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1.    Пояснительная записка

          Программа учебной практики является частью основной профессиональной образовательной программы  по профессии  15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные работы) и разработана на основе Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования  (далее ФГОС СПО) по данной профессии.  
2.Требования к результатам освоения

Результатом освоения программы учебной практики является овладение обучающимися практическим опытом и умениями:

ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы

иметь практический опыт:

выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке металла к сварке;

подготовки баллонов, регулирующей и коммуникационной аппаратуры для сварки и резки;

выполнения сборки изделий под сварку;

проверки точности сборки;

уметь:

выполнять правку и гибку, разметку, рубку, резку

механическую, опиливание металла;

подготавливать газовые баллоны к работе;

выполнять сборку изделий под сварку в сборочно-сварочных приспособлениях и прихватками;

проверять точность сборки.

ПМ.02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях

иметь практический опыт:

выполнения газовой сварки средней сложности и сложных узлов, деталей и трубопроводов из углеродистых и конструкционных и простых деталей из цветных металлов и сплавов;

выполнения ручной дуговой и плазменной сварки средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов;

выполнения автоматической и механизированной сварки с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей;

выполнения кислородной, воздушно-плазменной резки металлов прямолинейной и сложной конфигурации;

чтения чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций;

организации безопасного выполнения сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда;

уметь:

выполнять технологические приёмы ручной дуговой, плазменной и газовой сварки, автоматической и полуавтоматической сварки с использованием плазмотрона деталей, узлов, конструкций и трубопроводов различной сложности из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях шва;

выполнять автоматическую сварку ответственных сложных строительных и технологических конструкций, работающих в сложных условиях;

выполнять автоматическую сварку в среде защитных газов неплавящимся электродом горячетканных полос из цветных металлов и сплавов под руководством электросварщика более высокой квалификации;

выполнять автоматическую микроплазменную сварку;

выполнять ручную кислородную, плазменную и газовую прямолинейную и фигурную резку и резку бензорезательными и керосинорезательными аппаратами на переносных, стационарных и плазморезательных машинах деталей разной сложности из различных сталей, цветных металлов и сплавов по разметке;

производить кислородно-флюсовую резку деталей из высокохромистых и хромистоникелевых сталей и чугуна;

выполнять кислородную резку судовых объектов на плаву;

выполнять ручное электродуговое воздушное строгание разной сложности деталей из различных сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов в различных положениях;

производить предварительный и сопутствующий подогрев при сварке деталей с соблюдением заданного режима;

устанавливать режимы сварки по заданным параметрам;

экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием;

соблюдать требования безопасности труда и пожарной безопасности;

читать рабочие чертежи сварных металлоконструкций различной сложности.
ПМ.03. Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление

иметь практический опыт:

наплавления деталей и узлов простых и средней сложности конструкций твёрдыми сплавами;

наплавления сложных деталей и узлов сложных инструментов;

наплавления изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей;

наплавления нагретых баллонов и труб, дефектов деталей машин, механизмов и конструкций;

выполнения наплавки для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление;

выполнения наплавки для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности;

уметь:

выполнять наплавку твёрдыми сплавами простых деталей;

выполнять наплавление твердыми сплавами с применением керамических флюсов в защитном газе деталей и узлов средней сложности;

устранять дефекты в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление наплавкой;

удалять наплавкой дефекты в узлах, механизмах и отливках различной сложности;

выполнять наплавление нагретых баллонов и труб;

наплавлять раковины и трещины в деталях, узлах и отливках различной сложности.
ПМ.04. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений

иметь практический опыт:

выполнения зачистки швов после сварки;

определения причин дефектов сварочных швов и соединений;

предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах;

выполнения горячей правки сложных конструкций;

уметь:

зачищать швы после сварки;

проверять качество сварных соединений по внешнему виду и излому;

выявлять дефекты сварных швов и устранять их;

применять способы уменьшения и предупреждения деформаций при сварке;

выполнять горячую правку сварных конструкций.
        Учебная практика  направлена на формирование у обучающихся умений, приобретение первоначального практического опыта и реализуется в рамках профессиональных модулей ОПОП СПО по основным видам профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и профессиональных компетенций по избранной профессии.

            Учебная практика реализуется  поэтапно: в каждом виде профессиональной  деятельности –  профессиональных модулях и состоит из 4 этапов: 

1 этап: ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы;

2 этап: ПМ.02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях;

3 этап: ПМ.03. Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов, конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление;

4 этап: ПМ. 04. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений. 

