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1 ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОГРАММЫ
1.1 Общие положения
Программа профессиональной переподготовки разработана ТОГАПОУ «Многопрофильный колледж им. И.Т. Карасева».
Настоящая программа определяет объем и содержание обучения по профессии рабочего «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом», планируемые результаты освоения программы, условия образовательной деятельности.
1.1.1 Нормативные правовые основания разработки программы
Нормативные правовые основания для разработки программы профессиональной подготовки «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» (далее – программа) составляют:
Федеральный закон от 29.12.2012 N 273-ФЗ (ред. от 25.12.2023) "Об образовании в Российской Федерации" (с изм. и доп., вступ. в силу с 01.01.2024);
Приказ Минпросвещения России от 26.08.2020 N 438 "Об утверждении Порядка организации и осуществления образовательной деятельности по основным программам профессионального обучения" (Зарегистрировано в Минюсте России 11.09.2020 N 59784);
Приказ Минпросвещения России от 14.07.2023 N 534 «Об утверждении Перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым осуществляется профессиональное обучение» (Зарегистрировано в Минюсте России 14.08.2023 N 74776);
Приказ Минтруда России от 28 ноября 2013 г. N 701н "Об утверждении профессионального стандарта «Сварщик» (Зарегистрировано в Минюсте России 13 февраля 2014 г. N 31301);
Постановление Госстандарта РФ от 26.12.1994 N 367 (ред. от 19.06.2012) <О принятии и введении в действие Общероссийского классификатора профессий рабочих, должностей служащих и тарифных разрядов ОК 016-94> (вместе с «ОК 016-94. Общероссийский классификатор профессий рабочих, должностей служащих и тарифных разрядов») (дата введения 01.01.1996); - утратил силу. 
С 1 января 2026 года вступил в силу новый Общероссийский классификатор профессий рабочих, должностей служащих и тарифных разрядов — ОК 016-2025. Он заменил действовавший с 1994 года ОК 016-94 С 1 января 2026 года введён новый классификатор ОК 016-2025 (Приказ Росстандарта от 16.05.2025 № 423-ст)
«Единый тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабочих»;
Приказ Минтруда России от 12.04.2013 N 148н "Об утверждении уровней квалификации в целях разработки проектов профессиональных стандартов" (Зарегистрировано в Минюсте России 27.05.2013 N 28534);
Приказ Минтруда России от 29.09.2014 N 667н (ред. от 09.03.2017) "О реестре профессиональных стандартов (перечне видов профессиональной деятельности)" (Зарегистрировано в Минюсте России 19.11.2014 N 34779);
Программа профессиональной подготовки разрабатывалась на основе установленных квалификационных требований (профессиональных стандартов). 
1.1.2 Перечень сокращений, используемых в программе
ВПД – вид профессиональной деятельности;
ВД – вид деятельности;
ПК – профессиональные компетенции;
ПС – профессиональный стандарт; 
ОТФ – обобщенная трудовая функция;
ТФ – трудовая функция;
ТД – трудовое действие;
ПрО-практический опыт;
З – знания;
У – умения;
ИА –итоговая аттестация;
КЭ – квалификационный экзамен.
ДОТ – дистанционные образовательные технологии;
1.1.3 Требования к слушателям
а) категория слушателей: безработные граждане.
б) требования к уровню обучения/образования: лица, ранее не имевшие профессии сварщик.
1.1.4 Особенности адаптации образовательной программы для лиц 
с ограниченными возможностями здоровья
Разработка адаптированной основной программы профессионального обучения для лиц с ОВЗ и/или инвалидностью или обновление уже существующей программы обучения определяются индивидуальной программой реабилитации инвалида (при наличии), рекомендациями заключения ПМПК (при наличии) и осуществляются по заявлению слушателя (законного представителя).
1.1.5 Форма обучения: очная.
1.1.6 Трудоемкость освоения: 144  академических часа, включая все виды контактной и самостоятельной работы слушателя.
1.1.7 Период освоения: 36 календарных дней.
1.1.8 Форма документа, выдаваемого по результатам освоения программы: 
Лицам, успешно освоившим программу профессиональной подготовки и успешно прошедшим итоговую аттестацию, выдается свидетельство о профессии рабочего, должности служащего.
1.2 Цель освоения и характеристика новой квалификации
1.2.1 Цель освоения
Целью настоящей программы профессиональной подготовки является создание условий для реализации курса, направленного на формирование у слушателя профессиональных компетенций, необходимых для выполнения нового вида профессиональной деятельности и приобретения новой квалификации «Сварщик»
1.2.2 Квалификационная характеристика программы профессионального обучения
[bookmark: _Hlk156991070]Область профессиональной деятельности: Сквозные виды профессиональной деятельности в промышленности. 
[bookmark: _Hlk156910984]Вид профессиональной деятельности: Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом.
Обобщенная трудовая функция, подлежащая освоению: Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом простых деталей неответственных конструкций.
Уровень квалификации в соответствии с профессиональным стандартом: 3 разряд.
1.3 Планируемые результаты обучения
Результатами освоения программы профессиональной подготовки являются приобретение слушателями знаний, умений, навыков и формирование компетенций, необходимых для выполнения трудовых/служебных функций нового вида профессиональной деятельности в рамках полученной квалификации.
Таблица 1 – Сопоставление описания квалификации в профессиональном стандарте с требованиями к результатам подготовки по программе профессиональной подготовки
	Вид деятельности
	Код и наименование компетенций
	Код и наименование трудовой функции

