КОМИТЕТ ОБРАЗОВАНИЯ И НАУКИ ВОЛГОГРАДСКОЙ ОБЛАСТИ
Государственное автономное профессиональное образовательное учреждение
«Волгоградский  профессионально-технический колледж»
(ГАПОУ «ВПТК»)








РАБОЧАЯ ПРОГРАММА
учебной  практики ОПОП ФГОС СПО ППКРС
по профессии
15.01.05  Сварщик  (электросварочные и газосварочные) работы
(срок обучения: 2 года 10 месяцев)

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.









Волгоград
2015г.



	
Рассмотрено и одобрено:			
на заседании ПЦК _________________________
_________________________________________

Протокол №___
от «___» __________ 20__г. 	
Председатель ЦПК ____________________________
                                              (подпись, ФИО)
	
Разработана на основе ФГОС СПО 
по профессии: 15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные) работы
Согласовано:
Зам. директора по УПР	
___________ /________________/
	
«___»___________20___г




Организация-разработчик: Государственное автономное профессиональное образовательное учреждение  «Волгоградский  профессионально-технический колледж»


Разработчик/составитель:
[bookmark: _GoBack]_________________ мастер п/о Иванов Михаил Викторович 


Согласовано_______________________________________________________________
                                                    (наименование предприятия/организации)
___________________________________________________________________________
                                                              (должность, подпись, ФИО)
МП


Утверждено 
Научно-методическим советом  ГАПОУ «ВПТК»
Протокол  № ______от «____» _________20__ г.






СОДЕРЖАНИЕ
	№
	Наименование раздела
	Стр.

	1.
	Паспорт рабочей программы учебной практики
	4

	2
	Результаты освоения программы учебной практики
	7

	3.
	Структура и содержание учебной практики
	8

	4.
	Условия реализации учебной практики
	19

	5.
	Контроль и оценка результатов освоения учебной практики
	20


























1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
0. Область применения программы
Рабочая программа учебной практики является  составной частью основной профессиональной
образовательной программы, разработанной  в соответствии с ФГОС  НПО по профессии
15.01.05  Сварщик (электросварочные и газосварочные) работы
         Место учебной практики в структуре ОПОП
Рабочая программа учебной 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 учебной практики (производственного обучения) УП
  Программа сформирована на основе квалификационных требований, предъявляемых к профессии 150709.2 Сварщик( электросварочные и газосварочные работы) 2,3 квалификационных разрядов.
   Результатом освоения программы учебной практики является овладение обучающимися видами профессиональной деятельности:
.1.2.1 ВИДЫ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ:
- технологические процессы сборки и электрогазосварки конструкций;
- сварочное оборудование и источники питания, сборочно-сварочные  приспособления;
- детали, узлы и конструкции из различных материалов;
- конструкторская, техническая, технологическая и нормативная документация.
1.2.2 ТРЕБОВАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОМУ ОПЫТУ: ( раздел 5 ФГОС – ОК общие компетенции, ПК профессиональные компетенции)
Общие компетенции:
- 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 достижения, определенных ее 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.
Профессиональные компетенции:
1. Подготовительно-сварочные работы:
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 сварки.
1. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях:
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 их сплавов.
ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую и плазменную сварку средней сложности и сложных деталей и аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и их 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 и 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.
1. Наплавка дефектов деталей и узлов машин механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление:
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.
1. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений:
ПК 4.1. Выполнять зачистку швов после сварки.
ПК 4.2. Определять причины дефектов сварных швов и соединений.
ПК 4.3. Предупреждать и устранять различные виды дефектов в сварных швах.
ПК 4.4. Выполнять горячую правку сложных конструкций.
1.3 Организация учебной практики УП
   Учебная практика представляет собой вид учебных занятий, обеспечивающих практико-ориентированную подготовку обучающихся по профессии 150709.2 Сварщик ( электросварочные и газосварочные работы).
   Количество часов учебной практики ( производственного обучения) по учебному плану 384 часа.
   Из них:  1 курс – 282 часа
                    2 курс – 276 часов
                    3 курс – 114 часов.
   Учебная практика ( производственное обучение) проводится образовательным учреждением при освоении обучающимися профессиональных компетенций в рамках профессиональных модулей и реализуется рассредоточенно, чередуясь с теоретическими занятиями в рамках профессиональных модулей. Учебная практика (производственное обучение) проводится в учебных сварочных мастерских колледжа, направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся.
   Учебную практику проводят мастера производственного обучения 4-5 разрядов, имеющие среднее специальное или высшее образование, соответствующее профилю.
  Промежуточная аттестация по учебной практике проводится в виде зачета (или дифференцированного зачета).
0. Количество часов на освоение  учебной практики:
Рабочая программа рассчитана на прохождение обучающимися учебной практики в объеме   учебной нагрузки на обучающегося:
	        Наименование ПМ
	Всего часов
	1 семестр
	2 семестр
	3 семестр
	4 семестр
	5 семестр
	


	ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы.