2.  Распределение результатов освоения 

  учебной практики и объемных показателей по этапам

          Результатами освоения учебной практики является овладение обучающимися умений и практическим опытом:
	Умения
	Практический опыт
	Количество

часов на этап

	1 этап: ПМ.01. Подготовительно-сварочные работы

	У1. Выполнять правку и гибку, разметку, рубку, резку механическую, опиливание металла
	ПО 1. Выполнять типовые слесарные операций, применяемые при подготовке металла к сварке
	180

	У2. Подготавливать газовые баллоны
	ПО 2. Подготавливать газовые баллон, регулирующую и коммуникационную аппаратуру для сварки и резки
	

	У3. Выполнять сборку изделий под сварку изделий под сварку, сборочно-сварочных приспособлениях и прихватками, проверять точность сборки
	ПО 3. Выполнять сборку изделий под сварку
	

	
	ПО 4. Проверять точность сборки
	

	2 этап: ПМ. 02. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях

	 У1. Выполнять технологические приёмы ручной дуговой, плазменной и газовой сварки, автоматической и полуавтоматической сварки с использованием плазмотрона деталей, узлов, конструкций и трубопроводов различной сложности из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях шва
У 10. Экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием
	ПО 1. Выполнения газовой сварки средней сложности и сложных узлов, деталей и трубопроводов из углеродистых и конструкционных и простых деталей из цветных металлов и сплавов
	296

	У 7. Выполнять ручное электродуговое воздушное строгание разной сложности деталей из различных сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов в различных положениях

У 8. Производить предварительный и сопутствующий подогрев при сварке деталей с соблюдением заданного режима

У 9. Устанавливать режимы сварки по заданным параметрам
У 10. Экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием
	ПО 2.  Выполнения ручной дуговой и плазменной сварки средней сложности и сложных деталей аппаратов, узлов, конструкций и трубопроводов из конструкционных и углеродистых сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов
	

	У 2. Выполнять автоматическую сварку ответственных сложных строительных и технологических конструкций, работающих в сложных условиях; выполнять автоматическую сварку в среде защитных газов неплавящимся электродом горячетканных полос из цветных металлов и сплавов под руководством электросварщика более высокой квалификации
У 3. Выполнять автоматическую микроплазменную сварку
У 10. Экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием
	ПО 3. Выполнения автоматической и механизированной сварки с использованием плазмотрона средней сложности и сложных аппаратов, узлов, деталей, конструкций и трубопроводов из углеродистых и конструкционных сталей
	

	У 4. Выполнять ручную кислородную, плазменную и газовую прямолинейную и фигурную резку и резку бензорезательными и керосинорезательными аппаратами на переносных, стационарных и плазморезательных машинах деталей разной сложности из различных сталей, цветных металлов и сплавов по разметке
У 5. Производить кислородно-флюсовую резку деталей из высокохромистых и хромистоникелевых сталей и чугуна

У 6. Выполнять кислородную резку судовых объектов на плаву

У 10. Экономно расходовать материалы и электроэнергию, бережно обращаться с инструментами, аппаратурой и оборудованием
	ПО 4. Выполнения кислородной, воздушно-плазменной резки металлов прямолинейной и сложной конфигурации
	

	У 11. Читать рабочие чертежи сварных металлоконструкций различной сложности


	ПО 5. Чтения чертежей средней сложности и сложных сварных металлоконструкций
	

	У 12. Соблюдать требования безопасности труда и пожарной безопасности


	ПО 6. Организации безопасного выполнения сварочных работ на рабочем месте в соответствии с санитарно-техническими требованиями и требованиями охраны труда
	

	3 этап: ПМ. 03. Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление

	У 1. Выполнять наплавку твердыми сплавами простых деталей

У 2. Выполнять наплавление твердыми сплавами с применением керамических флюсов в защитном газе деталей и узлов средней сложности
	ПО 1. Наплавления деталей и узлов простых и средней сложности конструкций твердыми сплавами
	144

	
	ПО 2. Наплавления сложных деталей и узлов сложных инструментов
	

	У 4. Удалять наплавкой дефекты узла в механизмах и отливках различной сложности
	ПО 3. Наплавления изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей
	

	У 5. Выполнять наплавление нагретых баллонов и труб
	ПО 4. Наплавления нагретых баллонов и труб, дефектов деталей машин, механизмов и конструкций
	

