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

Рабочая программа учебной практики (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 Учебной практики с применением дистанционных технологий обучения в формате электронных лекций, мессенджера Сферум.
1.2. Цели и задачи учебной практики: формирование у обучающихся первоначальных практических профессиональных умений в рамках профессионального модуля ППКРС по основным видам профессиональной деятельности для освоения рабочих профессий, обучение трудовым приемам, операциям и способам выполнения трудовых процессов, характерных для соответствующих профессий и необходимых для последующего освоения ими общих и профессиональных компетенций по избранной профессии.

Результатом освоения программы учебной практики является сформированность у обучающихся первоначальных практических профессиональных умений в рамках модулей по основным видам профессиональной деятельности: 

− Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих, включающей в себя

1. Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки;

2. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.

3. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением

необходимых для последующего освоения ими профессионального опыта(ОП), профессиональных (ПК) и общих (ОК) компетенций по избранной специальности. 

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

ПО1 выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой;

ПО2 выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений;

ПО3 выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках;

ПО4 эксплуатирования оборудования для сварки;

ПО5 выполнения предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева свариваемых кромок;

ПО6 выполнения зачистки швов после сварки;

ПО7 использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров сварного шва;

ПО8 определения причин дефектов сварочных швов и соединений;

ПО9 предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах;

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом

ПО1 проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО2 проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО3 проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО4 подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

ПО5 настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;

ПО6 выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций;

ПО7 выполнения дуговой резки;

Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением

ПО 1 - проверки оснащенности сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

ПО 2 - проверки работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
ПО 3 - проверки наличия заземления сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
ПО 4 - подготовки и проверки сварочных материалов для частично механизированной сварки (наплавки;

ПО 5 - настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки; 

ПО6 - выполнения частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва.

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 ко0нструкции 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.

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


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

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.


Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением различных деталей.

ПК 4.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

ПК 4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.


модуля направлено на развитие общих компетенций:

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

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

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

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

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

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

1.2.1 Личностные результаты реализации программы воспитания
Таблица 1 - Личностные результаты

	Личностные результаты по ФГОС СОО

	ЛР 13.
	Осознанный выбор будущей профессии и возможностей реализации собственных жизненных планов; отношение к профессиональной деятельности как возможности участия в решении личных, общественных, государственных, общенациональных проблем

	Личностные результаты реализации программы воспитания,

определенные отраслевыми требованиями к деловым качествам личности

	ЛР 16.
	Готовность обучающегося соответствовать ожиданиям работодателей: ответственный сотрудник, дисциплинированный, трудолюбивый, нацеленный на достижение поставленных задач, эффективно взаимодействующий с членами команды, сотрудничающий с другими людьми, проектно- мыслящий.

	ЛР 17.
	Приобретение обучающимся навыка оценки информации в цифровой среде, ее достоверность, способности строить логические умозаключения на основании поступающей информации и данных.

	ЛР 18.
	Уважительное отношения, обучающихся к результатам собственного и чужого труда.

	Личностные результаты реализации программы воспитания,

определенные субъектом Российской Федерации

	ЛР 19.
	Уважающий обычаи и традиции народов Красноярского края

	Личностные результаты реализации программы воспитания,

определенные ключевыми работодателями

	ЛР 20.
	Открытость к текущим и перспективным изменениям в мире профессий 

	ЛР 21.
	Умение реализовать лидерские качества на производстве

	ЛР 22.
	Готовность к профессиональной конкуренции и адекватной реакции на конструктивную критику

	Личностные результаты реализации программы воспитания,

определенные субъектами образовательного процесса

	ЛР 23.
	Готовность к исполнению разнообразных социальных ролей, востребованных бизнесом, обществом и государством


1.3. Количество часов на освоение программы учебной практики:
Всего - 288 часа, в том числе: 

В рамках освоения ПМ. 01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки:
1 семестр: Учебная практика - 36
Итого - 36 часов;

В рамках освоения ПМ. 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом:

2 семестр: Учебная практика - 72
3 семестр: Учебная практика – 36
4 семестр: Учебная практика - 36
Итого – 144 часа;

В рамках освоения ПМ. 04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением:

3 семестр: Учебная практика – 72

4 семестр: Учебная практика – 36
Итого – 108 часов.
2. ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

