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ПЕРЕЧЕНЬ

УЧЕБНО-ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ РАБОТ

учебной  практики
группа №9

Код и наименование  профессии  15.01.15 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

Мастер п/о   Л.И.  Синегибская
	Распределение

учебного времени
	Максимальная учебная нагрузка обучающегося (час)
	Всего занятий (час)
	Дифференц.

зачет
	Распределение учебной нагрузки

	
	
	
	
	семестры

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

	Запланировано на 2 семестр
	
	108
	1
	2

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

	Запланировано на 4 семестр
	
	180
	1
	4

	ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе 
	
	

	Запланировано на 5 семестр
	
	108
	1
	5

	ПМ 04. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 
	
	

	Запланировано на 6 семестр
	
	72
	1
	6

	ПМ 05. Газовая сварка (наплавка
	
	

	Запланировано на 6 семестр
	
	144
	1
	6


	№ урока
	Наименование темы

 (подтемы) программы


	Уровень усвоения
	Время на изучение темы в часах. минутах


	Наименование учебно-производственных  работ.  

  Учебно-производственные работы
	Формируемые компетенции 

ОК и ПК
	Разряд  выполненной работы

	
	
	
	Всего
	на  инст-ж
	на упражн-е
	на  производств. деятельность
	
	
	

	
	ПМ 01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки
	
	108
	
	
	
	
	ОК1-ОК6

ПК 1.1-1.8
	

	
	Тема 1.1 Выполнение типовых сле-сарных операций, применяемых при подготовке деталей перед сваркой
	
	24
	
	
	
	
	
	

	1
	Выполнение правки и гибки металла  
	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы правки и гибки металла  

Упражнения:

-Правка пластин, изогнутых по плоскости;

-с винтовым изгибом;

-правка уголков;

-правка уголков,

-правка листового металла,

-гибка труб.
	ПК 1.1 –ПК 1.4
	2

	2
	Выполнение разметки металла (при помощи линейки, угольника, коя, циркуля, по шаблону)
	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы разметки металла 

Упражнения:

-Нанесение параллельных рисок,

-разметка квадрата и прямоугольника,

-накернивание отдельных рисок и прямоугольных фигур,

-разметка и накернивание окружности по шаблону.
	ПК 1.1 - ПК 1.4
	2

	3
	Выполнение механической резки металла (пластин ножовкой)
	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы механической резки металла
-Вырезка косынок и ребер жесткости
	ПК 1.1 - ПК 1.4
	2

	4
	Выполнение механической резки металла (труб ножовкой)
	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы механической резки металла
	ПК 1.1 - ПК 1.4
	2

	
	Тема 1.2 Выполнение сборки и кон-троля с применением измеритель-ного инструмента элементов кон-струкции (изделий,  узлов, деталей) под сварку
	
	30
	
	
	
	
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	

	5
	Выполнение сборки элементов кон-струкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	6
	Выполнение сборки элементов кон-струкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	7
	Выполнение сборки элементов кон-струкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	8
	Выполнение сборки элементов кон-струкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	9
	Выполнение контроля с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных с применением сборочных приспо-соблений элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения контроля с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных с применением сборочных приспособлений элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	10
	Выполнение контроля с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных на прихватках элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения контроля с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных на прихватках элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	
	Тема 1.3 Выполнение зачистки сварных швов после сварки 
	
	24
	
	
	
	
	
	

	11
	Выполнение зачистки ручным инстру-ментом сварных швов после сварки
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения зачистки ручным инструментом сварных швов после сварки
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	12
	Выполнение зачистки ручным инстру-ментом сварных швов после сварки
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения зачистки ручным инструментом сварных швов после сварки
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	13
	Выполнение зачистки механизирован-ным инструментом сварных швов по-сле сварки
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения зачистки механизированным инструментом сварных швов после сварки
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	14
	Выполнение зачистки механизирован-ным инструментом сварных швов по-сле сварки
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработать основные приемы выполнения зачистки механизированным инструментом сварных швов после сварки
	ПК 1.5 - ПК 1.6
	2-3

	
	Тема 1.4 Выполнение устранения различных видов дефектов в сварных швах.
	
