наплавке отдельных валиков, очистка от окалины и коррозии с помощью металлической щетки. Выполнение упражнений по наплавке отдельных валиков по окружности, квадрату, прямой.
	

         35

	8.2. Дуговая наплавка ниточных валиков на ст. пластины в вертикальном положении на подъем с прерыванием дуги.
	Выполнение настройки эл, сварочного оборудования, проверка исправности заземляющего кабеля. Зачистка поверхности ст. пластины под дуговую наплавку ниточных валиков, удаление окалины, окислов. Выполнение наплавки ниточных валиков в вертикальном положении на подъем с прерыванием дуги. Зачистка выполненного валика от шлаковой корки и брызг металла, визуальный контроль на отсутствие подрезов и наплывов.
	
         35

	8.3. Дуговая наплавка уширенных валиков на ст. пластины в вертикальном положении на подъем без обрыва сварочной дуги.
	Выполнение настройки эл. сварочного оборудования, проверка исправности заземляющего кабеля. Зачистка поверхности ст. пластины под дуговую наплавку уширенных валиков, удаление окалины, окислов. Выполнение наплавки уширенных валиков в вертикальном положении на подъем без прерывания дуги. Зачистка выполненного валика от шлаковой корки и брызг металла, визуальный контроль на отсутствие подрезов и наплывов.
	  
         35

	8.4. Наплавка смежных валиков. Упражнения по наплавке смежных и параллельных валиков покрытыми электродами на стальные пластины.
	Подготовка поверхности стальной пластины для дуговой наплавке смежных и параллельных валиков, очистка от окалины и коррозии с помощью металлической щетки. Выполнение упражнений по наплавке смежных и параллельных валиков на стальные пластины.
	 

        35

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЕТ  
	Дуговая наплавка смежных валиков на ст. пластины в нижнем положении покрытыми электродами
	
7

	 ИТОГО ЗА 5 СЕМЕСТР
	          
	189

	
	                   
	

	
	                                        6 СЕМЕСТР
	320

	ТЕМА 8.  Сборка,  ручная дуговая сварка ст. пластин покрытыми электродами.
	
	
231

	 8.1. Дуговая наплавка уширенных валиков на ст.  пластины в нижнем положении шва правосторонним и левосторонним способами.
	Подготовка поверхности ст.пластины для дуговой наплавке уширенных валиков, зачистка от окалины и коррозии при помощи металлич. щетки. Выполнение упражнений по наплавке уширенных валиков на ст.пластины в нижнем положении. Настройка силы сварочного тока в зависимости от диаметра электрода.
	 

        28

             

	8.2. Сборка, дуговая сварка ст. пластин встык со скосом кромок в нижнем положении шва.
	Очистка поверхности ст.пластин  от окалины и коррозии, подгонка пластин встык, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения дуговой сварки покрытыми электродами стальных пластин встык со скосом кромок в нижнем положении.
	
        28

             

	8.3.  Сборка, дуговая сварка ст. пластин встык без скоса кромок в нижнем положении шва.
	Подготовка поверхности ст.пластин, очистка с помощью металлич. щетки от коррозии и окалины. Подгонка пластин встык, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения дуговой сварки покрытыми электродами стальных пластин встык без скоса кромок в нижнем положении.
	
        28
              

	8.4.  Сборка, дуговая сварка ст. пластин  угловым и тавровым соединением без скоса кромок прямолинейным и прерывистым швом в нижнем положении.
	Подготовка поверхности ст.пластин, очистка с помощью металлич.щетки от коррозии и окалины. Подгонка пластин угловым и тавровым соединением, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения дуговой сварки покрытыми электродами стальных пластин угловым и тавровым соединением без скоса кромок прямолинейным и непрерывистым швом.
	
         
        28

	8.5. Сборка, дуговая сварка ст. пластин угловым соединением со скосом кромок в нижнем положении шва.
	Подготовка поверхности ст.пластин, очистка от коррозии и окалины при помощи металлич.щетки. Подгонка пластин угловым соединением, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения дуговой сварки покрытыми электродами углового соединения со скосом кромок в нижнем положении.
	
        28

         

	8.6. Сборка, дуговая сварка ст. пластин  внахлест, одинаковой и разной толщины в нижнем положении шва.
	Подготовка поверхности ст.пластин, очистка от коррозии и окалины при помощи металл.щетки. Подгонка пластин  нахлесточным соединением, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнений по дуговой сварке покрытыми электродами пластин внахлест, одинаковой и разной толщины в нижнем положении.
	

