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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОГРАММЫ 
МОДУЛЯ
1.1. Область применения программы модуля

Освоение программы модуля осуществляется в форме стажировки, обеспечивающей формирование у педагогических работников компетенций, актуальных для выполнения профессиональной деятельности, к которой готовятся выпускники образовательных программ профессионального обучения, СПО, ДПО.

1.2. Цели (планируемые результаты освоения модуля)
Программа направлена на освоение (совершенствование) профессиональной компетенции (ий), соответствующих требованиям 3-го уровня квалификации по ПС «Сварщик».

В случае освоения стажером профессиональных компетенций, ему может быть предложено пройти независимую оценку квалификации на                  3 уровень квалификации по ПС «Сварщик».
	Профессиональные компетенции
	Практический опыт
	Умения
	Знания

	1
	2
	3
	4

	« имеющаяся компетенция»

ПК 1.1
«Проводить подготовительные, сборочные операции перед сваркой, зачищать и контролировать сварные швы после сварки»

	1. Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки. 
2. Проведение контроля подготовленных элементов конструкций и сборочного узла.
3. Соблюдение правил техники безопасности при производстве подготовительных и сборочных работ.

	1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций и технологические карты на сварку.
2. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность, заземление и осуществлять настройку оборудования сварочного поста.
3. Использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции под сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки.
4. Выбирать и подготавливать свариваемые и сварочные материалы по требованиям технологической карты.
5. Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции под сварку
6. Владеть техникой предварительного, сопутствующего подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке.
7. Использовать измерительный инструмент для контроля подготовленных элементов конструкции и сборочного узла  на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты.
	1. Структура и содержание 

технологической карты. Требования к подготовке, сборке.
2. Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и обозначение их на чертежах.
3. Правила подготовки кромок изделий под сварку.
4.Основные группы и марки свариваемых и сварочных материалов.
5.Устройство сварочного и вспомогательного оборудования, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения.
6. Правила сборки элементов конструкции под сварку.

7. Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки.

8.Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву  металла.

9. Правила электро- и пожарной безопасности, охрана труда при проведении подготовительных и сборочных работ

	« имеющаяся компетенция»

ПК 1.2 

«Выполнять ручную дуговую сварку  плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций  из углеродистых  и низколегированных сталей»
	1. Выполнение  ручной дуговой сварки  плавящимся покрытым электродом (РД) сложных конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей.
2. Проведение контроля сварной конструкции и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке. 
3. Соблюдение правил техники безопасности при производстве сварочных работ.
	1.  Проводить инструктаж по технике безопасности.

2. Выбирать и применять средств индивидуальной защиты.

3.Владеть техникой выполнения прихватки и РД сварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 
4. Настраивать сварочное оборудование для РД сварки с учетом его специализированных функций.
5.  Выполнять РД сварку конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования.
6.  Использовать измерительный инструмент для контроля сварного соединения и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты
7.  Проверять исправность, наличие заземления оборудования сварочного поста.
	1. Структура и содержание технологической карты. Требования к РД сварке и к контролю.
2.Специализированные функции сварочного оборудования для РД сварки. 

3.Техника и технология прихватки и РДсварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 
4.Методы контроля и испытаний сварных швов.
5.Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и порядок исправления.

6.Правила электро- и пожарной безопасности, охрана труда при проведении сварочных работ

	« имеющаяся компетенция»

ПК 1.3  

«Выполнять частично механизированную сварку плавлением (МП) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей»
	1. Выполнение  частично механизированной сварки плавлением (МП) сложных конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей.
2. Проведение контроля сварной конструкции и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке. 

3. Соблюдение правил техники безопасности при производстве сварочных работ.
	1.  Проводить инструктаж по технике безопасности.

2. Выбирать и применять средств индивидуальной защиты .

3.  Владеть техникой выполнения прихватки и МП сварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 
4. Настраивать сварочное оборудование для МП сварки с учетом его специализированных функций.
5.  Выполнять МП сварку конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования.
6.  Использовать измерительный инструмент для контроля сварного соединения и сварного шва  на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты
7.  Проверять исправность, наличие заземления оборудования сварочного поста.
	1. Структура и содержание технологической карты. Требования к МП сварке и к контролю.
2.Специализированные функции сварочного оборудования для МП сварки.