	18
	
	
	
	
	ПК 1.8 - ПК 1.9
	

	15
	Выполнение удаления ручным инстру-ментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

Отработать основные приемы выполнения удаления ручным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	ПК 1.8 - ПК 1.9
	2-3

	16
	Выполнение удаления механизирован-ным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

Отработать основные приемы выполнения удаления механизированным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	ПК 1.8 - ПК 1.9
	2-3

	17   
	Выполнение удаления механизирован-ным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

Отработать основные приемы выполнения удаления механизированным инструментом поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.)
	ПК 1.8 - ПК 1.9
	2-3

	18
	Дифференцированный зачет


	2

	6
	
	
	
	
	ПК 1.1 - ПК 1.9


	3

	
	ПМ 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.
	
	180
	
	
	
	
	ОК1- ОК6

ПК2.1-2.4
	

	
	Тема 2.1 Выполнение ручной дуговой сварки различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	90
	
	
	
	

	
	

	1
	Выполнение основных приемов настройки оборудования для ручной дуговой сварки.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов настройки оборудования для ручной дуговой сварки.
	ПК 2.1 
	2-3

	2
	Выполнение сборки стыкового соединения с зазором и сварка с проваром корня шва в нижнем положении шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов сборки стыкового соединения с зазором.

- Отработка основных приемов сварки с проваром корня шва в нижнем положении шва.
	ПК 2.1 
	3

	3
	Выполнение основных приемов однослойной сварки стыкового соединения без разделки кромок.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов однослойной сварки стыкового соединения без разделки кромок.
	ПК 2.1 
	3

	4
	Выполнение ручной дуговой сварки пластин стыкового соединения  раз-личной толщины в нижнем положении шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов ручной дуговой сварки пластин стыкового соединения  различной толщины в нижнем положении шва.
	ПК 2.1 
	3

	5
	Выполнение ручной дуговой сварки стыкового соединения в вертикальном положении шва, с зазором, с проваром корня шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов ручной дуговой сварки стыкового соединения в вертикальном положении шва, с зазором, с проваром корня шва.
	ПК 2.1 
	3

	6
	Выполнение ручной дуговой сварки углового соединения в вертикальном положении шва однопроходным швом.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС углового соединения в вертикальном положении шва однопроходным швом.
	ПК 2.1
	3

	7
	Выполнение ручной дуговой сварки таврового соединения в нижнем положении шва со скосом верхней кромки.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС таврового соединения в нижнем положении шва со скосом верхней кромки.
	ПК 2.1 
	3

	8
	Выполнение ручной дуговой сварки стыкового соединения в вертикальном положении шва с проваром корня шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС стыкового соединения в вертикальном положении шва с проваром корня шва.
	ПК 2.1 
	3

	9


	Выполнение однослойной сварки стыкового соединения без разделки кромок.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов однослойной сварки стыкового соединения без разделки кромок.
	ПК 2.1 
	3

	10
	Выполнение однослойной сварки углового соединения без разборки кромок.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов однослойной сварки углового соединения без разборки кромок.
	ПК 2.1 
	3

	11
	Выполнение однослойной сварки таврового соединения без разборки кромок.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов однослойной сварки таврового соединения без разборки кромок.
	ПК 2.1 
	3

	12
	Выполнение ручной дуговой сваркой таврового соединения односторонним швом с колебательными движениями электрода поперек шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС таврового соединения односторонним швом с колебательными движениями электрода поперек шва.
	ПК 2.1 
	3

	13
	Выполнение ручной дуговой сваркой углового соединения односторонним швом с колебательными движениями электрода поперек шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС углового соединения односторонним швом с колебательными движениями электрода поперек шва.
	ПК 2.1 
	3