        28

             

	8.7. Сборка, дуговая сварка кольцевого углового соединения в нижнем положении безотрывным способом.
	Выполнение зачистки примыкающих поверхностей ст. пластины и отрезка трубы от окислов и коррозии плоским напильником и металлической щеткой. Подгонка свариваемых деталей, выполнение прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения по дуговой сварке кольцевого углового соединения в нижнем положении безотрывным способом. Зачистка выполненного шва от шлаковой корки, визуальный осмотр на отсутствие пор, шлаковых включений. 
	
       28

	8.8. Сборка, дуговая сварка кольцевого углового соединения в вертикальном положении способом с прерыванием сварочной дуги.
	Выполнение зачистки примыкающих поверхностей ст. пластины и отрезка трубы от окислов и коррозии плоским напильником и металлической щеткой. Подгонка свариваемых деталей, выполнение прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнения по дуговой сварке кольцевого углового соединения в вертикальном положении способом с прерыванием дуги. Зачистка выполненного шва от шлаковой корки, визуальный осмотр на отсутствие пор, шлаковых включений.
	

         35

	 ТЕМА 9. Кислородная резка металла.
	                    
	84

	9.1 Поверхностная кислородная резка. Очистка и подготовка сварочных материалов для поверхностной резки. Выполнение упражнений с газовой горелкой. Выбор режимов.
	   Подготовка к работе газобаллонного оборудования. Присоединение кислородного резака к газовым шлангам, настройка рабочего давления кислородно-пропановой смеси. Нанесение видимых контуров с помощью мела на ст.пластину. Выполнение упражнения по поверхностной кислородной резке. Соблюдение правил ТБ при проведении огневых работ.                 
	
21
          

	9.2 Поверхностная вырезка канавок кислородным резаком по месту.
	Подготовка к работе газобаллонного оборудования. Присоединение кислородного резака к газовым шлангам, продувка штуцера резака, настройка рабочего давления кислородно-пропановой смеси. Нанесение видимых контуров канавок. Выполнение упражнения по поверхностной вырезке канавок по месту.
	21

          

	 9.3 Вырезка дефектного участка сварного шва. Выявление дефектного участка шва, разметка, вырезка кислородным резаком дефектного места.
	Подготовка к работе газобаллонного оборудования. Присоединение кислородного резака к газовым шлангам, продувка мундштука резака, настройка рабочего давления кислородно-пропановой смеси. Определение дефектного участка шва, нанесение границ дефектного шва, упражнение по кислородной вырезке дефектного места.
	21

          

	9.4 Кислородная резка металла большой толщины. Подготовка, очистка, разметка металла большой толщины> 150 мм. Подбор кислородных резаков, выбор режима кислородной резки.
	Осмотр и подготовка к работе газобаллонного оборудования. Очистка и продувка мундштука кислородного резака, настройка рабочего давления кислородно-пропановой смеси. Подбор номера мундштука резака в зависимости от толщины разрезаемого металла. Выполнение упражнения по кислородной резке металла большой толщины, свыше 150 мм.
	
21
          

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЕТ 
	" Кислородная вырезка дефектного участка шва труб различного диаметра"
	5
          

	ИТОГО ЗА 6 СЕМЕСТР
	
	320

	
	ИТОГО ЗА 3 курс 5 семестр -6семестр
	509

	ИТОГО ЗА 2 курс 
	
	639



	
	                                      2 КУРС 4 СЕМЕСТР
	

	ПМ.03 Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление.
	
	



        

	ТЕМА 10. Дуговая наплавка дефектных мест простых деталей.
	
	
70

	10.1 Устранение дефектов в чугунных и алюминиевых отливках, газовая наплавка твердыми сплавами простых деталей.
	Определение дефектных мест в чугунных и алюминиевых отливках.  Выполнение упражнений по газовой наплавке дефектных мест в чугунных и алюминиевых отливках, а так же газовая наплавка твердыми сплавами на простых деталях.
	
14



	10.2 Ручная дуговая наплавка валиков на плоскую, цилиндрическую поверхности деталей.
	Подготовка к работе и настройка аппаратуры для ручной дуговой сварки.  Определение дефектных мест на плоских и цилиндрических поверхностях. Подготовка дефектных мест под дуговую наплавку (плоские и цилиндрические) поверхности деталей.
	
21



	10.3 Полуавтоматическая наплавка в среде углекислоты плоских, цилиндрических  поверхностей деталей.
	Подготовка к работе, наладка и настройка аппаратуры для полуавтоматической сварки в среде защитных газов СО2. Определение дефектных мест на плоских и цилиндрических поверхностях. Подготовка дефектных мест на плоских и цилиндрических поверхностях деталей под полуавтоматическую наплавку в среде СО2.
	

