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1. паспорт ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

 Выполнение работ по одной 
или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 

1.1. Область применения программы

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности «Сварочное производство» в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих  и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.

ПК 1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке.

ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки.

ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.

ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.

ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.

ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.

ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.
ПК 3.1. Выполнять сварку (наплавку) неплавящимся электродом в среде защитного газа  различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва

ПК 4.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.

Рабочая программа профессионального модуля может быть использована в дополнительном профессиональном образовании.  
1.2. Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:

иметь практический опыт: 

-подготовки металла к сварке с выполнением слесарных операций;

-очистки поверхности металла от ржавчины и грязи;

-подготовки сварочных материалов, электродов, проволоки, флюсов к использованию (просушке, прокалке, заточке электродов, флюсов,  очистке проволоки);

-обслуживания электросварочного полуавтоматического, автоматического и плазморезательного оборудования (замена расходных материалов, заправка проволоки, коррекция охлаждающей системы, установка редукторов, ротаметров, баллонов с защитным газом);

- подбор и установка режимов сварки, используя различные модификации выносных и стационарных панелей управления; 

- плазморезательных работ;

-организации рабочего места и соблюдения правил безопасность труда; 

-проведения испытания плотности сварных швов различными методами с соблюдением  правил техники безопасности;

уметь:

-выполнять  полуавтоматическую сварку плавящимся электродом в среде смешанных  защитных газов (MIG-MAG), полуавтоматическую сварку неплавящимся электродом в среде инертных газов (TIG), ручную дуговую сварку (MMA); 
-осуществлять плазменную, прямолинейную и криволинейную резку металлов во всех пространственных положениях ;

-выполнять наплавку в деталях, узлах и отливках средней сложности; 

знать:

-устройство обслуживаемых электросварочных и плазморезательных машин, автоматов, полуавтоматов, предназначенных для MIG-MAG и TIG сварки, плазматрона; 
-  требования, предъявляемые к сварочному шву и поверхностям до и после его формирования; 

-способы подбора марок сварочной проволоки в зависимости от марок сталей;
- способы подбора марок электродов и электродной проволоки в зависимости от марок сталей;

- свойства и значение обмазок электродов;

- строение сварного шва и околошовной зоны;

    - принцип подбора режимов сварки при MIG-MAG и TIG сварки;

  -расчёт расхода защитных газов при MIG-MAG сварке

- определение расхода защитных газов при TIG сварке

 - правила подготовки свариваемых кромок к сварке;

 - правила подбора режима нагрева металла в зависимости от марки металла и его толщины;

 -причины возникновения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых изделиях и меры их предупреждения;

-основные технологические приемы сварки и наплавки деталей из разных сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов;

1.3.Количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего – 600 часов, в том числе:

максимальной учебной нагрузки обучающегося – 276 часов, включая:

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося - 184 часа;

самостоятельной работы обучающегося – 92 часа;

учебной и производственной практики – 324часов.  
2. результаты освоения ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности 

 Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих , в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:
	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1.
	Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций

	ПК 1.2.
	Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке

	ПК 1.3.
	Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки

	ПК 1.4.
	Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки

	ПК 1.5.
	Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку

	ПК 1.6.
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку

	ПК 1.8.
	Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки

	ПК 1.9.
	Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

	ПК 3.1.
	Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в среде защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва

	ПК 4.1.
	Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва

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

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

	ОК 4. 
	 Осуществлять
поиск
 информации,
необходимой
для

эффективного  выполнения профессиональных задач

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности

	ОК 6.
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством


3. СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля

3.1. Тематический план профессионального модуля 

	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля*
	Всего часов

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

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося, 

часов
	Учебная,

часов
	Производственная,

часов

(если предусмотрена рассредоточенная практика)

	
	