	14
	Выполнение ручной дуговой сварки нахлесточного соединения двусторон-ним швом при различном положении электрода в нижнем положении шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС нахлесточного соединения двусторонним швом при различном положении электрода в нижнем положении шва.
	ПК 2.1 
	3

	15
	Выполнение многослойной сварки стыкового соединения со скосом кромок. 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов РДС стыкового соединения со скосом кромок. (Режим сварки. Техника выполнения)
	ПК 2.1
	3

	
	Тема 2.2. Выполнение ручной дуговой сварки различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	18
	
	
	
	
	ПК 2.2
	

	16
	Выполнение РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов  РД угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	ПК 2.2
	3

	17
	Выполнение РД стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов  РД  стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	ПК 2.2
	3

	18
	Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	2
	6
	1
	2
	3
	Выполнение РД кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	ПК 2.2
	3

	
	Тема 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	
	66
	
	
	
	
	ПК 2.3
	

	19
	Наплавка валиков в нижнем положении
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки валиков в нижнем положении. (Техника выполнения наплавки.)

- Отработка основных приемов наплавки прямолинейных валиков по меловой черте в нижнем положении шва.
	ПК 2.3
	3

	20
	Наплавка валиков в нижнем положении.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки смежных валиков на пластину при угле наклона электрода к пластине 45 º в нижнем положении шва.
- Отработка основных приемов наплавки фигурных валиков в нижнем положении шва.
	ПК 2.3
	3

	21
	Наплавка вертикальных и горизон-тальных валиков на вертикальную плоскость.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки вертикальных и горизонтальных валиков на вертикальную плоскость.
	ПК 2.3
	3

	22
	Наплавка валиков способом на подъем на  пластину,  расположенную под различными углами (45º, 60 º, 80 º, 90 º). 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки валиков способом на  подъем  на  пластину  расположенную под углом 45º, 60 º, 80 º, 90 º.
	ПК 2.3
	3

	23
	Наплавка валиков способом на подъем на вертикально расположенную пластину под углом 90 º.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки валиков способом на подъем на вертикально расположенную  пластину  под углом 90 º.
	ПК 2.3
	3

	24
	Наплавка горизонтальных валиков на вертикально расположенную пластину.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки горизонтальных валиков на вертикально расположенную пластину.
	ПК 2.3
	3

	25
	Наплавка смежных горизонтальных валиков на вертикально расположенную пластину.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Отработка основных приемов наплавки смежных горизонтальных валиков на вертикально расположенную пластину.
	ПК 2.3
	3

	26
	Дуговая многослойная наплавка и сварка
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка техники многослойной наплавки на пластину в нижнем положении. (Режим наплавки.)
	ПК 2.3
	3

	
	Тема 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.
	
	18
	
	
	
	
	ПК 2.4
	3

	27
	Дуговая резка профильного, листового металла.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка техники резки профильного, листового металла. (Режим резки. Техника выполнения.)
	ПК 2.4
	3

	28
	Дуговая резка труб. 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка техники резки труб. Пробивки отверстий. (Режим резки. Техника выполнения.)
	ПК 2.4
	3

	37
	Дуговая резка труб. 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка техники резки труб. Пробивки отверстий. (Режим резки. Техника выполнения.)
	ПК 2.4
	3

	30
	Дифференцированный зачет
	2
	6
	
	
	
	Итоговое занятие
	
	3

	ИТОГО: 180 часов

	

	
	ПМ.03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	
	108
	
	
	
	
	ОК1- ОК6

ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3
	

	
	Тема 3.1 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	
	48
	
	
	
	.
	ПК 3.1
	

	1. 
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД).

