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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ  ПМ 02 РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА (НАПЛАВКА, РЕЗКА) ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

1.1. Область применения рабочей программы

Рабочая программа профессионального модуля (далее – Программа) является частью рабочей ООП СПО в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки).

Данная рабочая программа предусматривает освоение содержания профессионального модуля ПМ 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом с применением дистанционных технологий обучения в формате электронных лекций, мессенджера VK.

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной программы: 

Профессиональный модуль ПМ 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом является обязательной частью профессионального цикла основной образовательной программы в соответствии с 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки).
1.3. Цели и задачи дисциплины – требования к результатам освоения дисциплины:
В результате изучения профессионального модуля ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом, студент должен:
иметь практический опыт:

ПО 1 - проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО 2 - проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО 3 - проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО 4 - подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО 5 - настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;

ПО 6 - выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций;

ПО 7 - выполнения дуговой резки;
уметь:

У 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

У 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

У 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

У 4 - владеть техникой дуговой резки металла;

знать:

З 1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

З 2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

З 3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

З 4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

З 5 - основы дуговой резки;

З 6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
Профессиональный модуль ПМ 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом обеспечивает формирование профессиональных и общих компетенций по всем видам деятельности ФГОС по  профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки).

Особое значение дисциплина имеет при формировании развитии ОК 01, ОК 02, ОК 03, ОК 04, ОК 05, ОК 06, ПК 2.1, ПК 2.2, ПК 2.3, ПК 2.4.
	Код компетенции
	Умения
	Знания

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Уок1/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

Уок1/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зок1/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зок1/5 - основы дуговой резки;

Зок1/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
	Уок2/ 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок2/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок2/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

Уок2/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зок2/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зок2/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зок2/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зок2/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зок2/5 - основы дуговой резки;

Зок2/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	Уок3/ 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок3/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	Зок2/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зок2/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зок2/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зок2/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач
	Уок4/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок4/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

Уок4/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зок4/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зок4/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зок4/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зок4/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	Уок5/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок5/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

Уок5/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зок5/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зок5/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зок5/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зок5/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зок5/5 - основы дуговой резки;

Зок5/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством
	Уок6/ 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок6/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Уок6/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

Уок6/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зок6/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зок6/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зок6/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зок6/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зо6/5 - основы дуговой резки;

Зок6/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
	Упк2.1/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Упк2.1/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;


	Зпк2.1/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зпк2.1/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.1/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.1/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зпк2.1/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва
	Упк2.2/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Упк2.2/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;


	Зпк2.2/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зпк2.2/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.2/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.2/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зпк2.2/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей
	Упк2.3/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Упк2.3/ 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;


	Зпк2.3/1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

Зпк2.3/2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.3/3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Зпк2.3/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зпк2.3/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей
	Упк2.4/ 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Упк2.4/ 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

Упк2.4/ 4 - владеть техникой дуговой резки металла;
	Зпк2.4/4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

Зпк2.4/5 - основы дуговой резки;

Зпк2.4/6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.


*С учетом Профессионального стандарта (см. графа «примечание № 11 в тематическом планировании»):

У1 - Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;

У2 - Использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки;

У3 - Использовать измерительный инструмент для контроля собранных элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке;

У4 - Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке;

У5 - Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД детали на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке;

З1 - Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки;

З2 - Нормы и правила пожарной безопасности при проведении сварочных работ;

З3 - Правила по охране труда, в том числе на рабочем месте;

З4 - Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла;

ТД1 - Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

ТД2 - Сборка элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку на прихватках;

ТД3 - Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных с применением сборочных приспособлений элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке;

ТД4 - Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных на прихватках элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке

ТД5 - Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после сварки;

ТД6 - Удаление ручным или механизированным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.);

ТД7 - Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла;

ТД8 - Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РД деталей на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

** С учетом технического описания компетенции WSR «Сварочные технологии» (см. графа «примечание № 11 в тематическом планировании»):
У1* - Выполнять сварные швы в соответствии с международными стандартами; 

У2* - Интерпретировать сварочную терминологию согласно действующих стандартов, для выполнения задач; 

У3* - Осуществлять возобновление процесса без дефектов; 

З1* - Влияние техники перемещения торца электрода, углов наклона и скорости перемещения электрода на формирование сварного шва;
З2* - Методы бездефектного возобновления процесса сварки 

1.4 Количество часов на освоение программы профессионального модуля ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.

	
	Всего часов (макс. учебная нагрузка и практики)
	Учебная нагрузка обучающихся (час)
	Практика

	
	
	Максимальная
	Самостоятельная работа
	Обязательная аудиторная
	учебная
	производственная

	
	
	
	
	Всего 
	в т. ч. лабораторные и практические
	
	

	МДК 02.01
	248
	228
	76
	152
	24
	324
	252

	1 семестр
	28
	26
	10
	16
	4
	-
	-

	 2 семестр
	32
	26
	10
	16
	8
	-
	-

	 3 семестр
	30
	26
	10
	16
	4
	72
	-

	 4 семестр
	28
	26
	10
	16
	2
	72
	-

	 5 семестр
	60
	58
	16
	42
	2
	108
	108

	6 семестр
	68
	66
	20
	46
	2
	72
	144


2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
2.1 Объем междисциплинарного курса и виды учебной работы

Междисциплинарный курс МДК.02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами
	Вид учебной работы
	Количество часов

	
	 1 курс
	2 курс
	3 курс

	
	1 семестр
	2 семестр
	3

семестр
	4

семестр
	5 семестр
	6

семестр

	Всего часов (макс. учебная нагрузка и практики):
	28
	32
	30
	28
	60
	68

	Максимальная учебная нагрузка 
	26
	26
	26
	26
	58
	66

	Обязательная аудиторная учебная нагрузка 
	16
	16
	16
	16
	42
	46

	в том числе:
	
	
	
	
	
	

	практические занятия
	4
	8
	4
	2
	2
	2

	Самостоятельная работа обучающегося 
	10
	10
	10
	10
	16
	20

	Учебная практика
	-
	-
	72
	72
	108
	72

	Производственная практика
	-
	-
	-
	-
	108
	144

	Промежуточная аттестация дифференцированного зачета
	-
	-
	-
	-
	2
	2

	Квалифицированный экзамен
	
	
	
	
	
	6


2.2 Тематический план профессионального модуля ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего, часов
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса 
	Практика 

	
	
	
	Обязательные аудиторные учебные занятия
	внеаудиторная (самостоятельная) учебная работа 
	учебная,

часов
	производственная,
часов




	
	
	
	Всего часов
	в том числе, лабораторные работы и практические занятия, часов
	всего
часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 2.1. 