3.Техника и технология прихватки и МП сварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 
4.Методы контроля и испытаний сварных швов.
5.Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и порядок исправления
6.Правила электро- и пожарной безопасности, охрана труда при проведении сварочных работ 
7.Правила эксплуатации газовых баллонов

	« имеющаяся компетенция»

ПК 1.4 

«Выполнять ручную дуговую сварку неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций  из из углеродистых и низколегированных сталей»
	1. Выполнение  ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)  сложных конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей.
2. Проведение контроля сварной конструкции и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке .
3. Соблюдение правил техники безопасности при производстве сварочных работ.
	1.  Проводить инструктаж по технике безопасности .

2. Выбирать и применять средств индивидуальной защиты .

3. Проверять исправность, наличие заземления оборудования сварочного поста.
4.  Владеть техникой выполнения прихватки и РАД сварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 
5. Настраивать сварочное оборудование для РАД сварки с учетом его специализированных функций.
6.  Выполнять РАД сварку сложных конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования.
7.  Использовать измерительный инструмент для контроля сварного соединения и сварного шва  на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты
	1. Структура и содержание технологической карты. Требования к РАД сварке и к контролю.
2.Специализированные функции сварочного оборудования для РАД сварки.

3.Техника и технология прихватки и РАД сварки листовых, трубных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей  во всех пространственных положениях сварного шва. 

4.Методы контроля и испытаний сварных швов. 

5.Причины возникновения дефектов сварных швов, способы  их предупреждения и порядок исправления.

6. Правила электро- и пожарной безопасности, охрана труда при проведении сварочных работ . 

7.Правила эксплуатации газовых баллонов


2. учебный план и календарный учебный график

2.1. учебный план 

	Наименование компонентов программы модуля
	Стажировка
	Всего

учебной нагрузки

	
	Консультации
	Практика
	

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1. Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей.
	4
	16
	20

	Раздел 2. Частично механизированная сварка плавлением (МП) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей. 
	3
	17
	20

	Раздел 3. Ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей. 
	3
	17
	20

	Раздел  4.  Промежуточная аттестация
	8

	Всего по программе модуля
	68


2.2. КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК

Срок освоения программы составляет 68 часов.

	
	ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАНЯТИЯ, в т.ч. КОНСУЛЬТАЦИИ


	№
	Наименование элементов программы
	Всего часов
	1 неделя
	2 неделя


	 3 неделя….

	1
	Раздел 1. Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей. 
	20
	2
	5
	2
	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	3
	
	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Раздел 2. Частично механизированная сварка плавлением (МП) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей. 
	20
	
	
	
	
	2
	1
	5
	5
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	3
	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Раздел 3. Ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей. 
	20
	
	
	
	
	
	
	
	
	2
	1
	5
	5
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	3
	4
	
	
	
	
	

	4
	Раздел 4. Промежуточная аттестация
	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	
	


3. СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ   МОДУЛЯ

	Наименование разделов модуля
	Содержание стажировки
	Объем часов

	1
	2
	3

	Раздел 1. Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций  из углеродистых и низколегированных сталей
	Содержание учебного материала.
	20

	
	1. Тематика учебных занятий:
	

	
	1.1 Консультация: Особые условия допуска к выполнению сварочных работ в сферах деятельности, в которых 
устанавливаются дополнительные требования в области сварочного производства.
Обозначения сварных швов на чертежах, чтение чертежей и технологической документации. 
Технологическая карта сварки: структура, состав. 
Требования к подготовке кромок под РД сварку, сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, к их хранению и  транспортировке, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия
	4

	
	Практика: 

Виды работ

1.Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.

2. Подготовка источников питания для РД сварки, настройка, проверка работоспособности и оснащенности. Настройка специализированных функций оборудования. Обеспечение безопасного ведения сварочных работ.
3. Выбор свариваемого и сварочного материалов по требованиям технологической карты. 

4. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

7. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям технологической карты.