	
	Всего,

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

часов
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 1.1.- ПК 1.6.
ПК 1.8. - 1.9. ПК 3.1.
ПК 4.1. - 4.3.
	МДК05.01 Электросварщик  на автоматических и полуавтоматических машинах
	276
	184
	80
	92
	
	 

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Учебная практика 
	180
	
	
	
	180
	

	
	Производственная практика (по профилю специальности), часов
	144
	
	
	
	
	144

	
	Всего:
	600
	184
	80
	92
	180
	144 


3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю
	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа 
	Объем часов
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	МДК.05.01.
Электросварщик  на автоматических и полуавтоматических машинах
	
	276
	

	Введение
	Содержание учебного материала
	2
	

	
	 Историческая справка. Взаимосвязь данной дисциплины с другими областями знаний. Роль и место дисциплины в процессе освоения основной профессиональной образовательной программы по специальности и в сфере профессиональной деятельности техника

Значение полуавтоматической сварки плавящимся и неплавящимся электродом (MIG-MAG, TIG сварки) в повышении качества и конкурентоспособности продукции в условиях рыночных отношений.

Терминология
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	1
	

	
	Реферат на тему: Учёные, создавшие сварку.
	
	

	Раздел 1 Общие сведения о сварке и сварных швах
	33
	

	Тема 1.1. Общие сведения о сварке


	Содержание учебного материала
	6
	

	
	1.
	Сущность сварки. Классификация видов сварки. Виды сварки плавлением, 

 сварки давлением, комбинированной сварки. 
	2
	

	
	2.
	Условия получения сварного соединения
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся

Составление опорного конспекта « Классификация видов сварки и способы к ней относящиеся»
	3
	

	Тема 1.2. Сварные соединения и швы  
	Содержание учебного материала
	6
	

	
	1.

	Виды сварных соединений. Характеристика сварных соединений. Геометрия сварных швов. Классификация  сварных швов. 
	2
	

	
	2.
	Многослойная и многопроходная сварка
	2
	

	
	3.
	Обозначение сварных швов на чертежах в соответствии с требованиями ГОСТов..
	2
	

	
	Практические занятия № 1, 2
	6
	

	
	1.
	 Определение видов сварочного соединения, его конфигурации и формы поверхности .
	2
	

	
	2.
	Обозначение сварных швов на чертежах в соответствии с требованиями ГОСТов.
	4
	

	
	Самостоятельная работа студентов
	6
	

	
	Вычерчивание схем видов сварных соединений; конструктивных элементов разделки кромок; геометрических параметров стыковых, угловых соединений
	
	

	
	Составление опорного конспекта «Конфигурация сварных швов» 
	
	

	Тема 1.3. Основные сведения о сварочной дуге


	Содержание учебного материала
	4
	

	
	1.
	Строение  сварочной  дуги.  Вольтамперная  характеристика дуги. 
	2
	

	
	2.
	Условия устойчивого горения дуги. Виды переноса электродного материала
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	2
	

	
	Вычерчивание основных схем вольтамперной  характеристики дуги.
	
	

	
	Составление опорного конспекта  «Классификация сварочных дуг»
	
	

	Раздел 2 Ручная дуговая сварка
	27
	

	Тема 2.1. 

Ручная дуговая сварка
	Содержание учебного материала
	4
	

	
	1.
	Сущность процесса ручной  дуговой сварки(РДС)
	2
	

	
	2.
	Покрытия штучных электродов и их свойства, влияние электродного покрытия на процесс сварки. Обозначение электродов
	2
	

	
	Практические занятия № 3
	4
	

	
	3.
	Расшифровка типов штучных электродов
	4
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	4
	

	
	Составление опорного конспекта « Обозначения штучных электродов»
	
	

	Тема 2.2. Оборудование  для 
ручной дуговой сварки
	Содержание учебного материала
	6
	


	
	1.
	Схема сварочного поста для РДС 

Общая схема сварочных аппаратов для РДС

Устройство электрододержателей
	6

	

	
	Практические занятия № 4
	4
	

	
	4.
	Изучение устройства электрододержателей разных модификаций
	4
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	5
	

	
	Вычерчивание схем устройства электрододержателей
	
	

	Раздел 3  MIG-MAG, TIG сварка
	117
	

	Тема 3.1. Полуавтоматическая  сварка плавящимся электродом в среде защитных газов (MIG-MAG, TIG сварка) 

	Содержание учебного материала
	8
	

	
	1.