	№ занятия
	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, самостоятельная работа 
	Учебная нагрузка, час.
	Практика
	Результаты освоения учебного предмета
	Коды формирующие компетенции
	примечание

	
	
	
	максимальная
	самостоятельная работа 
	Обязательная аудиторная
	
	
	ОК
	ПК
	

	
	
	
	
	
	всего
	в т.ч. лабораторные и практические
	 учебная
	производственная
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

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

	УП.01 Учебная практика после сварки
	
	
	
	
	36
	
	
	
	
	

	Первый курс, первый семестр  
	
	
	
	
	36
	
	
	
	
	

	1-6
	Ознакомление обучающегося с организацией рабочего места. Изучение правил эксплуатации и обслуживания оборудования. 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ЛР 23

ПО1

	ОК1
	ПК1.2
	

	7-12
	Вводный инструктаж по правилам безопасности труда при работе в учебных мастерских, правила электробезопасности и пожарной безопасности. Основы промышленной санитарии.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ЛР 16

ПО1

	ОК2
	ПК1.3
	

	13-18
	Освоение приемов работ с контрольно-измерительным инструментом, разметка металла рубка, правка и гибка, опиливание металла.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 16

ПО2


	ОК3
	ПК1.4
	

	19-24
	Подготовка кромок под сварку. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента сварщика (шаблоны).
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 17

ПО3
	ОК1
	ПК1.4
	

	25-30
	Освоение приемов опиливание напильником кромок при подготовке деталей под сварку различных соединений разделки кромок.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 16

ПО3
	ОК2
	ПК1.4
	

	31-36
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа: 

Разметка пластины (2шт) толщиной 3 мм 80Х40мм, вырубание, чистовое опиливание со скосом углов в нижней части. В верхней половине отметить центр, после чего просверлить отверстие д.10мм, зенкеровать/шлифовать кромку. 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13 - 23

ПО1-3
	ОК6
	ПК1.2
	

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

	УП.02 Учебная практика
	
	
	
	
	144
	
	
	
	
	

	Первый курс, второй семестр
	
	
	
	
	72
	
	
	
	
	

	1-6
	Инструктаж по ТБ при работе в учебных мастерских. Инструктаж по электробезопасности и пожарной безопасности. Основы промышленной санитарии.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ЛР 23

ПО1
	ОК1
	ПК2.1
	

	7-12
	Освоение приемов настройки сварочного оборудования. Освоение приемов и способов сварки плавлением. 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО2

ПО3
	ОК2
	ПК2.1
	

	13-18
	Освоение приемов наплавки валиков и сплошного слоя с отрывом дуги в вертикальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО4
	ОК3
	ПК2.1
	

	19-24
	Освоение приемов сварки стыковых и угловых швов в вертикальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО5
	ОК4
	ПК2.1
	

	25-30
	Освоение приемов сквозного проплавления при сварке корневого шва в вертикальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО6
	ОК5
	ПК2.1
	

	31-36
	Освоение приемов заполнения разделки при сварке стыковых швов в вертикальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ПО1
	ОК6
	ПК2.1
	

	37-42
	Освоение приемов наплавки валиков и слоев в горизонтальном положении шва.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО2
	ОК6
	ПК2.1
	

	43-48
	Освоение приемов сварки пластин в горизонтальном положении шва.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО4
	ОК2
	ПК2.1
	

	49-54
	Освоение приемов сквозного проплавления и заполнения разделки при сварке корневого шва в горизонтальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ПО5
	ОК4
	ПК2.1
	

	55-60
	Освоение приемов сквозного проплавления и заполнения разделки при сварке корневого шва в горизонтальном положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО2
	ОК5
	ПК2.1
	

	61-66
	Освоение приемов наплавки валиков и слоев в наклонном и потолочном положениях с отрывом дуги и без прерывания
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 17

ПО3
	ОК1
	ПК2.1
	

	67-72
	Освоение приемов наложения круговых швов и иных сложных, фигурных швов на всю длину электрода 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО4
	ОК3
	ПК2.1
	

	Второй курс, третий семестр
	
	
	
	
	36
	
	
	
	
	

	1-6
	Освоение приемов сварки кольцевых неповоротных швов трубопроводов.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 17

ПО4
	ОК6
	ПК2.1
	

	7-12
	Освоение приемов сварки труб различного диаметра при вертикальной оси трубы
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО5
	ОК1
	ПК2.1
	

