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1. паспорт ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ 03. Частично механизированная сварка (наплавка)
плавлением

1.1. Область применения рабочей программы

Рабочая программа профессионального модуля (далее – программа ПМ)
является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащихпо профессии СПО 15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные работы), разработанной в ГАПОУ «ОАК» с. Кичкасс  в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 
    Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):
ПК 3.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 3.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 3.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.

1.2. Цели и задачи профессионального модуля
Обязательная часть
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и
соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе
освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
- проверки оснащенности сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; 
- проверки наличия заземления сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
- подготовки и проверки сварочных материалов для
частично механизированной сварки (наплавки);

- настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки;
- выполнения частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях
сварного шва;
уметь:
- проверять работоспособность и исправность оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
- настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
- выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва;
знать:
- основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением;
- сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия
работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;
-  технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
- порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла;
-  причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления.
1.3. Количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего –  549 часов, в том числе: 

максимальной учебной нагрузки  -  189 часов, включая: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося -  126 часа;


самостоятельной работы обучающегося - 63 часа; 
учебной и производственной практики -  360 часов.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ. 03. ЧАСТИЧНО МЕХАНИЗИРОВАННАЯ СВАРКА (НАПЛАВКА) ПЛАВЛЕНИЕМ
Результатом освоения профессионального модуля является овладение
обучающимися видам профессиональной деятельности частично механизированная сварка (наплавка) плавлением , в том числе
профессиональными компетенциями (ПК) указанными в ФГОС по профессии
15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные работы)
	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 3.1.
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.2.
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК 3.3.
	Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.


3. СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля

	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля*
	Всего часов

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

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося, 

часов
	Учебная,

часов
	Производственная,

часов

(если предусмотрена рассредоточенная практика)

	
	
	
	Всего,

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

часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 3.1., ПК 3.2., ПК 3.3.
	Раздел 1. МДК 03.01 Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	189
	126
	30
	63
	
	

	
	Учебная практика
	108
	
	
	
	108
	

	
	Производственная практика, часов(если предусмотрена итоговая (концентрированная) практика)
	252
	
	
	
	
	252

	
	Всего:
	549
	126
	30
	63
	108
	252


3.1. Тематический план профессионального модуля
ПМ 03. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением в защитном газе
	                                                        Наименование
разделов
профессионального
модуля (ПМ),
междисциплинарных
курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические
занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
(если предусмотрены)
	Объем часов
	Уровень
освоения

	1
	2
	3
	4

	ПМ 03.
Частично механизированная
сварка (наплавка)
плавлением в защитном газе
	
	549
	

	МДК 03.01
Техника и технология
частично механизированной
сварки (наплавки)
плавлением в защитном газе
	
	189
	

	Тема 1.1.
Частично механизированная
сварка (наплавка)
плавлением в защитном газе
	Содержание
	32
	2

	
	1-2. Сущность процесса частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	
	

	
	3-4 Классификация частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	
	

	
	5-6. Международное обозначение и область применения 
	
	

	
	7-8. Создание газовой защиты.
	
	

	
	9-10. Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и их обозначение их на чертежах.
	
	

	
	11-12. Основные группы и марки материалов свариваемых  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитном газе
	
	

	
	13-14. Защитные газы, применяемые при полуавтоматической сварке- углекислый газ, гелий, аргон - сортность
	
	

	
	15-16. Электроды для сварки в защитных газах: вольфрамовые, угольные, стальная сварочная проволока, порошковая проволока
	
	

	
	17-18. Металлургические особенности сварки в среде углекислого
газа -окисление и раскисление металла в процессе сварки
	
	

	
	19-20. Рафинирование металла шва - способы удаления вредных примесей
	
	

	
	21-22. Кристаллизация металла шва - виды кристаллических решеток
	
	

	
	21-22. Основные группы и марки углеродистых и конструкционных сталей, свариваемых. частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитном газе
	
	

	
	23-24. Свариваемость углеродистых и низколегированных сталей
	
	

	
	25-26. Основные группы и марки цветных металлов и сплавов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитном газе
	
	

	
	27-28. Свариваемость цветных металлов и их сплавов
	
	

	
	29-30. Использование защитных газов в зависимости от сварки различных сталей, цветных металлов и их сплавов.
	