	У 3. Устранять дефекты в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление наплавкой
	ПО 5. Выполнение наплавки для устранения дефектов крупных чугунных и алюминиевых отливов под механическую обработку и пробное давление
	

	У 6. Наплавлять раковины и трещины в деталях, узлах и отливках различной сложности
	ПО 6. Выполнение наплавки для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности
	

	4 этап: ПМ. 04. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений

	 У 1. Зачищать швы после сварки; проверять качество сварных соединений по внешнему виду и излому
У 2. Выявлять дефекты сварных швов и устранять их

У 3. Применять способы уменьшения и предупреждения деформации при сварке
	ПО 1. Выполнения зачистки швов после сварки; определение причин дефектов сварочных швов и соединений; предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах
	136

	У 4. Выполнять горячую правку сварных конструкций
	ПО 2. Выполнение горячей правки сложных конструкций
	


3. Общие требования к организации   учебной практики
1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению 
Реализация программы учебной практики предполагает наличие: 
учебно-производственных мастерских: слесарная и сварочная мастерские.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест сварочная мастерская:

- сварочные посты по количеству обучающихся;

- оборудование и инструмент для слесарных работ;

- оборудование и оснастка для выполнения сварочных работ;

- шлифовальные машины;

- контрольно-измерительный инструмент и приспособления;

- средства защиты;

- вытяжная и приточная вентиляция.

2. Требования к учебно-методическому обеспечению учебной практики

Основные источники:
Герасименко А. И., Основы электрогазосварки: учебное пособие для нач. проф. образования / А. И. Герасименко - 10-е изд., перераб. - Ростов-на-Дону: Феникс - 2013.-377 с. 

Герасименко А. И., Изучаем основы сварки / А. И. Герасименко - Ростов-на-Дону: Феникс- 2012.-320 с. 

Ковалев Н. А., Справочник сварщика / Н. А. Ковалев - 2-е изд. - Ростов-на-Дону: Феникс- 2012.-350 с.  

Овчинников В. В., Основы теории сварки и резки металлов: [учебник для нач. проф. образования] / В. В. Овчинников - М.: КноРус - 2012.-241, [1] с. 

Хромченко Ф. А., Справочное пособие электросварщика / Ф. А. Хромченко- 2-е изд., испр.- Ростов-на-Дону: Феникс - 2011.- 332с. 

Чебан В. А., Сварочные работы: [учебное пособие для студентов начального профессионального образования] / В. А. Чебан. - 10-е изд. - Ростов-на-Дону: Феникс- 2013.-413 с. 

Интернет-ресурсы:

1. Сварочный портал (www.svarka.com)

2. Портал «Все для надежной сварки» (www.svarkainfo.ru/rus/technology/laser/)

3. Оборудование для сварки и резки (www.shtorm-its.ru)

4. Информационно-справочная служба «ЦентрИнформ» (www.infoua.com)

5. Информационный книжный портал (www.infobook.ru)

6. Словарь металлургических терминов (www.mto.nnov.ru/sl.html)
3. Требования к кадровому обеспечению учебной практики

      Руководство производственной практикой осуществляют мастера производственного обучения. Мастера производственного обучения, осуществляющие непосредственное руководство учебной практикой обучающихся, должны иметь квалификационный разряд по профессии на 1-2 разряда выше, чем предусматривает ФГОС, высшее или среднее профессиональное образование по профилю профессии, проходить обязательную стажировку в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года.

4. Особенности организации и проведения учебной практики
     Учебная практика производится в мастерских ГБПОУ «Урюпинский агропромышленный техникум», рассредоточено при освоении обучающимися профессиональных компетенций в рамках профессионального модуля,  чередуясь с теоретическими занятиями. 
     Учебные группы на занятиях учебной практики создаются численностью 10-13 человек.             Учет посещаемости занятий, успеваемости и пройденных блоков ведется мастерами производственного обучения в соответствии с учетно-контролирующей документацией. Продолжительность учебного времени практических занятий 6 часов.
      Для проверки профессиональных навыков студентов проводится поэтапная аттестация, в ходе которой проверяется качество выполняемых работ посредством дифференцированного зачета.
5. Базы  учебной  практики

    Реализация рабочей программы учебной практики предполагает проведение  практики на базе ГБПОУ «Урюпинский агропромышленный техникум» и (или) предприятиях (организациях)  на основе прямых договоров, заключаемых между образовательной организацией и каждым предприятием (организацией), куда направляются обучающиеся.

