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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки
Область  применения программы
Рабочая программа профессионального модуля (далее рабочая программа) – является частью примерной основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по профессии СПО
15.01.05 «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки наплавки)», 
в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки:
ПК	1.1.	Читать	чертежи	средней	сложности	и	сложных	сварных металлоконструкций.
ПК	1.2.	Использовать	конструкторскую,	нормативно-техническую	и производственно-технологическую документацию по сварке.
ПК 1.3.  Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.
ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.
ПК 1.5.  Выполнять сборку и подготовку элементов  конструкции под сварку.
ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.
ПК	1.7.	Выполнять	предварительный,	сопутствующий	(межслойный) подогрев металла.
ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.
Рабочая программа профессионального модуля может быть использована в профессиональной подготовке по программам  переподготовки и повышения квалификации по профессиям электросварщик на автоматических и полуавтоматических машинах, электросварщик ручной сварки, электрогазосварщик, газосварщик.





Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;
выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под
сварку с применением сборочных приспособлений;
выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;
эксплуатирования оборудования для сварки;
выполнения предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;
выполнения зачистки швов после сварки;
использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;
определения причин дефектов сварочных швов и соединений; предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах; уметь:
использовать ручной и механизированный инструмент зачистки сварных швов
и удаления поверхностных дефектов после сварки;
проверять работоспособность и исправность оборудования поста для сварки; использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;
выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке;
применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;
подготавливать сварочные материалы к сварке; зачищать швы после сварки;
пользоваться производственно-технологической и нормативной документацией для выполнения трудовых функций;
знать:
основы теории сварочных процессов(понятия: сварочный термический цикл, сварочные деформации и напряжения);
необходимость проведения подогрева при сварке;
классификацию и общие представления о методах и способах сварки; основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и обозначение их на чертежах;
влияние основных параметров режима и пространственного положения при сварке на формирование сварного шва;
основные типы, конструктивные элементы, разделки кромок;
основы технологии сварочного производства;
виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки; основные правила чтения технологической документации;
типы дефектов сварного шва; методы неразрушающего контроля;
причины возникновения и меры предупреждения видимых дефектов; способыустранения дефектов сварных швов;
правила подготовки кромок изделий под сварку;
устройство вспомогательного оборудования, назначение, правила его эксплуатации и область применения;
правила сборки элементов конструкции под сварку;
порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла;
устройство сварочного оборудования, назначение, правила его эксплуатации и область применения;
правила технической эксплуатации электроустановок; классификацию сварочного оборудования и материалов; основные принципы работы источников питания для сварки; правила хранения и транспортировки сварочных материалов;


Рекомендуемое	количество	часов	на	освоение	программы профессионального модуля:
всего – 333 часа, в том числе:
максимальной учебной нагрузки обучающегося 198 часов, включая: обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося– 164 часа; самостоятельной работы обучающегося– 135 часов;
ЛПЗ – 34 часа




















































2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности Подготовительно-сварочные работы, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:


	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1
	Читать	чертежи	средней	сложности	и	сложных	сварных
металлоконструкций.

	ПК 1.2
	Использовать	конструкторскую,	нормативно-техническую	и
производственно-технологическую документацию по сварке.

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

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

	ПК 1.5
	Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под
сварку.

	ПК 1.6
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции
под сварку

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

	ПК 1.8
	Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после
сварки.
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3. СТРУКТУРА И ПРИМЕРНОЕ СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Тематический план профессионального модуля

	



Кодыпрофессионал ьныхкомпетенций
	



Наименования разделов профессионального модуля*
	


Всего часов
(макс. учебная нагрузка и практики)
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)

	
	
	
	Обязательная аудиторная
учебная нагрузка обучающегося
	

Самостоятельная работа обучающегося, часов

	
	
	
	

Всего,
часов
	в т.ч. лабораторные работы и практические занятия,
часов
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	ПК 1.1.-ПК 1.4.
	Раздел 1.ПМ 01 Основы технологии сварки и сварочные оборудование
	73
	49
	10
	24

	ПК 1.1.-ПК 1.4.
	Раздел 2.ПМ 01 Технология
производства сварных конструкции
	80
	40
	8
	40

	ПК 1.1.-ПК 1.4.
	Раздел 3. Подготовительные и
сборочные операции перед сваркой
	90
	50
	8
	40

	ПК 1.1.-ПК 1.4.
	Раздел 4. Контроль качества сварных соединений.
	90
	59
	8
	31
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Содержание обучения по профессиональному модулю ПМ 01. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки.

	Наименование разделов профессионального модуля
(ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект) (если предусмотрены)
	
Объем часов

	1
	2
	3

	МДК.01.03.Подготовитель
ные  и сборочные операции
	
	
	90

	перед сваркой
	
	
	

	Тема 1.1 Правила подготовки кромок изделий под сварку
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	18

	
	1
	Правила подготовки кромок изделий под сварку.
	4

	
	2
	Основные типы, конструктивные элементы, разделки кромок.
	4

	
	3
	Основные группы и марки свариваемых материалов.
	5

	
	4
	Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений
и оснастки.
	5

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	4

	
	1
	Зачистка ручным инструментом элементов конструкции под
сварку.
	

	
	2
	Составление таблицы требований, предъявляемых к подготовке деталей под сборку и сварку.
	

	
	3
	Проверка работоспособности и исправности оборудования
поста для сварки.
	

	
	4
	Применение сборочных приспособлений для сборки элементов
конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку.
	

	Тема 1.2 Назначение, сущность и техника выполнения типовых слесарных операций
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	24

	
	1
	Выполнение типовых слесарных операций, применяемых при
подготовке деталей перед сваркой.
	4

	
	2
	Правка в холодном и горячем состоянии, участки деформации и
растяжении труб.
	4

	
	3
	Гибка: холодная и горячая, участки деформации и растяжения
труб.
	4

	
	4
	Резка: назначение и способы резки (резка ножовочным полотном,
ручные и рычажные ножницы, отрезные круги, ацетиленокислородная резка).
	
3

	
	5
	Опиливание: назначение и применение опиливания в слесарных
работах. Напильники общего и специального назначения.
	3

	
	6
	Назначение приспособлений применяемыхпри разметке.
	3

	
	7
	Влияние основныхпараметров режима и пространственного
положения при сварке на формирование сварного шва
	3

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	4

	
	1
	Выполнение типовые слесарные операции при подготовке
деталей под сварку.
	

	
	2
	Пользование конструкторской, производственно-
технологической нормативной документации.
	

	
	3
	Разметка деталей по чертежу.
	

	
	4
	Выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов,
деталей).
	

	
	5
	Выполнение сборки изделий под сварку, проверка точности
сборки.
	

	
	6
	Изготовление шаблонов для измерения: угла скоса кромки,
высоты шва, ширины шва, катета шва.
	

	
	7
	Описание приспособлений, применяемых при разметке, резке,
гибке и рубке металла.
	

	
	
	Самостоятельная работа 
	40

	МДК.01.04.Контроль качества сварных
соединений.
	
	
90

	Тема 1.1 Требования к
сварному шву
	Содержание(указывается перечень дидактических единиц)
	12

	
	1
	Основные требования к сварному шву согласно ГОСТ,
отраслевого стандарта.
	4

	
	2
	Правила подготовки кромок деталей изделий под сварку.
	4

	
	3
	Основы теории сварочных процессов (понятия: сварочный термический цикл, сварочные деформации и напряжения).
	4

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	

2

	
	1
	Определение геометрических параметров сварного шва.
	

	
	2
	Составление таблицы устранения дефектов сварных швов.
	

	
	3
	Удаление ручным инструментом поверхностных дефектов.
	

	Тема 1.2 Виды дефектов в сварных швах и методы их предупреждения и устранения.
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	10

	
	1
	Типы дефектов сварного шва.
	4

	
	2
	Методы неразрушающего контроля.
	3

	
	3
	Причины возникновения и меры предупреждения видимых
дефектов.
	
3

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	


2


	
	1
	Определение внешние и внутренние дефекты сварных швов по
образцам.
	

	
	2
	Использование ручного и механизированного инструмента для
подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей)
	

	
	
	под сварку.
	

	
	3
	Определить причины дефектов сварочных швов и соединений.
	

	Тема 1.3 Строение сварного шва, способы их испытания и виды контроля
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	21

	
	1
	Металлургические процессы при сварке металлов плавлением и их влияние на свойства и прочности металла шва.
	5

	
	2
	Процессы окисления, рафинирования и легирования металла
шва.
	4

	
	3
	Методы контроля качества сварочного соединения.
	4

	
	4
	Разрушающие методы контроля сварных соединений.
	4

	
	5
	Типы дефектов сварного шва, методы неразрушающего контроля.
	4

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	




2

	
	1
	Определение причин дефектов сварочных швов и соединений.
	

	
	2
	Определение этапов проверки плотности сварного шва (газом
и керосином.)
	

	
	3
	Установление загрязнения металла шва,выявление вредных примесей, причин их появления, способы из устранения.
	