	13-18
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка труб различного диаметра при горизонтальной оси трубы
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО6
	ОК4
	ПК2.1
	

	19-24
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка труб различного диаметра при вертикальной оси трубы
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО4
	ОК1
	ПК2.1
	

	25-30
	Выполнение технологической последовательности 
Приварка патрубков к пластине
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО5
	ОК2
	ПК2.1
	

	31-36
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка труб под углом 90 градусов
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ПО6
	ОК6
	ПК2.1
	

	Второй курс, четвертый семестр
	
	
	
	
	36
	
	
	
	
	

	37-42
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка различных отводов из труб
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО4
	ОК3
	ПК2.1
	

	43-48
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка решеток из арматуры
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО5
	ОК1
	ПК2.1
	

	49-54
	Выполнение технологической последовательности 
Дуговая сварка при выполнении ремонтных работ, операционный шов
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ПО6
	ОК4
	ПК2.1
	

	55-60
	Выполнение технологической последовательности 
Сварка стыковых швов в нижнем положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ПО4
	ОК1
	ПК2.1
	

	61-66
	Выполнение технологической последовательности 
Сварка угловых швов в нижнем положении.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО5
	ОК2
	ПК2.1
	

	67-72
	Дифференцированный зачет
Комплексная работа 

Выполнение технологической последовательности 

Сквозного проплавления при сварке корневого шва в нижнем положении

Резка уголка, пластины, трубы под углом, заданных мастером размеров.

Сборка и сварка труб - наплавка буртов.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13 - 23

ПО1-6
	ОК3
	ПК2.1
	

	ПМ.04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	УП.04 Учебная практика
	
	
	
	
	108
	
	
	
	
	

	Второй курс, третий семестр
	
	
	
	
	72
	
	
	
	
	

	1-6
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при частично механизированной сварки (наплавке) плавлением 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13

ЛР 23

ПО 1
	
	ПК4.1
	

	7-12
	Комплектация сварочного поста. Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 17

ПО 2

ПО 3
	
	ПК4.1
	

	13-18
	Выполнение технологической последовательности зажигания сварочной дуги. Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа (газовой смеси)
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 22

ПО 4
	
	ПК4.1
	

	19-24
	Выполнение технологической последовательности зажигания сварочной дуги. Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа (газовой смеси)
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 20

ПО 6
	
	ПК4.1
	

	25-30
	Выполнение технологической последовательности подбора режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей   
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО 5
	
	ПК4.1
	

	31-36
	Выполнение технологической последовательности подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 16

ПО 4
	
	ПК4.1
	

	37-42
	Выполнение технологической последовательности угловых швов стальных пластин из стали в среде инертных газов 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО 6
	
	ПК4.1
	

	43-48
	Выполнение технологической последовательности стыкового соединения стальных пластин механизированной сварки плавлением в среде инертных газов 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 18

ПО 5
	
	ПК4.1
	

	49-54
	Выполнение технологической последовательности углового соединении стальных пластин из стали в среде инертных газов 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 20

ПО 4
	
	ПК4.1
	

	55-60
	Выполнение технологической последовательности стыкового соединения стальных пластин плавлением проволокой в среде инертных газов.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 20

ПО 6
	
	ПК4.1
	

	61-66
	Выполнение технологической последовательности стыкового соединения стальных пластин плавлением проволокой частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в среде инертных газов.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 19

ПО 5
	
	ПК4.1
	

	67-72
	Комплексная работа: Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей на прихватках в различных пространственных положениях.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 13 - 23

ПО 6
	
	ПК4.1
	

	Второй курс, четвертый семестр
	
	
	
	
	36
	
	
	
	
	

	1-6
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО 1
	
	ПК4.3
	

	7-12
	Комплектация сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением. Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 17

ПО 2

ПО 3
	
	ПК4.3
	

	13-18
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей   
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 21

ПО 2

ПО 3
	
	ПК4.3
	

	19-24
	Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа. Механизмы подачи электродной проволоки
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 18

ПО 4
	
	ПК4.3
	

	25-30
	Апробация устройства газовой системы частично механизированной сварки в защитных газах. 
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 20

ПО 5


	
	ПК4.3
	

	31-36
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа

Подготовка кромок и выполнение прихваток на стальных пластинах из углеродистых сталей толщиной 2-20 мм, длинной 250-300мм в различных пространственных положениях. *
Определение наружных дефектов сварного шва, используя комплект ВИК - контрольных средств измерения.
	
