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I. ПАСПОРТ КОМПЛЕКТА КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ

1.1. Результаты освоения программы профессионального модуля, подлежащие проверке

1.1.1. Вид профессиональной деятельности

Результатом освоения профессионального модуля является готовность обучающегося к выполнению вида профессиональной деятельности:

 ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
ПК 2.4.   Выполнять дуговую резку различных деталей.
ПК 2.5.*  Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва,  а также общие компетенции, формирующиеся в процессе освоения ППРКС в целом.

*ФОС по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)) с учетом передового международного опыта движения WSI, компетенций WSR «Сварочные технологии», ПС «Сварщик», (утвержденного приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 2013г. №701н), а также интересов работодателей в части освоения дополнительных видов профессиональной деятельности, обусловленных требованиями к компетенции WSR «Сварочные технологии».
Формой аттестации по профессиональному модулю является экзамен.
Формы контроля и оценивания элементов профессионального модуля
Таблица  1

	Элемент модуля
	Форма контроля и оценивания

	
	Промежуточная аттестация
	Текущий контроль

	МДК. 02.01.

Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами
	Экзамен
	Наблюдение  и оценка выполнения практических работ

Тестирование

Контроль выполнения самостоятельной работы

	Учебная  практика
	Дифференцированный зачет
	Оценка выполнения работ на учебной  практике

	Производственная практика
	Дифференцированный зачет
	Оценка выполнения работ на производственной практике

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


1.1.2. Профессиональные и общие компетенции

При освоении программы профессионального модуля у обучающихся проверяются следующие компетенции.

Показатели оценки сформированности ПК
Таблица  2
	Результаты 

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата

	 ПК.2.1 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	-выполняет включение и выключение источников питания с  соблюдением безопасных  условий труда; 

-выполняет ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва в соответствии с нормативно-технологической  документацией и с  соблюдением безопасных  условий труда;  

	 ПК.2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва
	-выполняет включение и выключение источников питания  с  соблюдением безопасных  условий труда; 

-выполняет ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва в соответствии с нормативно-технологической  документацией и с  соблюдением безопасных  условий труда;  

	ПК.2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	-выполняет включение и выключение источников питания  с  соблюдением безопасных  условий труда; 

-выполняет ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей в соответствии с нормативно-технологической  документацией и с  соблюдением безопасных  условий труда;  

	ПК.2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей
	-выполняет кислородную, воздушно-плазменную резку металлов прямолинейной и сложной конфигурации   в соответствии с нормативно-технологической  документацией и с  соблюдением безопасных  условий труда;  

	ПК 2.5.*  Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва
	-выполняет включение и выключение источников питания  с  соблюдением безопасных  условий труда; 

-выполняет  ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва в соответствии с нормативно-технологической  документацией и с  соблюдением безопасных  условий труда;  


Показатели оценки сформированности ОК
Таблица 3
	Результаты 

(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	-формулирует свои ценностные ориентиры по отношению к изучаемым предметам и сферам деятельности;

-владеет способами самоопределения в ситуациях выбора на основе собственных позиций, способность принимать решения, брать на себя ответственность за их последствия;

-выбирает целевые и смысловые установки для своих действий и поступков; 

-осуществляет свою образовательную траекторию с учетом общих требований и норм.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
	-организовывает, планирует, анализирует, рефлексия, самооценка своей деятельности;

-выбирает и применяет методы и способы решения профессиональных задач. 



	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	-планирует результаты своей деятельности;

-определяет проблему в заданной ситуации; 

-разрабатывает  алгоритм его достижений результата деятельности;  

-вырабатывает свою точку зрения;

-осуществляет самоанализ и коррекция результатов собственной работы.



	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	-использует различные источники, включая электронные источники.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.


	-владеет информационными технологиями;

-обосновывает применения информационно-коммуникационных технологий для методического обеспечения профессиональной деятельности.

