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_________________________________________
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2 курс


10.04.2020;  СВ – 21; Дневник по практике; Никерова Н.А.
Ознакомиться со структурой дневника практики, изучить памятку для ведения дневника. Заполнить страницы «Отчет по практике». Темы для заполнения на страницы «Отчет по практике» в аттестационном листе учебной практики в конце дневника. Каждая тема прописывается в одной строке дневника. Заполненный дневник предоставите по завершению практики. Дневники по практике должны быть в обязательном порядке у каждого студента.
Дифференцированный зачет будет выставляться при наличии дневников 
По вопросам ведения дневника обращайтесь по электронной почте: natalya.nikerjwa@yandex















ПАМЯТКА ОБУЧАЮЩЕМУСЯ
Основные положения по прохождению производственной практики
1. Производственная практика является составной частью основной профессиональной образовательной программы среднего профессионального образования. Практика по профилю профессии направлена на формирование у обучающегося общих и профессиональных компетенций, приобретение практического опыта и реализуется в рамках модулей СПО по каждому из видов профессиональной деятельности, предусмотренных ФГОС СПО по профессии
2. До начала практики руководитель практики: проводит инструктаж по охране труда, сообщает сроки практики, знакомит с перечнем документов, которые должен иметь при себе обучающийся на период практики и выдаёт:
· дневник  
· договор о прохождении практики;
· направление на практику.
а) По прибытии на место прохождения практики обучающйся должен представить в отдел   кадров предприятия дневник и договор. Пройти инструктаж по технике безопасности, ознакомиться с рабочим местом, правилами эксплуатации оборудования и уточнить план прохождения практики
б) Продолжительность рабочего дня обучающегося должна соответствовать времени, установленному трудовым законодательством Российской Федерации для соответствующих категорий работников
3. Обучающиеся колледжа при прохождении производственной практики на предприятиях, в учреждениях, организациях обязаны:
а) полностью выполнять задания, предусмотренные программой  производственной практики (квалификационной характеристикой соответствующего разряда);
б) соблюдать действующие на предприятии правила внутреннего трудового распорядка, строго соблюдать требования охраны труда, безопасности жизнедеятельности и пожарной безопасности; Обо всех уходах со своего рабочего  места практики ставить в известность руководителя практики. Выполнять задания предусмотренные спецификой производства. Вести дневник по установленной форме.
в) сформировать портфолио достижений, включающее всю документацию (свидетельства о квалификации, сертификаты, выполненные задания, отчеты, характеристики и т.д.), подтверждающие результаты, освоения общих и  профессиональных компетенций, полученных в период прохождения  практики 
4. Практика оценивается по пятибалльной системе и учитывается при назначении стипендии и переводе с курса на следующий курс.  
 II. ПАМЯТКА РУКОВОДИТЕЛЮ ПРАКТИКИ ОТ ПРЕДПРИЯТИЯ
Руководитель практики от предприятия:
1. Знакомит практикантов с организацией работ непосредственно на рабочем месте, проводит вводный инструктаж;
2. Осуществляет постоянный контроль работы практикантов, помогает правильно выполнять задание и консультирует по производственным вопросам;
3. Контролирует ведение дневника;
4. По окончании производственной практики составляет характеристику-отзыв, об отношении практикантов к работе, профессиональных качествах, знании технологического процесса, трудовой дисциплины








ПРАВИЛА ВЕДЕНИЯ ДНЕВНИКА

1. Дневник является основным документом обучающегося во время прохождения практики.
Во время прохождения практики обучающийся периодически кратко записывает в дневник всё, что им проделано за соответствующий период по выполнению рабочей программы или индивидуальных заданий. Дневник заполняется разборчиво. В дневнике обязательно заполняются графы «прибыл» и «убыл», чтобы зафиксировать даты начала и окончания практики.
2. По требованию руководителей практики обучающийся обязан предоставить дневник на проверку.  Руководители практики подписывают дневник после проверки, делают свои замечания и дают дополнительные задания.
По окончании практики дневник, отчёт и фотоотчёт должны быть просмотрены руководителями практики, составлены отзывы и подписаны руководителем от профильной организации, подпись заверяется печатью (начальником отдела технического обучения, главным инженером, или другими лицами).