	
	
	
	6
	
	ЛР 20

ПО 5
	
	ПК4.3
	

	Примечания:  

1. * - виды работ учебной и производственной практик, соответствующие конкурсным заданиям (элементам) чемпионата профессионального мастерства «Профессионалы» по компетенции «Сварочные технологии».

2. Нижнее (потолочное) положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом (0 - 10°) по отношению к горизонтальной плоскости.

3. Вертикальное положение - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 90 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.

4. Наклонное положение под углом 45° - плоскость, в которой располагается шов сварного соединения, находится под углом 45 ± 10° по отношению к горизонтальной плоскости.

Выполнение комплексной работы в соответствии с техническим заданием чемпионата «Ппофессионалы».
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
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:

Слесарная мастерская, оснащенная оборудованием: 

- рабочее место преподавателя; 

- вытяжная и приточная вентиляция; 

Комплект оборудования для обучающегося:

 - уборочный инвентарь; 

- станок отрезной, дисковый; 

- станок ленточнопильный; 

- вертикально-сверлильный станок; 

- машина заточная; 

- тележки инструментальные;

- верстаки слесарные одноместные с подъемными тисками; 

- заточной станок; 

- индикатор часового типа; 

- микрометры гладкие; 

- штангенциркули; 

- штангенрейсмусы; 

- угломер универсальный; 

- угольники поверочные слесарные с широким основанием УШ; 

- уровень брусковый; 

- циркули разметочные; 

- чертилки;

- кернеры; 

- радиусомеры №№ 1, 2; 

- резьбомеры (метрические, дюймовые); 

- калибры пробки (гладкие, резьбовые); 

- резьбовые кольца; 

- калибры скобы; 

- щупы плоские; 

- бородки слесарные; 

- дрель электрическая; 

- зубила слесарные; 

- ключи гаечные рожковые; 

- наборы торцовых головок; 

- осцилляционная машина; 

- гайковерт с набором головок; 

- болгарка; 

- плита поверочная; 

- наковальня; 

- электролобзик; 

- пила сабельная; 

- паста абразивная; 

- электрические ножницы по металлу; 

- зенковки конические;

 - зенковки цилиндрические; 

- зенкера;

 - резьбонарезной набор; 

- круглогубцы; 

- клещи;

- молотки слесарные;

- напильники различных видов с различной насечкой; 

- надфили разные; 

- ножницы ручные для резки металла; 

- ножовки по металлу; 

- острогубцы (кусачки); 

- пассатижи комбинированные; 

- плоскогубцы; 

- поддержки; 

- натяжки ручные; 

- обжимки; 

- чеканы; 

- притиры плоские и конические; 

- лампа паяльная; 

- шаберы; 

- призмы для статической балансировки деталей;

- приспособления для гибки металла; 

- трубогибочный станок; 

- трубоприжим; 

- тисочки ручные; 

- тиски машинные; 

- защитные экраны для рубки; 

- шкаф для хранения изделий обучающихся; 

- тележка для перевозки приспособлений и заготовок; 

- ящик для хранения использованного обтирочного материала 

- пистолет заклепочный; 

- набор шлифовальной бумаги; 

- набор абразивных брусков; 

- шлифовальная машинка; 

- набор сверл; Оборудование для резки по металлу (гибки): 

- дрель; 

- угловая шлифовальная машина; 

- пила торцовочная; 

- ножницы листовые; 

- универсальный резак; 

- гайковерт ударный; 

- гравер; 

- набор метчиков и плашек;

- молоток слесарный 500 г; 

- ножницы по металлу; 

- ножовка по металлу; 

- резиновая киянка 450 г.; 

- набор напильников; 

- набор надфилей; 

- твердосплавный разметочный карандаш; 

- стеллаж; 

- шкаф для хранения инструмента; 

- ножницы гильотинные. 