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами
	-осуществляет взаимодействие, аргументировано доказывает свою точку зрения;

- вступает в диалог на заданную тему, поддерживает и обобщает информацию;

-вступает в дискуссию, придерживается темы обсуждения; 

-решает коммуникативные задачи в разнообразных ситуациях, анализ производственных ситуациях.  


1.1.3. Дидактические единицы «иметь практический опыт», «уметь» и «знать»

В результате освоения программы профессионального модуля обучающийся должен освоить следующие дидактические единицы.
Таблица  4

 Практический опыт
	ПО 1
	- проверка оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;  

	ПО 2
	- проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

	ПО 3
	- проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

	ПО 4
	- подготовка и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

	ПО 5
	- настройка оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;

	ПО 6
	- выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций;
выполнение дуговой резки;

	ПО 7
	-выполнение РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.*

	Уметь:

	У 1
	проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

	У 2
	- настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

	У 3
	- владение  техникой дуговой резки металла

	Знать:

	З 1
	-основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, обозначение их на чертежах

	З 2
	-основные группы и марки материалов, сварочные материалы

	З 3
	- сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки (наплавки, резки)плавящимся покрытым электродом

	3 4
	-техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым  электродом различных деталей и конструкций

	З 5
	-техника и технология РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва

	 З 6
	-основы дуговой резки

	З 7
	-причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления


II. КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА

ДЛЯ ЭКЗАМЕНА по МДК. 02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами.

2.1 Организация и проведение оценки:

Контроль и оценка результатов осуществляется по билетам. 

Инструкция по выполнению задания

Предлагается выбрать один билет и ответить на предложенные вопросы.

Экзаменационные вопросы 
1. Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, обозначение их на чертежах
2. Сварные соединения и швы.

3. Обозначение  сварных швов на чертежах. 

4. Классификация сварных швов 

5. Конструктивные элементы разделки кромок.

6. Типы разделки свариваемых кромок.

7. .Форма подготовки кромок сварных соединений в зависимости  от  толщины металла
8. Основные группы и марки материалов.

9. Сварочные  материалы
10. Стальные покрытые электроды. 

11. Наплавочные материалы 

12. Классификация, ГОСТ на покрытые электроды, условные обозначения. 

13. Типы и марки электродов для сварки углеродистых сталей.

14. Расшифровка  электродов.

15. Материалы, применяемые для наплавки.

16. Износостойкие сплавы. 

17. Порошки для наплавки.

18. Электродные ленты

19. .Флюсы для наплавки. 

20. Электроды для дуговой наплавки. 

21. Твердые сплавы.

22. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым  электродом различных деталей и конструкций
23. Режимы сварки. Понятие, основные и дополнительные показатели режима сварки, их влияние на размеры и форму шва, принципы выбора режима. 

24. Техника сварки. Направление сварки (слева направо, справа налево, от себя, к себе). Колебательные движения электрода: назначение, наиболее распространенные виды, их применение. 

25. Особенности техники сварки швов различной протяженности в нижнем положении. 

26. Особенности техники сварки швов различной протяженности в вертикальном положении.

27. Особенности техники сварки швов различной протяженности горизонтальном положении. 

28. Технология ручной дуговой и плазменной сварки  деталей, узлов, конструкций из конструкционных углеродистых сталей во всех пространственных положениях шва. 

29. Ручная дуговая наплавка Сущность способа. Схемы наплавки. Сущность наплавки, область применения, достоинства и недостатки. 

30. Техника и технология наплавки.

31. Прокалка наплавочных материалов.

32. Обработка поверхности перед наплавкой.

33. Предварительный нагрев металла. 

34. Техника  выполнения наплавки. Механическая обработка детали. 

35. Термическая обработка детали.

36. Сварка трубопроводов. Назначение трубопровода. Категории трубопровода.

37. Элементы трубопровода.

38. Сварка поворотных стыков труб

39. Сварка труб на вращателях.

40. Сварка труб с поворотом на 180 градусов.

41. Сварка труб с поворотом на 90 градусов.