ПК 2.2. 

ПК 2.3.
ПК 2.4. 
	Раздел 1. 

Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	804
	152
	22
	228
	324
	252


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля. ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
	№ занятия
	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, самостоятельная работа 
	Учебная нагрузка (час)
	знания, умения, практический опыт е
	Коды формирующие компетенции
	примечание

	
	
	
	максимальная
	самостоятельная работа 
	Обязательная аудиторная
	
	ОК
	ПК
	

	
	
	
	
	
	всего
	в т.ч. Лабораторные и практические
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	Всего часов:
	804
	76
	728
	22
	
	
	
	

	Раздел 1.  Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом 
	
	
	
	
	
	
	
	

	МДК.02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами 
	228
	76
	152
	22
	
	
	
	

	                                                                 Первый курс, первый семестр 
	46
	10
	16
	4
	
	
	
	

	Тема 1.1 Техника и технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами
	
	
	8
	
	
	
	
	

	1-2
	История развития. Сущность процесса и классификация способов сварки плавящимся покрытым электродом. 
	2
	
	2
	
	Уок1/ 3,  Уок1/ 4, Зок1/4,  Зок1/5,  Упк2.3/ 3,  Зпк2.3/4, ЛР 16
	ОК 01
	ПК 2.1


	

	3-4
	Общие сведения о сталях и их свариваемости. Общие положения безопасности электросварочных работ.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 3,  Зок5/2, Зок5/4,  Упк2.2/ 3,  Зпк2.2/2,   Зпк2.2/4,  ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.2
	

	5-6
	Сварочный пост. Принадлежности для сварщика. Требования к организации рабочего места и безопасности труда.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 3, Уок2/ 4,  Зок2/1, Зок2/3,  Зок2/4, Упк2.1/ 2,  Упк2.1/ 3, Зпк2.1/1,  Зпк2.1/4, ПО1,ПО3, ЛР 17
	ОК 2
	ПК 2.1
	З2



	7-8
	Требования к организации рабочего места и безопасности труда.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 1, Зок2/1,  Зок2/3, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/1, Зпк2.3/3, ПО2, ЛР 16
	ОК 03
	ПК 2.3
	З3

	Тема 1.2 Сварочная дуга и ее свойства.
	
	
	8
	
	
	
	
	

	9-10
	Сварочная дуга и ее разновидности. Структура и специфика сварочной дуги.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 2,  Зок2/4,  Зок2/6, Упк2.1/ 2,  Зпк2.1/4, Зпк2.1/6, ПО5, ЛР 17
	ОК 02
	ПК 2.1
	

	11-12
	Формирование сварочной ванны. Плавление и перенос электродного материала.  Тепловые процессы при сварке.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 2,  Зок2/4,  Зок2/6, Упк2.1/ 2,  Зпк2.1/4, Зпк2.1/6, ПО5, ЛР 17
	ОК 02
	ПК 2.1
	У3*

	13-16
	Практическая работа № 1
	Классификация видов сварки. Перенос электродного металла в дуге. Формирование сварочной ванны при сварке плавлением.
	4
	
	
	4
	Уок6/ 1, Уок6/ 2,  Зок6/4, Зок6/6,  Упк2.1/ 2, Зпк2.1/4,  Зпк2.1/6, ПО6, ЛР 18  
	ОК 06
	ПК 2.1


	У3*

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

История развития сварочных работ, Техника безопасности и пожарная безопасность при сварочных работах, Сварочная дуга
	
	10
	
	
	Уок6/ 1, Уок6/ 2,  Зок6/4, Зок6/6,  Упк2.1/ 2, Зпк2.1/4,  Зпк2.1/6, Упк2.2/ 2, Зпк2.2/4, Зпк2.2/6, ПО6, ЛР 22     
	ОК 06
	ПК 2.1

ПК 2.2


	З2
З3

	Первый курс, второй семестр
	26
	10
	16
	8
	
	
	
	

	Тема 1.3 Металлургические процессы при сварке.
	
	
	4
	
	
	
	
	

	17-18
	Основные металлургические процессы и их особенности. Основные дефекты в металле шва: причины и методы их устранения. Зона термического влияния.   
	2
	
	2
	
	Уок3/ 2,  Зок2/2,  Зок2/6,  Зпк2.1/2,  Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, ПО6, ЛР 17
	ОК 03
	ПК 2.1


	З2*

	19-20
	Практическая работа № 2
	Структура шва и зоны термического влияния.
	2
	
	
	2
	Уок6/ 1, Уок6/ 2,  Зок6/1, Зок6/2,  Зок6/3, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, Упк2.2/ 3,  Зпк2.2/4, ПО6, ЛР16   
	ОК 06
	ПК 2.1

ПК 2.2


	

	Тема 1.4 Сварочные соединения и швы.
	
	
	4
	
	
	
	
	

	21-22
	Классификация сварных соединений и швов.  Условные обозначения сварных швов. Понятие о расчете на прочность.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 3,  Зок2/1,  Зок2/2, Упк2.1/ 3,  Зпк2.1/1, ПО4, ЛР 17
	ОК 02
	ПК 2.1
	У2*

	23-24
	Практическая работа № 3
	Изучение конструкции и условное обозначение сварных соединений
	2
	
	
	2
	Уок2/ 3,  Зок2/1,  Зок2/2,  Уок6/ 3,  Зок6/1, Упк2.1/ 3,  Зпк2.1/1, ПО4, ЛР 18
	ОК 02

ОК 06 
	ПК 2.1
	У1*

	Тема 1.5 Электроды.
	