14

	10.4. Ручная дуговая заварка пор, трещин и других дефектных мест в различных соединениях трубопроводов.
	Выполнение наладки полуавтоматической аппаратуры к работе. Визуальный осмотр дефектных мест на наличие пор и зашлакованных мест. Освобождение мест заварки от шлака и окислов, выполнение заварки пор, трещин, очистка наложенных валиков от шлаковой корки, зачистка металлической щеткой.
	
14

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЕТ 
	Ручная дуговая наплавка дефектных мест на цилиндрических поверхностях
	
7

	
	                         ИТОГО ЗА 4 СЕМЕСТР: 70  часа
	

	
	                            ИТОГО ЗА ГОД:  270 часов
	

	
	                                3 КУРС  5 СЕМЕСТР
	

	ПМ 02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях.
	
	

             

	ТЕМА 11. Сборка и сварка  автоматической и полуавтоматической сваркой несложных металлоконструкций.
	
	
       78

	11.1 Ознакомление с устройством оборудования для механизированной сварки. Подготовка баллонов с защитным газом к работе. Присоединение редукторов, рукавов, подогревателя.
	Изучение инструкции по работе с оборудованием для полуавтоматической сварки в среде защитных газов. Ознакомление с устройством и принципом работы полуавтомата, с устройством углекислотного редуктора, последовательностью налаживания аппаратуры, заправки кассет со сварочной проволокой. Изучение ТБ при работе на полуавтоматических аппаратах.
	


        6

	11.2 Выполнение работ по обслуживанию сварочных полуавтоматов, наплавка ниточных  валиков в нижнем положении.
	Подготовка и настройка к работе полуавтомата. Присоединение редуктора к газовому баллону, регулировка скорости подачи проволоки в зависимости от установленной силы сварочного тока. Снятие сопла с горелки, очистка круглым напильником от брызг металла. Выполнение упражнений по наплавке ниточных валиков на стальные пластины в нижнем положении.
	

        6

	11.3 Наплавка уширенных валиков на пластины в нижнем положении шва.
	Подготовка и настройка к работе полуавтомата. Присоединение редуктора к углекислотному баллону, регулировка скорости подачи проволоки в зависимости от установленной силы сварочного тока.  Снятие горелки, извлечение защитной спирали, очистка ее от окалины. Выполнение упражнений по наплавке уширенных валиков на пластины в нижнем положении шва.
	
        6

	11.4 Наплавка валиков в вертикальном положении шва налаженными полуавтоматами.
	Подготовка и настройка к работе полуавтомата. Выполнение упражнений по наплавке ниточных валиков в вертикальном положении шва налаженными полуавтоматами.
	
        6

	11.5 Многослойная наплавка налаженными полуавтоматами.
	Подготовка и наладка полуавтоматов. Осмотр на соответствие диаметра сварочной проволоки и калибра токоприемника в горелке, замеченные несоответствия заменяются. Выполнение упражнений по многослойной наплавке налаженными полуавтоматами.
	
        6

	11.6  Сварка в среде СО2 стыковых, угловых и тавровых соединений при горизонтальном и вертикальном положениях швов без разделки и с разделкой кромок.
	Подготовка и настройка к работе полуавтомата. Периодически необходимо проверять усилие прижимного ролика, при слабом усилии возможно проскальзывание сварочной проволоки. Выполнение упражнений по сварке стыковых, угловых и тавровых соединений при горизонтальном и вертикальном положениях швов без разделки и с разделкой кромок.
	

        6

	11.7. Сварка в среде СО2 стыков труб кольцевым швом, поворотным и неповоротным способом без разделки и с разделкой кромок.
	Подготовка и настройка к работе полуавтомата. Выполнение упражнений по сварке в среде СО2 стыков труб кольцевым швом поворотным и неповоротным способом, без разделки и с разделкой кромок.
	    
        6

	11.8. Сварка в среде АГ стыковых, угловых и тавровых соединений при горизонтальном и вертикальном положениях швов без разделки и с разделкой кромок.
	Наладка и подготовка к работе полуавтомата. Подготовка поверхности ст.пластин к сварочным работам, очистка от окалины и коррозии при помощи метал.щеток, подгонка пластин, постановка прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнений по сварке в среде АГ стыковых, угловых и тавровых соединений без разделки и с разделкой кромок.
	