42. Технология ручной дуговой и плазменной сварки швов сложной конфигурации

43. *Сварка неповоротных вертикальных  стыков труб

44. *Сварка неповоротных  горизонтальных   стыков труб.
45. Сварка чугуна Свойства чугунов, влияющие на их свариваемость. 

46. Технология ручной дуговой и плазменной сварки чугуна. 

47. Особен​ности подготовки чугуна к сварке, используемые материалы и режимы сварки. Особенности технологии горячей сварки и сварки с местным по​догревом

48. . Принципы выбора режима сварки и сварочных материалов. 

49. Сварка меди. Использование меди и ее сплавов для изготовления различ​ных сварных изделий. Особенности сварки меди и ее сплавов. 

50. Способы дуговой и плазменной сварки, режимы и приемы сварки меди, 

51. Технология сварки изделий из меди. 
52. *Сварка алюминия. Использование алюминия и его сплавов для изготовления сварных изделий. Особенности сварки алюминия и его сплавов.

53. *Свариваемость алю​миния и его сплавов, сварочные материалы, режимы и приемы дуговой  плазменной сварки алюминия и его сплавов. 

54. Сварка никелевых сплавов. Использование никелевых сплавов для изготовления сварных кон​струкций. Свариваемость никелевых сплавов и особенности технологии их сварки. 
55. *Техника и технология РД конструкций  из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.

56. *Техника и технология РД трубопроводов  из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных пространственных положениях сварного шва.

57. Воздушно-дуговое строгание  на переменном и постоянном токе

58. Устройство специ​альных резаков для разделительной и поверхностной резки, обеспечи​вающих закрепление электрода, подвод тока и подачу сжатого воздуха к месту реза.
59. Воздушно-дуговая резка металла. Сущность, применение, недос​татки способа.
60. Технология воздушно-дуговой резки металла. Используемое оборудование, приемы, режимы и принципы их выбора
2.2  Критерии оценки знаний и умений:
    Оценка осуществляется по 5-ти бальной системе. 

 Оценка «5» («отлично») соответствует следующей качественной характеристике: «изложено правильное понимание вопроса и дан исчерпывающий на него ответ, содержание раскрыто полно, профессионально, грамотно». Выставляется студенту, 
- усвоившему взаимосвязь основных понятий дисциплины в их значении для приобретаемой профессии, проявившему творческие способности в понимании, изложении и использовании учебно-программного материала; 

· обнаружившему всестороннее систематическое знание учебно-программного материала, четко и самостоятельно (без наводящих вопросов) отвечающему на вопрос билета.  

Оценка «4» («хорошо») соответствует следующей качественной характеристике: «изложено правильное понимание вопроса, дано достаточно подробное описание предмета ответа, приведены и раскрыты в тезисной форме основные понятия, относящиеся к предмету ответа, ошибочных положений нет». Выставляется студенту, 

· обнаружившему полное знание учебно-программного материала, грамотно и по существу отвечающему на вопрос билета и не допускающему при этом существенных неточностей;

· показавшему систематический характер знаний по дисциплине и способному к их самостоятельному пополнению и обновлению в ходе дальнейшей учебы и профессиональной деятельности. 

Оценка «3» («удовлетворительно») выставляется студенту, 

· обнаружившему знание основного учебно-программного материала в объеме, необходимом для дальнейшей учебы и предстоящей работы по профессии, справляющемуся с выполнением заданий, предусмотренных программой; 

· допустившему неточности в ответе и при выполнении экзаменационных заданий, но обладающими необходимыми знаниями для их устранения под руководством преподавателя.

Оценка «2» («неудовлетворительно») выставляется студенту, 

· обнаружившему существенные пробелы в знаниях основного учебно-программного материала, допустившему принципиальные ошибки в выполнении предусмотренных программой заданий; 

· давшему ответ, который не соответствует вопросу экзаменационного билета.

2.3  Критерии оценки ОК
При оценке сформированности общих (ОК) компетенций применяется дихотомическая оценка:

1- оценка положительная, т.е. ОК  сформирован.
0 – оценка отрицательная, т.е. ОК,  не сформирован.