	
	4
	
	
	
	
	

	25-26
	 Классификация покрытых электродов.  Тип и подборка электродов для сварки.  Условные обозначения электродов.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/1,  Зок5/3,  Упк2.1/ 3,  Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, ПО4, ЛР 16
	ОК 05
	ПК 2.1
	У2*

	27-28
	Практическая работа № 4
	Изучение технологических характеристик электродов для сварки и наплавки металлов.
	2
	
	
	2
	Уок5/ 2, Зок5/1,  Зок5/3, Уок6/ 3,  Зок6/3, Упк2.1/ 3,  Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, ПО4, ЛР 18
	ОК 05

ОК 06
	ПК 2.1
	У2*

	29-30
	Практическая работа № 5
	Условные обозначения электродов.
	2
	
	
	2
	Уок4/ 3,  Зок4/3, Уок5/ 2, Зок5/1,  Зок5/3,  Упк2.1/ 3,  Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, ПО4, ЛР 18
	ОК 04

ОК 05
	ПК 2.1
	У2*

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

Типы и марки электродов для сварки углеродистых и легированных сталей,  Типы и марки электродов для сварки цветных металлов и их сплавов
	
	10
	
	
	Уок4/ 2, Уок4/ 3,  Зок4/1, Зок4/2,  Зок4/3, Зок4/6,  Уок6/ 3,  Зок6/4, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, ПО4, ЛР 20  
	ОК 04

ОК 06
	ПК 2.1
	У2*

	31-32
	Контрольная работа № 2
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Уок4/ 3,  Зок4/1, Зок4/2,  Зок4/3, Зок4/6,  Уок6/ 3,  Зок6/4, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, ПО4, ЛР 22
	ОК 04

ОК 06
	ПК 2.1
	З2
З3

У2*

	Второй курс, третий семестр
	26
	10
	16
	4
	
	
	
	

	Тема 1.6 Оборудование для дуговой сварки.
	
	
	
	
	
	
	
	

	33-34
	Требование к источникам питания сварочной дуги. Внешние и динамические характеристики источников сварочного тока.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 1,  Уок2/ 2, Зок2/4,  Упк2.1/ 2, Зпк2.1/4, ПО2, ЛР 16
	ОК 02
	ПК 2.1
	З2
З3

	35-36
	Режим работы источника питания. Структурные схемы и обозначения источников сварочного тока.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 1, Уок3/ 2,  Зок2/2,  Зок2/3, Упк2.2/ 2,  Зпк2.2/4, ПО2, ПО5, ЛР 17
	ОК 03
	ПК 2.2
	

	37-38
	Сварочные трансформаторы, выпрямители. Сварочные генераторы. Инверторы.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 1,  Уок2/ 2, Зок2/4,  Упк2.1/ 2, Зпк2.1/4,  ПО2, ПО5, ЛР 17
	ОК 02
	ПК 2.1
	З2

З3

	39-40
	Практическая работа № 6
	Изучение оборудования для дуговой сварки.
	2
	
	
	2
	Уок2/ 1,  Уок2/ 2, Зок2/4,  Упк2.1/ 2, Зпк2.1/4,   Упк2.2/ 2,  Зпк2.2/4,  ПО2, ПО5, ЛР18
	ОК 02
	ПК 2.1

ПК 2.2
	

	Тема 1.7 Техника выполнения ручной дуговой сварки покрытыми электродами.
	
	
	14
	
	
	
	
	

	41-42
	Подготовка металла к сварке. Сборка изделий под сварку.

Режим сварки. Влияние режима сварки на форму и размеры шва.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Уок5/ 3,  Зок5/1, Зок5/4, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.1
	ТД1
ТД2

	43-44
	Особенности режимов техники сварки швов в нижнем, в вертикальном, горизонтальном и потолочном положениях.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Уок4/ 3,  Зок4/6, Упк2.2/ 2,  Упк2.2/ 3, Зпк2.2/4, ЛР 16
	ОК 04
	ПК 2.2
	ТД3

ТД4

	45-46
	Особенности сварки толстостенных конструкций. Сварка многослойных и многопроходных швов. 
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Уок4/ 3,  Зок4/6, Упк2.2/ 2,  Упк2.2/ 3, Зпк2.2/4, ЛР 20
	ОК 04
	ПК 2.2
	
З1

ТД5

ТД6



	47-48
	Практическая работа № 7


	Выбор режима ручной сварки покрытыми электродами.
	2
	
	
	2
	Уок6/ 2, Уок6/ 3, Зок6/4, Зок6/6, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, ЛР 18
	ОК 06
	ПК 2.1
	З1

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

Методы повышения производительности ручной сварки и наплавки покрытыми электродами,  Основные параметры режима ручной дуговой сварки
	
	10
	
	
	Уок6/ 2, Уок6/ 3, Зок6/4, Зок6/6, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/3,  Зпк2.1/6, Упк2.2/ 3,  Зпк2.2/4, Зпк2.2/2. ПО3, ЛР 23
	ОК 06
	ПК 2.1

ПК 2.2
	ТД1
ТД2

ТД3

ТД4

	Второй курс, четвертый семестр
	26
	10
	16
	
	
	
	
	

	Тема 1.8 Сварка чугуна.
	
	
	2
	
	
	
	
	

	49-50
	Чугуны. Особенности сварки чугуна. Холодная и горячая сварка чугуна.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 3, Зок2/2, Зок2/3,  Зок2/4, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, Зпк2.1/6, ПО4-5, ЛР 20
	ОК 02
	ПК 2.1
	ТД1
ТД3

	Тема 1.9 Сварка цветных металлов.
	