	ВД 1 Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом.
	ПК.1	Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
ПК.2 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций.
	A/01.2 Настройка оборудования РД для выполнения сварки

А/03.2 Выполнение РД простых деталей неответственных конструкций



Таблица 2 – Планируемые результаты обучения
	Виды деятельности
	Код и наименование компетенции
	Показатели освоения компетенции

	
	
	Знания

	Умения

	Практический опыт

	ВД 1 Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом.
	ПК 1.1 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
	З 1.1.1 Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых РД, и обозначение их на чертежах
	У 1.1.1 . Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД
	ПоО 1.1.1 . Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РД

	
	
	З 1.1.2 Основные группы и марки материалов, свариваемых РД
3.1.1.3 Сварочные (наплавочные) материалы для РД
	У 1.1.2 . Настраивать сварочное оборудование для РД
У 1.1.3 Выбирать пространственное положение сварного шва для РД
У 1.1.4 Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке
	П 1.1.2 . Настройка оборудования РД для выполнения сварки

	
	ПК 1.2 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций.
	З 1.2.1 . Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения
	У 1.2.1 . Владеть техникой РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Владеть техникой дуговой резки металла
	ПоО 1.2.1 . Выполнение РД простых деталей неответственных конструкций

	
	
	З 1.2.2 . Техника и технология РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Дуговая резка простых деталей
3.1.2.3 Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях
3.1.2.4 Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления
	У 1.2.2 . Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД детали на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке
У.1.2.3 Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной документацией для выполнения данной трудовой функции
	ПоО 1.2.2 . Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РД деталей на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке


1.4 Учебно-тематический план
Таблица 2 – Учебный план
	Наименование разделов (модулей), тем, видов аттестации
	Трудоемкость, ак. час
	Формы аттестации

	
	Итого
	Виды занятий, 
в т.ч.
	СР
	

	
	
	Л
	ПЗ, ЛР
	К
	
	

	Модуль (Раздел) 1 Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом
	60
	52
	8
	-
	-
	

	Тема 1.1 Основы материаловедения, инженерной графики и электротехники
	12
	11
	1
	-
	-
	ДЗ

	Тема 1.2 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
	21
	19
	2
	-
	-
	ДЗ

	Тема 1.3 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций.
	27
	22
	5
	-
	-
	ДЗ

	Практика
	76
	-
	-
	-
	-
	ДЗ

	Промежуточная аттестация 
	4
	-
	-
	-
	-
	Э

	Итоговая аттестация (КЭ)
	4
	52
	-
	2
	-
	КЭ

	Всего ак. часов
	144
	52
	8
	2
	-
	-




1.5 Календарный учебный график
Таблица 3 – Календарный учебный график
	Наименование разделов (модулей), тем, видов аттестации 
	Количество дней / ак. час
	