	

	
	31-32. Преимущества и недостатки частично механизированной
сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	
	

	
	Практические занятия
	14
	2

	
	1-2. Разработка схемы классификации сварных швов, выполняемых  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитном газе
	
	

	
	3-4. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	5-6. Подготовка под сварку деталей из цветных металлов и их сплавов
	
	

	
	7-8. Подготовка под сварку деталей из легированных сталей.
	
	

	
	9-10. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках
	
	

	
	11-12. Сборка деталей из цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках
	
	

	
	13-14. Расшифровка маркировки сварочных материалов для частично механизированной и сварки (наплавки) плавлением в защитном газе
	
	

	
	Тематика самостоятельных работ:

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

2. ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры (с Изменениями N 1, 2, 3)
3. ГОСТ 11969-79 Сварка плавлением. Основные положения и их обозначения

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

5. ГОСТ 27580-88 Дуговая сварка алюминия и алюминиевых сплавов в инертных газах. Соединения сварные под острыми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры 

6. ГОСТ 16038-80 Сварка дуговая. Соединения сварные трубопроводов из меди и медно-никелевого сплава. Основные типы, конструктивные элементы и размеры
7. ГОСТ 23949-80 Электроды вольфрамовые сварочные неплавящиеся. Технические условия 

8. ГОСТ 21449-75 Прутки для наплавки. Технические условия
9. ГОСТ Р ИСО 14175-2010 Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов 

10. ГОСТ 10157-79 Аргон газообразный и жидкий. Технические условия.

11. ГОСТ 8050-85 Двуокись углерода газообразная и жидкая. Технические условия.

12. ГОСТ 31.211.42-93 Детали и сборочные единицы сборно-разборных приспособлений для сборочно-сварочных работ. Технические требования. Правила приемки. Методы контроля. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
	24
	2

	Тема 1.2.
Сварочное и вспомогательное оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газах
	Содержание
	30
	2

	
	1-2 Источники питания сварочной дуги
	
	

	
	3-4. Назначение и классификация сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газов
	
	

	
	5-6. Особенности конструкции сварочного и вспомогательного оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газах 
	
	

	
	7-8. Сварочные горелки
	
	

	
	9-10. Рукава
	
	

	
	11-12. Механизм, подающий электродную проволоку и его расположение
	
	

	
	13-14. Оборудование сварочного поста
	
	

	
	15-16. Контрольно-измерительные приборы
	
	

	
	17-18. Назначение, правила эксплуатации. Область применения.
	
	

	
	19-20. Газовое оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газах
	
	

	
	21-22. Техника безопасности при работе с газовыми баллонами
	
	

	
	23-24. Правила эксплуатации газовых баллонов.
	
	

	
	25-26. Хранение и транспортировка газовых баллонов
	
	

	
	27-28. Регуляторы (редукторы). Газовые смесители
	
	

	
	29-30. Осушители, подогреватели
	
	

	
	Практические занятия
	8
	

	
	1-2. Подготовка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением  в защитных газах
	
	

	
	3-4. Правила присоединения сварочных проводов к источнику питания постоянного тока и свариваемому изделию для сварки на прямой и обратной полярности
	
	

	
	5-6.Правила присоединения редукторов к газовым баллонам и рукавам
	
	

	
	7-8. Техника безопасности при подготовке оборудования  к частично механизированной сварке (наплавке) плавлением  в защитных газах
	
	

	
	Тематика самостоятельных работ: 

1. Источники питания сварочной дуги

2. ГОСТ 25616-83 Источники питания для дуговой сварки. Методы испытания сварочных свойств 

3. ГОСТ Р 51526-99 Совместимость технических средств электромагнитная. Оборудование для дуговой сварки. Требования и методы испытаний
4. ГОСТ 12221-79 Аппаратура для плазменно-дуговой резки металлов. Типы и основные параметры
5. ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012 Оборудование для дуговой сварки. Часть 1. Источники сварочного тока
6.  ГОСТ IEC 60974-7-2015 Оборудование для дуговой сварки. Часть 7. Горелки
7. ГОСТ 12.2.085-2002 Сосуды, работающие под давлением. Клапаны предохранительные. Требования безопасности
	19
	

	Тема 1.3
Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газах
	Содержание
	34
	2

	
	1-2. Выбор параметров режима сварки. 
	