	
	4
	
	
	
	
	

	51-52
	Сварка меди, латуни и бронзы.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 2, Зок2/1,  Зок2/6, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, Зпк2.1/6,  ПО4-5, ЛР 20
	ОК 03
	ПК 2.1
	У3
ТД4

	53-54
	 Сварка алюминия, никеля, титана и их сплавов.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 3,  Зок4/2,  Зок4/3, Упк2.1/ 3, Зпк2.1/4, Зпк2.1/6,  ПО4-5, ЛР 20
	ОК 04
	ПК 2.1
	У5
ТД4

	Тема 1.10 Техника и технология наплавки.
	
	
	10
	
	
	
	
	

	55-56
	Организация рабочего места и техника безопасности.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/1, Зок5/4,  Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	З2
З3

	57-58
	Требования к наплавочным материалам, оборудованию. Получение биметалла способом наплавки.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 1, Зок2/2, Зок2/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4,  ПО4-5, ЛР 22
	ОК 03
	ПК 2.3
	У5
ТД8

	59-60
	Наплавленный слой: свойства, способы получения.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Зок4/3,  Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, ПО6  
	ОК 04
	ПК 2.3
	У5

ТД8

	61-62
	Техника наплавки. Подготовка дефектных участков.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/4,  Зок5/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/4, Зпк2.3/6, ЛР 22
	ОК 05
	ПК 2.3
	У3
ТД4

	63-64
	Практическая работа № 8
	Дуговая наплавка покрытыми электродами. Ремонтная сварка чугунного изделия стальным электродом
	2
	
	
	2
	Уок6/ 2, Зок6/4,  Зок6/6, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, Зпк2.3/6, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 23
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД6
У3*

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

Марки сварочных материалов, используемых для ручной дуговой сварки цветных металлов и сплавов,  Особенности сварки цветных металлов и сплавов,  Этапы  настройки оборудования ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом
	
	10
	
	
	Уок6/ 2, Зок6/4,  Зок6/6, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, Зпк2.3/6, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, Зпк2.3/4, Зпк2.3/6, ПО5-6, ЛР 23
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД8
З2*

	Третий курс, пятый семестр
	58
	16
	42
	2
	
	
	
	

	Тема 1.11 Наплавка дефектов под механическую обработку и пробное давление, плавящимся покрытым электродом.
	
	
	14
	
	
	
	
	

	65-66
	Классификация сварочной технологии ремонта. Повреждаемость деталей и изделий.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 1, Зок2/1, Зок2/2, Зок2/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/3,ПО1, ЛР 16
	ОК 02
	ПК 2.3
	ТД6
З2*

	67-68
	Выбор сварочно-ремонтной технологии. 
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2,  Уок4/ 3, Зок4/1, Зок4/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, ПО5, ЛР 17
	ОК 04
	ПК 2.3
	З1
ТД4

	69-70
	Способы сварочно-ремонтной технологии.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2,  Уок4/ 3, Зок4/1, Зок4/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, ПО4, ЛР 17
	ОК 04
	ПК 2.3
	У2
ТД5

	71-72
	Техника удаления наплавкой дефектов в деталях, узлах, механизмах и отливках средней сложности и сложных. 
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 16
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД6
У3*З2*

	73-74
	Сущность наплавки. Режимы наплавки и принципы их выбора.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/4,  Упк2.3/ 2, Зпк2.3/2, ПО5, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	З2
З3

	75-76
	Материалы для наплавки: электроды; флюсы; твёрдые сплавы.  
	2
	
	2
	
	Уок3/ 1, Зок2/3, Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, ПО4, ЛР 17
	ОК 03
	ПК 2.3
	

	77-78
	Техника наплавки различных поверхностей: тел вращения и плоских поверхностей
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 21
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД4
З2*

	79-80
	Особенностей дуговой наплавки плавящимся электродом 
	2
	
	2
	
	Уок3/ 2, Зок2/2, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 17
	ОК 03
	ПК 2.3
	ТД8

	81-82
	Ремонт трубопроводов наплавкой.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	У4

ТД7

	83-84
	Ремонта сосудов давления наплавкой. 
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО6, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	У5
ТД8

	85-86
	Определение режимов наплавки и принцип их выбора.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 2,  Зок2/2,  Зок2/3, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/2,  Зпк2.3/3, ПО5, ЛР 17
	ОК 03
	ПК 2.3
	ТД4
У1*

	87-88
	Технология ремонта чугунных отливок.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 21
	ОК 06
	ПК 2.3
	У4

ТД7

	89-90
	Технология ремонта алюминиевых   отливок 
	2
	
	2
	
	Уок2/ 2,  Зок2/1, Зок2/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 22
	ОК 02
	ПК 2.3
	ТД4

У1*

	91-92
	Технология дуговой наплавки без подогрева. Технология дуговой наплавки с подогревом.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 23
	ОК 05
	ПК 2.3
	У4

ТД7

	93-94
	Технология исправления дефектов чугунных отливок.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО6, ЛР 23
	ОК 06
	ПК 2.3
	У5
У3*

	95-96
	Технология наплавки дефектов алюминиевых отливок.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО6, ЛР 23
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД4
У1*

	97-98
	Технология наплавки конструкционных сталей.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО6
	ОК 05
	ПК 2.3
	ТД4

У1*

	99-100
	Выбор материалов для наплавки. 
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Зок4/2, Зок4/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, ПО4, ЛР 17
	ОК 04
	ПК 2.3
	

	101-102
	Виды деформаций, их причины. Основные методы борьбы со сварными напряжениями и деформациями, при наплавке
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 22
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД6
У3*

	103-104
	Практическая работа № 9
	Влияние основных параметров режима наплавки на формирование валика
	2
	
	
	2
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 18
	ОК 05

ОК 06
	ПК 2.3
	ТД5
У3*

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

Классификация сварочной технологии ремонта, Оборудование сварочного поста ручной дуговой наплавки,  Техника наплавки различных поверхностей,  Параметры режима ручной дуговой наплавки,  Технология дуговой наплавки с подогревом
	
	16
	
	
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО1-5, ЛР 23
	ОК 05

ОК 06
	ПК 2.3
	У3
У4

ТД7

ТД8

У1*З2*

	105-106
	Дифференцированный зачет
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО1, ПО4, ПО6, ЛР 21
	ОК 05

ОК 06
	ПК 2.3
	У3

У4

ТД7

ТД8

У1*З2*

	Третий курс, шестой семестр
	66
	20
	46
	2
	
	
	
	

	Тема 1.12 Технология наплавки плавящимся покрытым электродом.
	