         Новочебоксарский политехнический техникум  Минобразования Чувашии 

Зачетная ведомость

учета сформированности  общих  компетенций
(для семестровых зачетов)

по МДК. 02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами.






Таблица  5
	№п/п
	 ФИО студента

	
	
	ОК.

1
	ОК.

2
	ОК.

3
	ОК.

4
	ОК.

5
	ОК.

6
	Р

факт.
	Р 
макс.
	Ур.сф.

умений и навыков %

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Подпись преподавателя__________  
III.  ОЦЕНКА ПО УЧЕБНОЙ И  ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКЕ

3.1. Формы и методы оценивания 

Предметом оценки по учебной и  производственной практике обязательно являются дидактические единицы «иметь практический опыт»  и «уметь».

Контроль и оценка этих дидактических единиц осуществляются с использованием следующих форм и методов:  проверка сформированности профессиональных и общих компетенций

Если предметом оценки является сформированность профессиональных и общих компетенций, то их оценка осуществляется с использованием следующих форм и методов:

оценка по учебной и  производственной практике выставляется на основании  данных аттестационного листа (характеристики учебной и профессиональной деятельности обучающегося на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и  требованиями организации, в которой проходила практика. 

3.2. Перечень видов работ для проверки результатов освоения программы профессионального модуля на практике

3.2.1. Учебная практика 

Перечень видов работ учебной практики
Таблица  6

	Виды работ

Указываются в соответствии с разделом 3 рабочей программы профессионального модуля
	Коды проверяемых результатов

	
	ПК
	ОК
	У

	- проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для ручной дуговой
сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
- настройка сварочного оборудования для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

- владение  техникой дуговой резки металла 
	2.1-2.4
	1-6
	1-3


3.2.2. Производственная практика 

Перечень видов работ производственной практики
Таблица  7
	Виды работ 


	Коды проверяемых результатов

	
	ПК
	ОК
	ПО

	- проверка оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

- проверка работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

 - проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

- подготовка и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

 - настройка оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;

- выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций;
выполнение дуговой резки;

*-выполнение РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.*
	.2.1- 2.5

	1-6
	1-7




3.3. Форма аттестационного листа и характеристики по практике (заполняется на каждого обучающегося)

АТТЕСТАЦИОННЫЙ ЛИСТ

На студента Новочебоксарского политехнического техникума Минобразования Чувашии

ФИО________________________________________________________________________

Профессия:15.01.05Сварщик ( ручной и частично механизированной сварки (наплавки)), проходившего(учебную, производственную) практику в________________________________________________________________________

__________________________________ 

Профессиональные компетенции по профессиональному ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся покрытым электродом  
МДК. 02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами.

1 балл – студент не справляется с решением/ выполнением типовых профессиональных задач, не проявляет ни один из навыков, входящих в компетенцию;

2 балла - студент не справляется с решением/ выполнением типовых профессиональных задач, проявляет отдельные навыки, входящие в компетенцию;

3 балла - студент  решает/ выполняет  типовые  профессиональные  задачи при консультационной поддержке преподавателя (наставника);

4 балла – студент самостоятельно решает / выполняет  типовые  профессиональные  задачи. Для решения нестандартных задач требуется консультационная  помощь преподавателя (наставника);

5 баллов – все профессиональные (типовые и нестандартные) задачи студент решает/ выполняет самостоятельно.

	№ ПМ

(ПК)


	Профессиональные компетенции, включающие в себя способность:
	Оценка компетенции в баллах

	ПМ 01 (Наименование)
	
	
	
	
	

	ПК.2.1
	 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
	1
	2
	3
	4
	5

	ПК.2.2.
	 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва
	1
	2
	3
	4
	5

	ПК.2.3.
	Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
	1
	2
	3
	4
	5

	ПК.2.4.
	Выполнять дуговую резку различных деталей
	1
	2
	3
	4
	5

	ПК.2.5.*  
	Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва
	1
	2
	3
	4
	5