	Способы полуавтоматической сварки. 

Преимущества, недостатки и область применения сварки плавящимся электродом  в среде инертного и активного газов (MIG-MAG),сварки неплавящимся электродом  в среде  инертных  газов  (TIG).         
	2
	

	
	2.
	Защитные газы. Свойства газов. 
	2
	

	
	3.
	Сущность  MIG-MAG сварки, ее  применение.   Особенности.
	2
	

	
	4.
	Сущность ТIG  сварки  и  ее  применение.   Особенности.
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	4
	

	
	Составление опорного конспекта « Области применения MIG-MAG сварки в современном производстве»
	
	

	
	Составление опорного конспекта « Области применения ТIG сварки в современном производстве»
	
	

	Тема 3.2.Оборудование  для полуавтоматической  сварки плавящимся электродом в среде защитных газов (MIG-MAG, TIG сварка) 
сварки

	Содержание учебного материала
	16
	

	
	1.
	Схемы сварочных постов для полуавтоматической сварки
	2
	

	
	2.
	Принцип работы  и устройство  сварочных аппаратов для MIG-MAG сварки
	2
	

	
	3.
	Принцип работы  и устройство  сварочных аппаратов для TIG сварки
	2
	

	
	4.
	Сварочная панель, функциональное управление.
	2
	

	
	5.
	Параметры режимов сварки
	2
	

	
	6.
	Газовое оборудование Газовые баллоны, рампы, газгольдеры. Классификация, обозначения, маркировка, правила хранения, эксплуатации, транспортировки. Испытания.
	2
	

	
	7.
	Редукторы. Назначение, устройство, правила эксплуатации
	2
	

	
	8.
	Ротаметры. Назначение, устройство, правила эксплуатации
	2
	

	
	Практические занятия № 5, 6, 7, 8,9,10,11, 12, 13
	20
	

	
	5.
	Изучение устройства сварочной головки для MIG-MAG сварки
	2
	

	
	6.
	Изучение устройства сварочных аппаратов для MIG-MAG сварки
	4
	

	
	7.
	Изучение устройства сварочной горелки для MIG-MAG сварки
	2
	

	
	8.
	Изучение устройства сварочных аппаратов для ТIG сварки
	2
	

	
	9.
	Изучение панели управления сварочных аппаратов для MIG-MAG сварки различных модификаций и программирование режима сварки
	2
	

	
	10
	Изучение панели управления сварочных аппаратов для ТIG сварки различных модификаций программирование режима сварки
	2
	

	
	11
	Изучение устройства редукторов различных модификаций. 
	2
	

	
	12
	Изучение устройства ротаметров различных модификаций.
	2
	

	
	13
	Транспортировка, установка, эксплуатация газовых баллонов
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	18
	

	
	Вычерчивание схем сварочных постов для MIG-MAG, ТIG сварок
	
	

	
	Вычерчивание схемы сварочного аппарата для MIG-MAG сварки
	
	

	
	Вычерчивание схемы устройства редуктора
	
	

	
	Вычерчивание схемы подвода газа в сварочные горелки
	
	

	
	Вычерчивание схемы панелей управления сварочных аппаратов Fronius с обозначениями
	
	

	Тема 3.3. Технология и техника сварки  в  инертных газах на автоматических и полуавтоматических машинах

	
	Содержание учебного материала
	16
	

	
	1.
	Подготовка деталей  под сварку. Влияние угла раскрытия при разделке кромок на  глубину проплавления
	2
	