	
	24
	
	
	
	
	

	107-108
	Общие положения безопасности труда, пожарной безопасности при наплавке деталей. 
	2
	
	2
	
	Уок3/ 2,  Зок2/2,  Зок2/3, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/2,  Зпк2.3/3, ЛР 16
	ОК 03
	ПК 2.3
	З2
З3

	109-110
	Виды и назначение наплавки.  Параметры наплавки.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ЛР 17
	ОК 06
	ПК 2.3
	

	111-112
	Восстановительная и изготовительная наплавка.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 2,  Зок2/1, Зок2/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ЛР 20
	ОК 02
	ПК 2.3
	ТД2

	113-114
	Материалы, применяемые для наплавки.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, Зпк2.3/4, ПО4, ЛР 21
	ОК 05
	ПК 2.3
	

	115-116
	Технология ручной дуговой наплавки. 
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 20
	ОК 06
	ПК 2.3
	У3
ТД4

	117-118
	Технология наплавка плоских поверхностей.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО6,, ЛР 17
	ОК 06
	ПК 2.3
	У2
ТД8

	119-120
	Подготовка изделий к наплавочным работам.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО4, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	У3
ТД3

	121-122
	Наплавка тел вращения.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 2, Зок4/2, Зок4/3, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/2, Зпк2.3/3, ПО6, ЛР 20
	ОК 04
	ПК 2.3
	У5
ТД8

	123-124
	Механизированная дуговая наплавка. Технология дуговой наплавки плавящимся электродом.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2, Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/1, Зпк2.3/4, ПО6, ЛР 17
	ОК 05
	ПК 2.3
	У3*

	125-126
	Специальные способы наплавки. Плазменная и лазерная наплавка.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 22
	ОК 06
	ПК 2.3
	У1*

	127-128
	Возможные дефекты наплавки плавящимся покрытым электродом.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО4, ЛР 17
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД6

З2*

	129-130
	Наплавочные работы на чугунные изделия и детали.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 2,  Зок5/2, Зок5/4, Упк2.3/ 2, Зпк2.3/4, ПО4, ЛР 20
	ОК 05
	ПК 2.3
	ТД7


	131-132
	Исправление дефектов при наплавке.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 2, Зок6/6, Упк2.3/ 2,  Зпк2.3/6, ПО5, ЛР 17
	ОК 06
	ПК 2.3
	ТД6
У3*

	Тема 1.13 Дуговая резка металлов плавящимся покрытым электродом.
	
	
	18
	
	
	
	
	

	133-134
	Общие положения безопасности труда, пожарной безопасности при резки металлов. 
	2
	
	2
	
	Уок1/ 4, Зок1/5, Упк2.4/ 1, Зпк2.4/4, ПО7, ЛР 16
	ОК 01
	ПК 2.4
	З2
З3

	135-136
	Дуговая резка металлов.
	2
	
	2
	
	Уок2/ 2, Зок2/1, Зок2/4, Упк2.4/ 2, Зпк2.4/5, ПО7, ЛР 17
	ОК 02
	ПК 2.4
	У2*

	137-138
	Кислородно-дуговая резка металлов.
	2
	
	2
	
	Уок3/ 1, Зок2/3,  Зок2/6, Упк2.4/ 4, Зпк2.4/5, ПО7, ЛР 20
	ОК 03
	ПК 2.4
	З2

	139-140
	Воздушно-дуговая резка металлов.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 4, Зок4/2, Зок4/3, Упк2.4/ 4, Зпк2.4/5, ПО7, ЛР 20
	ОК 04
	ПК 2.4
	З3

	141-142
	Плазменно-дуговая резка металлов.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 4, Зок5/5, Упк2.4/ 4, Зпк2.4/5, ПО7, ЛР 20
	ОК 05
	ПК 2.4
	У2*

	143-144
	Дуговая резка под водой.
	2
	
	2
	
	Уок6/ 4, Зок6/4, Упк2.4/ 4, Зпк2.4/5, ПО7, ЛР 20
	ОК 06
	ПК 2.4
	З2

	145-146
	Дефекты при резке металлов плавящимся покрытым электродом.
	2
	
	2
	
	Уок4/ 4,  Зок4/6, Зпк2.4/6, Упк2.4/ 4, ПО7, ЛР 22
	ОК 04
	ПК 2.4
	ТД6

	147-148
	Устранение дефектов после резки металлов.
	2
	
	2
	
	Уок5/ 4,  Зок5/6, Зпк2.4/6, Упк2.4/ 4, ПО7, ЛР 23
	ОК 05
	ПК 2.4
	З2*

	149-150
	Практическая работа № 10
	Технология дуговой резки металла.
	2
	
	
	2
	Уок6/ 4,, Зо6/5, Уок1/ 4,  Зок1/4,  Зпк2.4/6, Упк2.4/ 4, ПО7, ЛР 18
	ОК 01
ОК 06
	ПК 2.4
	З2
З3

	Самостоятельная работа:

Подготовка к практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Подготовка сообщений на тему:

Дуговая наплавка под флюсом, Дуговая наплавка в защитных газах, Дуговая наплавка порошковыми проволоками, Плазмотроны для резки металла, Плазменная резка металлов: сущность, назначение и область применения, Лазерная резка металлов

Подготовка к Дифференцированному зачету 
	
	20
	
	
	Уок2/ 1, Уок2/ 4, Зок2/2,  Зок2/4, Зок2/5,  Зпк2.4/6, 
Упк2.4/ 4, ПО7, ЛР 18
	ОК 02
ОК 06


	ПК 2.4
	У3

У4

ТД7

ТД8

У1*З2*

	151-152
	Дифференцированный зачет 
	2
	
	2
	
	Уок5/ 4,  Зок5/4, Зок5/1, Зок5/2,  Зок5/3, Зок5/4, Зок5/5, Зпк2.4/6, Упк2.4/ 4, ПО7
	ОК 05
ОК 06
	ПК 2.4
	У3

У4

ТД7

ТД8

У1*З2*


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Требования к материально-техническому обеспечению.