ПРЕДПИСАНИЕ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ
Профессионального модуля 01
_________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество обучающегося) 
направляется________________________________________________________________практику
(вид практики: учебная; производственная)
в _______________________________________________________________________
                                                                                   (название населенного пункта)  
_______________________________________________________________________
                                                                                     (наименование предприятия)
Срок практики с ____________________ по _________________________
Руководитель практики ОГБПОУ УСК ОПО _______________________________
                                                                                       (фамилия, имя, отчество) 
Зав. отделением по производственной практике  _______________      / ______________ /           
                                                                                         (подпись)
            М.П.
Руководитель практики от профильной организации
__________________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество) 
Прибыл на предприятие
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _______________
                                                                                                                                                                                   (подпись)
Убыл из предприятия
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _________________     
                                                                                                                                                                                               (подпись)

ПРЕДПИСАНИЕ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ
Профессионального модуля 02
_________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество обучающегося) 
направляется________________________________________________________________практику
(вид практики: учебная; производственная)
в _______________________________________________________________________
                                                                                   (название населенного пункта)  
_______________________________________________________________________
                                                                                     (наименование предприятия)
Срок практики с ____________________ по _________________________
Руководитель практики ОГБПОУ УСК ОПО _______________________________
                                                                                       (фамилия, имя, отчество) 
Зав. отделением по производственной практике  _______________      / ______________ /           
                                                                                         (подпись)
            М.П.
Руководитель практики от профильной организации
__________________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество) 
Прибыл на предприятие
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _______________
                                                                                                                                                                    (подпись)
Убыл из предприятия
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _________________     
                                                                                                                                                                                         (подпись)

ПРЕДПИСАНИЕ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ
Профессионального модуля 03
_________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество обучающегося) 
направляется________________________________________________________________практику
(вид практики: учебная; производственная)
в _______________________________________________________________________
                                                                                   (название населенного пункта)  
_______________________________________________________________________
                                                                                     (наименование предприятия)
Срок практики с ____________________ по _________________________
Руководитель практики ОГБПОУ УСК ОПО _______________________________
                                                                                       (фамилия, имя, отчество) 
Зав. отделением по производственной практике  _______________      / ______________ /           
                                                                                         (подпись)
            М.П.
Руководитель практики от профильной организации
__________________________________________________________________________
(фамилия, имя, отчество) 
Прибыл на предприятие
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _______________
                                                                                                                                                                                       (подпись)
Убыл из предприятия
М.П.                          «_____» _____________ 20___ г.      _________________     
                                                                                                                                                                                        (подпись)
                                                      


2 курс
	
2 курс
1 пол-ие       
	№ урока
	Тема урока
	Кол-во часов
	Оценка
наставника
	Подпись наставника
	Оценка
Мастера п/о
	Подпись мастера п/о

	дата
	УП
	ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества
сварных швов после сварки
	72
	
	
	
	

	
	№1
	Изучение требований охраны труда и техники безопасности при работе с электрооборудованием.
	6
	
	
	
	

	
	№2
	Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки.
	6
	
	
	
	

	
	№3
	Разметка.
	6
	
	
	
	

	
	№4
	Резка и рубка заготовок.
	6
	
	
	
	

	
	№5
	Опиливание.
	6
	
	
	
	

	
	№6
	Правка и гибка пластин с применением сварочных горелок.
	6
	
	
	
	

	 
	№7
	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва.
	6
	
	
	
	

	 
	№8
	Выполнение комплексной работы в соответствие с ТО WSR.
	6
	
	
	
	

	 
	№9
	Измерительный контроль качества сборки плоских элементов и труб с применением измерительного инструмента(стыковые, угловые, тавровые и нахлёсточные).
	6
	
	
	
	

	 
	№10
	Измерительный контроль качества параметров сварных швов и размеров поверхностных дефектов на металле и в сварном шве на плоских элементах и трубах, с применением измерительного инструмента. (Стыковые, угловые, тавровые и нахлесточные соединения).
	6
	
	
	
	

	
	№11
	Контроль подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку( на прихватках)
	6
	
	
	
	

	
	
	Дифференцированный зачет.
	6
	
	
	
	

	
	УП
	ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
	72
	
	
	
	

	
	№1
	Наплавка валиков на пластину в нижнем положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№2
	Наплавка валиков на пластину в наклонном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№3
	Наплавка валиков на пластину в наклонном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№4
	Наплавка валиков на пластину в вертикальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№5
	Наплавка валиков на пластину в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	 
	№6
	Наплавка валиков на пластину в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	 
	№7
	Сварка пластин встык в нижнем положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	 
	№8
	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва, (снизу в верх и сверху вниз )
	6
	
	
	
	

	 
	  №9
	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№10
	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	  №11 
	Выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
	6
	
	
	
	

	
	
	 Дифференцированный зачет.
	6
	
	
	
	

	2 курс
2 пол-ие
	   ПП
	 ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества
сварных швов после сварки 
	72
	
	
	
	

	
	№1
	Изучение требований охраны труда и техники безопасности при работе с электро оборудованием
	6
	
	
	
	

	
	№2
	Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки и приспособлениями для сборки и сварки
	6
	
	
	
	

	
	№3
	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	6
	
	
	
	

