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1. Общая характеристика рабочей программы
ПМ 04 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе

1.1. Область применения программы

Рабочая программа профессионального модуля (далее – программа ПМ)
является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии СПО 15.01.05 Сварщик ручной и частично механизированной сварки (наплавки) разработанной в ГАПОУ «ОАК» с. Кичкасс  в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД).
1.2 Место профессионального модуля в структуре основной профессиональной образовательной программы:

    Содержание Профессионального модуля  ПМ04 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе направлено на формирование :
-общих компетенций, включающих в себя способность:

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам;

ОК02. Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности;

 ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;

ОК 04. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста;

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения;

ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности;

ОК 09. Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранных языках.

- профессиональных компетенций, соответствующих основным видам профессиональной деятельности:
4.1. . проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки( наплавка, резка) плавящимся электродом  в защитном газе. 

4.2. . настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом  в защитном газе. 

4.3. Выполнять предварительно сопутствующий (межслойный) прогрев металла  в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварки.

4.4 Выполнять ручную дуговую сварку (наплавка, резка) неплавящимся электродом в защитном газе простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварочного шва


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 ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;
- настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 
- ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций.
уметь:
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- выполнять ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва.
знать:
- основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 
- основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 
- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 
- правила эксплуатации газовых баллонов; 
- техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе.
1.3. Количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего –  180  часов, в том числе: 

максимальной учебной нагрузки  -  41 часов, включая: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося -  36 часов; 
             самостоятельной работы обучающихся – 5 часов

учебной и производственной практики -  144 часа.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ 04 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
Результатом освоения профессионального модуля является овладение
обучающимися видам профессиональной деятельности Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе, в том числе
профессиональными компетенциями (ПК) указанными в ФГОС по профессии
15.01.05 Сварщик ручной и частично механизированной сварки (наплавки)
	Код ОК, ПК
	знания
	умения
	практический опыт

	ОК01-ОК 09, ПК 4.1
	Знают
- основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 
- основные группы и марки углеродистой и конструкционной стали, свариваемых ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- сварочные материалы для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 
- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 
- правила эксплуатации газовых баллонов; 
- техника и технология ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали во всех пространственных положениях сварного шва;
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке неплавящимся электродом в защитном газе.

	Умеют
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- выполнять ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали во всех пространственных положениях сварного шва.

	Имеют практический опыт
- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;
- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;
- настройки оборудования ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 
- ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали.


	ОК01-ОК 09, ПК 4.2
	Знают
- основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 
- основные группы и марки цветных металлов и их сплавов, свариваемых ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- сварочные материалы для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 
- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 
- правила эксплуатации газовых баллонов; 
- техника и технология ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов во всех пространственных положениях сварного шва;
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке неплавящимся электродом в защитном газе.

	Умеют
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 
- выполнять ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	Имеют практический опыт

- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;
- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;
- настройки оборудования ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 
- ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов.


	ОК01-ОК 09, ПК 4.3
	Знают

- основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 
- основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе; 
- наплавочные материалы для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 
- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 
- правила эксплуатации газовых баллонов; 
- техника и технология ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой наплавке неплавящимся электродом в защитном газе.
	Умеют
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- выполнять ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва.

	Имеют практический опыт

- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 
- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе;
- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе;
- настройки оборудования ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 
- ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций.


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, часов
	Учебная,

часов
	Производственная,

часов

(если предусмотрена рассредоточенная практика)

	
	
	
	Всего,

часов
	В том числе лабораторные работы и практические занятия, часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 4.1., ПК 4.2., ПК 4.3.
	Раздел 1. МДК 04.01 Техника и технология Ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	41
	36
	14
	5
	
	

	
	Учебная практика
	36
	
	
	
	36
	

	
	Производственная практика, часов(если предусмотрена итоговая (концентрированная) практика)
	108
	
	
	
	
	108

	
	Всего:
	185
	36
	14
	5
	36
	108


3.1. Тематический план профессионального модуля
ПМ 03. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением в защитном газе
	№ занятий


	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы
	Объем часов
	Вид занятия
	Домашнее задание для студентов

	1
	2
	3
	4
	5
	6

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

	1


	Тема 1.1.
Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
Общие сведения
	Сущность процесса. Создание газовой защиты. Преимущества и недостатки Ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	2
	Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и их обозначение их на чертежах.
	Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и их обозначение их на чертежах.