	
	4
	Проверка размеров сварного шва.
	

	
	5
	Предупреждение и устранение различных видов дефектов в
сварных швах.
	

	Тема 1.4Причины возникновения внутренних напряжений и деформации в свариваемых изделиях и меры предупреждения.
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	8

	
	1
	Понятие внутренних напряжений, причины и механизм их
возникновения
	4

	
	2
	Деформации: понятие, классификация, причины и механизм их
возникновения
	4

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	


2

	
	1
	Определение видов деформации при сварке по образцам сварной детали
	

	
	2
	Удаление механизированным инструментом поверхностных
дефектов (поры, подрезы, наплывы).
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела 2 ПМ 01.
	

	Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы
1. Штамповка заготовок в холодном состоянии.
2. Зачистка металла от ржавчины и грязи.
3. Отбортовка кромок вручную.
4. Очистка деталей химическими способами.
5. Резка труб резаком.
6. Проверка точности сборки с применением измерительных инструментов.
7. Указать паспортные данные на углекислом, пропановом, кислородном баллонах.
8. Описать различия и сходства в устройстве газовых баллонов, об особенностях устройства запорных вентилей у баллонов для различных газов.
9. Гибка металла холодная.
10. Перенос размеров с чертежа на деталь
11. Рубка листового металла.
12. Инструменты и приспособления для резки металла.
13. Выбор инструментов для рубки.
14. Подключение редукторов к баллонам.
15. Установка давления на редукторах.
16. Выполнение механической резки.
17. Выполнение скоса кромок.
18. Подготовка газовых баллонов к работе.
19. Выбор режима сварки.
20. Выбор диаметра электрода.
21. Вклад отечественных и зарубежных ученых в развитие сварочной техники.
22. Планы развития сварочного производства.
23. Виды переноса электродного металла на изделие (капельный и струйный).
24. Производительность расплавление электродов и их наплавка. Коэффициент расплавления наплавки и потерь.
25. Подготовка разрезаемого листа.
26. Резка труб поворотным и не повортным способом.
27. Передвижные газорезательные машины.
28. Специальные газорезательные машины.
29. Устройство сварочного и вспомогательного оборудования.
30. Влияние места тока подвода на отклонение дуги.
31. Меры борьбы с магнитным дутьем.
32. Силы, участвующие в переносе электродного метала шов.
33. Плавление основного или электродного металла.
34. Тепловой баланс сварочной дуги.
35. Коэффициент расплавления, наплавки и потерь металла на угар и разбрызгивание.
36. Влияние рода тока и полярности на качество шва и производительности.
37. Описать технику сварки стыковых соединений.
38. Основные электродные покрытия.
39. Выбор режима сварки.
40. Выполнение восстановительно-наплавочных работ.
41. Баки, назначение. Днища плоские и сферические.
42. Цистерны: горизонтальные, вертикальные.
43. Сосуды и аппараты конструкция (корпус, днище, обечайки, опоры, штуцера).
44. Теплообменники (корпус, штуцера, опоры, трубный пучок).
45. Требования ГОСТ 26 – 291 – 80
46. Описать технологию изготовления цистерны горизонтальной.
47. Описать технологию изготовления цистерны вертикальной.
48. Составить технологический процесс изготовления балки.
49. Составить технологический процесс изготовления колонны.
50. Составить технологический процесс изготовления емкости горизонтальной.
51. Составить маршрутную карту изготовления корпуса цистерны из нержавеющей стали.
52. Составить распределение технологических операций по производственным подразделениям цеха.
53. Составить перечень технологических операций заготовительного производства.
54. Составить перечень технологических операций сборочно-сварочного производства.
55. Составить технологическую карту изготовления обечайки диаметр 1500 мм.
56. Сварка труб без поворота 80мм.
57. Сварка закладных деталей.
58. Сварка труб с поворотом  120мм.
59. Изготовление и монтаж сварных конструкций.
60. Требования к организации рабочего места сварщика.
61. Кислородные редукторы.
62. Баллоны для сжатых газов.
63. Ознакомление с квалификационной характеристикой.
64. Гигиенические требования к рабочей одежде, уход за ней и правила хранения.
65. Органы санитарного надзора, их назначение и роль в охране труда.
66. Первая помощь при несчастных случаях.
67. Принадлежность и инструмент сварщика ручной дуговой сварки.
68. Микроплазменная сварка.
69. Основные технологические преимущества сжатой дуги.
70. Установки для фасонной резки труб.
71. Осушители газа.
72. Керосинорезы: конструктивные элементы, технологические характеристики.
73. Правила обращения с керосинорезом.
74. Основные понятия об устройстве сварочных автоматов и полуавтоматов.
75. Установки для полуавтоматической сварки.
76. Порядок подготовки полуавтомата к работе.
77. Изучение устройства полуавтоматов для сварки в защитных газах и влияние расхода защитного газа на внешний вид шва.
78. Принципы регулирования режима дуги в сварочных автоматах.
79. Управление в сварочном оборудовании.
80. Узлы сварочных автоматов для сварки под флюсом.
81. Ознакомление с конструкторской документацией по сварке.
82 Ознакомление с производственно-технологической документацией по сварке.
83. Проверка работоспособности сварочного оборудования.
84. Зачистка ручным инструментом элементов конструкции под сварку.
85. Сборка элементов конструкции под сварку на прихватках.
86. Контроль с применением измерительного инструмента собранных конструкций.
87. Выбор пространственных положений сварного шва.
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	Программа учебной практики - 108ч.
Тема № 1 Выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой.
Виды работ:
1.1 Обеспечение безопасной работы при выполнении подготовительно-сварочных работ Организация рабочего места в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда
Выполнение правки
1.2. Выполнение разметки
1.3 Выполнение рубки 1.4.Выполнение ручной резки
Выполнение механической резки
Опиливание металла напильником
Опиливание металла электроинструментом
Выполнение гибки
Тема № 2 Сборочно-сварочные работы.
Выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений
Выполнение сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках
Эксплуатирование оборудования для сварки.
Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок
Выполнение зачистки швов после сварки Использование ручного и механизированного инструмента для зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки
Использование измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва
Определение причин дефектов сварочных швов и соединений
Предупреждение и устранение различных видов дефектов в сварных швах
Выполнение горячей правки сложных конструкций, испытание сварного шва
Дифференцированный зачет
	108

	Программа производственной практики - 33 ч.
Виды работ.
1. Проверка работоспособности и исправности оборудования поста для сварки Подготовка сварочных материалов к сварке
2. Выполнение типовых слесарных операций при подготовке пластин к сварке в нижнем положении пластины
3. Выполнение	типовых	слесарных	операций	при	подготовке	пластин	к	сварке	в горизонтальном положении пластины
4. Выполнение типовых слесарных операций при подготовке пластин к сварке в вертикальном положении пластины
5. Выполнение типовых слесарных операций при подготовке труб к сварке в нижнем положении трубы
6. Выполнение типовых слесарных операций при подготовке труб к сварке в горизонтальном положении трубы
7. Выполнение типовых слесарных операций при подготовке труб к сварке в вертикальном положении трубы
8. Выполнение резки трубы труборезом
9. Выполнение сборки изделий под сварку в сборочно-сварочных приспособлениях
10. Выполнение сборки сварных соединений без скоса и со скосом кромок
11. Выполнение сборки несложных конструкций под сварку прихватками
12. Проверка точности сборки. Исправление дефектов при сборке
13. Выбор режимов сварки, настройка оборудования
14. Сборка сварных соединений без скоса кромок
15. Сборка сварных соединений со скосом кромок
16. Сборка и сварка конструкций в нижнем положении сварного шва, проверка точности сборки
17. Сборка и сварка конструкций в горизонтальном положении сварного шва, проверка точности сборки
18. Применение	сборочных приспособлений для сборки элементов конструкций (изделий, деталей) под сварку
19. Использование ручного и механизированного инструмента для подготовки элементов конструкций (изделий, узлов, деталей) под сварку
Выявление наружных дефектов визуальным осмотром. Выявление дефектов сварных швов. 20.Зачистка швов после сварки. Устранение внешних дефектов путем наплавки 21.Применение способов уменьшения и предупреждения деформации при сварке
22. Выполнение  предварительного,  сопутствующего   (межслойного)  подогрева  металл в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке
23. Использование производственно-технологической нормативной документацией
для	выполнения трудовых функций. Выполнение горячей правки сварных конструкций 24.Дифференцированный зачёт
	33


 
4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация	программы	модуля	предполагает	наличие	учебного
кабинета теоретических основ сварки и резки металлов, лаборатории испытания материалов и контроля качества сварных соединений, мастерской электрогазосварочной
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
1. Парты
2. Стол
3. Стулья
4. Классная доска
5. Макеты оборудования и поста сварщика РДС
6. Плакаты
7. Планшеты, стенды
8. Учебно-методическая литература
9. Справочная литература
10. Сварочные приспособления
11. Образцы сварных швов и соединений
Технические средства обучения:
1. Кодоскоп
2. Действующие модели

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской:
Верстаки, тиски, разметочные столы, стальной метр, рулетка, чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, наждачные круги, механические ножницы.

Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
Верстаки, тиски, разметочные столы, плиты, стальной метр, рулетка, чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, газорезательная машина, пресс-ножницы, пневматические шлифмашинки, наждачные круги, листоправильные вальцы, механические ножницы, газорезательная машина, пневматические шлифмашинки, пресс - ножницы, разметочные плиты, приспособления для разметки.







Информационное обеспечение обучения
Перечень	рекомендуемых	учебных	изданий,	Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. В.И. Маслов «Сварочные работы» Москва 2014
2. Ю.В. Казаков «Сварка и резка материалов» Москва 2014
3. А.И.	Герасименко	«Основы	электрогазосварки»	Издательство
«Феникс» 2014
4. В.В. Овчинников. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов: Москва:Издательский центр «Академия», 2014
5. В.В.	Овчинников	«Дефекты	сварных	соединений»
Москва:Издательский центр «Академия», 2014
6. Виноградов В.С. Оборудование и технология дуговой автоматической и механизированной сварки. – М.: Академия, 2014.
7. Маслов В.И. Сварочное работы. - М.: ПрофОбрИздат, 2014.
8. Чернышев Г.Г. Сварочное дело. - М.: ПрофОбрИздат, 2014
9. Иллюстрированные	пособие	«Механизированная	дуговая	сварка плавящимся электродом в защитных газах» г. Москва Издательство
«СНОУЭЛО» 2014.

Общие требования к организации образовательного процесса
Перед изучением модуля обучающиеся изучают следующие дисциплины: «Основы материаловедения», «Основы экономики», «Основы автоматизации производства», «Основы инженерной графики», «Основы электротехники», «Допуски и технические измерения».

Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего профессионального образования.
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой:
Инженерно-педагогический состав: наличие высшего или среднего профессионального образования.
Мастера: наличие не ниже 4 квалификационного разряда с обязательной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт практической деятельности в соответствующей профессиональной сфере является обязательным.


5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ
ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)

	Результаты
(освоенные профессиональные компетенции)
	
Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и
оценки

	ПК 1.1Читать чертежи
средней сложности и сложных сварочных
металлоконструкций.
	Правильность чтения
чертежей средней сложности и сложных сварочных
металлоконструкций.
	Наблюдение	и
экспертная оценка,   чтение
чертежей.

	ПК 1.2Использовать
конструкторскую, нормативно-техническую и производственно- технологическую документацию по сварке.
	Правильность использования
конструкторской нормативно-технической и производственно- технологической документации по сварке.
	Наблюдение	и
экспертная оценка выполнения практической работы.

	ПК 1.3Проверять
оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных
	Качество проверки
оснащенности, работоспособности, исправности осуществления настройки оборудования поста для различных
	Наблюдение	и
экспертная оценка выполнения практической работы.



	способов сварки.
	способов сварки.
	

	ПК 1.4Подготавливать и
	Точность подготовки и
	Наблюдение	и

	проверять сварочные
	проверки сварочных
	экспертная

	материалы для различных
	материалов для различных
	оценка

	способов сварки.
	способов сварки.
	выполнения

	
	
	практической

	
	
	работы.

	ПК 1.5 Выполнять сборку и
	Точность выполнения сборки
	Наблюдение	и

	подготовку элементов
	и подготовки элементов
	экспертная

	конструкции под сварку.
	конструкции под сварку.
	оценка

	
	
	выполнения

	
	
	практической

	
	
	работы.

	ПК 1.6 Проводить контроль
	Качество проводимого
	Наблюдение	и

	подготовки и сборки
	контроля подготовки и
	экспертная

	элементов конструкции под
	сборки элементов
	оценка

	сварку.
	конструкции под сварку.
	выполнения

	
	
	практической

	
	
	работы.

	ПК 1.7 Выполнять
	Качество выполнения
	Наблюдение	и

	предварительный,
	предварительного,
	экспертная

	сопутствующий
	сопутствующего
	оценка

	(межслойный) подогрев
	(межслойного) подогрева
	выполнения

	металла.
	металла.
	практической

	
	
	работы.

	ПК 1.8 Зачищать и удалять
	Качество зачистки и
	Наблюдение	и

	поверхностные дефекты
	удаления поверхностных
	экспертная

	сварных швов после сварки.
	дефектов сварных швов
	оценка

	
	после сварки.
	выполнения

	
	
	практической

	
	
	работы.
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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
Область применения программы
Рабочая программа профессионального модуля (далее рабочая программа) – является частью примерной основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по профессии СПО
15.01.05 «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки наплавки)», укрупненная группа профессий 15.00.00 Машиностроение в части освоения основного вида профессиональной деятельности (В П Д):
Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
Рабочая программа профессионального модуля может быть использована в профессиональной подготовке по программам переподготовки, повышения квалификации по профессиям электрогазосварщик, электросварщик ручной сварки.
Уровень	образования:	среднее	общее	или	среднее	профессиональное образование.
Опыт работы:
Население, не имеющее опыта работы, имеющее опыт работы по профессиям электрогазосварщик, электросварщик ручной сварки.
Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
1. проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
2. проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
3. проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
4. подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
5. настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
6. выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций
7. выполнения дуговой сварки
уметь:
проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
владеть техникой дуговой резки металла;

знать:
основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;
основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой,        резкой)        плавящимся         покрытым        электродом; сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;
основы дуговой резки;
причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом;

Для расширения и углубления подготовки определяемой  содержанием обязательной части ППКРС, получения дополнительных умений  и знаний, необходимых для обеспечения конкурентоспособности выпускника в соответствии с запросами регионального рынка труда в содержание модуля введены трудовые функции из профстандарта «Сварщик» 

2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности Подготовительно-сварочные работы, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:


	Код
	Наименование результата обучения

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

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

	ПК 2.3
	Выполнять	ручную	дуговую	наплавку покрытыми электродами
различных деталей.

	ПК 2.4
	Выполнять дуговую резку различных деталей.

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	



1. СТРУКТУРАИ ПРИМЕРНОЕ СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГОМОДУЛЯ ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
3.1. Тематический план профессионального модуля (вариант для НПО)


	Кодыпрофессиона льныхкомпетенци й
	Наименованияразделовп рофессиональногомодуля
	Всего часов (макс. учебная
нагрузка и практики)
	Объем времени, отведенный на освоение
междисциплинарного курса (курсов)
	Практика

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка
обучающегося
	Самостоят ельная работа обучающег ося,
часов
	Учебная,
часов
	Производственна я
часов (если
предусмотрена
рассредоточенная практика)

	
	
	
	Всего,
часов
	в т.ч. лабораторные работы и
практические занятия,  часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 1.1
	Раздел 1.ПМ.02.
Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
	

170
	

129
	

91
	

41
	

324
	

	
	Производственная практика, часов (если предусмотрена итоговая (концентрированная) практика)
	


	
	
	
	
	

720



3. Содержаниеобучения попрофессиональному модулю
ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных
курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект) (если предусмотрены)
	Кол- вочасо в
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1 ПМ.02.Ручная
дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
	
	
170
	

	МДК.02.01 Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами
	
	
	

	Тема 1.1 Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений
	Содержание
	



6
	

	
	1
	Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначения их на чертежах.
	
	

	
	2
	Классификация сварных швов и соединений.
	
	2

	
	3
	Геометрические характеристики формы подготовки кромок под сварку.
	
	

	
	4
	Условные обозначения сварных швов.
	
	2

	
	5
	Расчет сварных швов на прочность.
	
	

	
	6
	Требования, предъявляемые к подготовке деталей под сварку.
	
	2

	
	7
	Основные типы, конструктивные элементы, разделки кромок.
	
	

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	14
	

	
	8
	Настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом.
	2
	2

	
	9
	Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом.
	2
	

	
	10
	Проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки)
плавящимся покрытым электродом.
	2
	

	
	11
	Подготовка деталей под сварку.
	2
	

	
	12
	Настройка оборудования для ручной дуговой сварки.
	2
	

	
	13
	Выбор сборочных, технологических приспособлений и оснастки.
	2
	

	
	14
	Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.
	2
	

	Тема 1.2
Сварочныемате риалы
	Содержание
	





6
	

	
	1
	Основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой,
резкой) плавящимся покрытым электродом.
	
	2

	
	2
	Сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом.
	
	

	
	3
	Стальная сварочная проволока: маркировка, диаметры проволоки, упаковка, транспортировка
и хранение.
	
	2

	
	4
	Электроды: классификация, маркировка, основные требования, предъявляемые к
электродам, транспортировка и хранение электродов.
	
	2

	
	5
	Стальные покрытые электроды: классификация, ГОСТ, условные обозначения.
	
	

	
	6
	Технология изготовления покрытых электродов.
	