Руководитель практики от организации ___________________________________________

_____________________________________________________________________________

МП



(ФИО, должность, подпись)

Руководитель практики от техникума_____________________________________________








(ФИО, должность, подпись)

ХАРАКТЕРИСТИКА

На студента Новочебоксарского политехнического техникума Минобразования Чувашии

ФИО________________________________________________________________________

Профессия:15.01.05Сварщик ( ручной и частично механизированной сварки (наплавки)).
ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся покрытым электродом  
, проходившего (учебную, производственную) практику в________________________________________________________________________

__________________________________ 

Профессиональные компетенции по профессиональному ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся покрытым электродом  
МДК. 02.01. Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми электродами.

В целом  освоены/ не освоены (нужное отметить).

Компетенции: 3 балла – недостаточно сформированы; 4 балла – частично сформированы;

5 баллов – полностью сформированы.

	№


	Компетенции, включающие в себя способность:
	Оценка компетенции в баллах

	ОК 1.
	 Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	3
	4
	5

	ОК 2.
	 Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
	3
	4
	5

	ОК 3.
	 Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	3
	4
	5

	ОК 4.
	 Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	3
	4
	5

	ОК 5.
	 Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.


	3
	4
	5

	ОК 6.
	 Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами
	3
	4
	5


Отметьте положительные и (или) отрицательные качества и способности студента, имеющие отношение к данной специальности (профессии) _____________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________


Насколько в целом Вы удовлетворены подготовкой студентов к практике?


Да, полностью______ Да, лишь частично ______, Скорее нет_____, Нет _____

Руководитель практики от организации (техникума)_______________________________________
_____________________________________________________________________________________
МП



(ФИО, должность, подпись)
IV.  КОНТРОЛЬНО - ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА 

ДЛЯ ДИФФЕРЕНЦИРОВАННОГО ЗАЧЕТА ПО УЧЕБНОЙ ПРАКТИКЕ
ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся
покрытым электродом
Профессиональные компетенции
	ПК.2.1
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК.2.2.
	 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва

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

	ПК.2.4.
	Выполнять дуговую резку различных деталей

	ПК.2.5.*  
	Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва


*Задание (*задания в соответствии требованиями WSR по компетенции Сварочные технологии)
Сварка таврового соединения в нижнем и вертикальном положении из двух (2) пластин, каждая из которых имеет толщину 10 мм, длину 250 мм, одна деталь шириной 100 мм, а другая шириной 75 мм.  Положение  сварки: нижнее Н2 (РВ) -111.
Материал : Сталь марки 09Г2С, 20, Ст3 
Сварочные процессы: Корневой проход: 111; Заполняющий и облицовочный: 111.

Сборка образца: Количество прихваток – 3, расположение прихваток – на расстоянии 20  мм  от  краев,  длина  прихваток  до  15  мм. *

Условия

Время выполнения задания- 6 часов.
Оборудование, инструменты и приспособления сварщика: 
вентиляторы вытяжные-3; GROVERS MIG 350 инверторный полуавтомат для сварки в среде защитных газов (MIG\MAG) а также ручная дуговая сварка (ММА)

 аргонодуговой аппарат Сварог TECH TIG 250 P AC/DC — инверторный сварочный аппарат профессионального уровня для аргонодуговой сварки (TIG) постоянным и переменным током, в том числе в импульсном режиме, а также для ручной дуговой сварки покрытым электродом (ММА)

 плазморез Сварог REAL CUT 90 (L205)

кромкофрезерная машина Cevisa CHP 12 

сварочный выпрямитель ВДМ-1202-2шт., балластный реостат РБ-302 -10
сварочный выпрямитель ВДУ-506-2шт.  
;плита правильная-1;     горелка   инжекторная-2;  генератор АСП-10; баллон с кислородом-1;щиток сварочный-15; костюм сварщика-15; металлическая щетка- 15;реостат – 7;   зубила слесарные-15;линейка металлическая  - 15; молоток слесарный-15; угольник-15; щетка металлическая-15; маркер белый;  чертилка- 15.
Показатели оценки результата и критерии качества выполненных работ 
Таблица 9
	№ п/п
	Наименование показателей результата
	Оценка в баллах

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	2.
	Выполнение сварки пластин таврового соединения в нижнем и вертикальном положении шва.  
	15

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	 2.