	2
	6
	1
	2
	3
	-Инструктаж по технике безопасности при выполнении ручной аргонодуговой сварки. 
Правила эксплуатации и устройства  оборудования «Установка аргонодуговой сварки с использованием неплавящегося вольфрамового электрода в среде аргона»
	ПК 3.1
	3

	2. 
	Подготовка сварочного поста РАД к работе
	2
	6
	1
	2
	3
	Подготовка сварочного поста РАД к работе:

- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.
-Зажигание сварочной дуги контактным и бесконтактным способом.

- Заточка  вольфрамового электрода.
- Подбор диаметров вольфрамовых электродов, газовых сопл, присадочных прутков, соответствующих различной толщине основного металла.
	ПК 3.1
	3

	3. 
	Подбор режимов РАД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.
- Регулирование величины сварочного тока.

- Определение расхода защитного газа.
	ПК 3.1
	3

	4. 
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов.


	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.
-Подготовка под сварку деталей из углеродистых металлов и их сплавов.
 -Подготовка под сварку деталей из конструкционных сталей
-Подготовка под сварку деталей из цветных металлов и их сплавов.
	ПК 3.1
	3

	5. 
	Подготовка под сварку деталей из легированных сталей.

.


	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.
- Подготовка под сварку деталей из легированных сталей.
	ПК 3.1
	3

	6. 
	Подбор режимов РАД легированных сталей: регулирование величины сварочного тока, определение расхода защитного газа.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.
- Регулирование величины сварочного тока

- Определение расхода защитного газа.
	ПК 3.1
	3

	7. 
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.


	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ

-Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.
	ПК 3.1
	3

	8. 
	Сборка деталей из легированных стали с применением приспособлений и на прихватках.


	2
	6
	1
	2
	3
	 -Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ

-Сборка деталей из легированных стали с применением приспособлений и на прихватках.
	ПК 3.1
	3

	9. 
	Выполнение РАД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. 


	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение РАД угловых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва. 
	ПК 3.1
	3

	10. 
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.


	2
	6
	1
	2
	3
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой стали в различных положениях сварного шва.

-Выполнение РАД кольцевых швов труб из конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	ПК 3.1
	3

	11. 
	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях
	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	ПК 3.1
	3

	12. 
	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.


	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном положении.

-Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в вертикальном положении.

-Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в потолочном положении.
	ПК 3.1
	3

	13. 
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.
	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном положении.
- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в вертикальном положении.
	ПК 3.1
	3

	14. 
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45 ˚.
	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45 ˚.
	ПК 3.1


	3

	
	Тема 3.2. Выполнение ручной дуговой сварки различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.


	12
	
	
	
	
	
	ПК 3.2


	3

	15. 
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном положении.
- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном положении.
	ПК 3.2
	3

	16. 
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45˚.
	
	
	
	
	
	-Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45˚.
	ПК 3.2
	3

	
	Тема 3.3. Выполнение ручной дуговой наплавки неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей.
	6
	
	
	
	
	
	ПК 3.3


	3

	17.
	Ручная дуговая наплавка неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

- Ручная дуговая наплавка неплавящимся электродом в защитном газе различных деталей.
	ПК 3.3


	3

	18.
	Дифференцированный зачет
	
	
	
	
	6
	
	
	3

	ИТОГО: 108 часов


	
	ПМ 04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением раз-личных деталей
	
	  72
	
	
	
	
	ОК1- ОК6

ПК 4.1-ПК4.3
	

	
	Тема 4.1 Способы 
и  техника  выполнения механизированной сварки и наплавки   в среде защитных газов. 
	
	66
	
	
	
	 
	ПК 4.1-4.3
	3

	1
	Инструктаж по организации рабочего места и ознакомление с устройством автомеханизированного сварочного оборудования. Инструктаж по ТБ.  
	2
	6
	1
	2
	3
	Инструктаж по организации рабочего места и ознакомление с устройством автомеханизированного сварочного оборудования. Инструктаж по ТБ.
	ПК 4.1-4.3
	3

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


	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

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

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

-Подбор режимов частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей.
-Зажигание сварочной дуги. 
	ПК 4.1-4.3
	3

	3
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей. 

 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей. 

 Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках. 
	ПК 4.1-4.3
	3

	4
	Выполнение частично механизиро-ванной сварки плавлением порош-ковой проволокой в среде активных газов стыковых швов стальных пластин из углеродистых сталей.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов стыковых швов стальных пластин из углеродистых сталей.
	ПК 4.1-4.3
	3

	5
	Выполнение частично механизирован-ной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов угловых швов стальных пластин из углеродистых сталей.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов угловых швов стальных пластин из углеродистых сталей.
	ПК 4.1-4.3
	3

	6
	Выполнение частично механизирован-ной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов кольцевых швов труб диаметром 25–250 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов кольцевых швов труб диаметром 25–250 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях.
	ПК 4.1-4.3
	3

	7
	Выполнение частично механизиро-ванной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов кольцевых швов труб диаметром 25–250 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавлением порошковой проволокой в среде активных газов кольцевых швов труб диаметром 25–250 мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях.
	ПК 4.1-4.3
	3

	8
	Выполнение частично механизиро-ванной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях стыковых и угловых швов стальных пластин толщиной 2-20мм из углеро-дистых сталей в различных простран-ственных положениях. 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях стыковых и угловых швов стальных пластин толщиной 2-20мм из углеродистых сталей в различных пространственных положениях. 
	ПК 4.1-4.3
	3

	9
	Выполнение частично механизиро-ванной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях стыковых и угловых швов стальных пластин толщиной 2-20мм из углеро-дистых сталей в различных простран-ственных положениях.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях стыковых и угловых швов стальных пластин толщиной 2-20мм из углеродистых сталей в различных пространственных положениях.
	ПК 4.1-4.3
	3

	10
	Выполнение частично механизирован-ной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6–6мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6–6мм из углеродистой стали в различных пространственных положениях. 
	ПК 4.1-4.3
	3

	11
	Частично 
механизированная наплавка углеродистых и конструкционных сталей (методы исправления дефектов сварных швов). 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Частично 
механизированная 
наплавка углеродистых и конструкционных сталей (методы исправления дефектов сварных швов). 
	ПК 4.1-4.3
	3

	12
	Дифференцированный зачет
	2
	6
	
	
	
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Выполнение частично механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газах и их смесях стыковых и угловых швов стальных пластин толщиной 2-20мм из углеродистых сталей в различных пространственных положениях.
	ПК 4.1-4.3
	3

	
	ИТОГО: 72 часа

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	ПМ.05 Газовая сварка (наплавка)
	
	144
	
	
	
	
	ОК1- ОК6

ПК5.1-5.3
	

	1. 
	Организация рабочего места газосварщика
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ газосварщика.

-Подключение коммуникационной аппаратуры
	ПК5.1-5.3
	3

	2. 
	Газовая наплавка валика  на пластину в НПШ левым способом и наклоном положении.       
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой наплавки валиков на пласти-ну в НПШ в наклонном положении  левым способом
	ПК5.1-5.3
	3

	3. 
	Газовая наплавка валика  на пластину в НПШ правым способом
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой наплавки валиков на пластину в НПШ в наклонном положении  правым способом
	ПК5.1-5.3
	3

	4. 
	Газовая наплавка валика  на пластину в наклонном положении правым и левым способом.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой наплавки валиков на пластину в наклонном положении  правым способом
	ПК5.1-5.3
	3

	5. 
	Газовая наплавка на вертикальную пластину вертикального валика движением горелки  снизу вверх, сверху вниз.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой наплавки  вертикального валика  на  вертикальную пластину  движением горелки  снизу вверх, сверху вниз
	ПК5.1-5.3
	3

	6. 
	Газовая наплавка на вертикальную пластину горизонтальных  валиков.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой наплавки   горизонтальных валиков на  вертикальную пластину.
	ПК5.1-5.3
	3

	7. 
	Газовая сварка пластин толщиной до 1мм с отбортовкой кромок без присадочного материала.  
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой сварки   пластин толщиной  до 1 мм с отбортовкой  кромок без присадочного материала
	ПК5.1-5.3
	3

	8. 
	Сварка пластин встык без скоса кромок в НПШ и ВПШ.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов газовой сварки пластин  встык без скоса кромок в НПШ. 