	2

	
	7
	Типы электродов для сварки конструкционных сталей.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	14
	

	
	8
	Выполнение ручной дуговой сваркой плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций.
	2
	

	
	9
	Составление таблицы требований, предъявляемых к стальной сварочной проволоке.
	2
	

	
	10
	Составление таблицы требований, предъявляемых к стальным покрытым электродам.
	2
	

	
	11
	Составление таблицы требований, предъявляемых к флюсам для дуговой сварки.
	2
	

	
	12
	Выбор марки электродов для сварки углеродистых сталей.
	2
	

	
	13
	Подборка порошковой проволоки по химическому составу и маркировке.
	2
	

	
	14
	Подборка стальной сварочной проволоки по назначению и химическому составу.
	2
	

	Тема 1.3. Техника и
технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки)
	Содержание
	






8
	

	
	1
	Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым
электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва.
	
	2

	
	2
	Основные показатели режима сварки. Их влияние на размер и форму шва.
	
	2

	
	3
	Влияние режима сварки на форму и размеры шва.
	
	2

	
	4
	Техника наплавки швов. Способы зажигания дуги покрытыми электродами: виды, применение.
	
	

	
	5
	Влияние наклона электродов на качество сварки и принципы его выбора.
	
	2

	
	6
	Колебательные движения электродов: назначение, наиболее распространенные виды, их применение.
	
	2

	
	7
	Направление сварки (слева направо, справа налево, от себя, к себе).
	
	

	
	8
	Технология сварки.
	
	2

	
	9
	Дополнительные показатели режима,их влияние на размер и форму шва.
	
	



	
	10
	Техника сварки. Особенности режима сварки и техники сварки швов различной протяженности в
нижнем, вертикальном и горизонтальном положении.
	
	2

	
	11
	Меры предупреждения вытекания металла из сварочнойванны.
	
	

	
	12
	Требования к организации рабочего места и безопасности труда при ручной дуговой сварке.
	
	2

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	24
	

	
	13
	Выполнение сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях
сварного шва.
	2
	2

	
	14
	Проверка наличия заземления сварочного поста РДС.
	2
	

	
	15
	Подготовка сварочных материалов.
	2
	

	
	16
	Проверка сварочных материалов.
	2
	

	
	17
	Настройка оборудования для РДС.
	2
	

	
	18
	Выполнение ручной дуговой сварки в нижнем, горизонтальном положении.
	2
	

	
	19
	Выполнение ручной дуговой сварки в вертикальном, потолочном положении.
	2
	

	
	20
	Выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов конструкции
(изделий, узлов, деталей).
	2
	

	
	21
	Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением
сборочных приспособлений.
	2
	

	
	22
	Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после сварки.
	2
	

	
	23
	Удаление ручным или механизированным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы).
	2
	

	
	24
	Определение геометрических размеров швов в зависимости от условий сварки.
	2
	

	Тема 1.4 Основы дуговой резки
	Содержание
	


6
	

	
	1
	Основы дуговой резки.
	
	

	
	2
	Дуговая резка металлов электродами.
	
	

	
	3
	Воздушно-дуговая резка металлов.
	
	

	
	4
	Плазменно-дуговая резка металлов.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	8
	

	
	5
	Проверка сварочных материалов для дуговой резки.
	2
	

	
	6
	Владение техникой дуговой резки металла.
	2
	

	
	7
	Выполнение дуговой резки.
	2
	

	
	8
	Проверка работоспособности и исправности оборудования для резки.
	2
	

	Тема 1.5 Причины возникновения дефектов сварных швов
	Содержание
	6
	

	
	1
	Причины возникновения дефектов сварных швов.
	
	

	
	2
	Способы предупреждения и исправления дефектов при ручной дуговой сварке (наплавке, резке)
плавящимся покрытым электродом.
	
	



	
	3
	Методы контроля качества сварочного соединения.
	
	

	
	4
	Разрушающие методы контроля сварных соединений.
	
	

	
	5
	Неразрушающие методы контроля сварных соединений.
	
	

	
	6
	Влияние дефектов на работоспособность сварных соединений.
	
	

	
	7
	Охарактеризовать строение сварного шва по образцу.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	21
	

	
	8
	Использование измерительного инструмента для контроля собранных элементов конструкции.
	3
	

	
	9
	Пользование конструкторской производственно-технологической нормативной
документацией.
	3
	

	
	10
	Проверка размеров и наружный осмотр сварного шва.
	3
	

	
	11
	Определение микроструктуры металла зоны термического влияния.
	3
	

	
	12
	Улучшение структуры и свойства металла шва и зоны термического влияния, выполненные
газовой сваркой.
	3
	

	
	13
	Испытание механических свойств сварных швов.
	3
	

	
	14
	Испытание сварных швов просвечиванием.
	3
	

	Тема 1.6 Причины возникновения внутренних напряжений и деформации в свариваемых изделиях и меры предупреждения
	Содержание
	


6
	

	
	1
	Понятие внутренних напряжений, причины и механизм их возникновения.
	
	

	
	2
	Деформации: понятие, классификация, причины и механизм их возникновения.
	
	

	
	3
	Определение связи между напряжениями и деформациями.
	
	

	
	4
	Определение видов деформации при сварке по образцам сварной детали.
	
	

	
	5
	Способы борьбы с деформациями при резке металлов.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	10
	

	
	6
	Определение деформации и напряжения при сварке соединений различных видов.
	2
	

	
	7
	Определение влияния остаточных деформаций и напряжений на работоспособность сварных конструкций.
	2
	

	
	8
	Выявление способов (конструктивных и технологических) предотвращения и уменьшение
деформаций.
	2
	

	
	9
	Определение способов исправления деформированных сварных конструкций.
	2
	

	
	10
	Определение геометрических параметров сварного шва.
	2
	

	
	11
	Итоговая аттестация в форме экзамена
	
	



	Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 02.01.
Примерная тематика домашних заданий
1. Проверка оснащенности сварочного поста РДС.
2. Основные группы и марки материалов.
3. Виды переноса электродного металла на изделие.
4. Основы дуговой резки.
5. Подготовка металла под резку.
6. Резка труб поворотным способом.
7. Передвижные газорезательные машины.
8. Проверка наличия заземления сварочного поста.
9. Кислороднофлюсовая резка.
10. Влияние места тока подвода на отклонение дуги.
11. Меры борьбы с магнитным дутьем.
12. Силы, участвующие в переносе электродного метала шов
13. Плавление основного или электродного металла
14. Тепловой баланс сварочной дуги.
15. Коэффициент расплавления, наплавки и потерь металла на угар и разбрызгивание.
16. Влияние рода тока и полярности на качество шва и производительности.
17. Описать технику сварки угловых швов.
18. Электродное покрытие
19. Выбор режима сварки
20. Выполнение наплавочных работ
21. Баки, назначение. Днище плоские и сферические, опорная часть баков.
22. Цистерны: узлы и детали (корпус, днище, несущие конструкции)
23. Сосуды и аппараты конструкция (корпус, днище, обечайки, опоры, штуцера).
24. Теплообменники (корпус, штуцера, опоры, трубный пучок).
25. Требования ГОСТ 26 – 291 – 80
26. Описать технологию изготовления опоры горизонтальной.
27. Описать технологию изготовления опоры вертикальной.
28. Составить технологический процесс изготовления штуцера.
29. Составить технологический процесс изготовления днища эллиптического.
30. Составить технологический процесс изготовления емкости горизонтальной.
31. Составить маршрутную карту изготовления корпуса цистерны из нержавеющей стали.
32. Составить распределение технологических операций по производственным подразделениям цеха.
33. Составить перечень технологических операций заготовительного производства.
34. Составить перечень технологических операций сборочно-сварочного производства
35. Составить маршрутную карту изготовления обечайки диаметр 3000 мм.
36. Сварка труб без поворота
37. Сварка закладных деталей
38. Сварка труб с поворотом  120мм
39. Изготовление и монтаж сварных конструкций
40. Требования к организации рабочего места сварщика
41. Ручная дуговая сварка низко и средне легированной стали
42. Использование меди и ее сплавов для изготовления различных сварных изделий
43. Использование алюминия и ее сплавов для изготовления сварных изделий
44. Преимущества и недостатки конструкций изготовленных из алюминия
45. Свариваемость алюминиевых сплавов
46. Материалы для сварки алюминия
47. Применения чугуна для изготовления сварных конструкций
48. Газовая сварка чугуна
49. Холодная сварка чугуна
50. Сварка легированных сталей
51. Признаки характеризующие виды сварочного пламени.
52. Принципы выбора вида сварочного пламени и его регулирования
53. Влияние сварочного пламени на структуру сварного шва
54. Специальные виды газовой сварки
55. Особенности сварки основных конструкционных материалов
56. Сварочные горелки
57. Выбор наконечников
58. Ацетиленовые генераторы низкого давления
59. Сварочная проволока
60. ТБ при выполнении сварочных работ
61. Ацетиленовые генераторы высокого давления
62. Рукава, шланги
63. Кислородные редукторы
64. Баллоны для сжатых газов
65. Ознакомление с квалификационной характеристикой
66. Гигиенические требования к рабочей одежде, уход за ней и правила хранения.
67. Органы санитарного надзора, их назначение и роль в охране труда.
68. Первая помощь при несчастных случаях.
69. Принадлежность и инструмент сварщика ручной дуговой сварки.
70. Т 1.2. Микроплазменная сварка
71. Основные технологические преимущества сжатой дуги.
72. Т 1.3. Установки для фасонной резки труб.
73. Очистители газа
74. Керосинорезы: конструктивные элементы, технологические характеристики.
75. Правила обращения с керосинорезом.
76. Т 1.4. Основные понятия об устройстве сварочных автоматов и полуавтоматов.
77. Установки для полуавтоматической сварки.
78. Порядок подготовки полуавтомата к работе.
79. Изучение устройства полуавтоматов для сварки в защитных газах и влияние расхода защитного газа на внешний вид шва.
80. Т 1.5. Принципы регулирования режима дуги в сварочных автоматах.
81. Управление в сварочном оборудование.
82. Узлы сварочных автоматов для сварки под флюсом
	