	
	Д1
	Д2
	Д3
	Д4
	Д5
	Д6
	Д7
	Д8
	Д9
	Д
10
	Д11
	Д12
	Д13
	Д14
	Д15
	Д16
	Д17
	Д18
	Д19
	Д20
	Д21
	Д22
	Д23
	Д24
	Д25
	Д26
	Д27
	Д28
	Д29
	Д30
	Д31
	Д32
	Д33
	Д34
	Д35
	Д36
	Итого

	Модуль (Раздел) 1 Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Тема 1.1 Основы мате-риаловедения, инженерной графики и электротех-ники
	2
	
	2
	
	1
	
	1
	
	
	1
	
	1
	2
	
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	12

	Тема 1.2 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
	2
	1
	1
	2
	
	2
	3
	
	1
	3
	2
	
	1
	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21

	Тема 1.3 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций
	
	3
	1
	2
	3
	2
	
	4
	3
	
	2
	3
	1
	1
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	27

	Практика
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	
	
	76

	Промежуточная аттестация
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	
	4

	Итоговая аттестация
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	2
	
	2
	4

	Всего ак. часов
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	6
	4
	2
	144



1.6 Рабочие программы дисциплин (модулей, разделов)
Таблица 4 – Рабочая программа дисциплины (модуля, раздела)
	Наименование тем
	Виды учебных занятий,
	ак. час
	Содержание

	Тема 1.1 Основы материаловедения, инженерной графики и электротехники
	Лекция
	1
	Понятие о металлах и сплавах

	
	Лекция
	1
	Методы изучения структуры металла

	
	Лекция
	1
	Сталь. Общая схема получения стали. Химический состав стали

	
	Лекция
	1
	Чугун. Общая схема получения чугунов. Химический состав чугунов.

	
	Лекция
	1
	Последовательное и параллельное соединения потребителей

	
	Лекция
	1
	Переменный ток:	понятие, получение, свойства, единиц измерения.

	
	Лекция
	2
	Основные правила оформления чертежей. Форматы чертежей.

	
	Лекция
	2
	Основные приемы техники черчения.

	
	Практическая работа
	1
	Чтение чертежей деталей.

	
	Дифференцированный зачет
	1
	Тестирование

	Тема 1.2 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
	Лекция
	1
	Классификация видов сварки

	
	Лекция
	1
	Виды сварных швов и соединений.

	
	Лекция
	1
	Классификация сварных швов

	
	Лекция
	1
	Особенности дуговой сварки

	
	Лекция
	1
	Общие сведения о нагреве металла при сварке

	
	Лекция
	1
	Влияние режима сварки на размеры сварочной ванны

	
	Лекция
	1
	Понятие о сварочных напряжениях и деформациях

	
	Лекция
	1
	Возникновение деформаций и перемещений при сварке

	
	Лекция
	3
	Техника выполнения типовых слесарных операций: очистка, правка, резка, рубка, опиливание кромок, гибка металла перед сваркой. Слесарный инструмент и оборудование. Разметка металла, инструменты и правила выполнения.

	
	Лекция
	1
	Виды электродов

	
	Лекция
	1
	Общая классификация источников питания дуги

	
	Лекция
	1
	Правила наложения прихваток.

	
	Лекция
	1
	Виды и способы сборки деталей под сварку: полная сборка изделия; поочередное присоединение деталей; предварительная сборка узлов

	
	Лекция
	1
	Сборочно-сварочные приспособления: назначение, классификация, требования к ним, основные элементы

	
	Лекция
	1
	Классификация дефектов сварных соединений

	
	Лекция
	1
	Механические испытания

	
	Практическая работа
	2
	Способы устранения дефектов

	
	Дифференцированный зачет
	1
	Тестирование

	Тема 1.3 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций.
	Лекция
	1
	Ручная дуговая сварка: область применения; преимущества и недостатки

	
	Лекция
	2
	Технология ручной дуговой сварки: способы зажигания дуги; способы выполнения сварных швов; особенности выполнения швов в различных пространственных положениях

	
	Лекция
	1
	Очистка поверхности металла перед сваркой, ее значение для качества сварки, методы очистки.