4. Тематический план  и содержание видов работы учебной практики

	Результаты (коды)   
	Виды работ
	 Содержание работ
	Кол-во

часов

	У 
	ПО
	
	
	

	1 этап: ПМ. 01. Подготовительно-сварочные работы  -  180 ч.                                                                                                                                                                      

	 У 1.
	ПО 1.
	 Соблюдение правил подготовки изделий под сварку. Слесарные операции, выполняемые при подготовке металла под сварку, их назначение, приемы выполнения, погрешность обработки, средства и методы контроля качества работ.
Правка и гибка пластин. Разметка при помощи линейки, угольника, циркуля, по шаблону. Рубка пластин. Резка пластин и труб ножовкой. Очистка поверхности пластин и труб металлической щеткой, опиливание ребер и плоскостей пластин, опиливание труб.
	Организация рабочего места. Техника безопасности при проведении слесарных работ.
	2

	
	
	
	Подготовка изделий под сварку: типовые слесарные операции (разметка, рубка, правка, рихтовка, гибка, резание, опиливание, сверление, зенкерование, нарезание резьбы, шабрение, притирка). 
Сущность, техника и выполнения, применяемый инструмент и приспособления.
	18

	
	
	
	Разметка плоских поверхностей: нанесение рисок, кернение. Пространственная разметка. 
	6

	
	
	
	Разделка кромок под сварку.
	6

	
	
	
	Правка и гибка металла.
	6

	
	
	
	Резка металла: ножницами, ручной ножовкой, механическая резка.
	12


	
	
	
	Опиливание плоских узких поверхностей с применением приспособлений. 
	6

	
	
	
	Опиливание широких плоских поверхностей. Опиливание плоских параллельных поверхностей. 
	6

	
	
	
	Опиливание цилиндрических стержней, 

выпуклых и вогнутых поверхностей. 
	6

	
	
	
	Опиливание сопряженных криволинейных поверхностей.
	6

	У 2.
	ПО 2.
	Подготовка баллонов, регулирующей и коммуникационной аппаратуры для сварки. Допускаемое остаточное давление в баллонах. Установка редуктора на баллон,  регулирование давления. Присоединение шлангов.
	Техника безопасности при подготовке баллонов к работе. Соблюдение противопожарной безопасности.
	2

	
	
	
	Подготовка газовых баллонов к работе.
	6

	
	
	
	Допускаемое остаточное давление в баллонах.
	6

	
	
	
	Установка редуктора на баллон, регулирование давления.
	6

	
	
	
	Присоединение шлангов.
	6

	У 3.
	ПО 3.
	Наложение прихваток. Прихватка пластин толщиной 2, 3 и 4 мм. Прихватка пластин толщиной до 1 мм с отбортовкой кромок. Сборка деталей в приспособлениях. 
	Техника безопасности при электросварочных работах. Организация рабочего места.
	2

6

	
	
	
	Присоединение сварных проводов (кабелей) к источнику питания и свариваемому изделию.
	

	
	
	
	Присоединение сварочных проводов к источнику питания постоянным током и свариваемому изделию для сварки токами прямой и обратной полярности.
	6

	
	
	
	Регулирование величины сварочного тока. Зажигание (возбуждение) дуги способом «чирканья». Зажигание дуги способом «впритык». 
	12

	
	
	
	Выполнение сборки изделий под сварку.
	12

	
	
	
	Сборка изделий в приспособлениях. 
	12

	
	
	
	Сборка пластин на прихватках.
	12

	
	
	
	Сборка на прихватках стыков труб  малого и большого диаметра.
	12

	
	ПО 4.
	Контроль качества сборки под сварку.
	Выполнение контроля качества сборки.

	6

	2 этап: ПМ. 02. Сварка и резка деталей из различных сталей¸ цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях -296 ч.                                                                                                                                                                      

	 У 1.

У 10.

У 12.
	ПО 1.
ПО 6.

	Ручная дуговая сварка
	Соблюдение техники безопасности, противопожарной безопасности, электробезопасности.
	1



	
	
	
	Выполнение сварки наклонных пластин.
	6

	
	
	
	Выполнение сварки пластин в нижнем, вертикальном, горизонтальном положении шва.
	6

	
	
	
	Выполнение однослойной сварки листового материала и арматуры.
	6

	
	
	
	Выполнение сварки пластин без разделки и с разделкой кромок в нижнем положении шва.
	6

	
	
	
	Выполнение многослойной сварки пластин стыковым швом.
	6

	
	
	
	Выполнение сварки пластин в потолочном положении шва.
	6

	
	
	
	Выполнение сварки пластин из легированных сталей.
	6

	
	