	
	2.
	Сборка изделий под сварку. Сборка на прихватках. Размеры прихваток Влияние наклона электрода на качество. Принцип выбора
	2
	

	
	3.
	Режимы сварки. Влияние параметров режима сварки на форму и размер шва
	2
	

	
	4.
	Колебательные движения при выполнении швов. Влияние разделки кромок на технику  сварки
	2
	

	
	5.
	Техника сварки стыковых, угловых и пробочных швов
	2
	

	
	6.
	Особенности технологии сварных швов в вертикальном и  горизонтальном, потолочном  положении металлов различной толщины. 
	2
	

	
	7.
	Особенности сварки  труб на поворотном стыке и на неповоротном стыке
	2
	

	
	8.
	Техника выполнения многослойной  и многопроходной сварки
	2
	

	
	Практические работы №14, 15, 16, 17


	18
	

	
	14
	Отработка навыков по технике выполнения швов на виртуальном тренажёре при сварке корневого шва
	6
	

	
	15
	Отработка навыков по технике выполнения швов на виртуальном тренажёре при сварке заполняющего и облицовочного швов.
	6
	

	
	16
	Выбор  типа колебательных движений, в зависимости от толщины металла и вида сварного соединения
	2
	

	
	17
	Выбор режимов сварки;  в различных пространственных  положениях и  для материалов различной толщины
	4
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	17
	

	
	Составление опорного конспекта с приведением схем  на тему «Влияние параметров режима сварки на форму и размер шва»
	
	

	
	Реферат на тему «Применение многослойной и многопроходной сварки в современном мире»
	
	

	
	Составление опорного конспекта « Правила постановки прихваток»
	
	

	Раздел 4 Сварочные материалы 
	33
	

	Тема 4.1.

Сварочные материалы 

	Содержание  учебного материала
	14
	2

	
	1.
	Электродные материалы для сварки. Электроды для сварки сталей, чугуна  и цветных металлов...
	2
	

	
	2.
	Сварочная проволока. Назначение, строение, виды упаковок, классификация, обозначение, виды дефектов. Обозначение.
	2
	

	
	3.
	Порошковая проволока. Назначение, строение, классификация, обозначение, виды дефектов. Варианты использования, целесообразность применения. Обозначение.
	2
	

	
	4.
	Неплавящиеся электроды. Назначение, строение, виды упаковок, классификация, обозначение, виды дефектов.    Обозначение.
	2
	

	
	5.
	Присадочные материалы. Назначение, строение, виды упаковок, классификация, обозначение, виды дефектов.  Обозначение.
	2
	

	
	6.
	Защитные газы для сварки плавлением. Инертные, активные, смеси.
	2
	

	
	7.
	Правила поставки, хранения и подготовки сварочных материалов.
	2
	

	
	Практические занятия №18, 19
	8
	

	
	18
	Подбор защитного газа, требуемого для полуавтоматеческой сварки и расчёт его количества.
	4
	

	
	19
	Выбор сварочной проволоки, требуемой для полуавтоматеческой сварки. Оценка её качества 
	4
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	11
	

	
	Составление таблиц с характеристиками электродов, сварочной проволоки, присадочных прутков, вольфрамовых электродов.
	
	

	Раздел 5  Металлургические процессы при сварке 
	30
	

	Тема 5.1. Металлургические процессы при сварке в среде защитных газов

	Содержание учебного материала
	8
	

	
	1.
	Металлургические процессы при сварке: 

Структура металла шва и околошовной зоны. 

Зона термического влияния. Изменение структуры с помощью закалки и термообработки. 

Примеси вредные и полезные. Влияние примесей на сварочный и послесварочный процесс. Горячие и холодные трещины.

Окисление и раскисление при сварке в среде защитных газов.
	8
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	4
	

	
	Вычерчивание схемы «Структура металла шва и околошовной зоны».
	