	
	Лекция
	1
	Зачистка швов от шлака после сварки.

	
	Лекция
	1
	Влияние зазора, угла скоса кромки, притупления и превышения кромок на качество сварного шва

	
	Лекция
	2
	Подбор диаметра и марки электрода, силы сварочного тока, рода тока и полярности, скорости сварки и угла наклона электрода и т.д.

	
	Лекция
	1
	Техника зажигания дуги и поддержания ее горения при постоянной длине

	
	Лекция
	1
	Основные движения электрода при сварке.

	
	Лекция
	1
	Способы заварки кратера в конце шва.

	
	Лекция
	1
	Техника сварки нижних стыковых швов.

	
	Лекция
	2
	Техника сварки угловых, тавровых и нахлесточных соединений

	
	Лекция
	1
	Техника сварки вертикальных швов методами «снизу вверх» и «сверху вниз»

	
	Лекция
	3
	Сварка труб в различных положениях

	
	Практическое занятие
	2
	Подсчет расхода сварочных материалов при ручной дуговой сварки

	
	Практическое занятие
	1
	Отработка навыков зажигания дуги и поддерживания её горения

	
	Практическое занятие
	2
	Отработка навыков техники сварки в нижнем положении стыковых швов

	
	Лекция
	1
	Дуговые способы резки: сущность, назначение и область применения

	
	Лекция
	1
	Технология ручной дуговой резки плавящимся электродом

	
	Лекция
	1
	Изучение особенностей дуговой и воздушно-дуговой резки металлов

	
	Дифференцированный зачет
	1
	Тестирование

	Практика


	1
	Инструктаж по охране труда и техника безопасности при работе с электрооборудованием

	
	2
	Разметка металла. Правка и гибка металла


	
	2
	Рубка металла

	
	2
	Резка пластин и труб ножовкой. Резка металла ножницами


	
	2
	Опиливание и очистка поверхности металла под сварку.


	
	2
	Сборка пластин и приемы сборки


	
	4
	Сборка стыковых и угловых соединений пластин в приспособлениях с зазором и без зазора

	
	2
	Сборка тавровых соединений без скоса кромок

	
	2
	Ознакомление со сварочным оборудованием, правилами обслуживания

	
	2
	Зажигание дуги и поддержание ее горения

	
	2
	Наплавка одиночных и смежных валиков на стальную пластину в нижнем положении

	
	4
	Наплавка горизонтальных валиков на вертикальную поверхность

	
	2
	Наплавка вертикальных валиков на вертикальную поверхность

	
	2
	Дуговая многослойная наплавка на цилиндрическую поверхность

	
	2
	Дуговая наплавка на износившиеся поверхности различных деталей.

	
	4
	Сборка пластин и приемы сборки с помощью прихватов, приспособлений, на прихватках

	
	2
	Сборка стыковых и угловых соединений без зазора и с зазором

	
	2
	Сборка тавровых соединений без скоса кромок

	
	2
	Разделка кромок под сварку

	
	2
	Вырубка и разделка дефектного участка шва

	
	2
	Заварка раковин, сквозных и несквозных дефектов

	
	2
	Проверка качества кольцевых швов на трубах и устранение дефектов.

	
	2
	Проверка качества сборки и сварки

	
	2
	Исправление и устранение дефектов сварных швов

	
	2
	Сборка и сварка стыковых соединений в горизонтальном, вертикальном положениях.

	
	4
	Сборка и сварка угловых соединений в горизонтальном, вертикальном и положениях.

	
	4
	Сборка и сварка тавровых соединений в горизонтальном, вертикальном и положениях.