	54
	54
	
	
	
	
	

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

480
	

48
	

180
	

168
	
	

84
	

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

      108
	
	
	

   36
	

   72
	
	

	ПМ.04 Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений.
	
      18
	
	
	
	
	
   18
	
	

	ПМ.05 Лазерная резка.
	
	
	
	
	
	   12
	

	ИТОГО:
	      672
	   102
	   180
	   204
	    72
	   114
	



3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ  ПРАКТИКИ

3.1. Объем учебной практики  и виды учебной работы

	№
	Виды учебной работы
	Объем часов

	1
	Учебная нагрузка (всего)
	             672

	
	В том числе:
	

	
	Практические занятия
	642

	
	Проверочные работы
	30

	
	Итоговая аттестация  по учебной 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

	                                                                           1 КУРС. 1 СЕМЕСТР

	ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы.
	
	
54

	Тема 1.Вводное занятие. Изучение инструкций по охране труда в учебных мастерских, ознакомление с требованиями правил безопасности труда и пожарной безопасности.


	Ознакомление обучающихся с токарной мастерской; 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.
	


        6

	Тема 2. Подготовка  металла к сварке.
	
	       24

	2.1 Плоскостная разметка.

	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.
	

        6

	2.2.  Рубка металла. Рубка, правка, гибка листовой стали, полосовой стали, стержней. Вырубание канавок, срубание слоя металла.
	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.
	

        6

	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. 
	




        6

	2.4 Опиливание. Сверление. Опиливание плоских поверхностей. Сверление сквозных отверстий, приемы заточки сверл.
	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.
	

         6

	Тема 3. Подготовка газового оборудования.
	

	
         24

	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.
	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.

	


6

	 3.2Выполнение сборки изделий под сварку. Упражнения по сборке и подгонке деталей изделия при помощи струбцин, зачистка мест прихваток.
	Подготовка поверхности свариваемых изделий, использование прижимных приспособлений, струбцин для подгонки свариваемых деталей. Определение мест установки струбцин.
	
6

	3.3 Проверка точности сборки. Определение при помощи измерительных инструментов точности подгонки и сборки под сварку.
	Определение правильной подгонки, сборки сопрягаемых поверхностей деталей при помощи измерительных инструментов, контроль перпендикулярности подгоняемых сторон при помощи металлического угольника.
	
6

	Дифференцированный  зачет«Устройство ацетиленового генератора. Баллоны и их виды, гибкие шланги: назначение, типы».
	
	
6


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

	

       48       


	  ТЕМА  4.  Сборка и газовая сварка простых деталей.
	
	
       48

	4.1 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.
	

        18

	4.2 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.
	
        18

	4.3 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.
	
        12

	
	ИТОГО ЗА 1 СЕМЕСТР: 102 часа
	

	

	1 КУРС   2 СЕМЕСТР
	

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

      180

	ТЕМА  5.  Сборка, газовая сварка и наплавка неответственных  деталей.
	
	
       90

	5.1. 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.
	
       18



	5.2. 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.
	
        18

	5.3. 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.

	
        18

	5.4 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.
	
        18



	5.5.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.
	
        18



	ТЕМА  6. Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки покрытыми электродами.
	
	
          12

	 6.1 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.
	
           6

	6.2 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 электрододержатель, зажигание сварочной дуги двумя способами: чирканьем и впритык.
	

              6

	ТЕМА 7.  Сборка, дуговая наплавка и сварка стальных пластин в различных  пространственных положениях  шва.
	
	
         72      

	7.1. 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.
	

         18

	7.2. 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.
	
         18

	7.3. 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.
	
         18

	7.4. 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.
	

        18

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ  ЗАЧЕТ  " Дуговая наплавка смежных валиков на ст. пластины в нижнем положении покрытыми электродами"
	
	
         6

	
	ИТОГО ЗА 2 СЕМЕСТР:  180 часов.
	

	
	ИТОГО  ЗА  ГОД:  282  часа
	

	
	                     2 КУРС  3 СЕМЕСТР
	

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

       168

	ТЕМА 8.  Сборка,  ручная дуговая сварка ст. пластин покрытыми электродами.
	