Реализация программы дисциплины предполагает наличие учебного кабинета «Теоретических основ сварки и резки металлов»
мастерских «Сварочная», «Слесарная»; полигон «Сварочный»

Оборудование учебного кабинета:

- посадочные места по количеству обучающихся,

- рабочее место преподавателя,

Технические средства обучения: 

- компьютер с лицензионным программным обеспечением,

- проектор,

- принтер,

- интерактивная доска,

- комплект нормативной документации,

- комплект учебно-методических материалов; методические рекомендации и разработки;

Оборудование мастерских и рабочих мест в мастерских:

1. Слесарной:

- рабочие места по количеству обучающихся;

- станки настольно-сверлильные, заточные и т. д.;

- набор слесарных и измерительных инструментов;

- приспособления для правки и рихтовки;

- заготовки для выполнения слесарных работ;

- набор плакатов;

   2.             Сварочной:

- газосварочный пост;

- макеты и плакаты газосварочного оборудования.

Оборудование сварочного полигона и рабочих мест на полигоне:

- рабочие места по количеству обучающихся;

- сборочно-сварочные стенды;

- сборочные приспособления;

- технологическая документация по сборке.

3.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Перечень используемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы:

Основные источники:

1. Михайлицын, С. В. Основы сварочного производства : учебник / С. В. Михайлицын, М. А. Шекшеев. - Основы сварочного производства, 2024-08-12. - Электрон. дан. (1 файл)col. - Москва, Вологда : Инфра-Инженерия, 2019. - 260 с. - электронный. - ISBN 978-5-9729-0381-8 : Б. ц. - Текст : непосредственный.  Книга находится в премиум-версии ЭБС IPR BOOKS.   Приложение:
2. Радченко, М. В. Сварочное производство. Введение в специальность : учебное пособие для во / Радченко М. В., Радченко В. Г., Радченко Т. Б. - Санкт-Петербург : Лань, 2020. - 240 с. - ISBN 978-5-8114-5143-2 : Б. ц. - Текст : непосредственный.
3. Смирнов, А. Н. Сертификация сварочного производства : учебное пособие / Смирнов А. Н., Абабков Н. В., Пимонов М. В. - Кемерово : КузГТУ имени Т.Ф. Горбачева, 2017. - 188 с. - ISBN 978-5-906888-39-6 : Б. ц. - Текст : непосредственный.
4. Короткова, Г. М. Сварочные трансформаторы : лабораторный практикум / Г. М. Короткова, К. В. Моторин. - Тольятти : ТГУ, 2018. - 55 с. - ISBN 978-5-8259-1199-1.  Книга из коллекции ТГУ - Инженерно-технические науки
5. Производство сварных конструкций.  Заготовительно-сварочные работы : учебное пособие  / Сиб. федер. ун-т, Политехн. ин-т ; сост.: С. А. Готовко, С. Л. Бусыгин. - Электрон. текстовые дан. (pdf, 8,5 Мб). - Красноярск : СФУ, 2019. - 119 с. - Загл. с титул. экрана. - Библиогр.: с. 101-104. - Изд. № 2019-8817 : Б. ц. - Текст : электронный.
6. Сертификация специалистов, технологий  и оборудования сварочного производства : [учеб-метод. материалы к изучению дисциплины для ...15.03.01.06 Сварочное производство] / С.а Готовко. - Красноярск : СФУ, 2020. - Б. ц. - Текст : электронный.  С частичным использованием ЭО и ДОТ
7. Теория сварочных процессов  : [учеб-метод. материалы к изучению дисциплины для ... 15.03.01.06 Сварочное производство / Ольга Васильевна Баяндина. - Б. ц. - Текст : электронный.  С частичным использованием ЭО и ДОТ
8. Теория сварочных процессов  : [учеб-метод. материалы к изучению дисциплины для ...15.03.01.06 Сварочное производство (CDIO)] / О.В Баяндина. - Красноярск : СФУ, 2018. - Б. ц. - Текст : электронный.
9. Механизация и автоматизация  сварочного производства : [учеб-метод. материалы к изучению дисциплины для ...15.03.01.06 Сварочное производство] / С.Л Бусыгин. - Красноярск : СФУ, 2019. - Б. ц. - Текст : электронный.  С частичным использованием ЭО и ДОТ
Дополнительные источники:

1. Маслов Б.Г. Сварочные работы.  -  М., ИЦ «Академия», 2014. - 240 с.
Интернет- ресурсы:

1. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ru – www.svarka.net, www.svarka-reska.ru
2. Сайт в интернете «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com
Нормативные документы:

1. ГОСТ 2601-84. Сварка металлов. Термины и определение основных понятий.

2. ГОСТ 9466-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия.

3. ГОСТ 9467-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы.

4. ГОСТ 10051-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой наплавки поверхностных слоёв с особыми свойствами. Типы.

5. ГОСТ 10052-75. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки высоколегированных сталей с особыми свойствами. Типы.

6. ГОСТ 11969-79 Сварка плавлением. Основные положения и их обозначения.

7. ГОСТ 23870-79 Свариваемость сталей. Метод оценки влияния сварки плавлением на основной металл.

3.3 Общие требования к организации образовательного процесса 
Образовательная организация, реализующая примерную ООП СПО, должна обеспечить проведение всех видов дисциплинарной, междисциплинарной и модульной подготовки, практической работы обучающихся, учебной и производственной практик, предусмотренных учебным планом с учетом действующих санитарных, противопожарных правил и норм. 