	

	
	Составление опорного конспекта  «Виды термообработки сварных швов»
	
	

	
	Составление опорного конспекта « Причины возникновения горячих и холодных трещин»
	
	

	Тема 5.2.. Деформации и напряжения при сварке в среде защитных газов
	Содержание учебного материала
	6
	

	
	1.
	Основные понятия. Деформация и её виды. Причины возникновения напряжений и деформаций при сварке. 

Способы снижения деформаций и напряжений при сварке.

Основные приёмы устранения напряжений и деформаций сварных конструкций
	6
	

	
	Практические занятия №20, 21
	6
	

	
	21
	Анализ сварной конструкции. Технологические способы уменьшения деформации
	4
	

	
	22
	Порядок наложения швов в сварной конструкции.
	2
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	6
	

	
	Составление опорного конспекта «Причины возникновения напряжений и деформаций при сварке»; «Снижение деформаций и напряжений при сварке»
	
	

	Раздел 6  Дефекты  сварных швов
	27
	

	Тема 6.1. Дефекты  сварных швов при сварке плавлением
	
	Содержание учебного материала
	6
	

	
	1.
	Дефекты сварных швов. Причины появления, способы  выявления, устранения и предотвращения дефектов.
	6
	

	
	Практические занятия №  22,23,24,25
	12
	

	
	22
	Выявление наружных дефектов и причин их возникновения
	2
	

	
	23
	Выявление внутренних дефектов и причин их возникновения
	2
	

	
	24
	Устранение наружных дефектов
	4
	

	
	25
	Устранение внутренних дефектов
	4
	

	
	Самостоятельная работа обучающихся
	9
	

	
	Составление таблиц с видами наружных и внутренних дефектов, причинами возникновения, способами выявления и  устранения.
	
	

	Раздел 7.  Безопасность труда при выполнении сварочных работ
	6
	

	Тема 7.1. Безопасность труда при выполнении сварочных работ 
	Содержание учебного материала
	2
	

	
	1.
	Безопасные приемы труда при выполнении сварочных работ.   Обязательные и вспомогательные средства индивидуальной защиты  Пожаробезопасность Виды инструктажей
	2
	

	
	Практические занятия № 26
	2
	

	
	26
	Разработка правил поведения в сварочной мастерской.
	2
	

	
	Самостоятельная работа студентов
	2 
	

	
	Оформление разработанных правил поведения в сварочной мастерской
	
	

	Учебная практика

Виды работ:

  Безопасность труда, электробезопасность и пожарная безопасность в учебной мастерской

  Отработка навыков равномерного перемещения сварочной горелки вдоль шва, поддержания постоянства сварочной дуги, соблюдения правильного положения горелки при сварке корневых и заполняющих швов на виртуальных тренажерах марки «Fronius». 

  Правила поведения в учебных мастерских

  Практические навыки по транспортировке и установке газовых баллонов

  Подготовка металла под сварку
  Ознакомление со сварочными аппаратами, предназначенными для MIG-MAG, TIG, MMA сварки и плазменной резки, редукторами, ротаметрами

  Упражнения по подготовке и пуску в работу сварочных аппаратов

  Практические работы повыполнению прихваток на металлах различной толщины

  Отработка наплавленных во всех пространственных положениях на различных марках отечественного и импортного оборудования (Fronius, ESAB, Kemppi,)
  Отработка стыковых во всех пространственных положениях на различных марках отечественного и импортного оборудования (Fronius, ESAB, Kemppi,)
  Отработка угловых во всех пространственных положениях на различных марках отечественного и импортного оборудования (Fronius, ESAB, Kemppi,)

  Отработка горизонтальных во всех пространственных положениях на различных марках отечественного и импортного оборудования (Fronius, ESAB, Kemppi,)

   Отработка вертикальных сварных швов во всех пространственных положениях на различных марках отечественного и импортного оборудования (Fronius, ESAB, Kemppi,)
  Отработка навыков плазморезательных работ (Powermax).
	180
	

	Производственная практика
Виды работ:

  Ознакомление с предприятием

  Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии

  Ознакомление с оборудованием, используемом на предприятии
   Практические работы по подготовке сварочных аппаратов к работе

   Практические работы по подбору и коррекции режимов сварки

   Сборка изделий под сварку

   Самостоятельное выполнение работ электросварщика на автоматических и полуавтоматических машинах 
	144
	

	Всего
	600
	


4. условия реализации программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению

Для реализации дисциплины используются слесарная и сварочная мастерские.

