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

Рабочая программа производственной практики (далее – Программа) является частью рабочей ОПОП СПО в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) и профстандартом.

Данная рабочая программа предусматривает освоение содержания Производственной практики с применением дистанционных технологий обучения в формате электронных лекций, мессенджера VK.
1.2. Цели и задачи производственной 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. 

В результате изучения профессионального модуля студент должен:

иметь практический опыт:

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.


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. 

1.3. Количество часов на освоение программы производственной практики:
1. ПП.02 в рамках освоения ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом: 

Всего - 252 часа, в том числе: 
3 семестр: производственная практика – 108 часов
4 семестр: производственная практика – 144 часов

2. ПП.04 в рамках освоения ПМ.04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением:
Всего - 360 часа, в том числе: 
3 семестр: производственная практика – 180 часов
4 семестр: производственная практика – 180 часов

2. ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

	№ занятия
	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, самостоятельная работа 
	Учебная нагрузка, час.
	Практика
	знания, умения, практический опыт 
	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.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ПП.02 Производственная практика
	
	
	
	
	252
	
	
	
	
	

	Третий курс, третий    семестр  
	
	
	
	
	108
	
	
	
	
	

	1-6
	Ознакомление с производством, ТБ и ОТ на производстве
	
	
	
	
	6
	
	ПО1
ЛР16
	ОК1
	ПК2.1
	

	7-12
	Ознакомление с технической документацией, на предприятии для сварочных работ
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР16
	ОК2
	ПК2.1
	

	13-18
	Организация рабочего места и правила безопасности при ручной дуговой сварке (наплавке, резке) плавящимся покрытым электродом.
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР16
	ОК1
	ПК2.1
	

	19-24
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР17
	ОК4
	ПК2.1
	

	25-30
	Подготовка источников питания для ручной дуговой сварки. Настройка специализированных источников питания для сварки
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ЛР22
	ОК3
	ПК2.1
	

	31-36
	Выполнение разметки заготовок по чертежу (ЕСКД, ISO 2553, ANSI/AWS А2.4*).
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР20
	ОК5
	ПК2.2
	

	37-42
	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла 
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР17
	ОК2
	ПК2.1
	

	43-48
	Выполнение по чертежу сборки конструкций из углеродистых и высоколегированных сталей, а также алюминия и его сплавов под сварку с применением сборочных приспособлений
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР22
	ОК6
	ПК2.2
	

	49-54
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР16
	ОК1
	ПК2.2
	

	55-60
	Выполнение предварительной зачистки свариваемых кромок из углеродистых и высоколегированных сталей перед сваркой.
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР18
	ОК5
	ПК2.1
	

	61-66
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ЛР21
	ОК4
	ПК2.2
	

	67-72
	Выполнение визуально-измерительного контроля точности сборки конструкций под сварку
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР17
	ОК1
	ПК2.2
	

	73-78
	Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в нижнем положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР16
	ОК3
	ПК2.2
	

	79-84
	Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в горизонтальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР23
	ОК6
	ПК2.1
	

	85-90
	Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в вертикальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР20
	ОК2
	ПК2.1
	

	91-96
	Выполнение РД угловых и стыковых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в потолочном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР20
	ОК6
	ПК2.1
	

	97-102
	Выполнение визуально-измерительного контроля геометрии готовых сварных узлов на соответствие требованиям чертежа
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР22
	ОК4
	ПК2.1
	

	103-108
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа*:

1. Выполнение РД стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в потолочном положении сварного шва
2. Выполнение визуально-измерительного контроля размеров и формы сварных швов в узлах. Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах.
3. Чтение карт технологического процесса сварки, оформленных по требованиям ЕСКД, ISO 15609-1.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1-6

ЛР21


	ОК1,3,5
	ПК2.1
	

	Третий курс, четвертый семестр
	
	
	
	
	144
	
	
	
	
	

	1-6
	Инструктаж по технике безопасности и пожаробезопасности. Правила безопасности при ведении электросварочных работ. Правила электробезопасности. оказание первой доврачебной помощи.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР16
	ОК1
	ПК2.1
ПК2.3
	

	7-12
	Выполнение РД трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм заполняющего и облицовочного швов (кольцевых швов) в поворотном положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР18
	ОК2
	ПК2.1
ПК2.3
	

	13-18
	Выполнение РД трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм заполняющего и облицовочного швов (кольцевых швов) в неповоротном положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР17
	ОК1
	ПК2.1
ПК2.3
	

	19-24
	Выполнение РД трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм заполняющего и облицовочного швов (кольцевых швов) под углом 450
	
	
	
	
	6
	
	ПО6

ЛР20
	ОК4
	ПК2.1
ПК2.3
	

	25-30
	Дуговая резка листового металла
	
	
	
	
	6
	
	ПО7

ЛР21
	ОК3
	ПК2.4
	

	31-36
	Резка деталей из профильного металлопроката.
	