	
	4
	Сборка и сварка стыков труб в горизонтальном положении

	
	2
	Сварка фланца с трубой в нижнем положении. Проверка качества кольцевых швов

	
	4
	Сварка емкостей различного диаметра

	
	2
	Сварка узлов плоской фермы

	Дифференцированный зачет
	1
	Выполнение работ по профессии Сварщик


1.7 Организационно-педагогические условия
Реализация программы осуществляется в полном соответствии с требованиями законодательства Российской Федерации в области образования, нормативными правовыми актами, регламентирующими данное направление деятельности.
1.7.1 Требования к квалификации педагогических кадров
[bookmark: _Hlk156993185]К реализации программы привлекаются лица, имеющие среднее профессиональное или высшее образование и отвечающие квалификационным требованиям, указанным в квалификационных справочниках, и (или) профессиональным стандартам.
1.7.2 Требования к материально-техническому обеспечению
Материально-техническое обеспечение (далее – МТО) необходимо 
для проведения всех видов учебных занятий и аттестации, предусмотренных учебным планом по программе, и соответствует действующим санитарным 
и гигиеническим нормам и правилам.
МТО содержит специальные помещения: учебные аудитории 
для проведения лекций, практических (семинарских) занятий, лабораторных работ, текущего контроля и промежуточной аттестации, а также помещения 
для самостоятельной работы, итоговой аттестации (в соответствии 
с утвержденным расписанием учебных занятий). Специальные помещения укомплектованы специализированной мебелью, оборудованием, расходными материалами, программным обеспечением, техническими средствами обучения и иными средствами, служащими для представления учебной информации слушателям.
При реализации программы с использованием дистанционных образовательных технологий и (или) электронного обучения образовательная организация обеспечивает функционирование информационно-образовательной среды, включающей в себя электронные информационные ресурсы, электронные образовательные ресурсы, совокупность информационных технологий, телекоммуникационных технологий, соответствующих технологических средств и обеспечивающую освоение слушателями образовательных программ полностью или частично независимо от места нахождения слушателей: каналы связи, компьютерное оборудование, периферийное оборудование, программное обеспечение.
	Виды деятельности
	Код и наименование компетенции
	Материально-техническое обеспечение, необходимое для освоения ПК

	ВД 1 Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом.
	ПК 1.1 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки;
ПК 1.2 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций.
	Реализация программы предполагает наличие учебного кабинета
- кабинета специальных дисциплин; 
- учебной мастерской сварщика;
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета специальных дисциплин: 
- учебные и методические пособия;
- наглядные пособия;
- мультимедийный комплекс.
Шкаф для инструмента
Сварочный (монтажный) стол
Отсос принудительной вентиляции
Стул
Огнетушитель
Тара с песком
Ведро емкостью 10 – 12 л
Тара для заготовок
Тара для деталей
Сеть переменного тока 220 в,  380 В
Источник сжатого воздуха
Сварочный трансформатор
Электрическая шлифовальная машина в сборе
Комплект соединительных проводов
Комплект зажимов
Набор струбцин
Набор зажимов
Набор   прихваток
Пенал для электродов
Переносная лампа (12 В) с отражателем
Удлинитель  5 м
Тиски слесарные
Щетка металлическая
Щетка волосная
Линейка измерительная металлическая (150 ….500 мм)
Угломер
Универсальный шаблон сварщика УШС
Штангенциркуль ШЦ-1
Чертилка металлическая
Керн
Набор зубил слесарных
Набор напильников
Плоскогубцы
Регулируемые клещи
Молоток слесарный
Набор шаблонов для проверки размеров швов
Лупа с 4-х кратным увеличением


1.7.3 Требования к информационному и учебно-методическому обеспечению
Для реализации программы используются учебно-методическая документация, нормативные правовые акты, нормативная техническая документация, иная документация, учебная литература и иные издания, информационные ресурсы.
Таблица 5 – Учебно-методическая документация, нормативные правовые акты, нормативная техническая документация, иная документация, учебная литература и иные издания, информационные ресурсы
	1 Нормативные правовые акты, иная документация

	1.1 ГОСТ2601-84 Сварка металлов. Термины и определения основных понятий

	1.2 ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая сварка. Термины и определения основных понятий

	1.3 ГОСТ 11534-75 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные под острым и тупыми углами

	2 Основная литература

	2.1  Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом: учебник для студ. Учреждений сред. Проф. образования/В.В. Овчинников.- 3-еизд., стер.—М.: Издательский центр «Академия», 2018.-208с.