8.Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

9. Сборка деталей в приспособлениях. Установка прихваток РД сваркой. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

10. Приемы передачи навыков сварки при обучении от инструктора по сварке: 

РД сварка сложных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты.
Отработка навыков ведения сварки стажерами:
РД сварка листовых и трубных соединений из углеродистых и низколегированных сталей во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты  (см. п.6.1.1.2 таблица 1). 
11.Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента инструмента.
12. Визуальный и измерительный контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям технологической карты.
	16

	Раздел 2. Частично механизированная сварка плавлением (МП) конструкций

 из углеродистых и низколегированных сталей.
	Содержание учебного материала.
	20

	
	1. Тематика учебных занятий:
	

	
	1.1 Консультация: Требования технологической карты к подготовке кромок под МП сварку, сборочным операциям, к выбору свариваемых и сварочных материалов, к их хранению и  транспортировке, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия
	3

	
	1.2 Практика: 

Виды работ (см. п.6.1.1).
1.Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.

2. Подготовка источников питания для МП сварки, настройка, проверка работоспособности и оснащенности. Подготовка газового оборудования. Настройка специализированных функций оборудования. Обеспечение безопасного ведения сварочных работ.
3. Выбор свариваемого и сварочного материалов по требованиям технологической карты. 

4. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

7. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям технологической карты.

8.Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

9. Сборка деталей в приспособлениях. Установка  прихваток. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

10. Приемы передачи навыков сварки при обучении от инструктора по сварке: 

МП сварка сложных конструкций из углеродистых и низколегированных сталей во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты.
Отработка навыков ведения сварки  стажерами:
МП сварка листовых и трубных соединений из углеродистых и/или низколегированных сталей во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты (см. п.6.1.1.2 таблица 1). 
11.Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента инструмента.
12. Визуальный и измерительный контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям технологической карты.
	17

	Раздел 3. Ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций из углеродистых и низколегированных сталей
	Содержание учебного материала.
	20

	
	1. Тематика учебных занятий:
	

	
	1.1 Консультация: Требования технологической карты к подготовке кромок под РАД сварку, сборочным операциям, к выбору свариваемых и сварочных материалов, к их хранению и  транспортировке, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия
	3

	
	1.2 Практика: 

Виды работ (см. п.6.1.1).
1.Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.

2. Подготовка источников питания для РАД сварки, настройка, проверка работоспособности и оснащенности. Подготовка газового оборудования. Настройка специализированных функций оборудования. Обеспечение безопасного ведения сварочных работ.
3. Выбор свариваемого и сварочного материалов по требованиям технологической карты. 

4. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

7. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям технологической карты.

8.Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

9. Сборка деталей в приспособлениях. Установка прихваток. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

10. Приемы передачи навыков сварки при обучении от инструктора по сварке:  

РАД сварка сложных конструкций из низколегированных, высоколегированных сталей и цветных металлов во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты.
Отработка навыков ведения сварки стажерами:
РАД сварка листовых и трубных соединений из углеродистых и низколегированных сталей во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований технологической карты (см. п.6.1.1.2 таблица 1). 
11.Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента инструмента.
12. Визуальный и измерительный контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям технологической карты.
	17

	Раздел 4. Промежуточная аттестация
	Содержание учебного материала.
	8

	
	1. Инструктаж по порядку проведения промежуточной аттестации, по организации рабочего места и безопасности труда
	0,2

	
	2. Практический экзамен 

2.1. Ознакомление с чертежом и технологической картой.

2.2 Подготовка и настройка источников питания для сварки и газового оборудования поста.

2.3 Выбор свариваемого и сварочного материалов, контроль размеров по требованиям технологической карты. 

2.4 Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку, контроль размеров и поверхности кромок по требованиям технологической карты.

2.5  Сборка деталей. Контроль качества сборки под сварку по требованиям технологической карты.

2.6 Сварка соединений из углеродистых и/или  низколегированных сталей с выполнением требований технологической карты.  Зачистка сварных швов и околошовной зоны.

2.7 Контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям технологической карты.
	7,8

	ИТОГО
	68


4. организационно-педагогические условия реализации программы МОДУЛЯ

4.1. Материально-техническое обеспечение
Реализация программы модуля предполагает наличие учебных кабинетов площадью не менее 20 м2; сварочный цех площадью не менее 100 м2; лабораторий площадью не менее 50 м2.

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета: 

- комплект мебели (столы, стулья);

- рабочее место преподавателя;

- интерактивная доска;

- шкаф для хранения учебно-методической документации.
Технические средства обучения:

- комплект учебно-методической документации, в том числе и в электронном виде;

- наглядные пособия (плакаты, макеты, образцы, раздаточный материал);

- компьютеры для преподавателя и стажеров;

- проектор;

- сканер;

- принтер.