	
	№4
	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	6
	
	
	
	

	
	№5
	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	6
	
	
	
	

	
	№6
	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва
	6
	
	
	
	

	 
	№7
	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва
	6
	
	
	
	

	 
	№8
	Сборка конструкции на прихватках
	6
	
	
	
	

	 
	№9
	Сборка конструкции на прихватках
	6
	
	
	
	

	 
	№10
	Контроль качества подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку ( на прихватках)
	6
	
	
	
	

	
	№11
	Контроль качества подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку ( на прихватках)
	6
	
	
	
	

	
	
	Дифференцированный зачет.
	6
	
	
	
	

	
	  ПП
	ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
	216
	
	
	
	

	
	  №1
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД).
	6
	
	
	
	

	
	 №2
	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №3
	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №4
	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №5
	Сварка пластин угловым соединением в вертикальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №6
	Сварка пластин угловым соединением в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №7
	Сварка пластин встык в нижнем положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №8
	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №9
	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	 №10
	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№11
	Сварка пластин угловым соединением в вертикальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№12
	Сварка пластин угловым соединением в горизонтальном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№13
	Сварка пластин угловым соединением в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№14
	Сварка пластин угловым соединением в потолочном положении сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№15
	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№16
	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в вертикальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№17
	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в наклонном положении
	6
	
	
	
	

	
	№18
	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в наклонном положении
	6
	
	
	
	

	
	№19
	Сборка и сварка труб в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№20
	Сборка и сварка труб в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№21
	Сборка и сварка труб в вертикальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№22
	Сборка и сварка труб в вертикальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№23
	Сборка и сварка труб в наклонном положении
	6
	
	
	
	

	
	№24
	Сборка и сварка кольцевых швов труб в наклонном положении
	6
	
	
	
	

	
	№24
	Сборка и сварка кольцевых швов труб в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№26
	Сборка и сварка кольцевых швов труб в наклонном положении
	6
	
	
	
	

	
	№27
	Сборка и сварка кольцевых швов труб в вертикальном положении
	6
	
	
	
	

	
	№28
	Наплавка на плоскую поверхность. 
	6
	
	
	
	

	
	№29
	Наплавка на цилиндрическую поверхность.
	6
	
	
	
	

	
	№30
	Выполнение дуговой резки листового металла.
	6
	
	
	
	

	
	№31
	Выполнение дуговой резки металла различного профиля
	6
	
	
	
	

	 
	№32
	Выполнение дуговой резки металла различного сечения большой толщины.
	6
	
	
	
	

	 
	№33
	Сборка и сварка таврового соединения в нижнем положении шва.
	6
	
	
	
	

	 
	№34
	Сборка и сварка труб без поворота в наклонном положении.
	6
	
	
	
	

	 
	№35
	Сборка и сварка пластин с разделкой кромок встык в горизонтальном и вертикальном положении шва.
	6
	
	
	
	

	 
	
	Дифференцированный зачет.
	6
	
	
	
	

	
	  УП
	ПМ. 03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	  72
	
	
	
	

	
	№1
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке)неплавящимся электродом в защитном газе.
	6
	
	
	
	

	
	№2
	Выполнение РАД наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№3
	Сборка и сварка пластин встык и угловым соединением в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№4
	Сборка и сварка пластин встык и угловым соединением в потолочном положении
	6
	
	
	
	

	
	№5
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.
	6
	
	
	
	

	
	№6
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№7
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№8
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.Сборка и сварка труб из легированной нержавеющей стали в горизонтальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№9
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45°
	6
	
	
	
	

	
	№10
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении
	6
	
	
	
	

	
	№11
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45°.
	6
	
	
	
	

	
	
	Дифференцированный зачет.
	6
	
	
	
	

	
	  ПП        
	ПМ. 03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	   72
	
	
	
	

	
	№1
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе
	6
	
	
	
	

	
	№2
	Выполнение РАД наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№3
	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	6
	
	
	
	

	
	№4
	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	6
	
	
	
	

	
	№5
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.
	6
	
	
	
	

	
	№6
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№7
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	6
	
	
	
	

	
	№8
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№9
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45°
	6
	
	
	
	

	
	№10
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	6
	
	
	
	

	
	№11
	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45°.
	6
	
	
	
	

	
	
	Контрольно-срезовая работа по ПМ.03
	6
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Обучающийся (аяся) на 2 курсе по специальности  СПО 
15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки))
                                                                                    код и наименование
успешно прошел(ла) учебную практику по профессиональному модулю ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки ПМ.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом ПМ. 03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
                                                        наименование профессионального модуля
[bookmark: _GoBack]в объеме часов 576  с «___»_____2019 г. по «___»_______2020 г.
в организации _____________________________________________________
__________________________________________________________________
наименование организации, юридический адрес
	Виды и качество выполнения работ

	Виды и объем работ, выполненных обучающимся во время практики
	Качество выполнения работ в соответствии с технологией и (или) требованиями организации, в которой проходила практика

	ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества
сварных швов после сварки
	

	Изучение требований охраны труда и техники безопасности при работе с электрооборудованием.
	

	Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки.
	

	Разметка.
	

	Резка и рубка заготовок.
	

	Опиливание.
	

	Правка и гибка пластин с применением сварочных горелок.
	

	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва.
	

	Выполнение комплексной работы в соответствие с ТО WSR.
	

	Измерительный контроль качества сборки плоских элементов и труб с применением измерительного инструмента(стыковые, угловые, тавровые и нахлёсточные).
	

	Измерительный контроль качества параметров сварных швов и размеров поверхностных дефектов на металле и в сварном шве на плоских элементах и трубах, с применением измерительного инструмента. (Стыковые, угловые, тавровые и нахлесточные соединения).
	

	Контроль подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку( на прихватках)
	

	Дифференцированный зачет.
	

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

	Наплавка валиков на пластину в нижнем положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на пластину в наклонном положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на пластину в наклонном положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на пластину в вертикальном положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на пластину в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на пластину в потолочном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в нижнем положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва, (снизу в верх и сверху вниз )
	

	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	

	Выполнять сварку различных деталей и конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;
	

	 Дифференцированный зачет.
	

	 ПМ.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества
сварных швов после сварки 
	

	Изучение требований охраны труда и техники безопасности при работе с электро оборудованием
	

	Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки и приспособлениями для сборки и сварки
	

	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	

	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	

	Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: резка, рубка, гибка и правка металла
	

	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва
	

	Сборка пластин на прихватках в нижнем, наклонном, горизонтальном и вертикальном положениях шва
	

	Сборка конструкции на прихватках
	

	Сборка конструкции на прихватках
	

	Контроль качества подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку ( на прихватках)
	

	Контроль качества подготовки и сборки элементов конструкции  под сварку ( на прихватках)
	

	Дифференцированный зачет.
	

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

	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД).
	

	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в вертикальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в нижнем положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в вертикальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин встык в потолочном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в вертикальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в горизонтальном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в потолочном положении сварного шва.
	

	Сварка пластин угловым соединением в потолочном положении сварного шва.
	

	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в горизонтальном положении.
	

	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в вертикальном положении.
	

	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в наклонном положении
	

	Наплавка валиков на цилиндрическую поверхность в наклонном положении
	

	Сборка и сварка труб в горизонтальном положении.
	

	Сборка и сварка труб в горизонтальном положении.
	

	Сборка и сварка труб в вертикальном положении.
	

	Сборка и сварка труб в вертикальном положении.
	

	Сборка и сварка труб в наклонном положении
	

	Сборка и сварка кольцевых швов труб в наклонном положении
	

	Сборка и сварка кольцевых швов труб в горизонтальном положении.
	

	Сборка и сварка кольцевых швов труб в наклонном положении
	

	Сборка и сварка кольцевых швов труб в вертикальном положении
	

	Наплавка на плоскую поверхность. 
	

	Наплавка на цилиндрическую поверхность.
	

	Выполнение дуговой резки листового металла.
	

	Выполнение дуговой резки металла различного профиля
	

	Выполнение дуговой резки металла различного сечения большой толщины.
	

	Сборка и сварка таврового соединения в нижнем положении шва.
	

	Сборка и сварка труб без поворота в наклонном положении.
	

	Сборка и сварка пластин с разделкой кромок встык в горизонтальном и вертикальном положении шва.
	

	Дифференцированный зачет.
	

	ПМ. 03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	

	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке)неплавящимся электродом в защитном газе.
	

	Выполнение РАД наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	

	Сборка и сварка пластин встык и угловым соединением в горизонтальном положении.
	

	Сборка и сварка пластин встык и угловым соединением в потолочном положении
	

	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.Сборка и сварка труб из легированной нержавеющей стали в горизонтальном положении.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45°
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45°.
	

	Дифференцированный зачет.
	

	ПМ. 03 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе
	

	Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке (наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе
	

	Выполнение РАД наплавки валиков на плоскую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	

	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	

	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин толщиной 1,5-10 мм из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	

	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов с применением приспособлений и на прихватках.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб из углеродистой и конструкционной стали в различных положениях сварного шва.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45°
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	

	Выполнение РАД кольцевых швов труб диаметром 25 – 250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 6 мм из алюминия и его сплавов в наклонном положении под углом 45°.
	

	Контрольно-срезовая работа по ПМ.03
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