	2.2 Овчинников В.В. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов : учебник для нач. проф. образования /В.В. Овчинников. – 2-е изд., испр. – М. : Издательский центр «Академия», 2018. – 240 с.

	2.3 Электрическая дуговая сварка: уч.пособие для студ. НПО /В.С. Виноградов. – М.: ИЦ «Академия», 2018 -208 с

	3 Дополнительная литература

	3.1 Маслов Б.Г. Сварочные работы. - М., ИЦ «Академия», 2016. - 240 с.

	3.2 Адаскин А.М., Зуев В.М. Материаловедение (металлообработка): Учеб. пособие. – М: ОИЦ «Академия», 2008. – 288 с

	4 Интернет-ресурсы

	4.1 	Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ru – www.svarka.net, www.svarka-reska.ru

	5 Электронно-библиотечная система

	5.1 Черепахин, А. А.  Технология сварочных работ : учебник для среднего профессионального образования / А. А. Черепахин, В. М. Виноградов, Н. Ф. Шпунькин. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт, 2024. — 269 с. — (Профессиональное образование).Режим доступа: https://urait.ru/bcode/539490 
5.2 Бондаренко, Г. Г.  Материаловедение : учебник для среднего профессионального образования / Г. Г. Бондаренко, Т. А. Кабанова, В. В. Рыбалко ; под редакцией Г. Г. Бондаренко. — 2-е изд. — Москва : Издательство Юрайт, 2023. — 329 с. — (Профессиональное образование). Режим доступа: https://urait.ru/bcode/512209 




1.7.4 Общие требования к организации учебного процесса
[bookmark: _Hlk156993309]Общие требования к организации учебного процесса определяются локальными нормативными актами образовательной организации.
1.8 Формы аттестации
Оценка качества освоения программы осуществляется в форме текущего контроля успеваемости, промежуточной аттестации по дисциплинам (модулям, разделам) и итоговой аттестации в форме квалификационного экзамена слушателей по программе.
1.8.1 Текущий контроль успеваемости 
В соответствии с учебно-тематическим планом и рабочей программой.
1.8.2 Промежуточная аттестация 
В соответствии с учебно-тематическим планом и рабочей программой.
1.8.3 Итоговая аттестация
Освоение программы завершается итоговой аттестацией в форме квалификационного экзамена. Итоговая аттестация проводится на основе принципов объективности и независимости оценки качества подготовки слушателей. Итоговая аттестация является обязательной для слушателей.
К итоговой аттестации допускаются слушатели, не имеющие академической задолженности и в полном объеме выполнившие учебный план программы. 
Квалификационный экзамен проводится для определения соответствия полученных знаний, умений и навыков программе профессиональной подготовки/переподготовки/повышения квалификации и установления на этой основе лицам, прошедшим профессиональное обучение, квалификационных разрядов, классов, категорий по соответствующим профессиям рабочих, должностям служащих (при наличии таких разрядов, классов, категорий).
Квалификационный экзамен независимо от вида профессионального обучения включает в себя практическую квалификационную работу и проверку теоретических знаний в пределах квалификационных требований, указанных в квалификационных справочниках, и (или) профессиональных стандартов по соответствующим профессиям рабочих, должностям служащих. К проведению квалификационного экзамена привлекаются представители работодателей, их объединений.
Практическая квалификационная работа заключается в выполнении комплексного практического задания, в том числе в форме демонстрационного экзамена, в условиях, которые приближают оценочные процедуры к профессиональной деятельности.
В теоретическую часть задания включаются вопросы, позволяющие оценить наличие у слушателя знаний производственных процессов, положений, инструкций и других материалов, требований, предъявляемых к качеству выполняемых работ, охране труда, рациональной организации труда на рабочем месте, а также готовности слушателя применять имеющиеся знания в профессиональной деятельности.
2. ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
Оценочные материалы обеспечивают проверку достижения планируемых результатов обучения по программе и используются в процедуре текущего контроля успеваемости, промежуточной аттестации и итоговой аттестации.
2.1. Текущий контроль 
[bookmark: _Hlk157093194]Текущий контроль успеваемости включает в себя мероприятия по оцениванию выполнения заданий на практических занятиях. Мероприятия текущего контроля успеваемости приведены в таблице 6
Таблица 6  – Мероприятия текущего контроля успеваемости
	Наименование
	Форма контроля