	
      168

	 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.
	

        18



	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.
	
        18



	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.
	
        18


	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.
	

        18

	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.
	
        18



	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.
	

        18



	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. 
	
       18

	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.
	

         18

	8.9. Сборка, подгонка, дуговая сварка стыка труб разного диаметра в нижнем положении поворотным способом.
	Зачистка стыкуемых кромок труб, удаление  заусенцев, неровностей. Стыковка, подгонка, определение соосности стыкуемых отрезков труб, выполнение прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнений по дуговой сварке кольцевого стыка труб разного диаметра в нижнем положении поворотным способом. Очистка выполненного шва от шлаковой корки, визуальный осмотр на отсутствие пор, подрезов, прожогов, непроваров.
	
        12

	8.0. Сборка, подгонка, дуговая сварка стыка труб одинакового диаметра в нижнем положении поворотным способом.
	Зачистка стыкуемых кромок труб, удаление  заусенцев, неровностей. Стыковка, подгонка, определение соосности стыкуемых отрезков труб, выполнение прихваток, зачистка мест прихваток. Выполнение упражнений по дуговой сварке кольцевого стыка труб одинакового диаметра в нижнем положении поворотным способом. Очистка выполненного шва от шлаковой корки, визуальный осмотр на отсутствие пор, подрезов, прожогов, непроваров.
	
        12

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

         36

	ТЕМА 9. Дуговая наплавка дефектов неответственных деталей.
	
	         36   

	9.1 Ручная дуговая наплавка дефектного места в кольцевом угловом соединении в нижнем положении.
	  Подготовка к работе сварочного оборудования, проверка заземляющего контакта, подбор силы сварочного тока, определение дефектных мест, зачистка кромок дефектных мест от шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой. Выполнение дуговой наплавки уширенных валиков на дефектное место с перекрытием на 1/2 от размера валика. Очистка шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой выполненного валика, визуальный контроль выполненной наплавки. 
	

          12

	9.2 Ручная дуговая наплавка дефектных мест в стыковом соединении труб одинакового диаметра поворотным способом в нижнем положении.
	Подготовка к работе сварочного оборудования, проверка заземляющего контакта, подбор силы сварочного тока, определение дефектных мест, зачистка кромок дефектных мест от шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой. Выполнение дуговой наплавки уширенных валиков на дефектное место с перекрытием на 1/2 от размера валика. Очистка шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой выполненного валика, визуальный контроль выполненной наплавки.
	

          12

	 9.3 Ручная дуговая наплавка дефектных мест на плоских поверхностях (трещины, сколы, разрывы.) 
	Подготовка к работе сварочного оборудования, проверка заземляющего контакта, подбор силы сварочного тока, определение дефектных мест, зачистка кромок дефектных мест от шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой. Выполнение дуговой наплавки уширенных валиков на дефектное место с перекрытием на 1/2 от размера валика. Очистка шлаковой корки, зачистка металлич. щеткой выполненного валика, визуальный контроль выполненной наплавки.
	

          6

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ  ЗАЧЕТ  " Дуговая наплавка дефектного участка шва труб различного диаметра"
	
	
          6

	
	ИТОГО ЗА 3 СЕМЕСТР:  204 часа
	

	
	2 КУРС 4 СЕМЕСТР
	

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



        72

	ТЕМА 10. Дуговая наплавка дефектных мест простых деталей.
	
	
         66

	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.
	
         12



	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.
	
         18



	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.
	

         18

	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.
	
         18

	ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫЙ  ЗАЧЕТ " Ручная дуговая наплавка дефектных мест на цилиндрических поверхностях"
	
	
          6

	
	ИТОГО ЗА 4 СЕМЕСТР: 72  часа
	

	
	ИТОГО ЗА ГОД:  276 часов
	

	
	                                3 КУРС  5 СЕМЕСТР
	

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

       84


	ТЕМА 11. Сборка и сварка  автомати- ческой 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.
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	ТЕМА 12. Комплексные работы по устранению дефектов сварных соединений.
	
	
18

	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.
	
6

	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.
	
6

	12.3. 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.
	6

	ПМ.05 Лазерная резка.
	
	         12

	ТЕМА 13. Резка ст. пластин лазером.
	
	12

	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.
	
6

	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.
	
6

	Дифференцированный зачет « Лазерная резка полосовой стали, цветных металлов, нержавеющей стали».
	