	2
	Урок 
	Интернет-ресурс

	3
	Основной металл
	Основные группы и марки мелаллов свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе. Основные группы и марки углеродистых и конструкционных сталей, свариваемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе. Основные группы и марки цветных металлов и сплавов, свариваемых Ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	4
	Сварочные материалы
	Защитные газы, применяемые ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе – сортность. Электроды для сварки в защитных газах: вольфрамовые, угольные. Использование защитных газов в зависимости от сварки различных сталей, цветных металлов и их сплавов
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	5
	Металлургические особенности сварки в среде защитных газов
	Металлургические особенности сварки в среде защитных газов. Кристаллизация металла шва - виды кристаллических решеток.  Свариваемость углеродистых и низколегированных сталей.  Свариваемость цветных металлов и их сплавов
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	6
	ЛПЗ№1 Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов
	ЛПЗ№1 Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов
	2
	практическое
	Оформить отчет

	7
	ЛПЗ№2  Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках
	ЛПЗ№2  Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках
	2
	практическое
	Оформить отчет

	8
	ЛПЗ№3 Расшифровка маркировки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	ЛПЗ№3 Расшифровка маркировки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	практическое
	Оформить отчет

	
	
	Тематика самостоятельных работ:

Оборудование сварочного поста для TIG сварки (наплавки)
	2
	
	

	9
	Тема 1.2.

Сварочное и вспомогательное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	Источники питания сварочной дуги. Назначение и классификация сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе. Особенности конструкции сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	10
	Комплектация оборудования сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	Сварочные горелки. Рукава. Контрольно-измерительные приборы. Назначение, правила эксплуатации. Область применения. Газовое оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе. Регуляторы (редукторы). Газовые смесители. 
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	11
	Правила эксплуатации оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе Техника безопасности
	Правила эксплуатации газовых баллонов, редукторов, рукавов, сварочных горелок. Хранение и транспортировка газовых баллонов. Техника безопасности при работе с газовыми баллонами
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	12
	ЛПЗ№4 Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	ЛПЗ№4 Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	практическое
	Оформить отчет

	13
	ЛПЗ№5 Техника безопасности при подготовке оборудования  к ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе
	ЛПЗ№5 Техника безопасности при подготовке оборудования  к ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	практическое
	Оформить отчет

	
	
	Тематика самостоятельных работ:

Сварочные материалы для TIG сварки (наплавки)
	2
	
	

	14
	Тема1.3 Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе
	Выбор параметров режима сварки. Способы зажигание дуги. Движение горелкой. Движение присадочной проволокой. Сварка тавровых, угловых, нахлесточных швов
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	15
	Особенности технологии ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва
	Особенности технологии ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали, цветных металлов и их сплавов во всех пространственных положениях сварного шва. Сварка стыковых швов в потолочном положении. Сварка стыковых швов в вертикальном положении. Способы сварки деталей. Технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе разной толщины
	2
	урок
	Интернет-ресурс

	16
	Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления
	Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления
	
	урок
	Интернет-ресурс

	17
	ЛПЗ№6 Выбор режима ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе
	ЛПЗ№6 Выбор режима ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе
	2
	практическое
	Оформить отчет

	18
	
	Консультация
	2
	
	

	
	
	Тематика самостоятельных работ:
Дефекты сварных швов, выполненных TIG сваркой, способы их предупреждения и устранения
	1
	
	

	
	
	Дифференцированный зачет
	
	
	

	Итого:
	36
	
	

	Учебная практика

Виды работ:

1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе. Подготовка сварочного поста к работе. 
2. Зажигание сварочной дуги контактным и бесконтактным способом. Заточка вольфрамового электрода. Подбор диаметров вольфрамовых электродов, газовых сопл, присадочных прутков, соответствующих различной толщине основного металла. Подбор режимов РАД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов: регулирование величины сварочного тока, определение расхода защитного газа.
3. Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. Подготовка под сварку деталей из легированных сталей. 
4. Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках. Сборка деталей из легированных стали с применением приспособлений и на прихватках. 
5. Выполнение РАД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. 
Производственная практика

Виды работ:

1.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в нижнем положении сварного шва без разделки кромок и разделкой кромок
2.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва без разделки кромок и с разделкой кромок.
3.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в вертикальном положении сварного шва с разделкой кромок и без разделки кромок 
4.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в горизонтальном положении сварного шва без разделки кромок и с разделкой кромок.
5.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва без разделки кромок 

6.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей в потолочном положении сварного шва с разделкой кромок
7.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок и с разделкой кромок в нижнем положении шва

8.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок и с разделкой кромок в вертикальном положении шва

9.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок и с разделкой кромок в горизонтальном положении шва.

