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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ

1.1. Аннотация к программе


Настоящая программа производственной практики по профессиональному модулю ПМ.04 Частично механизированная сварка (наплавка)  плавлением разработана в соответствии с требованиями федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования и является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих.


Программа практики обеспечивает подготовку квалифицированных рабочих для выполнения  работ по частично механизированной сварке (наплавке) плавлением.


Сферой деятельности выпускников являются организации машиностроительного и строительного профиля.

Сведения из учебного плана:

- объем времени, отведенный на практику:  15 недель (540 часов).

- промежуточная аттестация проводится в форме дифференцированного зачета. 

1.2. Требования к результатам освоения: компетенциям, приобретаемому практическому опыту и умениям.

Практика предусматривает комплексное освоение всех видов профессиональной деятельности по профессии среднего профессионального образования, формирование общих и профессиональных компетенций, а также приобретение необходимых умений и опыта практической работы по профессии:

	Результаты освоения


	Основные показатели 

оценки результата

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

плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.

	
	Подбирает режимы сварки различных деталей во всех пространственных положениях сварного шва для частично механизированной сварки плавлением

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

плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

	
	Подбирает режимы сварки цветных металлов и сплавов для всех пространственных положениях сварного шва

	ПК 4.3. Выполнять частично механизированную наплавку различных деталей
	Демонстрирует частично механизированную наплавку различных деталей

	
	Выбирает режимы сварки при выполнении частично механизированной наплавки
различных деталей

	Иметь практический опыт:

проверки оснащенности сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	Обосновано подбирает оснащенность сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	
	Определяет сварочный пост для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	проверки работоспособности и исправности оборудования поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	Проверяет работоспособность оборудования для поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	
	Настраивает оборудование сварочного поста для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	проверки наличия заземления сварочного поста частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	Проверяет наличие заземления сварочного поста для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	
	Обосновано подбирает заземление сварочного поста для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	подготовки и проверки сварочных материалов для частично механизированной сварки (наплавки)
	Подбирает сварочные материалы для частично механизированной сварки (наплавки);

	
	Проверяет сварочные материалы для частично механизированной сварки (наплавки);

	настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки
	Использует настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки;

	
	Определяет настройки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением для выполнения сварки;

	выполнения частично механизированной сваркой (наплавкой) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва
	Производит частично механизированную сварку (наплавку) плавлением различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;

	
	Производит частично механизированную сварку (наплавку) простых и сложных деталей аппаратов, узлов и трубопроводов;

	Должен уметь: 

проверять работоспособность и исправность оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	Проверить работоспособность оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	
	Исправить неполадки оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	Уметь настраивать сварочное оборудование для

частично механизированной сварки (наплавки) плавлением;

	
	Использовать инструкцию по настройке  сварочного оборудования;

	выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва
	Производить частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в нижнем положении сварного шва;

	
	Производить частично механизированную сварку (наплавку) плавлением простых деталей неответственных конструкций в вертикальном и горизонтальном пространственном положениях сварного шва;



1.3   Процедура оценки результатов освоения общих и профессиональных компетенций

                  Процедура оценки результатов освоения общих и профессиональных компетенций осуществляется по результатам выполненного задания по практике (отчета о практике).

1. студент выполняет задания,  предусмотренные программами практики и составляет отчет. В качестве приложения к дневнику практики студент оформляет графические, аудио-, фото-, видео-, материалы, наглядные образцы изделий, подтверждающие практический опыт, полученный на практике;

2. руководители практики знакомятся с отчетом студента;

3. руководители практики осуществляют оценивание общих и профессиональных компетенций студентов. Оценивание производится с использованием основных показателей оценки результатов (табл. 1.2) по дихотомической системе оценивания: «0» – компетенция не освоена, «1» – компетенция освоена. Оценивание выполненного задания по практике производится также с учетом: качества выполненной работы или изготовленного изделия (продукта, устройства и т.д.), соблюдения норм времени, умения выполнять рабочие приемы, наладку и регулировку оборудования, демонстрации практического опыта при решении профессиональных задач, планировании работ и организации рабочего места, соблюдения  требований безопасности.
4. руководители практики определяют уровень освоения профессиональных компетенций в Аттестационном листе;  

5. руководители практики определяют уровень освоения общих компетенций в Характеристике.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИКИ

	Наименование разделов, МДК
	Содержание практики
	Объем часов.