	

	
	3-4. Способы зажигание дуги. 
	
	

	
	5-6. Движение горелкой. 
	
	

	
	7-8. Движение присадочной проволокой
	
	

	
	9-10.  Сварка тавровых, угловых, нахлесточных швов
	
	

	
	11-12. Особенности технологии частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва
	
	

	
	13-14. Сварка стыковых швов в потолочном положении
	
	

	
	15-16. Сварка стыковых швов в вертикальном положении
	
	

	
	17-18.  Способы сварки деталей разной толщины
	
	

	
	19-20. Технология частично механизированной наплавки в защитных газах неплавящимся электродом.
	
	

	
	21-22. Технология сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	

	
	23-24. Технология сварки высоколегированных (нержавеющих) и жаропрочных сталей и сплавов
	
	

	
	25-26. Технология сварки алюминия и его сплавов
	
	

	
	27-28. Технология сварки меди и ее сплавов
	
	

	
	29-30. Технология сварки титана и его сплавов
	
	

	
	31-32 Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления
	
	

	
	33-34. Порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла
	
	

	
	Практические занятия
	8
	

	
	1-2. Выбор режима ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе
	
	

	
	3-4. Особенности ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе в различных пространственных положениях
	
	

	
	5-6. Определение дефектов сварных соединений, выполненных ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе
	
	

	
	7-8. Правила подбора диаметров вольфрамовых электродов, газовых сопл соответствующих различной толщине основного металла.
	
	

	
	
	
	

	
	Тематика самостоятельных работ:
1. Дефекты сварных соединений, выполненных  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
2. Способы устранения  дефектов сварных соединений, выполненных частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах 
3. ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества
4.  Режимы частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитных газах
5. Сварка чугуна  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
6. Сварка титана  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
7. Сварка алюминия  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
8. Сварка меди  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
9. Сварка бронзы  частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
10. Сварка латуней частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением в защитных газах
	20
	2

	Итого:
	189
	

	Учебная практика

Виды работ:
1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением.

2. Комплектация сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением.

3. Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением.

4. Зажигание сварочной дуги.

5. Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа.

6. Подбор режимов частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей.

7. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей.

8. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках.

9. Выполнение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях стыковых и угловых швов стальных пластин из углеродистых сталей

10. Выполнение частично механизированной сварки плавлением порошковой проволокой в среде               активных газов стыковых и угловых швов стальных пластин из углеродистых сталей.
11. Выполнение частично механизированной сварки порошковой проволокой в среде активных газов стыковых и угловых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. * 
12.  Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и смесях стыковых и угловых швов пластин толщиной 2-20 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. *
13.  Выполнение частично механизированной сварки порошковой проволокой в среде активных газов кольцевых швов труб диаметром 25 - 250 мм, с толщиной стенок 1,6 - 6 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. *
14. Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и смесях кольцевых швов труб диаметром 25 - 250 мм, с толщиной стенок 1,6 - 6 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. *

15. Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и смесях стыковых, угловых швов резервуара высокого давления из пластин толщиной 6, 8 и 10 мм и труб с толщиной стенок от 3 до 10 мм из углеродистой стали. *
16.  Частично механизированная наплавка углеродистых и конструкционных сталей.
17.  Исправление дефектов сварных швов.