	
6

	
	ИТОГО: 114  ЧАСА
	

	
	                                                    ВСЕГО: 672  часа
	



4.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ  ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

4.1. Требования к материально-техническому обеспечению
Программа учебной практики реализуется в учебно-производственной сварочной мастерской
Оборудование учебно-производственной сварочной  мастерской:
- демонстрационное место мастера производственного обучения;
- посадочные места по количеству обучающихся;- верстак с тисками;
- угловая отрезная машина;
- комплект слесарных инструментов;
- измерительный, разметочный и режущий инструмент;
- приточно-вытяжная вентиляция;
- комплект учебно-наглядных пособий;
- стол монтажно-сборочный  - 3 шт;
- сварочные инверторы универсального типа MIG 2500/3500 – 14 шт;
- сварочный переносной инвертор с – 1 шт;
- пост газовой сварки с кислородно-пропановой смесью – 1 шт;
- аппарат контактной точечной сварки – 1шт;
- аппарат аргонодуговой сварки неплавящимся электродом Jasic – 1  шт;
- сварочный трактор для сварки с применением флюса – 1 шт;
- аппарат ручной  плазменной резки укомплектованный воздушным компрессором – 1 шт;
- аппарат автоматической газовой резки листовой стали – 1 шт;
- станки заточные – 1 шт;
- станок отрезной – 1 шт;


4.2. Общие требования  к организации образовательного процесса
Учебная практика проводится мастерами производственного обучения при освоении обучающимися профессиональных компетенций и реализуется  рассредоточено, чередуясь с теоретическими занятиями, при условии обеспечения связи между содержанием практики и результатами обучения в рамках модулей ОПОП НПО по профессии 150709.2  Сварщик ( электросварочные и газосварочные)  работы  Сроки проведения практики устанавливаются колледжем в соответствии с учебным планом ОПОП НПО. 

4.3. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Мастера производственного обучения, осуществляющие руководство учебной 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 раза в 3 года.


4.5. Информационное обеспечение обучения

Основные источники:
1. Ю.В. Казакова «Сварка и резка материалов. Учебное пособие» м академия 2009г.
1. В.А. Чебан «Сварочные работы: учебное пособие.»  Ростов на Дону 2009 г.
1. Николаев А.А. Герасименко А.И. «Электросварщик»– Ростов-на-Дону,«Феникс» 2005 г.
1. Хромченко Ф.А.«Справочное пособие сварщика»- М.,«Машиностроение» 1980 г
1. Чернышов Г.Г. «Сварочное дело» м. Академия 2003г
1. Колчанов Л.А. «Сварочное производство: учебное пособие Ростов на Дону, «Феникс» 2002г

Дополнительные источники:
Интернет-ресурсы:
«Информационные технологии», М.,№ № за 2005-2010 годы.

Информационные ресурсы:
Профессиональные информационные системы САD и САМ.

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
Контроль и оценка результатов освоения учебной практики осуществляется мастером  производственного обучения в процессе проведения занятий, а также выполнения обучающимися учебно-производственных заданий. В  результате освоения учебной практики  в рамках профессиональных модулей обучающиеся проходят промежуточную аттестацию  в форме дифференцированного зачета.
	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.
	

Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, качество выполнения  типовых слесарных операций, применяемых при подготовке металла к сварке, соблюдение требований безопасности труда. Наблюдение, экспертная оценка.


	ПК 1.2. Подготавливать газовые баллоны, регулирующую и коммуникационную аппаратуру для сварки и резки.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, качество подготовки газовых баллонов, регулирующей и коммуникационной аппаратуры для сварки и резки, соблюдение требований безопасности труда. Наблюдение, экспертная оценка.




	ПК 1.3. Выполнять сборку изделий под сварку.

	
Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, качество  выполнения  сборки  изделий под сварку, соблюдение требований безопасности труда, владение технологией выполнения сборки изделий под сварку. Наблюдение, экспертная оценка.


	ПК 1.4. Проверять точность сварки.

	Обоснованный выбор соответствующих инструментов и приборов для проверки точности  сборки, проведение диагностирования в соответствии с алгоритмом, соблюдение требований безопасности труда,  владение технологией проверки точности сборки. Наблюдение, экспертная оценка.

	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 их сплавов.

	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, владение технологией выполнения  газовой сварки средней сложности и сложных узлов, деталей и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей и простых деталей из цветных металлов и сплавов. Наблюдение, экспертная оценка.

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

	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, владение технологией выполнения  ручной  дуговой  и плазменной  сварки средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов. Наблюдение, экспертная оценка.

	
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 и воздушно-плазменную резку металлов прямолинейной и сложной конфигурации.