Оборудование рабочих мест сварочного цеха для выполнения программы Модуля 2:
- сварочные посты РД, РАД и МП сварки (источники питания сварочного тока, столы сварщика, электрододержатели, сварочные провода, инструменты для зачистки сварного шва и др.);

-  костюм сварочный ГОСТ 12.4.250-2013;

- маска сварочная ГОСТ 12.4.254-2013;
- очки защитные ГОСТ Р 12.4.230.1-2007;

- молоток слесарный ГОСТ 2310-77;
- молоток шлакоотделитель;

- щётка металлическая;

- напильник;

- ручная угловая/прямая шлифовальная машинка;
- кромкорез;

- газовая горелка для подогрева образцов;

- переносная отрезная машинка;

- металлический угольник ГОСТ 3749-77;

- линейка металлическая ГОСТ 427-75;

- универсальный шаблон сварщика ТУ 102-338-83; 

- приспособления сварочные;

- центратор наружный;

- струбцина;

- электропечь для прокалки сварочных материалов;

- электропечь для хранения сварных материалов;

- термопенал;

- сварочные и свариваемые материалы, указанные в технологической карте;
- стеллажи для складирования;

- тара для отходов.

Оборудование лаборатории для выполнения программы Модуля 2: 
- комплект для визуального и измерительного контроля.
4.2.        Информационное обеспечение обучения

Перечень используемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

В работе с нормативно-технической документацией используется Электронная 

Система Нормативов NORMA CS
	№

п/п
	Наименование

	
	Название
	Автор
	Издательство

	1
	2

	Основные источники:

	1
	Производство сварных конструкций
	Маслов Б.Г.,             Выборнов А.П.
	Москва, «Академия», 2015

	2
	Основы теории сварки и резки металлов
	Овчинников В.В.
	Москва, «Академия»,  2017

	3
	Выполнение сварочных работ ручной электродуговой сваркой
	Овчинников В.В.
	Москва, «Академия», 2015

	6
	Основы материаловедения для сварщиков
	Овчинников В.В.
	Москва, «Академия»,  2014

	7
	Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений
	Овчинников В.В.
	Москва, «Академия»,  2017

	Дополнительные источники

	1
	Технология и оборудование сварки плавлением
	А.И.Акуллов                   Г.А.Бельчук                        В.П.Демянцевич
	Москва                «Машиностроение», 1997

	2
	Рекомендации сварщикам по ручной дуговой сварке сосудов и трубопроводов, работающих под давлением.  Пособие для сварщиков.      Книга 1.
	В.А.Тудвасев
	Москва «Арвик», 1996

	3
	Производство электродов для ручной дуговой сварки
	З.А.Сидлин
	Киев «Экотехнология», 2009

	4
	Оборудование и технология автоматической и полуавтоматической сварки.
	Л.П.Шебеко
	Москва            «Высшая школа», 1981

	5
	Пособие сварщика иллюстрированное
	Москва, 2000

	6
	Контроль качества сварных соединений
	Л.П.Шебеко                        А.П.Яковлев
	Москва, 1972

	7
	Сварные конструкции. Учебное пособие
	Т.И. Гусева

А.М. Левченко
	С-Петербург, 2005


4.2. Организация образовательного процесса
Обучение начинается с инструктажа по организации рабочего места и безопасности труда. 

В течение всего Модуля, по каждому разделу (способу сварки), проводятся консультации для отработки умений работы с производственно-технологической и конструкторской документацией. В программу консультаций включаются вопросы по темам: «Особые условия допуска к выполнению сварочных работ в сферах деятельности, в которых устанавливаются дополнительные требования в области сварочного производства. Обозначения сварных швов на чертежах, чтение чертежей и технологической документации. Технологическая карта сварки: структура, состав. Требования к подготовке кромок под сварку, требования к прихваткам, их размерам, количеству и расположению, требования к сборочным операциям, к выбору свариваемых и сварочных материалов, к их хранению и  транспортировке, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия. Приемы передачи навыков работы (техники сварки) при обучении сварщиков в учреждениях СПО, ДПО, ПО». 

Инструкторы по сварке обучают Стажеров приемам передачи навыков РД, РАД и МП сварки различных материалов во всех пространственных положениях шва.

Под руководством инструкторов проходят практические занятия Стажеров в сварочном цехе  для отработки навыков ведения процессов РД, РАД и МП сварки.