	Выполнение сварки пластин таврового соединения в нижнем и вертикальном положении шва
	15

	ПК 2.3  Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве.
	5

	 2.


	Выполнение наплавки пластин в  нижнем положении шва.  
	15

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.


	1.
	Выбор режима дуговой резки металлов
	5

	2.
	Выполнение дуговой резки металлов в соответствии с заданием  
	15


V.  КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА 

ДЛЯ ДИФФЕРЕНЦИРОВАННОГО ЗАЧЕТА ПО ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКЕ

ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся покрытым электродом
Профессиональные компетенции
	ПК.2.1
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	ПК.2.2.
	 Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва

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

	ПК.2.4.
	Выполнять дуговую резку различных деталей

	ПК.2.5.*  
	Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва


*Задание(*задания в соответствии требованиями WSR по компетенции Сварочные технологии)
Сварка стыкового соединения в горизонтальном положении из двух (2) пластин, каждая из которых имеет толщину 10 мм, ширину 100 мм и длину 250 мм (с V-образной разделкой кромок) *

Материал: Сталь марки 09Г2С, 20, Ст3 
Сварочные процессы: Корневой проход: 111; Заполняющий и облицовочный: 111.

Сборка образца: Количество прихваток – 3, расположение прихваток – на расстоянии 20  мм  от  краев,  длина  прихваток  до  15  мм.
Положение сварки: горизонтальное, Г (РС)

Условия

Время выполнения задания- 6 часов
Оборудование, инструменты и приспособления сварщика: вентиляторы вытяжные-3; 
GROVERS MIG 350 инверторный полуавтомат для сварки в среде защитных газов (MIG\MAG) а также ручная дуговая сварка (ММА)

 аргонодуговой аппарат Сварог TECH TIG 250 P AC/DC — инверторный сварочный аппарат профессионального уровня для аргонодуговой сварки (TIG) постоянным и переменным током, в том числе в импульсном режиме, а также для ручной дуговой сварки покрытым электродом (ММА)

 плазморез Сварог REAL CUT 90 (L205)

кромкофрезерная машина Cevisa CHP 12 

сварочный выпрямитель ВДМ-1202-2шт., балластный реостат РБ-302 -10
сварочный выпрямитель ВДУ-506-2шт.  
;плита правильная-1;     горелка   инжекторная-2;  генератор АСП-10; баллон с кислородом-1;щиток сварочный-15; костюм сварщика-15; металлическая щетка- 15;реостат – 7;   зубила слесарные-15;линейка металлическая  - 15; молоток слесарный-15; угольник-15; щетка металлическая-15; маркер белый;  чертилка- 15.
Показатели оценки результата и критерии качества выполненных работ 
Таблица  10
	№ п/п
	Наименование показателей результата
	Оценка в баллах

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	2.
	Выполнение сварки пластин стыкового соединения  в горизонтальном положении шва.  
	15

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	 2.


	Выполнение сварки пластин стыкового соединения  в горизонтальном положении шва.  
	15

	ПК 2.3  Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве.
	5

	 2.


	Выполнение наплавки пластин в  нижнем положении шва.  
	15

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.


	1.
	Выбор режима дуговой резки металлов
	5

	2.
	Выполнение дуговой резки металлов в соответствии с заданием  
	15

	ПК 2.5.*  Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

.

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	2.
	Выполнение сварки пластин стыкового соединения  в горизонтальном положении шва.  
	15


VI. КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА 

ДЛЯ ЭКЗАМЕНА 

ПМ. 02 Ручная   дуговая   сварка   (наплавка,   резка)   плавящимся
покрытым электродом
Профессиональные компетенции
ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.
ПК 2.3. Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.
ПК 2.4.   Выполнять дуговую резку различных деталей.
ПК 2.5.*  Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

Инструкция

Внимательно прочитайте задание.