	
	
	
	6
	
	ПО7

ЛР18
	ОК5
	ПК2.4
	

	37-42
	Сборка и сварка арматуры.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК2
	ПК2.1
ПК2.3
	

	43-48
	Сборка и сварка решетчатых конструкций (ребер жесткости, рам)
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	49-54
	Сборка и сварка переходных площадок, ограждений.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР23
	ОК1
	ПК2.1
ПК2.3
	

	55-60
	Сборка и сварка каркаса из профильного металла.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР23
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	61-66
	Сварка опор.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	67-72
	Ручная дуговая наплавка поверхностей с местным износом при повышенных требованиях к износостойкости.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК4
	ПК2.1
ПК2.31
	

	73-78
	Сборка и сварка балок двутаврого сечения.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК1
	ПК2.1
ПК2.3
	

	79-84
	Сборка и сварка балок коробчатого сечения.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК3
	ПК2.1
ПК2.3
	

	85-90
	Сборка и сварка ферм.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР21
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	91-96
	Сборка и сварка косынок.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК2
	ПК2.1
ПК2.3
	

	97-102
	Сборка и сварка обечаек.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	103-108
	Сборка и сварка конструкций колонн и опор.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК4
	ПК2.1
ПК2.3
	

	109-114
	Сборка и сварка сложных и ответственных конструкций из углеродистых и конструкционных сталей.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК1
	ПК2.1
ПК2.3
	

	115-120
	Сборка и сварка труб из углеродистых и конструкционных сталей, работающих без давления.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК6
	ПК2.1
ПК2.3
	

	121-126
	Сборка и сварка трубопровода работающих под давлением (холодного водоснабжения)
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК4
	ПК2.1
ПК2.3
	

	127-132
	Сборка и сварка трубопровода работающих под давлением (горячего водоснабжения)
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК3
	ПК2.1
ПК2.3
	

	133-138
	Сборка и сварка вентиляционных труб.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК2
	ПК2.1
ПК2.3
	

	139-144
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа*:

1. Выполнение РД трубопровода работающих под давлением
2. Выполнение визуально-измерительного контроля размеров и формы сварного узла. Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах. 
3. Чтение карт технологического процесса сварки, оформленных по требованиям ЕСКД, ISO 15609-1.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1-6

ЛР23


	ОК1,3,5
	ПК2.1
ПК2.3
	

	ПМ.04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ПП.04 Производственная практика
	
	
	
	
	360
	
	
	
	
	

	Третий курс, пятый семестр
	
	
	
	
	180
	
	
	
	
	

	1-6
	Ознакомление с технической документацией, на предприятии для частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР18
	ОК4
	ПК4.1


	

	7-12
	Организация рабочего места и правила безопасности при частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов.
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР17
	ОК1
	ПК4.1
	

	13-18
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР16
	ОК3
	ПК4.1
	

	19-24
	Подготовка и настройка оборудования для частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов. 
	
	
	
	
	6
	
	ПО4

ЛР20
	ОК6
	ПК4.1
	

	25-30
	Выполнение разметки заготовок по чертежу (ЕСКД, ISO 2553, ANSI/AWS А2.4*).
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР21
	ОК2
	ПК4.1
	

	31-36
	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла 
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР22
	ОК6
	ПК4.1
	

	37-42
	Выполнение по чертежу сборки конструкций из углеродистых и высоколегированных сталей, а также алюминия и его сплавов под частично-механизированную сварку плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов. с применением сборочных приспособлений
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР17
	ОК4
	ПК4.1
	

	43-48
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под частично-механизированную сварку плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР16
	ОК6
	ПК4.1
	

	49-54
	Выполнение предварительной зачистки свариваемых кромок из углеродистых и высоколегированных сталей перед частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР18
	ОК6
	ПК4.1
	

	55-60
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под частично-механизированную сварку плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов с применением сборочных приспособлений.
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР20
	ОК4
	ПК4.1
	

	61-66
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под частично-механизированную сварку плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР16
	ОК1
	ПК4.1
	

	67-72
	Выполнение визуально-измерительного контроля точности сборки конструкций под частично-механизированную сварку плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР20
	ОК3
	ПК4.1
	

	73-78
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов стыковых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в нижнем положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР21
	ОК6
	ПК4.1
	

	79-84
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов стыковых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в горизонтальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК2
	ПК4.1
	

	85-90
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов стыковых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в вертикальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК6
	ПК4.1
	

	91-96
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов стыковых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в потолочном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК4
	ПК4.1
	

	97-102
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов угловых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в нижнем положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР19
	ОК1
	ПК4.1
	