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерских:

1. Слесарная

· сборочно-сварочные столы;
· комплект слесарных инструментов и приспособлений;

· наглядные пособия (плакаты, модели и макеты);

· комплект бланков технологической документации;

· комплект учебно-методической документации;
· листогибочное приспособление;

· трубогибочное приспособление;

· гильотинные ножницы;

· заточная машина; 

· слесарные верстаки;

· печи прокалочные;

· приспособления и вспомогательное оборудование  для сборки и сварки;

· контрольно-измерительный инструмент;

· метрический инструмент.

2. Сварочная

· сварочный выпрямитель на ВДМ на 8 постов; 

· сварочные полуавтоматы для полуавтоматической сварки в среде защитных газов с программой формирования корневого шва FastMig; 

· сварочные аргонодуговые полуавтоматы MasterTig MLS 2300; 

· сварочные полуавтоматы для полуавтоматической сварки в среде защитных газов  Kempact Pulse-3000; 

· сварочный  полуавтомат для полуавтоматической сварки в среде защитных газов TelMin; 

· аппараты аргоно-дуговой  сварки MinarcTig-180; 

· машины контактной сварки; 

· трансфоматоры сварочные ТДМ-305;

· печи прокалочные; 

· аппарат плазменной сварки и резки.

· инверторы: Fronius Magic Wave 2200;  Trans Tig 2500;  Elmatech AG DAx200; Kemppi MLS2500;  Elmatech AG 200  AC\D;

· полуавтоматы: Elmatech Mig 330 DV 2шт;   ESAB 4004i pulse; 

· Fronius   Trans  Puls synergic3200;    Fronius   Trans  Puls synergic 2700;  4000 Trans  synergic; Vario Synergic5000;   Kemppi Fastmic 350.

· Комплект газосварщика.

Тренажеры:

· тренажеры виртуальные Fronius;

· малоамперный дуговой тренажер  сварщика МДТС-05.

Технические средства обучения: 
· персональный компьютер;

· мультимедийный проектор;

· принтер;

· экран.

4.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1. Г.Г  Чернышов. Сварочное дело - М.: Академия, 2018

2. Г.Г. Чернышов Технология электрической сварки плавлением. М.: Академия.СПО 2016.
3. Ю.В.Казаков Сварка и резка металлов». Уч. СПО– М.:АСАДЕМА, 2018.-
4. В.В.Овчинников Справочник техника-сварщика М: ИД «Форум»- ИНФА М,2015. 
5. В.В. Овчинников. Оборудование, механизация и автоматизация сварочных процессов М.: Академия.СПО 2016.
6. В.В. Овчинников  Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений М.: Академия, 2019.
Дополнительные источники
1. В.С. Милютин Р.Ф. Катаев Источники питания и оборудование для электрической сварки плавлением. М.:АСАДЕМА, 2010
2. Лебедев В.С., Черныш В.И. Автоматизация сварочных процессов К.: Высшая школа,2012.
Интернет-ресурсы (И-Р):

1. Интернет-ресурсы:

1. Сварочный портал www.svarka.com
2. Информационный книжный портал www.infobook.ru
4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
При изучении профессионального модуля  применяются современные средства обучения в виде современных компьютерных программ. Методы обучения включают в себя информационное обеспечение, промежуточный контроль знаний и предполагают оптимальные сочетания лекций, практических занятий.