10.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов без разделки кромок в потолочном положении шва
11.
Выполнение ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкции из цветных металлов и сплавов с разделкой кромок в потолочном положении шва

12. Выполнение ручной дуговой  наплавки неплавящимся электродом в защитном газе 
различных деталей из углеродистых и легированных сталей.
13. Выполнение ручной дуговой  наплавки неплавящимся электродом в защитном газе 
различных деталей из углеродистых и легированных сталей.

14.
Выполнение ручной дуговой  наплавки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из цветных металлов и сплавов
15.
Выполнение ручной дуговой  наплавки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из цветных металлов и сплавов

Всего  180
	36
	
	


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. Овчинников В.В. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов - М.: Изд.центр «Академия», 2016. – 233с. 

2. Овчинников В.В. Электросварщик ручной сварки (дуговая сварка в защитных газах): Учеб.пособие /В.В. Овчинников. - М.: Изд.центр «Академия», 2019. – 64 с. 

2. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: Учебник для СПО /В.В. Овчинников. – М.: Изд. Центр «Академия», 2019. – 208 с. 

3. Овчинников В.В. Охрана труда при производстве сварочных работ: учеб.пособие /В.В.Овчинников. – М.: Изд.центр «Академия», 2019. – 64 с. 

4. Сварка и резка металлов: учебное пособие для СПО /под общей редакцией Ю.В. Казакова. - М: Издательство «Академия», 2019. - 400 с 
Дополнительные источники:

1. Банов М.Д. Специальные способы сварки и резки: учеб.пособие для СПО /М.Д. Банов, В.В.Масаков. – М.: ИЦ «Академия», 2020. - 208 с. 

2. Маслов Б.Г. Сварочные работы. - М., ИЦ «Академия», 2020. - 240 с. 

3. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений: учеб.пособие для СПО /В.В. Овчинников. – М.: Изд. Центр «Академия», 2020. – 96 с.

 Интернет-ресурсы 

1. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka
reska.ruwww.svarka.net, www.svarka-reska.ru 

2. Электронный сайт «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com 

Нормативные документы: 

1. ГОСТ 14806-80 Дуговая сварка алюминия и алюминиевых сплавов в инертных газах. Соединения сварные. Основные типы , конструктивные элементы и размеры. 

2. ГОСТ 23949-80 Электроды вольфрамовые сварочные неплавящиеся. Технические условия. 

3. ГОСТ 15860-84 Баллоны стальные сварные для сжиженных углеводородных газов на давление до 1.6 Мпа. Технические условия. 

4. 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. 

5. ГОСТ Р ИСО 14175-2010 Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов
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

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


	Знать: - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 

- основные группы и марки углеродистой и конструкционной стали, свариваемых ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- сварочные материалы для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 

- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 

- правила эксплуатации газовых баллонов; 

- техника и технология ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали во всех пространственных положениях сварного шва;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке неплавящимся электродом в защитном газе.
Уметь: - проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- выполнять ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали во всех пространственных положениях сварного шва.
иметь практический опыт: 

- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- настройки оборудования ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 

- ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из углеродистой и конструкционной стали.
	экспертная оценка выполнения практической работы

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


	Знать - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 

- основные группы и марки цветных металлов и их сплавов, свариваемых ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- сварочные материалы для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 

- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 

- правила эксплуатации газовых баллонов; 

- техника и технология ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов во всех пространственных положениях сварного шва;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке неплавящимся электродом в защитном газе.
Уметь:
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки  неплавящимся электродом в защитном газе; 

- выполнять ручной дуговой сваркой  неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
Иметь практический опыт:
- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- настройки оборудования ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 

- ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов.


	экспертная оценка выполнения практической работы

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



	Знать:
- основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 

- основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе; 

- наплавочные материалы для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; 

- основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы); 

- правила эксплуатации газовых баллонов; 

- техника и технология ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления при ручной дуговой наплавке неплавящимся электродом в защитном газе.

Уметь:
- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- выполнять ручной дуговой наплавкой неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва.
Иметь практический опыт:
- проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

- проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе;

- настройки оборудования ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе для выполнения сварки; 

- ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей и конструкций из цветных металлов и их сплавов.


	экспертная оценка выполнения практической работы
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