	103-108
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов угловых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в горизонтальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК2
	ПК4.1
	

	109-114
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов угловых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в вертикальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК4
	ПК4.1
	

	115-120
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов угловых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в потолочном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК6
	ПК4.1
	

	121-126
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов тавровых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в горизонтальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК4
	ПК4.1
	

	127-132
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов тавровых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в вертикальном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР23
	ОК1
	ПК4.1
	

	133-138
	Выполнение частично-механизированной сваркой плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов тавровых  швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой и конструкционной стали в потолочном положении сварного шва*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК3
	ПК4.1


	

	139-144
	Применение способов, уменьшения и предупреждения деформаций при сварке
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО7

ЛР18
	ОК6
	ПК4.1
	

	145-150
	Зачистка швов после сварки. Контроль геометрических размеров сварного шва по НТД.
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР18
	ОК2
	ПК4.1
	

	151-156
	Выявления дефектов сварных швов. Устранение дефектов
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР16
	ОК6
	ПК4.1
	

	157-162
	Выполнение визуально-измерительного контроля геометрии готовых сварных узлов на соответствие требованиям чертежа
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР20
	ОК4
	ПК4.1
	

	163-168
	Контроль геометрических размеров сварного шва с помощью универсального шаблона сварщика стыковых соединений
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР21
	ОК6
	ПК4.1
	

	169-174
	Контроль геометрических размеров сварного шва с помощью универсального шаблона сварщика угловых и тавровых соединений
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР19
	ОК6
	ПК4.1
	

	175-180
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа*:

1. Выполнение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях полностью замкнутой трубной конструкции их низкоуглеродистых стали с толщиной стенок трубы от 3 до 10 мм, диаметром 25 – 250 мм
2. Выполнение визуально-измерительного контроля размеров и формы сварных швов в узлах. Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах.
3. Чтение карт технологического процесса сварки, оформленных по требованиям ЕСКД, ISO 15609-1.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1-6

ЛР23
	ОК1,2,3,6
	ПК4.1


	

	Третий курс, шестой семестр
	
	
	
	
	180
	
	
	
	
	

	1-6
	Инструктаж по технике безопасности и пожаробезопасности. Правила безопасности при ведении электросварочных работ. Правила электробезопасности. оказание первой доврачебной помощи.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР16
	ОК4
	ПК4.1

ПК4.3
	

	7-12
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и низколегированных сталей без разделки кромок в сборочных приспособлениях
	
	
	
	
	6
	
	ПО1

ЛР18
	ОК1
	ПК4.1

ПК4.3
	

	13-18
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и низколегированных сталей с разделкой кромок в сборочных приспособлениях
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР20
	ОК3
	ПК4.1

ПК4.3
	

	19-24
	Выполнение сборки элементов конструкций под сварку с помощью прихваток
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР17
	ОК6
	ПК4.1

ПК4.3
	

	25-30
	Выполнение сборки и сварки угловых соединений  Т+Л (труба + лист)  в нижнем положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР18
	ОК2
	ПК4.1

ПК4.3
	

	31-36
	Выполнение сборки и сварки угловых соединений  Т+Л (труба + лист)  в нижнем положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР22
	ОК6
	ПК4.1

ПК4.3
	

	37-42
	Выполнение сборки и сварки угловых соединений  Т+Л (труба + лист)  в вертикальном  положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР18
	ОК4
	ПК4.1

ПК4.3
	

	43-48
	Выполнение сборки и сварки угловых соединений  Т+Л (труба + лист)  в вертикальном  положении
	
	
	
	
	6
	
	ПО2

ПО3

ЛР17
	ОК4
	ПК4.1

ПК4.3
	

	49-54
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм корня шва (кольцевых швов) в поворотном положении*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК1
	ПК4.1

ПК4.3
	

	55-60
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм корня шва (кольцевых швов) в поворотном положении*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК3
	ПК4.1

ПК4.3
	

	61-66
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм заполняющего и облицовочного швов (кольцевых швов) в неповоротном положении*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК6
	ПК4.1

ПК4.3
	

	67-72
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм заполняющего и облицовочного швов (кольцевых швов) в неповоротном положении*
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК2
	ПК4.1

ПК4.3
	

	73-78
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм корня шва (кольцевых швов) под углом 450
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР21
	ОК6
	ПК4.1

ПК4.3
	

	79-84
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов трубных стыков диаметром 25-250мм, с толщиной стенок 1,6-6мм корня шва (кольцевых швов) под углом 450
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК4
	ПК4.1


	

	85-90
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов нахлесточных соединений
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК4
	ПК4.1


	

	91-96
	Выполнение частичной механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК1
	ПК4.1


	

	97-102
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на плоскую  поверхность деталей в нижнем положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК3
	ПК4.3
	