Обязательным условием допуска к производственной практике (по профилю специальности) в рамках профессионального модуля «Выполнение работ по одной  или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» является освоение  учебной практики для получения первичных профессиональных навыков.

Обязательным условием допуска к экзамену по модулю является освоение программы учебной и производственной практики (по профилю специальности). В рамках профессионального модуля  проводится концентрировано учебная (5 недель), а затем производственная (4 недели) практики. 

Изучение профессионального модуля «Выполнение работ по одной  или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих» базируется на знаниях дисциплин: «Физика»,  «Материаловедение», «Электротехника и электроника», «Техническая механика», «Инженерная графика», «Метрология, стандартизация и сертификация».
4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего профессионального образования, соответствующего профилю «Металлургия, машиностроение, металлообработка»; опыт практической работы.

Для руководства производственной практикой могут привлекаться: дипломированные преподаватели общепрофессиональных дисциплин и дисциплин профессионального модуля; ведущие специалисты и руководители структурных подразделений машиностроительных предприятий.

Мастера: педагогические кадры, имеющие образование, соответствующее профилю модуля «Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления сварных конструкций» с обязательной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным.
5. Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля (вида профессиональной деятельности)

	Результаты 

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций.


	· выбор оптимальной технологии соединения или обработки применительно к конкретной конструкции или материалу; 

· оценка технологичности свариваемых конструкций, технологических свойств основных и вспомогательных материалов;

· 
	Текущий контроль в форме:

· защиты лабораторных и практических занятий;

· контрольных работ по темам МДК;

· тренинга;

· моделирования ситуаций.

Промежуточная аттестация в форме:

· зачета по производственной практике и по каждому из разделов профессионального модуля.

Экспертное наблюдение и оценка на практических и лабораторных занятиях, при выполнении работ по учебной и производственной практике.



	ПК  1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-технологическую документацию по сварке.


	· знать принципы работы и технологические возможности современного оборудования для сварки и смежных процессов;

· обеспечивать экономичное изготовление конструкции при соблюдении эксплуатационных качеств; 

· рассчитывать нормы расхода основных и сварочных материалов для изготовления сварного узла или конструкции; 

· производить выбор вида и параметров режимов обработки материалов или конструкций с учетом применяемой технологии.
	

	ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки 
	· знать современные средства механизации и автоматизации процессов изготовления конструкций и материалов с применением сварочных и смежных процессов; 
	

	ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов сварки.
	· использовать типовые методики выбора и расчета параметров сварочных технологических процессов;

· знать правила техники безопасности при хранении и использовании сварочного оборудования.
	

	ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку.


	· знать и применять основы технологии соединения различными методами сварки и смежными процессами.
	

	ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку.


	· оценка уровня подготовки и сборки элементов конструкции под сварку
	

	ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки.


	· знать и применять основы технологии обработки металлов различными методами сварки и смежными процессами.
	

	ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.


	· правильно определять область применения различных сварочных и смежных технологий для соединения и обработки металлов
	

	ПК 3.1 Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в среде защитных газов различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва
	· выбирать рациональный способ сборки и сварки конструкции, оптимальную технологию соединения или обработки конкретной конструкции или материала; 

· 
	

	ПК 4.1. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.


	· 
	

	ПК 4.2. Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.


	· 
	

	ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей.


	· 
	


	Результаты 

(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	 ОК 2.Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и

способов ее достижения, определенных руководителем.
	- обоснование выбора и применения методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов;

- демонстрация эффективности и качества выполнения профессиональных задач.
	

	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и

итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести

ответственность за результаты своей работы.
	- демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
	

	ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой

для эффективного выполнения профессиональных задач
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития;

- использование различных источников, включая электронные
	

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

	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами,

руководством, клиентами.
	- взаимодействие с обучающимися, преподавателями и мастерами в ходе обучения

- проявление ответственности за работу подчиненных
	