	1
	2
	3

	МДК.04.01

Техника и технология частично механизированной сварки (наплавки) плавлением в защитном газе


	Ознакомление с правила внутреннего распорядка, режимом работы предприятия.

Ознакомление с программой практики, рабочим местом.

Инструктаж по технике безопасности
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка рамной конструкции из профиля с угловым швом в вертикальном положении за один проход
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка рамной конструкции из профиля с угловым швом в горизонтальном положении
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка стыковых соединений пластин в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка стыковых соединений пластин в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка стыковых соединений пластин в вертикальном  положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка стыковых соединений пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая  сварка стыковых соединений пластин в горизонтальном положении многопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении многопроходным  швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка решетчатых конструкций из проката в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений цилиндрических конструкций с пластинами в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений тонкостенных пластин в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка вертикальных и горизонтальных швов на тонком металле однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Восстановительная наплавка изношенных деталей из углеродистых и конструкционных сталей порошковой проволокой в среде защитных газов.
	6

	
	Восстановительная наплавка изношенных деталей из углеродистых и конструкционных сталей сплошной проволокой в среде защитных газов.
	6

	
	Полуавтоматическая сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Полуавтоматическая сварка вертикальных и горизонтальных швов на тонком металле однопроходным швом
	6

	
	Подготовка к работе сварочных полуавтоматов
	6

	
	Наплавка валиков на пластины
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных пластин в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка вертикальных и горизонтальных швов на тонком металле однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений пластин из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Подготовка к работе сварочных полуавтоматов
	6

	
	Наплавка валиков на пластины
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных пластин в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка вертикальных и горизонтальных швов на тонком металле однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений пластин из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Подготовка к работе сварочных полуавтоматов
	6

	
	Наплавка валиков на пластины
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных пластин в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  пластин в нижнем положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка угловых и тавровых соединений пластин однопроходным и многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка вертикальных и горизонтальных швов на тонком металле однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений тонкостенных листовых цилиндрических конструкций в горизонтальном положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка стыковых соединений толстостенных  листовых цилиндрических конструкций в вертикальном  положении многопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка решетчатых конструкций из гнутого профиля в нижнем положении однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка прямоугольных конструкций из нержавеющих сталей во всех пространственных положениях однопроходным швом
	6

	
	Механизированная сварка в нижнем положении. Наплавка валиков на пластины сплошной проволокой.
	6

	
	Механизированная сварка в нижнем и наклонном положении. Наплавка сверху вниз сплошной проволокой.
	6

	
	Механизированная сварка в наклонном и вертикальном положении сверху вниз. Наплавка валиков сплошной проволокой.
	6

	
	Механизированная сварка. Наплавка валиков в вертикальном положении снизу вверх, сплошной проволокой.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка в нижнем положении сплошной проволокой многопроходным и многослойным швом.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка швов в наклонном положении сплошной проволокой многопроходным и многослойным швом.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка швов в вертикальном положении сверху вниз сплошной проволокой многопроходным и многослойным швом.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка швов в вертикальном положении снизу вверх, сплошной проволокой многопроходным швом.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка швов в вертикальном положении снизу вверх, сплошной проволокой многослойным швом.
	6

	
	Сборка угловых соединений пластин. Сварка швов в потолочном положении сплошной проволокой многопроходным и многослойным швом.
	6

	
	Замена катушки проволоки полуавтомата на порошковую проволоку. Выбор режима и наплавка валиков на стальные пластины порошковой проволокой в нижнем положении.
	6

	
	Выбор режима под сварку. Наплавка валиков в нижнем и наклонном положении порошковой проволокой. 
	6

	
	Выбор режима под сварку. Наплавка валиков в наклонном и вертикальном положении снизу вверх.
	6

	
	Сварка труб встык в вертикальном положении многопроходным швом.
	6

	
	Сборка под сварку труб с пластинами. Сварка в нижнем положении многопроходным швом.
	6

	
	Сборка под сварку угловых соединений. Постановка прихваток. 
	6

	
	Дифференцированный зачет
	6

	
	ИТОГО:
	540


3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПРАКТИКИ

3.1 Требования к материально-техническому обеспечению:

реализация практики предполагает наличие оборудования и технологического оснащения рабочих мест сварщика.
3.2. Требования охраны труда, безопасности жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и нормами.