Время выполнения задания –6 часов
Пакет экзаменатора
Условия

Экзамен проводится по подгруппам в количестве 15 человек
*Задание. (*задания в соответствии требованиями WSR по компетенции Сварочные технологии)
Сварка стыкового соединения труб состоит из двух (2) деталей диаметром 114 мм, длинной 75 мм, с толщиной стенки 8мм  снизу вверх с фиксацией трубы в положении 45 градусов (с V-образной разделкой кромок при соединении встык). Сварка трубы производится в неповоротном положении. Сборка трубы и последующая ее зачистка может проводиться в любом пространственном положении.

Положение  сварки : Н45-Н-L045-6Gu – снизу вверх

 Количество прихваток - 4 штуки, длина прихваток - до 15 мм.

Сварочные процессы: корневой проход – 111, заполняющий и облицовочный– 111.

Оборудование, инструменты и приспособления:
 GROVERS MIG 350 инверторный полуавтомат для сварки в среде защитных газов (MIG\MAG) а также ручная дуговая сварка (ММА)

 аргонодуговой аппарат Сварог TECH TIG 250 P AC/DC — инверторный сварочный аппарат профессионального уровня для аргонодуговой сварки (TIG) постоянным и переменным током, в том числе в импульсном режиме, а также для ручной дуговой сварки покрытым электродом (ММА)

 плазморез Сварог REAL CUT 90 (L205)

кромкофрезерная машина Cevisa CHP 12 

сварочный выпрямитель ВДМ-1202-2шт., балластный реостат РБ-302 -10
сварочный выпрямитель ВДУ-506-2шт.  
;плита правильная-1;     горелка   инжекторная-2;  генератор АСП-10; баллон с кислородом-1;щиток сварочный-15; костюм сварщика-15; металлическая щетка- 15;реостат – 7;   зубила слесарные-15;линейка металлическая  - 15; молоток слесарный-15; угольник-15; щетка металлическая-15; маркер белый;  чертилка- 15.
Показатели оценки результата и критерии качества выполненных работ 

Таблица  11
	№ п/п
	Наименование показателей результата
	Оценка в баллах

	ПК 2.1. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	2.
	Выполнение сварки стыкового соединения труб.
	15

	ПК 2.2. Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	 2.


	Выполнение сварки  стыкового соединения труб
	15

	ПК 2.3  Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве.
	5

	 2.


	Выполнение наплавки пластин в  нижнем положении шва.  
	15

	ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.


	1.
	Выбор режима дуговой резки металлов
	5

	2.
	Выполнение дуговой резки металлов в соответствии с заданием  
	15

	ПК 2.5.*  Выполнять ручную дуговую сварку покрытыми электродами конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных положениях сварного шва.

.

	1.
	Выбор режим сварки с учетом положения   сварного шва в пространстве
	5

	2.
	Выполнение сварки стыкового соединения труб
	15


Новочебоксарский политехнический техникум  Министерства образования и молодежной политики Чувашской Республики

ПРОТОКОЛ

ЭКЗАМЕНА

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


Профессия 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки  (наплавки))

Председатель комиссии:

Члены комиссии:

	№ п/п
	ФИО
	ПК 2.1
	ПК 2.2
	ПК2.3
	ПК 2.4
	ПК 2.5
	Р факт


	Р мах  
	Уровень сформированности
	оценка
	освоен  (не освоен)

	
	
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	
	
	
	
	

	Максимальное кол-во

баллов
	5
	15
	5
	15
	5
	15
	5
	15
	5
	15
	100
	100
	100
	
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Уровни сформированности профессиональных компетенций

Таблица  13
	Уровни
	К (уровня сформирован-

ности)
	Оценка

	Высокий

  профессионально-эффективный
	0,86 – 1,0
	5(отлично)

	Средний                профессионально-

функциональный
	0,75 – 0,85
	4(хорошо)

	Низкий  

 базовый
	0,5 - 0,75
	3(удовлетворительно)
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