	ПР. Чтение чертежей деталей.
	опрос

	ПР.Способы устранения дефектов
	опрос

	ПР. Подсчет расхода сварочных материалов при ручной дуговой сварки
	доклад

	ПР. Отработка навыков зажигания дуги и поддерживания её горения
	доклад

	ПР. Отработка навыков техники сварки в нижнем положении стыковых швов
	доклад


Каждое мероприятие текущего контроля успеваемости оценивается по 5-тибалльной шкале, согласно показателям (Таблица 7)
При невыполнении показателей выставляется оценка «неудовлетворительно».
Таблица 7 – Критерии оценивания мероприятий текущего контроля успеваемости
	Наименование, обозначение
	Показатель
	Баллы
	Оценка

	Опрос
	даны правильные ответы на все заданные вопросы, допускаются несущественные неточности в изложении и оформлении материала 
	5
	«отлично»

	
	даны правильные ответы не менее чем на 70% заданных вопросов 
	4
	«хорошо»

	
	даны правильные ответы не менее чем на 50% заданных вопросов 
	3
	«удовлетворительно»

	Доклад
	тема доклада раскрыта, сформулированы выводы; соблюдены требования к объему и оформлению доклада (презентации), допускаются несущественные неточности в изложении и оформлении материала 
	5
	«отлично»

	
	тема доклада соответствует целям и задачам, содержание доклада/
презентации полностью соответствует заявленной теме, заявленная тема раскрыта недостаточно полно, при оформлении материалов имеются недочеты.
	4
	«хорошо»

	
	доклад соответствует целям и задачам дисциплины, но содержание не в полной мере соответствует заявленной теме, заявленная тема раскрыта недостаточно полно, нарушена логичность и последовательность изложения материала
	3
	«удовлетворительно»



2.2. Промежуточная аттестация 
[bookmark: _GoBack]Освоение программы, в том числе отдельной ее части (модуля), сопровождается промежуточной аттестацией, проводимой в форме экспертного наблюдения и оценки в процессе выполнения теоретических и практических заданий.
Промежуточная аттестация по теме  1.1 «Основы материаловедения, инженерной графики и электротехники», теме 1.2 «Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки», теме 1.3 «Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки) простых деталей неответственных конструкций» проводится в форме дифференцированного зачета, который представляет собой тестирование.
Тест оценивается по 5-тибалльной шкале следующим образом: за правильный ответ обучающийся получает 1 балл, за неправильный ответ или его отсутствие – 0 баллов. 
 «5» (отлично) — за правильное выполнение более 85% заданий;
«4» (хорошо) — за 70–85% правильно выполненных заданий;
«3» (удовлетворительно) — за 50–70% правильно выполненных заданий;
«2» (неудовлетворительно) – ниже 50%.
Промежуточная аттестация по модулю «Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом» проводится в форме экзамена.
Задание состоит из теоретических вопросов и практической части.
Теоретическая часть включает в себя вопросы по ручной дуговой сварке плавящимся покрытым электродом, сварочному оборудованию. 
Практическая часть сварка плавящимся покрытым электродом деталей неответственных конструкций.
Критерии оценивания теоретической части
«отлично» – дан полный, развернутый ответ на поставленные вопросы, показана совокупность осознанных знаний о ручной дуговой сварке плавящимся покрытым электродом, сварочном оборудовании. Могут быть допущены недочеты в определении понятии, исправленные обучающимся самостоятельно в процессе ответа.
«хорошо» – дан полный, не совсем развернутый ответ на поставленные вопросы, показана совокупность осознанных знаний о ручной дуговой сварке плавящимся покрытым электродом, сварочном оборудовании Могут быть допущены недочеты или незначительные ошибки, исправленные обучающимся с помощью преподавателя.
«удовлетворительно» – дан полный, но недостаточно последовательный ответ на поставленные вопросы. Ответ логичен и изложен в терминах науки. Могут быть допущены 1-2 ошибки в определении основных понятий, которые обучающийся затрудняется исправить самостоятельно.
«неудовлетворительно» – дан недостаточно полный и недостаточно развернутый ответ. Логика и последовательность изложения имеют нарушения. Допущены ошибки изложении технологии производства, используемого в технологическом процессе оборудования, в раскрытии понятий, употреблении терминов. Речевое оформление требует поправок, коррекции.
Таблица 8- Критерии оценивания практической части
	№
п/п
	Критерии
	Баллы