-Отработка приемов газовой сварки пластин  встык в ВПШ.
	ПК5.1-5.3
	3

	9. 
	Газовая сварка  угловых, тавровых соединений в  НПШ и ВПШ.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой сварки    угловых, тавровых соединений в НПШ и ВПШ.
	ПК5.1-5.3
	3

	10. 
	Многослойная наплавка на плоскую и цилиндрическую поверхность
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой многослойной наплавки на плоскую и цилиндрическую поверхность.
-Отработка приемов наплавки  кольцевых швов на трубе малого диаметра.
	ПК5.1-5.3
	3

	11.
	Заварка отверстий прожогов, приварка заплат в НПШ с помощью газовой сварки
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и навыков по заварке отверстий прожогов и приварке заплат в  НПШ.
	ПК5.1-5.3
	3

	12.
	Газовая сварка труб различного диаметра при горизонтальной оси трубы
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование первоначальных навыков выполнения сборки и сварки труб различного диаметра при горизонтальной трубы.
	ПК5.1-5.3
	3

	13.
	Газовая сварка труб различного диаметра при горизонтальной оси трубы 
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Фформирование первоначальных навыков выполнения сборки и сварки труб различного диаметра при горизонтальной оси трубы.
	
	3

	14.
	Газовая сварка труб различного диаметра при вертикальной  оси трубы
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование первоначальных навыков выполнения сборки и сварки труб различного диаметра при вертикальной оси трубы.
	ПК5.1-5.3
	3

	15.
	Газовая сварка коробчатых узлов
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов сборки и сварки  коробчатых узлов
	ПК5.1-5.3
	3

	16.
	Газовая сварка трубных узлов (тройниковые отводы, различные патрубки)
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование умений и навыков газовой сборке и сварке тройниковых отводов, различных патрубков
	ПК5.1-5.3
	3

	17.
	Газовая сварка медных труб малого диаметра
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой сварки  медных труб малого диаметра
	ПК5.1-5.3
	3

	18.
	Газовая сварка медных труб малого диаметра
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой сварки  медных труб малого диаметра
	ПК5.1-5.3
	3

	19.
	Газовая сварка медных труб малого диаметра
	2
	6  
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Отработка приемов и изучение методов газовой сварки  стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	ПК5.1-5.3
	3

	20.
	Выполнение газовой сварки стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном положениях.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование умений и навыков газовой сборке и сварке стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном положениях.
	ПК5.1-5.3
	3

	21.
	Выполнение газовой сварки кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из легированной нержавеющей стали в горизонтальном, вертикальном положении.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование умений и навыков при газовой сборке и сварке кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из легированной нержавеющей стали в горизонтальном, вертикальном положении.
	ПК5.1-5.3
	3

	22.
	Выполнение газовой сварки кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование первоначальных навыков выполнения сборки и сварки кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	ПК5.1-5.3
	3

	23.
	Выполнение газовой сварки кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45˚.
	2
	6
	1
	2
	3
	- Организация рабочего места и правил безопасных условий производства работ.

-Формирование первоначальных навыков выполнения сборки и сварки кольцевых швов труб диаметром 25-250 мм, с толщиной стенок 1,6 -6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45˚.
	ПК5.1-5.3
	3

	24.
	Дифференцированный зачет
	2
	6
	
	
	
	Ремонт-сварка автомобильных глушителей:

подготовка материала,
заготовка деталей для сварки автомобильных глушителей,
выполнение сварки при ремонте  автомобильных глушителей  на сварочном полуавтомате.
	ПК5.1-5.3
	3

	ИТОГО: 144 часа
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