Сварочная мастерская , оснащенная оборудованием: 

- рабочее место преподавателя; 

- вытяжная вентиляция 

- по количеству сварочных постов; 

Оборудование сварочного поста для дуговой сварки и резки металлов на 1 рабочее место (на группу 25 чел): 

Сварочное оборудование для ручной дуговой сварки; 

- сварочный стол; 

- приспособления для сборки изделий (позиционер); 

Инструменты и принадлежности на 1 рабочее место (на группу 25 чел): 

- угломер; 

- линейка металлическая; 

- зубило; 

- напильник треугольный; 

- напильник круглый; 

- стальная линейка

-прямоугольник; 

- пассатижи (плоскогубцы); 

- штангенциркуль;

- комплект для визуально-измерительного контроля (ВИК); 

- комплект для проведения ультразвукового метода контроля; 

- комплект для проведения магнитного метода контроля; 

- комплект для проведения капиллярной дефектоскопии.

- молоток-шлакоотделитель; 

- разметчики (керн, чертилка); 

- маркер для металла белый; 

- маркер для металла черный. 

Защитные средства на 1 обучающегося (на группу 25 чел): 

- костюм сварщика (подшлемник, куртка, штаны); 

- маска сварочная;

- защитные очки; 

- защитные ботинки; 

- краги спилковые. 

Дополнительное оборудование мастерской (полигона):

 - столы металлические; 

- стеллажи металлические; 

- стеллаж для хранения металлических листов.

Расходные материалы на 1 обучающегося (на группу 25 чел):

Электроды из расчета 6 шт\ч:
- УОНИ 3 мм (упаковки по 5 кг по 95 штук)

- ОК.46.00Р 3,0 мм*350 мм (5 кг.)
- присадочная проволока марки Св08ГС 0,8 мм 5 кг;
- углекислота высший сорт ГОСТ 8050-85\40 л\24 кг;

- лист 3 ГК (1250*2500мм\СТ 3 СП5 (78 кг\шт);

- труба круглая 108*8 мм;

- круг отрезной 125*1*22;

- круг шлифовальный 125*1*22;

- щетка для УШМ металлическая 100мм\м\4 тарелка
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. www.svarka.net
2. www.weldering.com
Нормативные документы:

1. ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации. Условные изображения и обозначения швов сварных соединений.

2. ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определение основных понятий.
3. ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества.
4. ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

5. ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод.
6. ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые.
7. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
8. ГОСТ 20415-82 Контроль неразрушающий. Методы акустические. Общие положения.
9. ГОСТ 20426-82 Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии радиационные. Область применения.
10. ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

11. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.

12. ГОСТ 3.1705-81 Единая система технологической документации. Правила записи операций и переходов. Сварка

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
Оценка качества освоения настоящей Программы включает в себя:  
- текущий контроль знаний в форме комплексной работы;

- промежуточную аттестацию студентов в форме дифференцированных зачетов (комплексной работы); 
Результаты освоения выражаются в освоении общих и профессиональных компетенций, определенных в программе.
	Результаты 

(освоенные профессиональные и общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата

	ПК1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.
	Чтение чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций оформленных по стандартам РФ.

Чтение чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций, оформленных на английском языке по стандарту ISO 2553*.

Чтение чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций, оформленных на английском языке по стандарту AWS A2.4*.

	ПК1.2. Использовать конструкторскую, нормативно - техническую и производственно - технологическую документацию по сварке.
	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.

Чтение производственно-технологической документации сварочных процессов, оформленной в соответствии с требованиями международных стандартов по сварке и родственным технологиям, и требованиями чемпионатного движения.

	ПК1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.
	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, РАД, 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.

Настройка специализированных источников питания для свари неплавящимся электродом постоянного, переменного тока и импульсных*.

Настройка специализированных источников питания для импульсно-дуговой  сварки плавящимся электродом*.

	ПК1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов 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. 

	ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.
	Организация рабочего места.

Соблюдение требований безопасности труда. 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.

	ПК1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.
	Организация рабочего места

Соблюдение требований безопасности труда Подбор инструмента и оборудования

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.

	ПК1.7. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла.
	Организация рабочего места

Соблюдение требований безопасности труда Выбор способа выполнения предварительного подогрева

Подбор оборудования и инвентаря

Проведение предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла

Контроль температуры предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла.

	ПК1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.
	Организация рабочего места

Соблюдение требований безопасности труда Подбор инструмента и оборудования 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.

	ПК1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	Организация рабочего места

Соблюдение требований безопасности труда Подбор инструмента и оборудования 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.

	ПК2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
	Организация рабочего места.

Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой сварки.

Подбор инструмента и оборудования.

Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки углеродистых и конструкционных сталей.

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой сварки.

Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.