41
	



	Программа учебной практики – 324 часа Виды работ
Тема № 1Подготовка к работе и обслуживание рабочего места сварщика ручной дуговой сварки(наплавки) плавящимся покрытым электродом 
1. Обеспечение безопасной работы при выполнении ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся электродом. Организация ра бочего места в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда. Бережное обращение с инструментом, экономное расходование материалов и электроэнергии.
2. Проверка оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
3. Проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
4. Проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
5. Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
6. Настройка оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки
Тема №2 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций 
1. Подготовка сварочной цепи. Выбор режима сварки. Зажигание дуги и поддержание ее горения
2. Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на пластины по окружности.
3. Выполнение наплавки вертикальных валиков без поперечных колебаний электрода на вертикально установленную пластину.
4. Выполнение наплавки горизонтальных валиков набез поперечных колебаний электрода вертикально установленную пластину.
5. Выполнение наплавки вертикальных валиков с поперечными колебаниями электрода на вертикально установленную пластину.
6. Выполнение наплавки горизонтальных валиков с поперечными колебаниями электрода на вертикально установленную пластину.
7. Выполнить многослойную наплавку валиков на вертикальную пластину, на горизонтальную пластину
8. Зачистка сварных швов (ручная зачистка металлической щеткой, механизированная зачистка, ручная зачистка сварных швов и околош овной зоны при помощи молотка-шлакоотделителя)
9. Выполнение точечных прихваток пластин из низкоуглеродистых сталей
10. Выполнение прихваток стыковых, тавровых, нахлёсточных соединений
11. Выполнение прихватки пластин без разделки кромок узким швом
12. Выполнение прихватки пластин без разделки кромок уширенными швами
13. Выполнить контроль прихватки внешним осмотром и измерениями (визуальный контроль, измерительная линейка, универсальный шаблон сварщика УШС, штангенциркуль)
14. Выявление и устранение различныхвидов дефектов прихваток
15. Выполнение стыкового, углового, одностороннего сварочного шва 16.Выполнение двухстороннего, непрерывного, прерывистого шва
17. Выполнение многослойного, подварочного, монтажного, корень шва
18. Выполнение стыкового соединения двух пластин без разделки кромок из низкоуглеродистой стали 19.Выполнение стыкового соединения двух пластин с разделкой кромок из низкоуглеродистой стали
20. Выполнение стыкового соединения двух трубных элементов (труб, обечаек) 21.Выполнение нахлесточного соединения двух пластин
22. Выполнение нахлесточного соединения двух трубных элементов (труб, обечаек)
23. Выполнение углового соединения двух пластин без скоса кромок, расположенных под прямым углом 90о 24.Выполнение углового соединения двух пластин без скоса кромок, расположенных под острым и тупым углом 25.Выполнение таврового соединения двух пластин без скоса кромок под углом 90о
26.Выполнение таврового соединения двух пластин без скоса кромок под острым и тупым углом 
27.Выполнить торцевое соединение двух плоских элементов примыкающих друг к другу
28. Выявление дефектов сварных соединений и причины их возникновения
29. 	Деформации сварных конструкций в процессе и по окончании сварки Способы устранения сварочных деформаций
30. Дифференцированный зачет 
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31. Производственная практика Виды работ
Тема № 1Выполнение сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва-720 часов
1. Проверка работоспособности и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покры тым электродом
2. Настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
3. Чтение чертежей простых сварных конструкций и конструкций средней сложности
4. Чтение чертежей сварных конструкций в условиях современного производства
5. Выбор сборочно-сварочныхприспособлений
6. Сборка деталей под сварку в зависимости от конструктивных особенностей изделия
7. Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки в вертикальном положении
8. Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки в горизонтальном положении
9. Выполнение технологических приемов ручной дуговой сварки в нижнем положении
10. Выполнение технологических приемов ручной дуговой сварки в наклонном положении
11. Выполнение ручной дуговой сварки изделий из тонколистового металла
12. Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки деталей, аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из констр укционных сталей
13. Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки деталей, аппаратов, узлов, конструкций из чугуна
14. Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки деталей из цветных металлов и сплавов
15. Выполнение ручной дуговой сварки простыхдеталей
16. Выполнение ручной дуговой сварки деталей средней сложности
17. Выполнение ручной дуговой сварки узлов средней сложности из углеродистых сталей.
18. Выполнение ручной дуговой сварки сложныхдеталей
19. Выполнение ручной дуговой сварки сложныхузлов 20.Выполнение ручной дуговой сварки сложныхдеталей аппаратов
21. Выполнение ручной дуговой сварки деталей из конструкционных сталей
22. Выполнение ручной дуговой сварки деталей из чугуна (холодным способом)
23. Выполнение ручной дуговой сварки деталей из чугуна (с подогревом) 24.Выполнение ручной дуговой сварки конструкций и узлов из чугуна 25.Выполнение ручной дуговой сварки деталей из цветных металлов
26. Выполнение ручной дуговой сварки деталей из сплавов цветных металлов 27.Выполнение ручной дуговой сварки узлов из цветных металлов 28.Выполнение ручной дуговой сварки деталей из углеродистых сталей.
29.Выполнение ручной дуговой сварки простыхконструкций из углеродистых сталей. 30.Выполнение ручной дуговой сварки конструкций средней сложности из углеродистыхсталей. 31.Выполнение ручной дуговой сварки труб в вертикальном положении из углеродистых сталей 32.Выполнение ручной дуговой сварки труб в горизонтальном положении из углеродистых сталей 33.Выполнение ручной дуговой сварки конструкций трубопроводов из углеродистыхсталей.
34. Выполнение ручной дуговой сварки конструкций трубопроводов из конструкционныхсталей.
35. Выполнение ручной дуговой сварки сложных трубопроводов из конструкционных сталей.
Выполнение технологических приёмов ручной дуговой сварки деталей, аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из углеродистых сталей 37.Выполнение ручной дуговой сварки сложных узлов из конструкционных сталей
38.Выполнение ручной дуговой сварки сложных конструкций из углеродистых сталей. 39.Выполнение ручной дуговой сварки конструкций из конструкционных сталей 40.Выполнение ручной дуговой сварки сложных аппаратов из цветных металлов 41.Выполнение автоматической сварки деталей средней сложности.
42.Выполнение автоматической сварки, с использованием плазматрона, деталей средней сложности из углеродистых сталей. 43.Выполнение автоматической сварки, с использованием плазматрона, деталей средней сложности из конструкционныхсталей 44.Выполнение автоматической сварки, с использованием плазматрона, сложныхузлов деталей из углеродистых сталей.
45.Выполнение автоматической сварки, с использованием плазматрона, сложныхузлов деталей из конструкционных сталей. 46.Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона, узлов деталей средней сложности из углеродистых сталей.
47. Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона, сложныхузлов деталей из углеродистых сталей.
48. Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона, сложныхузлов деталей аппаратов из углеродистых сталей. 49.Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона, узлов деталей средней сложности из конструкционныхс талей. 50.Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона, сложныхузлов деталей из конструкционныхсталей.
51.Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона средней сложности трубопровода из углеродистой стали . 52.Выполнение механизированной сварки, с использованием плазматрона средней сложности трубопровода из конструкционной стали. 53.Выполнение автоматической и механизированной сварки с использованием плазматрона сложныхконструкций из углеродисты хсталей
54. Выполнение автоматической и механизированной сварки с использованием плазматрона конструкций трубопроводов из углеродистых сталей.
55. Выполнение автоматической и механизированной сварки с использованием плазматрона сложныхузлов аппаратов деталей из конструкционныхсталей. 56.Выполнение полуавтоматической сварки в среде защитных газов плавящимся электродом изделий и узлов из углеродистых сталей.
57. Выполнение полуавтоматической сварки в среде защитных газов плавящимся электродом труб, нахлесточных и угловых соединений пластин.
58. Выполнение полуавтоматической сварки в среде защитных газов плавящимся электродом трубопроводов из углеродистыхсталей. 59.Выполнение полуавтоматической сварки в среде защитных газов плавящимся электродом трубопроводов из конструкционныхсталей. 60.Выполнение автоматической сварки ответственных, сложных строительных конструкций из углеродистых сталей.
61.Выполнение автоматической сварки ответственных, сложных строительных конструкций из конструкционных сталей. 62.Выполнение автоматической сварки ответственных, сложных строительных конструкций из легированных сталей.
63. Выполнение сварки машиностроительных узлов различной сложности
64. Выполнение ручной дуговой наплавки деталей покрытым плавящимся электродом
65. Полуавтоматическая наплавка листового металла под флюсом
66. Автоматическая наплавка конструкций под флюсом
67. Наплавка плавящимся электродом узлом и механизмов в защитном газе 68.Выполнение вибродуговой наплавки
69. Выполнение электрошлаковой наплавки.
70. Устранение дефектов в крупных чугунных отливках под механическую обработку и пробное давление наплавкой 
71.Устранение дефектов в крупных алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление наплавкой
 72.Выполнение дуговой наплавки в защитном газе плавящемся электродом
73.Выполнение наплавки дуговой наплавки под флюсом 74.Выполнение наплавки механизмов и конструкций
75. Выполнение автоматической наплавки механизмов
76. Выполнение автоматической наплавки конструкций 
77. Устранение дефектов в узлах ручной дуговой наплавкой
78. Устранение дефектов в механизмах ручной дуговой наплавки
79. Устранение дефектов в отливках различной сложности ручной дуговой наплавкой
80.  Выполнения наплавления нагретых баллонов и труб
81. Наплавление раковин и трещин в деталях различной сложности ручной и дуговой наплавкой
82. Наплавление раковин и трещин в узлах и отливках ручной дуговой наплавкой
Тема № 2 Выполнение дуговой резки –Владение техникой дуговой резки металла
1. Выполнение кислородной резки металлов прямолинейной конфигурации.
2. Выполнение кислородной резки металлов прямолинейной конфигурации из углеродистой стали. 
3. Выполнение кислородной резки металлов прямолинейной конфигурации из легированныхсталей. 
4. Выполнение кислородной резки металлов сложной конфигурации.
6.Выполнение кислородной резки металлов сложной конфигурации из углеродистой стали. 
7.Выполнение кислородной резки металлов сложной конфигурации из легированной стали.
7.  Дифференцированный зачет
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4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы модуля предполагает наличие учебного кабинета теоретических основ сварки и резки металлов, лаборатории испытания материалов и контроля качества сварных соединений, мастерской электрогазосварочной
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
12. Парты
13. Стол
14. Стулья
15. Классная доска
16. Макеты оборудования и поста сварщика РДС
17. Плакаты
18. Планшеты, стенды
19. Учебно-методическая литература
20. Справочная литература
21. Сварочные приспособления
22. Образцы сварных швов и соединений
Технические средства обучения:
3. Кодоскоп
4. Действующие модели