     
Практическая стажировка заканчивается промежуточной аттестацией (практическим экзаменом), где Стажер должен изготовить сварную конструкцию способами сварки РД, МП и РАД по требованиям технологической карты.
Стажер считается выдержавшим практический экзамен, если он изготовил сварную конструкцию с удовлетворительным качеством, подтвержденным результатом визуального и измерительного контроля.








4.4 Кадровое обеспечение образовательного процесса

Инженерно-педагогический состав:

- дипломированные специалисты, образование высшее по сварочному производству, опыт работы не менее 5 лет.

Мастера производственного обучения:

- высококвалифицированные (4-6 разряд или 3-4 уровень по ПС «Сварщик») и с опытом производственной деятельности не менее 5 лет.

5. Контроль и оценка результатов освоения проГРАММЫ модуля 

	Результаты 

(освоенные компетенции)
	Основные показатели оценки результата

	1. Проводить подготовительные, сборочные операции перед сваркой, зачищать и контролировать сварные швы после сварки
	- соблюдение правил техники безопасности при производстве подготовительных, сборочных и сварочных работ  в соответствии с требованиями Положения « Работы с повышенной опасностью. Организация проведения» (ПОТ Р О 14000-005-98), ГОСТ 12.4.250-2013 , ГОСТ 12.4.254-2013;

- проверка оснащенности, работоспособности и настройка оборудования сварочного поста в соответствии с требованиями Правил технической эксплуатации электроустановок потребителей;
- использование ручного и механизированного инструмента для подготовки элементов конструкции под сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки в соответствии с требованиями инструкции (руководства) по эксплуатации ручного или механизированного инструмента;
- выбор и подготовка свариваемых и сварочных материалов,  применение сборочных приспособлений по требованиям технологической карты; 
- использование измерительного инструмента для контроля подготовленных элементов конструкции,

сборочного узла на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты;
- применение сборочных приспособлений по требованиям технологической карты;
- владение техникой предварительного, сопутствующего подогрева металла (при необходимости) в соответствии с требованиями технологической карты

	2. Выполнять ручную дуговую сварку  плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций  из углеродистых /или низколегированных сталей

	- владение техникой выполнения прихватки и РД сварки конструкций из углеродистых и низколегированных сталей с выполнением требований технологической карты;

- выполнение прихватки и РД сварки конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования по требованиям технологической карты;

- использование измерительного инструмента для контроля сварного соединения и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты

	3. Выполнять частично механизированную сварку плавлением (МП) конструкций  из углеродистых и /или низколегированных сталей 
	- владение техникой выполнения прихватки и МП сварки конструкций из углеродистых и низколегированных сталей с выполнением требований технологической карты;
- выполнение прихватки и МП сварки конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования по требованиям технологической карты;

- использование измерительного инструмента для контроля сварного соединения и сварного шва на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты

	4. Выполнять ручную дуговую сварку неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций  из низколегированных сталей

	- владение техникой выполнения прихватки и и РАД сварки конструкций из углеродистых и низколегированных сталей с выполнением требований технологической карты;
- выполнение прихватки и РАД сварки конструкций с применением специализированных функций сварочного оборудования по требованиям технологической карты;

 - использование измерительного инструмента для контроля сварного соединения и сварного шва  на соответствие геометрических размеров требованиям технологической карты


Промежуточная аттестация

	Этапы промежуточной аттестации
	Правила обработки результатов

	практический экзамен
	форма: наблюдение за ходом выполнения с фиксацией промежуточных и конечных результатов в оценочном листе, оценка результатов сварки с помощью методов контроля, указанных в технологической карте.

методы оценки: визуальный и измерительный контроль (РД 03-606-03)  по требованиям технологической карты
нормы оценки в технологической карте: Контроль качества сварных соединений - по требованиям ГОСТ Р ИСО 5817-2009.

Контроль к геометрическим размерам сварных швов применить по:

для РД сварки – ГОСТ 5264, ГОСТ 16037

для МП и РАД сварки – ГОСТ 14771, ГОСТ 16037


Модуль 2





Модуль 1





Практическая подготовка (стажировка):


- консультации;


- обучение стажеров приемам передачи навыков сварки;


-отработка практических навыков стажерами;


- домашнее задание








Промежуточная аттестация:


Сварка конструкции способами сварки РД, МП и РАД. 


Контроль ВИК.





Модуль 3
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