	
	Выполнение сварки пластин из чугуна и цветных металлов и сплавов.
	6



	
	
	
	Выполнение сварки кольцевых швов труб малого и большого диаметра.
	6

	
	
	Обслуживание газового оборудования и выполнение заданий по пользованию газосварочной аппаратурой.
Газовая сварка стыковых швов в нижнем и вертикальном положениях. Газовая сварка угловых швов.
	Организация рабочего места. Техника безопасности  при газопламенной сварке металлов. Соблюдение противопожарной безопасности.
	1

	
	
	
	Расплавление основного металла и формирование валика без присадочного материала. 
	6

	
	
	
	Газовая сварка пластин из низкоуглеродистой стали во всех пространственных положениях.
	6

	
	
	
	Сварка прямоугольной коробки из пяти пластин.
	6

	
	
	
	Газовая наплавка валиков на пластины в вертикальном и горизонтальном положениях.
	6

	
	
	
	 Сварка пластин встык без подготовки кромок вертикальном и горизонтальным швом.
	6

	
	
	
	Сварка труб большого диаметра.
	6

	
	
	
	Сварка пластин в потолочном положении.
	6

	
	
	
	Сварка пластин  из чугуна.
	6

	
	
	
	Сварка пластин  из цветных металлов.
	6

	
	
	
	Сварка пластин из нержавеющих сталей.
	6

	У 7.

У 8.

У 9.

У 10.

У 12.


	ПО 2.

ПО 6.
	Сборка изделий под механизированную сварку на приспособлениях и в приспособлениях.

Механизированная сварка и выполнение заданий по пользованию сварочными полуавтоматами. 

Сборка изделий под автоматическую сварку на приспособлениях, прихватках и в приспособлениях.

Автоматическая сварка и выполнения заданий , сварка под флюсом, сварка углеродистых сталей в защитных газах.
	Организация рабочего места при автоматической сварке. Безопасность труда при механизированной и автоматической сварке.
	1

	
	
	
	Выполнение механизированной односторонней сварки пластин стыковых швов.
	6

	
	
	
	Выполнение механизированной двухсторонней сварки пластин стыковых швов.
	6

	
	
	
	Выполнение полуавтоматической сварки пластин в нижнем положении.
	6

	
	
	
	Выполнение полуавтоматической сварки в горизонтальном и вертикальном положении швов.
	6

	
	
	
	Выполнение полуавтоматической сварки кольцевых швов.
	6

	
	
	
	Выполнение полуавтоматической сварки пластин из цветных металлов.
	6

	
	
	
	Выполнение автоматической сварки пластин под слоем флюса стыковых соединений.
	6

	
	
	
	Выполнение автоматической сварки пластин в среде защитных газов стыковых соединений.
	6

	У 2.

У 3.

У 10.


	ПО 3
	Дуговая резка.
Газовая резка.

Плазменная резка.

Резка под флюсом.

Механизированная резка.


	Организация рабочего места. Соблюдение техники безопасности, противопожарной безопасности, электробезопасности.
	1

	
	
	
	Выполнение кислородной резки пластин разделительная и поверхностная.
	6

	
	
	
	Выполнение дуговой резки пластин угольным электродом разделительная и поверхностная.
	6

	
	
	
	Выполнение дуговой резки пластин профилей плавящимся электродом.
	6

	
	
	
	Выполнение разделительной резки пластин и профилей.
	6

	
	
	
	Выполнение поверхностной резки пластин.
	6

	
	
	
	Выполнение резки по направляющей линейки криволинейной по шаблону по разметки.
	6

	
	
	
	Выполнение резки труб со скосом кромок.
	6

	
	
	
	Выполнение плазменной разделительной резки листового материала и профилей.
	6

	
	
	
	Выполнение резки пластин из нержавеющих сталей, чугуна, цветных металлов.
	6

	
	
	
	Выполнение резки пластин в среде защитных газов плавящимся и неплавящимся электродом.
	6

	У 4.

У 5.

У 6.

У 10.

У 12.


	ПО 4.

ПО 6.
	Ручная дуговая сварка низко-и среднелегированных сталей.

Ручная дуговая цветных металлов и их сплавов.

Ручная дуговая, газовая сварка чугуна.

Ручная дуговая сварка кольцевых швов и швов сложной конфигурации.

Ручная дуговая наплавка и сварка в потолочном положении сварного шва.

Газовая и плазменная сварка низко- и среднелегированных сталей.

Газовая и плазменная сварка цветных металлов.