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской:
Верстаки, тиски, разметочные столы, стальной метр, рулетка, чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, наждачные круги, механические ножницы.

Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
Верстаки, тиски, разметочные столы, плиты, стальной метр, рулетка, чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, газорезательная машина, пресс-ножницы, пневматические шлифмашинки, наждачные круги, листоправильные вальцы, механические ножницы, газорезательная машина, пневматические шлифмашинки, пресс- ножницы, разметочные плиты, приспособления для разметки.

Информационное обеспечение обучения
Перечень	рекомендуемых	учебных	изданий,	Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. В.И. Маслов «Сварочные работы» Москва 2014
2. Ю.В. Казаков «Сварка и резка материалов» Москва 2014

3. А.И.	Герасименко	«Основы	электрогазосварки»	Издательство
«Феникс» 2014
4. 	В.В. Овчинников. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов: Москва:Издательский центр «Академия», 2014
5. В.В.	Овчинников	«Дефекты	сварных	соединений»
Москва:Издательский центр «Академия», 2014
6. Виноградов В.С. Оборудование и технология дуговой автоматической и механизированной сварки. – М.: Академия, 2014.
7. Маслов В.И. Сварочное работы. - М.: ПрофОбрИздат, 2014.
8. Чернышев Г.Г. Сварочное дело. - М.: ПрофОбрИздат, 2014
9. Иллюстрированные	пособии	«Механизированная	дуговая	сварка плавящимся электродом в защитных газах» г. Москва Издательство
«СНОУЭЛО» 2014.

Общие требования к организации образовательного процесса
Перед изучением модуля обучающиеся изучают следующие дисциплины: «Основы материаловедения», «Основы экономики», «Основы автоматизации производства», «Основы инженерной графики», «Основы электротехники», «Допуски и технические измерения».

Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего профессионального образования.
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой:
Инженерно-педагогический состав: наличие высшего или среднего профессионального образования.
Мастера: наличие не ниже 4 квалификационного разряда с обязательной
стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт практической деятельности в соответствующей профессиональной сфере является обязательным.








































5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ
ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)


	Результаты
(освоенные профессиональные компетенции)
	
Основные показатели оценки результата
	Формы и методы
контроля и оценки

	ПК 2.1Выполнять ручную
дуговую сварку различных
	Качество выполнения
ручной дуговой сварки
	Наблюдение и
экспертная

	деталей  из углеродистых и
конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	различных деталей из
углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	оценка
выполнения практической работы.

	ПК 2.2Выполнять ручную
дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных
положениях сварного шва.
	Качество выполнения
ручной дуговой сварки различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных
положениях сварного шва.
	Наблюдение и
экспертная оценка выполнения практической
работы.

	ПК 2.3Выполнять ручную
дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	Качество выполнения
ручной дуговой наплавки покрытыми электродами различных деталей.
	Наблюдение и
экспертная оценка выполнения практической
работы.

	ПК 2.4 Выполнять дуговую
резку различных деталей.
	Качество выполнения
дуговой резки различных деталей.
	Наблюдение и
экспертная оценка выполнения практической работы.
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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
Область применения программы
Рабочая программа профессионального модуля (далее рабочая программа) – является частью примерной основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по профессии СПО
15.01.05 «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки наплавки)», укрупненная группа профессий 15.00.00 Машиностроение.
в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Ручная дуговая сварка(наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе.
Рабочая программа профессионального модуля может быть использована в профессиональной подготовке по программам переподготовки, повышения квалификации по профессиям электросварщик на полуавтоматических машинах.
Опыт работы:
Население, не имеющее опыта работы, имеющее опыт работы по профессии электросварщик на полуавтоматических машинах.

Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
1. проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
2. проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
3. проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки)
неплавящимся электродом в защитном газе;
4. подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
5. настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся
электродом в защитном газе для выполнения сварки;
6. ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций;
уметь:
1. проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
2. настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки)
неплавящимся электродом в защитном газе;
3. выполнять ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
знать:
1. основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом взащитном газе, и обозначение их на чертежах;
2. основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе;сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
3. устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;
4. основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы);
5. правила эксплуатации газовых баллонов;
техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
6. причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе;


2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности Подготовительно-сварочные работы, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:


	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 3.1
	Выполнять	ручную	дуговую	сварку	(наплавку)	неплавящимся
электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных  сталей   во	всех   пространственных  положениях
сварного шва.

	ПК 3.2
	Выполнять	ручную	дуговую	сварку	(наплавку)	неплавящимся
электродом  в  защитном  газе различных деталей из цветных металлов
и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.3
	Выполнять ручную дуговую наплавку неплавящимся электродом в
защитном газе различных деталей.

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	



2. СТРУКТУРА И ПРИМЕРНОЕ СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГОМОДУЛЯ ПМ.03. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) неплавящимся покрытым электродом
3.1. Тематический план профессионального модуля (вариант для НПО)


	Кодыпрофессиона льныхкомпетенци й
	Наименованияразделовп рофессиональногомодуля
	Всего часов (макс. учебная
нагрузка и практики)
	Объем времени, отведенный на освоение
междисциплинарного курса (курсов)
	Практика

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка
обучающегося
	Самостоят ельная работа обучающег ося,
часов
	Учебная,
часов
	Производственна я
часов (если
предусмотрена рассредоточенная практика)

	
	
	
	Всего,
часов
	в т.ч. лабораторные работы и
практические занятия,
часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	


ПК 1.1
	

Раздел 1.ПМ.03.
Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) неплавящимся покрытым электродом.
	


96
	


66
	


18
	


30
	


36
	

	
	Производственная практика, часов (если предусмотрена итоговая (концентрированная) практика)
	


72
	
	
	
	
	


72



3. Содержаниеобучения попрофессиональному модулю
ПМ.03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных
курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект) (если предусмотрены)
	Кол- вочасо в
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1. ПМ.03.Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	
	

96
	

	МДК.03.01 Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродам в защитном газе
	
	
	

	Тема 1.1 Основные типы,
	Содержание
	



8
	

	конструктивные элементы и размеры  сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой
(наплавкой) неплавящимся
	
	
	

	
	1
	Сварные соединения: определения, основные виды, их достоинства и недостатки,
применение.
	
	

	
	2
	Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на
	
	2

	электродом в защитном газе
	
	чертежах.
	
	

	
	3
	Основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой)
	
	

	
	
	неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	
	4
	Типы разделки кромок под сварку стыковых и угловых швов.
	