	103-108
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на плоскую  поверхность деталей в вертикальном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК6
	ПК4.3
	

	109-114
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на плоскую  поверхность деталей в горизонтальном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР21
	ОК2
	ПК4.3
	

	115-120
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на плоскую  поверхность деталей в потолочном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК6
	ПК4.3
	

	121-126
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на цилиндрическую поверхность деталей в нижнем положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК4
	ПК4.3
	

	127-132
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на цилиндрическую поверхность деталей в горизонтальном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	ОК5
	ПК4.3
	

	133-138
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на цилиндрическую поверхность деталей в вертикальном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР18
	ОК4
	ПК4.3
	

	139-144
	Выполнение частично механизированной наплавки валиков на цилиндрическую поверхность деталей в потолочном положении сварного шва.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК1
	ПК4.3
	

	145-150
	Визуальный контроль качества сварных швов, выявление дефектов внешним осмотром. Контроль геометрических размеров сварного шва с помощью универсального шаблона сварщика
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР20
	ОК3
	ПК4.3
	

	151-156
	Измерительный контроль качества сборки плоских элементов и труб с применением измерительного инструмента.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР22
	ОК6
	ПК4.3
	

	157-162
	Измерительный контроль качества сборки стыковых, угловых, тавровых и нахлесточных соединений.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ПО4

ЛР20
	ОК2
	ПК4.3
	

	163-168
	Измерительный контроль качества параметров сварных швов на плоских элементах и трубах с помощью универсального шаблона сварщика. Устранение дефектов.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР16
	ОК6
	ПК4.3
	

	169-174
	Измерительный контроль качества параметров сварных швов, стыковых, угловых, тавровых и нахлесточных соединений с помощью универсального шаблона сварщика. Устранение дефектов.
	
	
	
	
	6
	
	ПО5

ПО6

ЛР17
	 ОК4
	ПК4.3
	

	175-180
	Дифференцированный зачет

Комплексная работа*:

1. Выполнение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях на плоскую и цилиндрическую поверхность

2. Выполнение визуально-измерительного контроля размеров и формы сварных швов в узлах. Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах.
3. Чтение карт технологического процесса сварки, оформленных по требованиям ЕСКД, ISO 15609-1.
	
	
	
	
	6
	
	ПО1-6

ЛР23
	ОК2,3,5
	ПК4.1

ПК4.3
	

	Примечания:  

1. * - виды работ учебной и производственной практик, соответствующие конкурсным заданиям (элементам) WSR «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 TO WSR*.
	
	
	
	
	
	
	ПО1-6

ЛР23


	ОК4,5,6
	ПК4.1

ПК4.3
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 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:

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.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ (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 

(освоенные профессиональные и общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Определяет основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах.

Перечисляет основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой плавящимся покрытым электродом.

Называет сварочные материалы для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Объясняет технику и технологию ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в пространственных положениях сварного шва.

Проводит проверку оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку

работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку сварочных материалов для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит настройку оборудования ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки.

Выполняет сварку различных деталей и конструкций 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.
	Определяет основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений из цветных металлов и сплавов, и обозначение их на чертежах.

Называет сварочные материалы для ручной дуговой сварки цветных металлов и сплавов.

Объясняет технику и технологию ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом различных деталей из цветных металлов и сплавов.

Проводит проверку оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку

работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит проверку сварочных материалов для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Проводит настройку оборудования ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки.

Выполняет 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.
	Называет сварочные материалы для дуговой наплавки.

Объясняет технику и технологию ручной дуговой наплавки.

Проводит проверку оснащенности сварочного поста дуговой наплавки.

Проводит проверку

работоспособности и исправности оборудования поста дуговой наплавки.

Проводит проверку наличия заземления сварочного поста.

Проводит проверку сварочных материалов для дуговой наплавки покрытым электродом.

Проводит настройку оборудования дуговой наплавки покрытым электродом.

Владеет техникой дуговой наплавки металла.



	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.
	Называет сварочные материалы для дуговой резки металлов.

Объясняет технику и технологию дуговой резки.

Проводит проверку оснащенности сварочного поста дуговой резки.

Проводит проверку

работоспособности и исправности оборудования поста дуговой резки.

Проводит проверку наличия заземления сварочного поста.

Проводит проверку сварочных материалов для дуговой резки покрытым электродом.

Проводит настройку оборудования дуговой резки покрытым электродом.

Владеет техникой дуговой резки металла.

	ПК 4.1. 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 

	ПК 4.2. 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. 

	ПК 4.3. 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.

	ОК 1. 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.

	ОК 2. 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.

	ОК 3. 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.

	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	- Эффективный поиск и использование информации, включая электронные для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5. 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.

	ОК 6. 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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