18. Проведение работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла
	108
	

	Производственная практика

Виды работ:
1. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в нижнем положении сварного шва без разделки кромок.
2. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в нижнем положении сварного шва без разделки кромок.
3. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в нижнем положении сварного шва с разделкой кромок.
4. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в нижнем положении сварного шва с разделкой кромок.
5. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва без разделки кромок.
6. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва без разделки кромок
7. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва с разделкой кромок
8. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва с разделкой кромок 
9. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в горизонтальном положении сварного шва без разделки кромок
10. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в горизонтальном положении сварного шва без разделки кромок
11. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в горизонтальном положении сварного шва с разделкой кромок
12. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в горизонтальном положении сварного шва с разделкой кромок
13. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва без разделки кромок
14. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва без разделки кромок
15. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва с разделкой кромок
16. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва с разделкой кромок
17. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в нижнем положении шва
18. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в нижнем положении шва
19. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в нижнем положении шва
20. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в нижнем положении шва
21. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в нижнем положении шва
22. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в вертикальном положении шва
23. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в вертикальном положении шва
24. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в вертикальном положении шва
25. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в вертикальном положении шва
26. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в вертикальном положении шва
27. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в горизонтальном положении шва.
28. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в горизонтальном положении шва
29. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в горизонтальном положении шва
30. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в горизонтальном положении шва
31. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в горизонтальном положении шва
32. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в потолочном положении шва
33. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в потолочном положении шва.
34. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в потолочном положении шва
35. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в потолочном положении шва
36. Выполнение частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в потолочном положении шва
37. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из углеродистых и легированных сталей.
38. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из углеродистых и легированных сталей.
39. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из углеродистых и легированных сталей.
40. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из углеродистых и легированных сталей
41. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из цветных металлов и сплавов
42. Выполнение частичной механизированной наплавки различных деталей из цветных металлов и сплавов.

	252
	

	Всего:
	549
	

	
	
	


4. условия реализации программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы модуля предполагает наличие учебных кабинетов: теоретических основ сварки и резки металлов; технической графики; безопасности жизнедеятельности и охраны труда; 
сварочных мастерских и сварочного полигона; лабораторий материаловедения; электротехники и автоматизации производства; испытания материалов и контроля качества сварных соединений.

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:  рабочее место преподавателя; посадочные места обучающихся (по количеству обучающихся); комплект инструментов и сборочно-сварочных приспособлений; образцов сварных швов на пластинах из углеродистой и  легированной стали, чугуна, цветных металлов и сплавов;
комплекты учебных таблиц по темам; комплект методической документации по предмету; оборудование для проведения тематических лабораторных работ.

Технические средства обучения: компьютер, проектор.
Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской: 
- рабочее место мастера производственного обучения; 
- рабочие места обучающихся;

- оборудование, принадлежности и инструмент сварщика для ручной дуговой сварки;

- оборудование, принадлежности и инструмент сварщика для газовой сварки;

- оборудование, принадлежности и инструмент сварщика для полуавтоматической и автоматической сварки;

- аппаратура для ручной и механизированной резки металла.
Оборудование лаборатории и рабочих мест лаборатории:
- автоматизированное место преподавателя;

- рабочие места обучающихся (по количеству обучающихся);

- комплект ручного вспомогательного инструмента сварщика;
- специальные настольные переносные тиски;
- комплект лабораторного инвентаря (контрольно-измерительные приборы, штативы с винтовым устройством, меры для дозировки количества материалов, наносимых на пластину, сварочные материалы и т. д.).
Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику.

Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест: различные виды сварочных постов в зависимости от условий работы и вида сварки;

оснащение сварочного поста источниками питания; 

сварочные кабины и их оснащение; 

сварочные  щитки и применяемые светофильтры; 

 кабели, сварочные провода и токоподводящие зажимы, применяемые при оснащении сварочных постов;

индивидуальные средства защиты сварщика.



4.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1.  Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением в защитном газе : учебник / В.В. Овчинников. — Москва : КНОРУС, 2019. — 196 с. —
(Среднее профессиональное образование).
 2. Гуськова, Л.Н. Газосварщик /Текст/: рабочая тетрадь для НПО /Л.Н. Гуськова. - М.:Академия, 2015. - 93 с: ил. -(НПО)
3.   Маслов, В.И. Сварочные работы /Текст/: учебн. для НПО/ В.И. Маслов. - М: ПрофОбрИздат, 2157. 234 с: ил.
4.   Маслов, В.И. Сварочные работы /Текст/: учебн. для НПО/
      В.И. Маслов. - М: ПрофОбрИздат, 2008. 234 с: ил.
5
Николаев, А.А. Электрогазосварщик /Текст/: учеб. пособ.
для профес. лицеев и училищ /А.А. Николаев, А.И.
Герасименко. - 5-е изд. - Ростов-на-Дону: Феникс, 2015. -
320 с.