	2

	
	5
	Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	
3
	

	
	6
	Проверка работоспособности и исправности оборудования для ручной дуговой сварки
	
	

	
	
	(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	
	7
	Определение размеров разделки кромок для S=10мм, S=20мм согласно ГОСТ 526480.
	
	

	
	8
	Составление таблицы требований, предъявляемых к подготовке деталей под сборку и сварку.
	
	

	
	9
	Проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки
(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	
	10
	Проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки)
неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	Тема 1.2 Основные
	Содержание
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	группы и марки
материалов,
свариваемых ручной
	
	
	

	
	1
	Сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся
электродом в защитном газе.
	
	

	
	2
	Выбор сварочной проволоки по химическому составу, маркировки, диаметру проволоки.
	
	

	дуговой сваркой
	
	
	
	

	
	3
	Защитные газы: назначение классификация свойства.
	
	

	(наплавкой)
	
	
	
	

	неплавящимся
	4
	Активные газы, (углекислый газ) их применение, инертные газы из применения.
	
	

	электродом в защитном
	
	
	
	

	
	5
	Правила эксплуатации газовых баллонов.
	
	

	газе
	
	
	
	

	
	6
	Типы и марки сварочной проволоки для сварки углеродистых сталей. Зависимость между
	
	

	
	
	толщиной сварочного металла, диаметра проволоки и величины сварочного тока.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	


3
	

	
	7
	Подготовка газовых баллонов к работе.
	
	

	
	8
	Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки)
	
	

	
	
	неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	
	9
	Составление таблицытребований, предъявляемых к флюсам для дуговой сварки.
	
	

	
	10
	Ознакомление с конструкторской и производственно-технической документацией по сварке.
	
	

	
	11
	Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования.
	
	

	
	12
	Подборка сварочной проволоки для сварки углеродистой стали.
	
	

	Тема 1.3Устройство
	Содержание
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	сварочного и
вспомогательного оборудования для РДС
(наплавки)
	
	
	

	
	1
	Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки
(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.
	
	

	
	2
	Назначение	и	условия	работы	контрольно-измерительных	приборов,	правила	их
	
	

	неплавящимся электродом в защитном газе
	
	эксплуатации и область применения.
	
	

	
	3
	Основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные
осцилляторы).
	
	

	
	4
	Импульсные возбудители дуги: назначение, принцип действия.
	
	

	
	5
	Требования к организации рабочего места и безопасности труда при ручной дуговой сварке.
	
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	
3
	

	
	6
	Настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся
	
	

	
	
	электродом в защитном газе.
	
	

	
	7
	Проверка работоспособности и исправности оборудования для ручной дуговой сварки
(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.
	

	
	8
	Подготовка сварочных материалов.
	

	
	9
	Проверка сварочных материалов.
	

	
	10
	Настройка оборудования для РДС.
	

	Тема 1.4 Устройство
сварочного и вспомогательного оборудования для РДС неплавящимся электродом в защитном газе
	Содержание
	


8

	
	1
	Правила эксплуатации газовых баллонов.
	

	
	2
	Гибкие шланги: назначения, конструкция.
	

	
	3
	Сварочные горелки: типы, назначения, конструктивные особенности.
	

	
	4
	Устройство полуавтомата, расположение подающего механизма.
	

	
	5
	Особенности конструкции полуавтоматов.
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	

3

	
	6
	Выполнение схемы шлангового полуавтомата тянущего типа.
	

	
	7
	Ознакомление с правилами технической эксплуатации электроустановок.
	

	
	8
	Проверка работоспособности и исправности оборудования для полуавтоматической сварки.
	

	
	9
	Проверка сварочных материалов для полуавтоматической сварки.
	

	
	10
	Подбор режима сварки для РДС неплавящимся электродом в защитном газе.
	

	Тема 1.5 Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	Содержание
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	1
	Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в
защитном газе.
	

	
	2
	Сварка различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного
шва.
	

	
	3
	Особенности процесса сварки порошковой проволокой.
	

	
	4
	Металлургические особенности при сварке в углекислом газе и его смесях.
	

	
	5
	Техника сварки в углекислом газе, особенности сварки различной сталей.
	

	
	6
	Полуавтоматическая сварка арматурной стали.
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	


3

	
	7
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва.
	

	
	8
	Выполнение ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе в
горизонтальном и вертикальном положении.
	

	
	9
	Выполнение ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе в потолочном
положении.
	

	
	10
	Выполнение ручной и дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе.
	

	
	11
	Выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов конструкции.
	

	
	12
	Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после сварки.
	

	Тема 1.6 Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при РДС (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе
	Содержание
	


8

	
	1
	Причины возникновения дефектов сварных швов.
	

	
	2
	Способы предупреждения и исправления дефектов при ручной дуговой сварке (наплавке)
неплавящимся электродом в защитном газе.
	

	
	3
	Разрушающие и неразрушающие методы контроля сварных соединений.
	

	
	4
	Влияние дефектов на работоспособность сварных соединений.
	

	
	Практические занятия(при наличии, указываются темы)
	

3

	
	5
	Определение этапов проверки плотности сварного шва (газом и керосином).
	

	
	6
	Проверка размеров и наружный осмотр сварного шва.
	

	
	7
	Определение микроструктуры металла в зоне термического влияния.
	

	
	8
	Испытание сварных швов просвечиванием.
	

	
	9
	Итоговая аттестация в форме экзамена.
	



	Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 03.01.
Примерная тематика домашних заданий
1. Ознакомление с конструкторской документацией по сварке.
2. Ознакомление с производственно-технологической документацией по сварке.
3. Проверка работоспособности сварочного оборудования.
4. Проверка исправности сварочного оборудования.
5. Зачистка ручным инструментом элементов конструкции.
6. Резка труб поворотным и не повортным способом.
7. Передвижные газорезательные машины.
8. Специальные газорезательные машины.
9. Кислороднофлюсовая резка.
10. Влияние места тока подвода на отклонение дуги.
11. Меры борьбы с магнитным дутьем.
12. Силы, участвующие в переносе электродного метала шов
13. Плавление основного или электродного металла
14. Тепловой баланс сварочной дуги.
15. Коэффициент расплавления, наплавки и потерь металла на угар и разбрызгивание.
16. Влияние рода тока и полярности на качество шва и производительности.
17. Описать технику сварки угловых швов.
18. Электродное покрытие.
19. Выбор режима сварки.
20. Выбор пространственного положения сварного шва.
21. Сборка элементов конструкции под сварку.
22. Контроль с применением измерительного инструмента
23. Удаление ручным инструментом поверхностных дефектов.
24. Удаление механизированным инструментом поверхностных дефектов.
25. Сварочные (наплавочные) материалы.
26. Описать технологию изготовления опоры горизонтальной.
27. Описать технологию изготовления опоры вертикальной.
28. Составить технологический процесс изготовления штуцера.
29. Составить технологический процесс изготовления днища эллиптического.
30. Составить технологический процесс изготовления емкости горизонтальной.
31. Составить маршрутную карту изготовления корпуса цистерны из нержавеющей стали.
32. Составить распределение технологических операций по производственным подразделениям цеха.
33. Составить перечень технологических операций заготовительного производства.
34. Составить перечень технологических операций сборочно-сварочного производства.
35. Составить маршрутную карту изготовления обечайки диаметр 3000 мм.
36. Сварка труб без поворота.
37. Правила по охране труда на рабочем месте.
38. Правила пожарной безопасности при сварочных работах.
39. Правила технической эксплуатации электроустановок
40. Настройка сварочного оборудования.
41. Ручная дуговая сварка низко и среднелегированной стали.
42. Использование меди и ее сплавов для изготовления различных сварных изделий.
43. Использование алюминия и ее сплавов для изготовления сварных изделий.
44. Преимущества и недостатки конструкций изготовленных из алюминия.
45. Свариваемость алюминиевых сплавов.
46. Материалы для сварки алюминия.
47. Применения чугуна для изготовления сварных конструкций.
48. Газовая сварка чугуна.
49. Холодная сварка чугуна.
50. Сварка легированных сталей.
51. Признаки характеризующие виды сварочного пламени.
52. Принципы выбора вида сварочного пламени и его регулирования.
53. Влияние сварочного пламени на структуру сварного шва.
54. Специальные виды газовой сварки.
55. Особенности сварки основных конструкционных материалов.
56. Сварочные горелки.
57. Выбор наконечников.
58. Правила подготовки кромок изделий под сварку.
59. Основные группы и марки свариваемых материалов.
60. Устройства вспомогательного оборудования.
61. Измерительные инструменты для контроля собранных элементов..
	