	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, владение технологией  выполнения автоматической и механизированной  сварки с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей. Наблюдение, экспертная оценка.

	

ПК 2.5.  Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.
	Правильность чтения чертежа, сравнение измеренных величин с параметрами, точность проведения технических измерений соответствующим инструментом и приборами, правильность чтения вспомогательных знаков, ведение учёта и хранения  чертежей. Наблюдение, экспертная оценка.

	

ПК 2.6. Обеспечивать безопасное выполнение сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, выполнение  правил  по охране труда и санитарно – технических требований при  ведении  сварочных работах. Наблюдение, экспертная оценка.


	ПК.3.1. Наплавлять детали и узлы простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, качество выполнения наплавки  деталей  и узлов простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 3.2. Наплавлять сложные детали  и узлы сложных инструментов.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, качество выполнения   наплавки сложных деталей  и узлов  сложных инструментов. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 3.3. Наплавлять изношенные простые инструменты, детали из углеродистых и конструкционных сталей.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, качество выполнения наплавки изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 3.4. Наплавлять нагретые баллоны и трубы, дефекты деталей машин, механизмов и конструкций.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, качество выполнения наплавки  нагретых  баллонов  и труб, дефектов деталей машин, механизмов и конструкций.

	ПК 3.5. Выполнять наплавку для устранений дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, правильность выполнения наплавки для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 3.6. Выполнять наплавку для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда,  правильность выполнения наплавки для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 4.1. Выполнять зачистку швов после сварки.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 4.2. Определять причины дефектов сварных швов и соединений.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, правильность  определения причин дефектов сварочных швов и соединений. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 4.3. Предупреждать и устранять различные виды дефектов в сварных швах.
	Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, владение технологическими операциями по устранению различных видов дефектов в сварных швах. Наблюдение, экспертная оценка.

	ПК 4.4. Выполнять горячую правку сложных конструкций.
	
Правильность подготовки рабочего места согласно Инструкции, соблюдение требований безопасности труда, качество выполнения  горячей правки сложных конструкций. Наблюдение, экспертная оценка.

	
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.

	Обоснованность, адекватность и рациональность выбора способа демонстрации собственного профессионального   интереса к будущей профессии в процессе учебной деятельности, результативность проявления познавательного интереса и активной учебной позиции в ходе овладения профессиональными умениями, полнота, оригинальность и аргументированность представления собственных достижений  Наблюдение, экспертная оценка.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных ее руководителем.
	Рациональность планирования и организации собственной деятельности, оптимальность и аргументированность выбранных методов и способов рационального планирования и организации деятельности сварщика (электросварочные и газосварочные)  работы, точность , правильность и полнота выполнения профессиональных задач, своевременность сдачи заданий, отчётов, определённых мастером производственного обучения. Наблюдение, экспертная оценка.

	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	Анализ инноваций в области профессиональной деятельности, выполнение самоанализа и коррекции собственной деятельности на основании достигнутых результатов, корректировка и своевременное устранение допущенных в своей работе, демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность. Наблюдение, экспертная оценка.

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

	Оперативность и результативность поиска необходимой информации для эффективного решения  профессиональных задач, рациональность использования различных источников информации, включая интернет – ресурсы, для профессионального и личностного развития, полнота и актуальность найденной информации, её эффективное использование для выполнения профессиональных задач, демонстрация эффективности и качества выполнения профессиональных задач. Наблюдение, экспертная оценка.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	Техничность и точность работы на ПК, оперативность, полнота и рациональность  использования ИКТ в выполнении профессиональных задач, моделирование профессиональной деятельности с помощью прикладных программных продуктов в соответствии с заданной ситуацией, освоение программ, необходимых для профессиональной деятельности. Наблюдение, экспертная оценка.

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

	Эффективность установления позитивного стиля общения в коллективе, активное участие в жизни коллектива, демонстрация исполнительности и ответственного отношения к порученному делу, демонстрация собственной деятельности в роли руководителя команды в соответствии с заданными условиями, своевременность и объективность самоанализа собственного стиля общения, адекватность коррекции установленных взаимоотношений в коллективе с учётом корпоративной этики. Наблюдение, экспертная оценка.

	
ОК 7.Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний.
	Выполнение профессиональных обязанностей во время учебных сборов, демонстрация готовности к исполнению воинской обязанности, своевременное получение приписного свидетельства, участие в военно – патриотических мероприятиях, участие в военно – спортивных объединениях, физическая подготовка. Наблюдение, экспертная оценка.