	
	
	1
	0

	1.
	Наличие спецодежды
	
	

	2.
	Подготовка рабочего места
	
	

	3.
	Соблюдение техники безопасности
	
	

	4.
	Сборка пластин соответствует заданию
	
	

	5.
	Отсутствие видимых пор 
	
	

	6.
	Ширина шва постоянная
	
	

	7.
	Обнаружены ли на поверхностях пластин следы ожога дугой
	
	

	8.
	Сварной шов сформирован правильно
	
	

	9.
	Разделка кромок заполнена полностью
	
	

	10.
	Чистота рабочего места после работы
	
	

	Итого баллов:
	0-10


Оценка «Отлично» -8-10 баллов
Оценка «Хорошо» - 5- 7 баллов
Оценка «Удовлетворительно» - 3- 4 баллов
Оценка «Неудовлетворительно» -  0-2 баллов
После выполнения теоретического и практического блока, считается средний балл и выводится оценка по экзамену.  
2.3. Итоговая аттестация
Освоение программы завершается итоговой аттестацией в форме квалификационного экзамена.
[bookmark: _Hlk150460325]Оценка знаний обучающегося проводится через практическое выполнение задания по сборке и сварке деталей из углеродистой стали в соответствии с чертежом.
Время на выполнение задания – 2 часа 
Критерии оценивания: 
	№
п/п
	Критерий
	Методика проверки аспекта
	Баллы

	
	
	
	Мах
кол-во баллов
	Полученные баллы

	1
	Организация работы и охрана труда
	Согласно инструкции по ОТ
	10
	

	2
	Сборка Тавра  согласно чертежа
	Количество прихваток 3, длинна прихватки до 25 мм, угол сопряжения 90
	10
	

	3
	Сборка Трубы согласно чертежа
	Количество прихваток 4, длинна прихваток до 15 мм
	10
	

	4
	Протяженность и глубина подреза соответствует допуску?
	макс.допустимая глубина прерывистого подреза 0,05 толщины детали, но не более 0.5 мм
	10
	

	5
	Разделка кромок заполнена полностью?
	Не заполнение не допускается = 0
	10
	

	6
	Выпуклость стыкового шва не превышает допустимых размеров?
	Усиление 0,0...2,0 мм
	10
	

	7
	Ширина шва
	Ширина облицовочного слоя 14...18 мм
	10
	

	8
	Обнаружены ли на поверхностях пластин следы ожога дугой?
	Не допустимо = 0.
	10
	

	9
	Отсутствуют видимые поры?
	Видимая пора 2017 или поверхностная пористость 2018. Обнаруженные с применением лупы х10.
	10
	

	10
	Сварной шов сформирован правильно?
	Отсутствуют такие дефекты как наплыв \ натек
	10
	

	Общее количество баллов
	100
	


Перевод баллов в оценку
	Оценка (пятибалльная шкала)
	«2»
неудовлетворительно
	«3»
удовлетворительно
	«4»
хорошо
	«5»
отлично

	Оценка в баллах (сто балльная шкала)
	0,00 - 19,99
	20,00 - 39,99
	40,00 - 69,99
	70,00-100,00