30
	



ПМ 03Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
Программа учебной практики -36 часов Виды работ.
Тема № 1Подготовка к работе и обслуживание рабочего места сварщика ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе 
1. Обеспечение безопасной работы при выполнении ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе. Организация
рабочего места	в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда. Бережное обращение с инструментом, экономное расходование материалов и электроэнергии.
2. Проверка оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) неплавящимся электродом в защитном газе
3. Проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) неплавящимся электродом в защитном газе
4. Проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) неплавящимся электродом в защитном газе
5. Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) неплавящимся электродом в защитном газе
6. Настройка оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) неплавящимся электродом в  защитном  газе для выполнения  сварки Тема №2 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки,  резки) неплавящимся электродом в защитном газе  
7.  1.Подготовка сварочной цепи. Выбор режима сварки. Зажигание дуги и поддержания ее горения (контактным и бесконтактным способом) 2.Выполнение сварки тавровых швов неплавящимся электродом в защитном газе
3. Выполнение сварки угловых и нахлесточных швов неплавящимся электродом в защитном газе
4. Выполнние сварки стыковых швов в потолочном положениинеплавящимся электродом в защитном газе 5.Выполнение сварки стыковых швов в вертикальном положении неплавящимся электродом в защитном газе 6.Дифференцированный зачет
Программа производственной практики – 72 часа.
 Виды работ.
Тема № 1Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газеразличных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва
1. Выполнение работоспособности и исправности оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
Настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе 2.Выполнение сварки деталей разной толщины
3. Выполнение сварки углеродистых и низколегированных сталей. Подготовка к сварке. Выбор режимов сварки.
4. Выполнение сварки высоколегированных (нержавеющих) и жаропрочных сталей и сплавов в защитном газе неплавящимся электроде 5.Выполнение сварки алюминия неплавящимся электродом в защитном газе. Подготовка к сварке. Выбор параметров режима. Техника сварки в аргоне.
6. Выполнение стыкового и углового, таврового соединения сварки алюминия.
7. Выполнение сварки меди неплавящимся электродом в защитном газе. Подготовка к сварке.Выбор параметров режима. Техника сварки в аргоне.

8. Выполнение стыкового и углового, нахлесточного соединения сварки меди. 9.Выполнение сварки бронзы в защитном газе неплавящемся электроде 10.Выполнение сварки латуни в защитном газе неплавящемся электроде 11.Выполнение сварки титана и его сплавов в защитном газе неплавящемся электроде 12.Выполнение воздушно-плазменной резки металлов прямолинейной конфигурации.
13.Выполнение воздушно-плазменной резки металлов прямолинейной конфигурации из углеродистой стали. 14.Выполнение воздушно-плазменной резки металлов прямолинейной конфигурации из легированной стали. 15.Выполнение воздушно-плазменной резки металлов сложной конфигурации из углеродистой стали.
16. Выполнение воздушно-плазменной резки металлов сложной конфигурации из легированной стали.
17. Выполнение ручной дуговой сварки трубопроводов в защитном газе неплавящимся электроде в аргоне и углекислом газе 18.Выполнение труб полуавтоматом из жаропрочных и нержавеющих сталей неплавящимся электродом в углекислом газе
19. Выполнение сварки тонкостенных труб без разделки кромок с применением присадочной проволоки вольфрамовым электродов в среде защитных газов
20. Выполнение наплавки твёрдыми сплавами простых деталей.
21. Выполнение наплавки твердыми сплавами с применением керамических флюсов в защитном газе деталей
22. Выполнение наплавки твердыми сплавами с применением керамических флюсов в защитном газе узлов средней сложности 23.Выполнение аргонодуговой сварки постоянным током неплавящимся электродом
24. Выполнение аргонодуговой сварки переменным током неплавящимся электродом
25. Выполнение аргонодуговой сварки вольфрамовыми электродами стыковых, угловых, нахлесточных соединений в разных пространственных положениях
26. Выполнение полуавтоматической сварки в режиме постоянного тока, переменного тока неплавящимся электродом
27. Выполнение полуавтоматической сварки в углекислом газе
28. Выполнение автоматической сварки сталей из листового металла неплавящимся электродом.
29. Выполнение автоматической сварки цветного металла неплавящимся электродом.
30. Выполнение автоматической труб неплавящимся вольфрамовым электродом.
31. Выполнение автоматической сварки в углекислом газе
32. Устранение дефектов в крупных алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление наплавкой
33. Выполнение наплавки простых узлов неплавящимся электродом в защитном газе 34.Выполнение наплавки дефектов деталей машин неплавящимся электродом в защитном газе 35.Выполнение наплавки механизмов и конструкций неплавящимся электродом в защитном газе 36.Выполнение автоматической наплавки механизмов неплавящимся электродом в защитном газе 37.Выполнение автоматической наплавки конструкций неплавящимся электродом в защитном газе
38. Выполнение наплавки для устранения дефектов в крупных алюминиевых отливках аргонодуговой наплавкой
39. Выполнение наплавки валов, осей и тел вращения неплавящимся электродом
40. Выполнение наплавки для устранения раковины и трещин деталей.
41. Выполнение полуавтоматической наплавки твёрдыми сплавами простых деталей.
42. Выполнение полуавтоматической наплавки твёрдыми сплавами деталей средней сложности
43. Выполнение полуавтоматической наплавки твёрдыми сплавами сложных деталей.

	44. Выполнение полуавтоматической наплавки твёрдыми сплавами зубьев тракторов и элементов зубчатых зацеплений.
45. Дуговая наплавка в аргоне деталей из легированных сталей.
46. Выполнение дуговой наплавки порошковыми проволоками.
47. Выполнение электрошлаковой наплавки.
48. Выполнение автоматической наплавки твёрдыми сплавами деталей средней сложности.
49. Выполнение автоматической наплавки твёрдыми сплавами сложных деталей.
50. Выполнение наплавления изношенных простых инструментов.
51. Определение причин дефектов сварных швов и соединений. Предупреждение различных видов дефектов сварных швов
52. Выполнение зачистки сварных швов после сварки ручным и механизированным способами.
53. Выполнение горячей правки сложных конструкций, испытание сварного шва 54.Дифференцированный зачет
	
	



4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы модуля предполагает наличие учебного кабинета теоретических основ сварки и резки металлов, лаборатории испытания материалов и контроля качества сварных соединений, мастерской электрогазосварочной Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
23. Парты
24. Стол
25. Стулья
26. Классная доска
27. Макеты оборудования и поста сварщика РДС
28. Плакаты
29. Планшеты, стенды
30. Учебно-методическая литература
31. Справочная литература
32. Сварочные приспособления
33. Образцы сварных швов и соединений
Технические средства обучения:
5. Кодоскоп
6. Действующие модели

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской:
Верстаки, тиски, разметочные столы, стальной метр,  рулетка,  чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, наждачные круги, механические ножницы.

Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
Верстаки, тиски, разметочные столы, плиты, стальной метр, рулетка, чертилка, кернер, циркуль, штангенциркуль, рейсмус, угольник, шаблоны, резаки, газорезательная машина, пресс-ножницы, пневматические шлифмашинки, наждачные круги, листоправильные вальцы, механические ножницы, газорезательная машина, пневматические шлифмашинки, пресс-ножницы, разметочные плиты, приспособления для разметки.

Информационное обеспечение обучения
Перечень	рекомендуемых	учебных	изданий,	Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. В.И. Маслов «Сварочные работы» Москва 2014
2. Ю.В. Казаков «Сварка и резка материалов» Москва 2014
3. 	А.И. Герасименко «Основы электрогазосварки» Издательство «Феникс» 2006
4. 	В.В. Овчинников. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов: Москва:Издательский центр «Академия», 2014
5. 	В.В. Овчинников «Дефекты сварных соединений» Москва:Издательский центр «Академия», 2014
6. Виноградов В.С. Оборудование и технология дуговой автоматической и механизированной сварки. – М.: Академия, 2014.
7. Маслов В.И.  Сварочное работы. - М.:  ПрофОбрИздат, 2014.
8. Чернышев Г.Г. Сварочное дело. - М.: ПрофОбрИздат, 2014
9. Иллюстрированные пособии «Механизированная дуговая сварка плавящимся электродом в защитных газах» г. Москва Издательство «СНОУЭЛО» 2014.

Общие требования к организации образовательного процесса
Перед  изучением   модуля  обучающиеся  изучают  следующие  дисциплины:
«Основы материаловедения», «Основы экономики», «Основы автоматизации производства»,  «Основы	инженерной  графики»,  «Основы электротехники»,
«Допуски и технические измерения».

Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего профессионального образования.
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой:
Инженерно-педагогический	состав:	наличие	высшего	или	среднего
профессионального образования.
Мастера: наличие не ниже 4 квалификационного разряда с обязательной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт практической деятельности в соответствующей профессиональной сфере является обязательным.

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ
ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)


	Результаты
(освоенные профессиональные компетенции)
	
Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки

	ПК  3.1 Выполнять ручную
дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Качество выполнения
ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Наблюдение	и
экспертная оценка выполнения практической работы.

	ПК 3.2Выполнять ручную
дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных
положениях сварного шва.
	Качество выполнения
ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных
положениях сварного шва.
	Наблюдение	и
экспертная оценка выполнения практической работы.

	ПК 3.3Выполнять ручную
дуговую наплавку неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей.
	Качество выполнения
ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей.
	Наблюдение	и
экспертная оценка выполнения практической
работы.