Газовая сварка кольцевых швов.

Газовая и плазменная наплавка и сварка в потолочном положении сворного шва.

Механизированная сварка под флюсом углеродистых сталей.

Механизированная сварка под флюсом из низко- и среднелегированной сталей.

Механизированная сварка цветных металлов.
	Организация рабочего места. Соблюдение техники безопасности и электробезопасности.
	1

	
	
	
	 Выполнение дуговой сварки емкостей, решеток, узлов фермы.
	6

	
	
	
	Выполнение дуговой сварки решеток из 

арматуры.
	6



	
	
	
	Выполнение дуговой сварки металлических конструкций.
	6



	
	
	
	Выполнение газовой сварки емкости решетки.
	6



	
	
	
	Выполнение газовой сварки труб малого диаметра.
	6



	
	
	
	Выполнение газовой сварки труб большого диаметра.
	6



	
	
	
	Выполнение плазменной  сварки металлических конструкций.
	6



	
	
	
	Выполнение полуавтоматической сварки металлических конструкций.
	6



	
	
	
	Выполнение сварки в среде углекислого газа металлических конструкций.  
	6

	У 11.


	ПО 5
	Сопоставление деталей с чертежами средней сложности и сварных металлоконструкций .
Сопоставление деталей с чертежами сложными и сварными металлоконструкций.

Контроль качества сборки деталей под сварку.
	Выполнение сварных конструкций переходных площадок.
	6

	
	
	
	Выполнение сварных конструкций планок к балкам, фермы.
	6

	
	
	
	Выполнение проверки качества сварных соединений по внешнему виду и излому.
	6

	3 этап: ПМ. 03. Наплавка дефектов деталей и узлов машин, механизмов конструкций и отливок под механическую обработку и пробное давление. -  144 ч.                                                                                                                                                                      

	У 1. У 2.
	ПО 1.


	Наплавление деталей и узлов простых и средней  сложности конструкций твердыми сплавами.
	Организация рабочего места сварщика.       Техника безопасности при дуговой, газовой  и механизированной наплавке для устранения дефектов.

Газовая наплавка твердыми сплавами простых и средней сложности деталей и узлов изношенных инструментов, конструкций.
	6
24

	
	ПО 2.

	Наплавление сложных 
деталей и узлов сложных инструментов.
	Наплавка шпоночной канавки.

Наплавка на шлецы коробки передач.

Наплавка валиков на вал.
	24

	У 4.
	ПО 3.
	Наплавление изношенных простых инструментов, деталей из углеродистых и конструкционных сталей.
	Дуговая наплавка твердыми сплавами средней сложности деталей и узлов, изношенных инструментов, конструкций.

Техника приемы механизированного наплавления дефектов деталей машин и конструкций в среде защитного газа. 
	24

	У 5.
	ПО 4.


	Наплавление нагретых баллонов и труб, дефектов деталей машин, механизмов и конструкций.
	Дуговая наплавка твердыми сплавами для устранения дефектов в деталях машин механизмов, нагретых баллонов и труб.

Газовая наплавка твердыми сплавами изношенных инструментов, конструкций, нагретых баллонов и труб.
	24

	У 3.
	ПО 5.
	Выполнения наплавки для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под механическую обработку и пробное давление.
	Дуговая наплавка твердыми сплавами для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливах под механическую обработку и пробное давление.

Газовая наплавка твердыми сплавами для устранения дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливах под механическую обработку и пробное давление.
	24

	У 6.
	ПО 6.
	Выполнения наплавки для устранения раковин и трещин в деталях и узлах средней сложности.
	Дуговая наплавка тормозных  барабанов.

Дуговая наплавка полуоси автомобиля.


	18

	4 этап: ПМ. 04. Дефекты сварных швов и контроль качества сварных соединений  -  136 ч.                                                                                                                                                                      

	У 1.
У 2.

У 3.
	ПМ 1.


	Выполнения зачистки швов после сварки.
	Организация рабочего места. Соблюдение техники безопасности, противопожарной безопасности, электробезопасности.
	4

	
	
	
	Выполнять зачистку швов после сварки.
	24

	
	
	Определения причин дефектов сварочных швов и соединений.
	Выполнять проверку качества сварных соединений по внешнему виду и излому.
	24

	
	
	Предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах.
	Выявлять дефекты сварных швов и устранять их.
	42

	У 4.
	ПО 2.
	Выполнения горячей правки сложных конструкций.
	Выполнять горячую правку сварных конструкций: фермы
	42