6.   Юхин, Н.А. Газосварщик /Текст/: учеб. пособие для НПО
/Н.А. Юхин; под ред. О.И. Стеклова. - 2-е изд., стереот. -М.: Академия, 2007. - 160 с.
7. Учебный элемент. - М.: МЦРМСО, 2004
Дополнительные источники:

1. Колганов, Л.А. Сварочные работы: сварка, резка, пайка,
наплавка /Текст/: учебн. пособ. /Л.А. Колганов. - М.: ИТК
«Дашков и К», 2004. - 408 с.
2. Справочник электрогазосварщика и газорезчика /Текст/: учеб. пособие для НПО /под ред. Г.Г. Чернышева. - М: Академия, 2004. - 400 с: ил
Интернет – ресурсы:

1. Образовательный портал: http\\www.edu.sety.ru

2. Учебная мастерская:  http\\www.edu.BPwin -- Мастерская Dr_dimdim.ru
3. Образовательный портал: http\\www.edu.bd.ru

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса 
Занятия теоретического цикла носят практико-ориентированный характер и проводятся в учебном кабинете теоретических основ сварки и резки металлов. Учебная практика проводится в сварочной мастерской рассредоточено, чередуясь с теоретическими занятиями в рамках профессионального модуля. Учебную практику рекомендуется проводить при делении группы на подгруппы, что способствует индивидуализации и повышения качества  обучения. Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику, которая проводится в организациях, направление деятельности которых соответствуют профилю подготовки обучающихся данного модуля..

Аттестация по итогам производственной практики проводится с учетом (или на основании) результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций. 

При изучении модуля с обучающимися проводятся консультации, которые могут проводиться как со всей группой, так и индивидуально. 

Изучение дисциплин «Основы материаловедения», «Основы инженерной графики», «Основы автоматизации производства»,  «Основы электротехники», « Допуски и технические измерения», « Основы экономики», « Безопасность жизнедеятельности», модуля «Подготовительно-сварочные работы» предшествует освоению данного модуля (также возможно изучение данных дисциплин параллельно с модулем). 
4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу (курсам): Реализация основной профессиональной образовательной программы по профессии начального профессионального образования должна обеспечиваться педагогическими кадрами, имеющими среднее профессиональное или высшее профессиональное образование, соответствующее профилю преподаваемой дисциплины (модуля). Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным для преподавателей, отвечающих за освоение обучающимся профессионального цикла, эти преподаватели должны проходить стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой: Инженерно-педагогический состав, Мастера производственного обучения должны иметь на 1–2 разряда по профессии рабочего выше, чем предусмотрено образовательным стандартом для выпускников. мастера производственного обучения должны проходить стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.
5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
(ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)
	Результаты (освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки

	ПК 3.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	Знать:
- основные группы и марки материалов, свариваемых частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением - назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;

- причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях; -причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления; - состав и устройство рабочего поста, уметь его обслуживать, настраивать и выполнять механизированную сварку сталей во всех пространственных положениях;
уметь:

- проверять работоспособность и исправность оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; - настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; - выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного

иметь практический опыт: - проверки оснащенности сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; - проверки работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; - проверки наличия заземления сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением; - подготовки и проверки сварочных материалов для частично механизированной сварки (наплавки); - настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки; - выполнения частично механизированной сварки (наплавкой) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных
	экспертная оценка выполнения практической работы,

	ПК 4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	Знать - сварочные материалы для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением цветных металлов; - порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла; - знать состав и устройство рабочего поста, уметь его обслуживать, настраивать и выполнять механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях
Уметь:
- выбирать сварочные материалы для частично механизированной сварки плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва. -проводить работы по предварительному подогреву металла; -настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки
	экспертная оценка выполнения практической работы,

	ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей
	знать
- состав и устройство рабочего поста, уметь его обслуживать, настраивать и выполнять механизированную наплавку различных деталей во всех пространственных положениях; - сварочные материалы, применяемые для наплавочных работ; Уметь: - обслуживать, настраивать и выполнять механизированную наплавку различных деталей во всех пространственных положениях;
Иметь практический опыт: - обслуживания, настройки и выполнения механизированной наплавки различных деталей во всех пространственных положениях; - выбора наплавочных материалов;
	экспертная оценка выполнения практической работы,








PAGE  
2