Реализация настоящей Программы должна обеспечивать:

- выполнение обучающимися лабораторных работ и практических занятий, включая как обязательный компонент практические задания с использованием персональных компьютеров и компьютерных тренажеров, имитирующих различные способы сварки и пространственные положения; 

- освоение обучающимися ПМ в условиях созданной соответствующей образовательной среды в образовательной организации или в организациях в зависимости от специфики вида деятельности.

Образовательная организация должна быть обеспечена необходимым комплектом лицензионного программного обеспечения.

Обязательным условием реализации настоящей Программы является предварительное (или параллельное) освоение:

- учебных дисциплин общепрофессионального цикла: ОП 01 «Основы инженерной графики», ОП 03 «Основы электротехники», ОП 04 «Основы материаловедения», ОП 05 «Допуски и технические измерения»;

- профессионального цикла: МДК 01.01. «Основы технологии сварки и сварочное оборудование», МДК 01.02 «Технология производства сварных конструкций», МДК 01.03. «Подготовительные и сборочные операции перед сваркой», МДК 01.04. «Контроль качества сварных соединений».

При организации образовательного процесса необходимо соблюдать требования обеспеченности каждого обучающегося современными учебными, учебно-методическим печатными и/или электронными изданиями, учебно-методической документацией и материалами.

Программа должна обеспечиваться учебно-методической документацией по всем междисциплинарным курсам.

Внеаудиторная работа должна сопровождаться методическим обеспечением и обоснованием расчета времени, затрачиваемого на ее выполнение.

Реализация настоящей Программы должна обеспечиваться доступом каждого обучающегося к базам данных и библиотечным фондам и доступом к сети «Интернет» во время самостоятельной подготовки.

Каждый обучающийся должен быть обеспечен не менее чем одним учебным печатным и/или электронным изданием по каждой дисциплине общепрофессионального учебного цикла и одним учебно-методическим печатным и/или электронным изданием по каждому междисциплинарному курсу (включая электронные базы периодических изданий).

Библиотечный фонд должен быть укомплектован печатными и/или электронными изданиями основной и дополнительной учебной литературы по дисциплинам всех учебных циклов, изданными за последние 5 лет.

Организация образовательного процесса выполняется по расписанию в учебных аудиториях.

Консультационная помощь оказывается в рамках установленного программой времени.
Учебная практика производится на базе образовательного учреждения, т.е. на базе мастерских, производственное обучение проводится на предприятиях и должно быть приближено к производственным условиям.
В целях приближения контроля успеваемости, промежуточной и государственной итоговой аттестации обучающихся к задачам их будущей профессиональной деятельности, образовательная организация должна разработать порядок и создать условия для привлечения к процедурам контроля успеваемости, промежуточной и государственной итоговой аттестации, а также экспертизе фонда оценочных средств внешних экспертов – работодателей из числа действующих руководителей и работников профильных организаций в области сварочного производства.

Выполнение требований к материально - техническому и учебно-методическому обеспечению в случае реализации настоящей Программы в сетевой форме должно обеспечиваться совокупностью ресурсов материально-технического и учебно-методического обеспечения, предоставляемого образовательными и иными организациями, участвующими в реализации образовательной программы в сетевой форме. 

Специальность «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)» входит в «Перечень специальностей и направлений подготовки, при приеме на обучение по которым поступающие проходят обязательные предварительные медицинские осмотры (обследования) в порядке, установленном при заключении трудового договора или служебного контракта по соответствующей должности или специальности, утвержденный приказом Минобрнауки России от 29.01.2016 N 50 (ред. от 14.09.2016) "Об утверждении федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)"

При поступлении на обучение поступающий должен представить оригинал или копию медицинской справки, содержащей сведения о проведении медицинского осмотра в соответствии с перечнем врачей-специалистов, лабораторных и функциональных исследований, установленным приказом Министерства здравоохранения и социального развития Российской Федерации от 12 апреля 2011 г. № 302н «Об утверждении перечней вредных и (или) опасных производственных факторов и работ, при выполнении которых проводятся обязательные предварительные и периодические медицинские осмотры (обследования), и «Порядка проведения обязательных предварительных и периодических медицинских осмотров (обследований) работников, занятых на тяжелых работах и на работах с вредными и (или) опасными условиями труда» Медицинская справка признается действительной, если она получена не ранее года до дня завершения приема документов и вступительных испытаний.
В случае если у поступающего имеются медицинские противопоказания, установленные приказом Минздравсоцразвития России, образовательная организация обеспечивает его информирование о связанных с указанными противопоказаниями последствиях в период обучения в образовательной организации и последующей профессиональной деятельности.

3.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Требования к квалификации педагогических кадров, обеспечивающих обучение по настоящей Программе:

- реализация Программы должна обеспечиваться педагогическими кадрами, имеющими высшее профессиональное образование или среднее профессиональное образование по направлению подготовки «Образование и педагогика» или в области, соответствующей преподаваемому предмету (модулю), без предъявления требований к стажу работы, либо высшее профессиональное образование или среднее профессиональное образование и дополнительное профессиональное образование по направлению деятельности в образовательном учреждении;

- мастера производственного обучения должны иметь высшее профессиональное образование или среднее профессиональное образование в областях, соответствующих профилям обучения и дополнительное профессиональное образование по направлению подготовки «Образование и педагогика», и иметь на 1 - 2 уровня квалификации по профессии рабочего выше, чем предусмотрено ФГОС СПО для выпускников;
- преподаватели, мастера производственного обучения, ведущие образовательную деятельность, должны регулярно, не менее 1 раза в 3 года, повышать свою квалификацию по профилю преподаваемой дисциплины или программы практического обучения, на курсах повышения квалификации или переподготовки, на профильных предприятиях реального сектора экономики, или в профильных ресурсных центрах, в том числе в рамках программ сетевого взаимодействия. 