        6

	11.9. Сварка в среде АГ стыков труб кольцевым швом, поворотным и неповоротным способом без разделки и с разделкой кромок.
	Подготовка наладка и настройка к работе полуавтомата. Подготовка поверхности стыков труб к сварочным работам, очистка от окалины и коррозии, выполнение упражнений по сварке в среде АГ стыков труб кольцевым швом, поворотным и неповоротным способом без разделки и с разделкой кромок.
	

       6

	11.10. Дуговая сварка в среде СО2 кольцевого углового соединения в различных пространственных положениях без разделки кромок.
	Подготовка к работе  настройка рабочих режимов полуавтоматов. Выбор сварочных материалов, подготовка примыкающих поверхностей к сварочным работам, очистка от следов коррозии, окалины, выполнение упражнений по дуговой сварке в среде СО2 кольцевого углового соединения без разделки кромок в различных пространственных положениях.
	

       6

	11.11. Ознакомление с устройством и режимом работы аппарата для контактной точечной сварки листовой стали.
	Подготовка к работе, включение, наладка, определение режимов работы аппарата контактной точечной сварки. Определение мест на листовой стали для выполнения точечной сварки, зачистка металлической щеткой. Выполнение контактной точечной сварки листовой стали.
	
       6

	11.12. Ознакомление с устройством, оснасткой, режимами работы сварочного трактора.
	Ознакомление с устройством сварочного трактора, подключение компонентов трактора, заправка контейнера флюсом, заправка сварочной проволокой, настройка режимов сварки и наплавки. Выполнение наплавки уширенного валика в автоматическом режиме, очистка от шлаковой корки, визуальный контроль наплавленного валика от пор и наплывов. 
	     
       6

	11.13. Ознакомление с устройством, способами работы, оснасткой, режимами резки аппарата для плазменной резки стали, цветных сплавов.
	Выполнение подключения аппарата для плазменной резки, проверка уровня компрессорного масла в воздушном компрессоре, подключение компонентов аппарата для плазменной резки, определение режимов плазменной резки в зависимости от толщины отрезаемого металла. Продувка рабочего сопла, проверка работы запорной арматуры на компрессоре. Выполнение плазменной резки листовой стали различной конфигурации.
	
       6

	ПМ.04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных  соединений.
	
	
      



	ТЕМА 12. Комплексные работы по устранению дефектов сварных соединений.
	
	
21

	12.1. Выявление дефектов в сварных швах и соединениях и методы их устранения.
	Определение типичных дефектов в сварных швах, выяснение причин и условий из-за которых возникли данные дефекты. Ознакомление обучающихся с методами устранения сварных дефектов. Виды инструментов и приспособлений необходимых для устранения дефектов в сварных соединениях.
	
14

	12.2. Способы устранения дефектов( зашлаковывание) сварных соединений.
	Рассмотрение и определение дефектных мест в сварных соединениях, определение способов устранения дефектов в сварных соединениях в зависимости от марки стали и вида сварочного оборудования.
	7


	Тема13. Виды контроля качества сварных соединений (разрушающий и неразрушающий).
	Изучение с учащимися видов контроля качества сварных соединений, рассмотрение сварочных испытательных проб (разрушающий контроль) и аппаратуры для радиографического контроля сварного соединения и метода керосиновых проб.
	7

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ ЗАЧЕТ 
	
	9

	ПМ.05 Лазерная резка.
	                                                           
	         

	ТЕМА 13. Резка ст. пластин лазером.
	
	24

	13.1.  Подготовка к работе, настройка оборудования для лазерной резки металла. 
	Ознакомление с устройством аппаратуры для лазерной резки листовой стали. Настройка режимов лазерной резки в зависимости от толщины и марки разрезаемой стали, фокусировка луча, регулировка оптической части, возможные неисправности и способы их устранения в условиях учебной мастерской.
	
14

	13.2. Лазерная резка ст. пластин по шаблонам, различных конфигураций.
	Подготовка аппаратуры для лазерной резки к работе, зачистка листовой стали от окислов, нанесение контуров на металл, выполнение упражнений по лазерной резке листовой стали по обозначенным шаблонам, обработка краев вырезанных деталей от наплывов плоским напильником, визуальный контроль выполненного упражнения.
	7


	Дифференцированный зачет 
	Лазерная резка полосовой стали, цветных металлов, нержавеющей стали».
	