Ручная дуговая сварка различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

Исправление дефектов сварных соединений деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

	ПК2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных
	Организация рабочего места.

Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой сварки.

Подбор инструмента и оборудования.

Подбор сварочных материалов для ручной дуговой сварки цветных металлов и сплавов.

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой сварки Выбор режимов ручной дуговой сварки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.

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

Контроль выполнения процесса ручной дуговой сварки различных деталей из цветных металлов и сплавов. Исправление дефектов сварных соединений деталей из цветных металлов и сплавов

	ПК2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей
	Организация рабочего места.

Соблюдение требований безопасности труда при проведении ручной дуговой наплавки.

Подбор инструмента и оборудования.

Подбор сварочных материалов для наплавки различных деталей.

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой наплавки.

Выбор режимов ручной дуговой наплавки и настройка сварочного оборудования в соответствие с конкретной задачей.

Ручная дуговая наплавка различных деталей. Контроль выполнения процесса ручной дуговой наплавки различных деталей.

Исправление дефектов ручной дуговой наплавки различных деталей.

	ПК2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей
	Организация рабочего места.

Соблюдение требований безопасности труда при проведении дуговой резки.

Подбор инструмента и оборудования.

Подбор сварочных материалов для дуговой резки различных деталей Проверка работоспособности и исправности оборудования для дуговой резки.

Выбор режимов дуговой резки и настройка оборудования в соответствие с конкретной задачей. Дуговая резка различных деталей.

Контроль выполнения процесса дуговой резки различных деталей.

Исправление дефектов дуговой резки различных деталей. конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением

	ПК4.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.


	Перечисляет основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой плавлением.

Осуществляет подбор сварочных материалов для частично механизированной сварки плавлением.

Объясняет устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки плавлением, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения.

Выполняет технологию частично механизированной сварки сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

Излагает этапы проведения 

Предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла.

Объясняет причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых изделиях.

Анализирует причины возникновение дефектов сварных швов при частично механизированной сварке сталей, и устраняет их 

	ПК4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.


	Перечисляет основные группы и марки цветных металлов и сплавов, свариваемых частично механизированной сваркой плавлением.

Осуществляет подбор сварочных материалов для частично механизированной сварки из цветных металлов и сплавов.

Объясняет устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки плавлением, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения.

Осуществляет настройку оборудования для частично механизированной сварки в защитном газе для выполнения сварки.

Выполняет технологию частично механизированной сварки из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

Излагает этапы проведения 

Предварительного и сопутствующего (межслойного) подогрева металла.

Объясняет причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых изделиях.

Анализирует причины возникновение дефектов сварных швов при частично механизированной сварке из цветных металлов и сплавов, и устраняет их. 

	ПК4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.


	Осуществляет подбор наплавочных материалов для частично механизированной наплавки плавлением.

Объясняет этапы подготовки и проверки сварочных материалов для частично механизированной наплавки в защитном газе.

Выполняет проверку оснащенности сварочного поста частично механизированной наплавки в защитном газе.

Осуществляет проверку работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной наплавки в защитном газе.

Выполняет частично механизированную наплавку в защитном газе различных деталей.

Объясняет причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в наплавляемых изделиях.

	ОК1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	- Демонстрация интереса к профессии и освоение профессиональных компетенций с положительным результатом

- Анализ ситуации на рынке труда. Быстрая адаптация внутриорганизационным условиям работы.

	ОК2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	· Определение цели порядка работы.

· Обобщение результата.

· Использование в работе полученные ранее знания умения.

Рациональное распределение времени при выполнении работ.

	ОК3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	- Самоанализ, контроль и коррекция результатов собственной работы.

· Способность принимать решения в стандартных и нестандартных производственных ситуациях

Ответственность за свой труд.

	ОК4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	- Эффективный поиск и использование информации, включая электронные для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	- Нахождение, обработка, хранение и передача информации с помощью мультимедийных средств информационно-коммуникативных технологий.

- Работа с различными прикладными программами.

	ОК6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.
	- Взаимодействие с обучающимися, преподавателям, мастерами, наставниками в ходе обучения и прохождения практики.

· Терпимость к другим мнениям и позициям.

· Оказание помощи участникам команды.

· Нахождение продуктивных способов реагирования в конфликтных ситуациях.

- Выполнение обязанностей в соответствии распределением групповой деятельности.
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