Специфические требования, дополняющие условия реализации примерной ООП СПО:

- для подготовки обучающихся к соревнованиям по WSR, предпочтительна стажировка преподавателей, мастеров производственного обучения и прочих специалистов, участвующих в процессе подготовки, на предприятиях, производящих сварную продукцию, в том числе на аналогичных предприятиях за границей;

- преподаватели, мастера производственного обучения и прочие специалисты, участвующие в процессе подготовки к соревнованиям WSR, должны регулярно проходить тестирование, разработанное для отбора экспертов WSR по соответствующим блокам вопросов (компетенциям). Результаты сдачи тестов по компетенции WSR «Сварочные технологии» должны быть не ниже 80%.

Руководители практики - представители организации, на базе которой проводится практика: должны иметь на 1 - 2 уровня квалификации по профессии рабочего выше, чем предусмотрено ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) для выпускников.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)
Оценка качества освоения настоящей Программы включает в себя:  
- текущий контроль знаний в форме устных опросов на лекциях и практических занятиях, выполнения контрольных работ (в письменной форме) и самостоятельной работы (в письменной или устной форме);

- промежуточную аттестацию студентов в форме дифференцированного зачета; 

- государственную итоговую аттестацию.
Для текущего и промежуточного контроля образовательной организацией создаются фонды оценочных средств, предназначенных для определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образовательных достижений основным показателям результатов подготовки. Фонды оценочных средств включают средства поэтапного контроля формирования компетенций: 
- вопросы для проведения устного опроса на лекциях и практических занятиях;
- задания для самостоятельной работы (составление рефератов по темам примерной программы); 
- вопросы и задания к зачету / дифференцированному зачету; 
- тесты для контроля знаний; 
- контрольные работы; 

- практические занятия. 
Результаты освоения выражаются в освоении общих и профессиональных компетенций, определенных в программе.  
	Результаты обучения 
	Критерии оценки 
	Методы оценки 

	Знания:

З 1 - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

З 2 - основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

З 3 - сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

З 4 - технику и технологию ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва;

З 5 - основы дуговой резки;

З 6 - причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	Оценка «5» ставится, если 90 – 100 % тестовых заданий выполнено верно. 

Оценка «4» ставится, если верно выполнено 70 -80 % заданий. 

Оценка «3» ставится, если 50-60 % заданий выполнено верно. 

Если верно выполнено менее 50 % заданий, то ставится оценка «2». 


	Чтение чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций оформленных по стандартам РФ.

Чтение конструкторской документации на свариваемую конструкцию

Умение пользоваться нормативно-технической документацией, регламентирующей выбор сварочных материалов, сборку, сварку и требования к контролю качества конкретных деталей и узлов.

Чтение производственно-технологической документации в виде технологических инструкций по сварке и карт технологического процесса сварки, регламентирующих применяемые сварочные материалы, порядок и способы сборки, технологические требования к сварке и контролю качества  конкретных деталей и узлов.

Организация рабочего места

Соблюдение требований безопасности труда Знание оснащенности и проверка оснащённости сварочного поста для различных способов ручной и частично механизированной сварки.

Проверка работоспособности и исправности оборудования поста для различных способов ручной и частично механизированной сварки. Проверка наличия заземления сварочного поста РД, МП.

Знания правил пользования баллонов со сжатыми и сжиженными газами.

Настройка сварочного и вспомогательного оборудования для различных способов сварки согласно требованиям инструкций по эксплуатации и технологических карт сварки.

Правильность выбора применения сварочных материалов для сварки. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки. Проверять  оснащенность,  работоспособность,  исправность  и настраивать 

оборудование поста для различных способов сварки.
Подбор инструмента и оборудования.

Выполнение сборки и подготовки элементов средней сложности и сложных сварных конструкции под ручную и частично механизированную сварку с применением сборочных приспособлений.

Выполнение сборки и подготовки элементов средней сложности и сложных сварных конструкции под ручную и частично механизированную сварку на прихватках. Применение ручного и механизированного инструмента для зачистки поверхностей под сварку, выполнение типовых слесарных операций, применяемые при подготовке деталей перед сваркой.

Применение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке.
Контроль подготовки элементов конструкций под сварку.

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно- технологической документации по сварке.

Выбор способа выполнения предварительного подогрева

Подбор оборудования и инвентаря

Проведение предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла

Контроль температуры предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла.
Соблюдение требований безопасности труда 
Устранение поверхностных дефектов в сварных швах без последующей заварки, путём зачистки.

Удаление поверхностных дефектов в сварных швах после сварки, с подготовкой мест удаления дефектов под последующую заварку.
Контроль с применением измерительного

инструмента сваренных различными способами сварки деталей на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

Контроль с применением измерительного инструмента сваренных различными способами сварки деталей на наличие поверхностных дефектов и соответствие их размеров требованиям конструкторской и производственно- технологической документации по сварке.

Демонстрация интереса к профессии и освоение профессиональных компетенций с положительным результатом

	Умения:

У 1 - проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

У 2 - настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

У 3 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

У 4 - владеть техникой дуговой резки металла;


	Оценка «пять» ставится, если обучающийся верно выполнил и правильно оформил практическую работу. 

Оценка «четыре» ставится, если обучающийся допускает незначительные неточности при выполнении и оформлении практической работы. 

Оценка «три» ставится, если обучающийся допускает неточности и ошибки при выполнении и оформлении практической работы. 

Оценка «два» ставится, если обучающийся не отвечает на поставленные вопросы. 

Оценка «пять» ставится, если обучающийся своевременно выполняет практическую работу, при выполнении работы проявляет аккуратность, самостоятельность, творчество.
	


Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений.

	Компетенции
	Умения
	Знания
	Результат оценки

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	 - выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва; - владеть техникой дуговой резки металла;
	- 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.
	Практические занятия, устный опрос



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

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

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

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

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

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

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

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
	- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

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


	- 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;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва
	- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

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


	- 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;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

	ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей
	- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

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


	- 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;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей
	- 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;

- владеть техникой дуговой резки металла;
	- 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.
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