3

	
	                                                                                                             ВСЕГО: 
	840 часов



4.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ  ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
4.1. Требования к условиям проведения производственной практики.
Реализация рабочей программы производственной практики предполагает проведение производственной практики на предприятиях/организациях на основе  прямых договоров, заключаемых между образовательным учреждением и каждым предприятием/организацией, куда направляются обучающиеся. 
4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Производственная практика проводится концентрированно в рамках каждого профессионального модуля. Условием допуска обучающихся к производственной практике является освоенная учебная практика.
Сроки проведения практики устанавливаются колледжем в соответствии с учебным планом ОПОП СПО. 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Руководство производственной практикой осуществляют преподаватели или мастера производственного обучения, а также работники предприятий/организаций, закрепленные за обучающимися.
Мастера производственного обучения, осуществляющие непосредственное руководство производственной практикой обучающихся, должны иметь квалификационный разряд по профессии на 1-2 разряда выше, чем предусматривает ФГОС, высшее или среднее профессиональное образование по профилю профессии, проходить обязательную стажировку в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года.

4.5. Информационное обеспечение обучения
Основные источники:
1..Виноградов, В.С., Электрическая дуговая сварка: учебное пособие для нач.проф. образования/ В.С. Виноградов.-  М.: ИЦ “Академия”, 2007. - 320 с.
2.Герасименко, А.И.,   Электрогазосварщик: Учебное пособие для профессионально-технических училищ. / А.И.  Герасименко.- Ростов-на-Дону: Феникс , 2011. - 407 с.
3.Чернышов, Г.Г., Справочник электрогазосварщика и газорезчика:     / Г.Г. Чернышов. - М., ИЦ “Академия”, 2006.-    496 с.
4. Герасименко, А.И.,   Электрогазосварщик: Учебное пособие для профессионально-технических училищ. / А.И.  Герасименко.- Ростов-на-Дону: Феникс , 2011. - 407 с.

5.  Под редакцией Ю.В. Казакова – Сварка и резка металлов: учеб. Пособие/-М.: Академия, 2004г.
6.Чебан В.А. – Сварочные работы: учебное пособие. – Ростов н/Д: Феникс, 2004г.
7.Николаев А.А., Герасименко А.И. – Электросварщик: учеб. Пособие – Ростов н/Д: Феникс, 2003г

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
Контроль и оценка результатов освоения производственной практики осуществляется мастером в форме диф.зачета. По завершению практики обучающийся проходит квалификационные испытания (экзамен), которые входят в комплексный экзамен по профессиональному модулю. Квалификационные испытания проводятся в  форме выполнения практической квалификационной работы, содержание работы должно соответствовать определенному виду профессиональной деятельности, сложность работы должна соответствовать уровню получаемой квалификации. Для проведения квалификационного экзамена формируется комиссия, в состав которой включаются представители ОУ и предприятия, результаты экзамена оформляются протоколом.
Результаты освоения общих и профессиональных компетенций по каждому профессиональному модулю фиксируются в документации, которая разрабатывается образовательным учреждением самостоятельно.

	Результаты обучения (освоенный практический опыт)
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения

	ПК 1.1 Выполнять типовые слесарные операции, применяемые при подготовке металла к сварке
	

	
ПК 1.2 Подготавливать газовые баллоны, регулирующую и коммуникационную аппаратуру для сварки, и резки.

	

	ПК 1.3 Выполнять сборку изделий под сварку.
	

	ПК 1.4 Проверять точность сборки.

	

	ПК 2.1. Выполнять газовую сварку средней сложности и сложных узлов, деталей и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей, и простых деталей из цветных металлов, и сплавов.

	

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую и плазменную сварку средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов.

	

	ПК 2.3. Выполнять автоматическую и механизированную сварку с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей.

	

	ПК 2.4. Выполнять кислородную, воздушно-плазменную резку металлов прямолинейной и сложной конфигурации
	

	ПК 2.5. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.

	

	ПК 2.6. Обеспечивать безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда
	

	

	ПК 3.1. Наплавлять детали и узлы простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами.

	

	ПК 3.2. Наплавлять сложные детали и узлы сложных инструментов.

	

	ПК 3.3. Наплавлять изношенные простые инструменты, детали из углеродистых и конструкционных сталей.

	

	ПК 3.4. Наплавлять нагретые баллоны и трубы, дефекты деталей машин, механизмов и конструкций
	

	ПК 3.5. Выполнять наплавку для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление.

	

	ПК 3.6. Выполнять наплавку для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности.

	

	ПК 4.1. Выполнять зачистку швов после сварки.

	

	ПК 4.2. Определять причины дефектов сварочных швов и соединений.

	

	
ПК 4.3. Предупреждать и устранять различные виды дефектов в сварных швах.

	

	ПК 4.4. Выполнять горячую правку сложных конструкций.


	

	Результаты обучения (освоенные общие компетенции)
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей 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, клиентами.

	

	ОК 7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).

	



