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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ.03. Контроль качества сварочных работ
1.1. Область применения программы
Рабочая программа профессионального модуля является частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 22.02.06 Сварочное производство в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД):  «Контроль качества сварочных работ» и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):
1. Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соединениях. 
2. [bookmark: l52]Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и приборы для контроля металлов и сварных соединений. 
3. Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и изделий для получения качественной продукции.
4. Оформлять документацию по контролю качества сварки. 
Программа профессионального модуля может быть использована в дополнительном профессиональном образовании и профессиональной подготовке работников в области машиностроения и металлообработки при наличии среднего (полного) общего образования. Опыт работы не требуется.

1.2. Цели и задачи профессионального модуля – требования к результатам освоения профессионального модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями студент в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
· определения причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях; 
· [bookmark: l1022][bookmark: l982]обоснованного выбора и использования методов, оборудования, аппаратуры и приборов предупреждения, выявления и устранения дефектов сварных соединений и изделий для получения качественной продукции; 
· оформления документации по контролю качества сварки;
уметь:
· выбирать метод контроля металлов и сварных соединений, руководствуясь условиями работы сварной конструкции, ее габаритами и типами сварных соединений; 
· производить внешний осмотр, определять наличие основных дефектов; производить измерение основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений; 
· определять качество сборки и прихватки наружным осмотром и обмером; 
· проводить испытания на сплющивание и ударный разрыв образцов из сварных швов; 
· выявлять дефекты при металлографическом контроле; 
· использовать методы предупреждения и устранения дефектов сварных изделий и конструкций; 
· заполнять документацию по контролю качества сварных соединений
знать:
· способы получения сварных соединений; 
· основные дефекты сварных соединений и причины их возникновения; 
· способы устранения дефектов сварных соединений; 
· способы контроля качества сварочных процессов и сварных соединений; 
· методы неразрушающего контроля сварных соединений; 
· методы контроля с разрушением сварных соединений и конструкций; 
· оборудование для контроля качества сварных соединений; 
· требования, предъявляемые к контролю качества металлов и сварных соединений различных конструкций
· 
1.3. Количество часов на освоение программы профессионального модуля:
всего –369 часов, в том числе:
максимальной учебной нагрузки студента– 297 часов, включая:
обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося - 198часов
самостоятельной работы обучающегося–99часов;
производственной практики – 72часа.

2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

Результатом освоения профессионального модуля является овладение студентами видом профессиональной деятельности Контроль качества сварочных работ, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:
	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 3.1.
	Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соединениях

	ПК 3.2.
	Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и приборы для контроля металлов и сварных соединений

	ПК 3.3.
	Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и изделий для получения качественной продукции.

	ПК 3.4.
	Оформлять документацию по контролю качества сварки.

	ОК. 2
	Организовывать собственную деятельность, определять методы
и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их
эффективность и качество.

	ОК.3
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

	ОК. 4
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК. 6
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
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3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1. Тематический план профессионального модуля 
	Коды профессио-нальныхкомпетен-ций
	Наименования разделов профессионального модуля[footnoteRef:1]* [1: *Раздел профессионального модуля – часть примерной программы профессионального модуля, которая характеризуется логической завершенностью и направлена на освоение одной или нескольких профессиональных компетенций. Раздел профессионального модуля может состоять из междисциплинарного курса или его части и соответствующих частей учебной и производственной практик. Наименование раздела профессионального модуля должно начинаться с отглагольного существительного и отражать совокупность осваиваемых компетенций, умений и знаний.] 

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

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося
	Учебная,
Часов
	Производственная (по профилю специальности),
Часов
)

	
	
	
	Всего,
часов
	В т.ч. лабораторные работы,
часов
	В т.ч. практические занятия,
часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),
часов
	Всего,
Часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),
часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	
	6
	7
	8
	9
	10

	ПК3.1-3.4
	МДК 03.01 Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций
	297
	198
	
	100
	-
	99
	-
	-
	-

	
	Производственная практика (по профилю специальности), часов 
	 72
	
	
	72

	
	Всего:
	369
	198
	
	100
	-
	99
	-
	-
	72



3.2. Содержание обучения  профессионального модуля (ПМ)

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работ (проект) (если предусмотрены)
	Объем часов
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	МДК 03.01. Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций
	
	198
	

	Раздел 1. Методы и средства контроля качества металла и сварных соединений

	
	54
	

	Тема 1.1. 
Качество сварки и основные дефекты сварных швов

	
	
	

	
	Содержание 
	22
	

	
	1.
	Качество продукции.
Факторы качества, значение контроля исходных материалов. Схемы проведения контрольных операций
	
	2

	
	2.
	Сопроводительная документация контроля качества
Контроль качества основного металла при наличии и отсутствии сопровождающей документации. Нормативная документация по стандартизации.
	
	2

	
	3.
	Влияние дефектов на работоспособность конструкции
Область применения сварной конструкции, ответственные и малоответственные сварные соединения. Влияние качества сборки на работоспособность конструкции.
	
	2

	
	4.
	Контроль качества заготовок на сборке  сварных конструкций  
	
	2

	
	
	Качество  подготовки  кромок, зачистка метала. Технология наружного осмотра и обмера.
	
	

	
	5.
	Инструменты  контроля
Шаблон универсальный, шаблон для измерения подготовки кромок, шаблон для проверки зазоров. Основы метрологической поверки инструментов контроля.
	
	2

	
	6.
	Дефекты сварных швов. Основные технологические причины.
Наружные дефекты сварных швов,   непровар, 
шлаковое включение, поры внутренние и наружные,
дефекты макро- и микроструктуры, крупнозернистость, закалочные и подкалочные структуры.
	
	2

	
	Практические  занятия  
	8
	

	
	1
	Изучение дефектов полученных при сварке  MIG/MAG
	4
	

	
	2
	Изучение дефектов полученных при сварке TIG/MMA
	4
	

	
	3
	Изучение дефектов полученных при контактной сварке
	2
	

	
	4
	Применение набора ВИК для измерения подготовки кромок, зазоров, геометрических параметров сварных швов
	2
	

	Тема 1.2. 
Контроль сварочного оборудования, исходных материалов и квалификации персонала
	Содержание 
	12
	

	
	1.
	Контроль сварочного оборудования.
Периодичность контроля, контроль технологических параметров сварки.
	
	2

	
	2.
	Контроль основных и расходных материалов.
Допустимые и недопустимые дефекты, предварительный контроль, критерии качества основного металла, качества электродной проволоки, качества электродов и флюса.
	
	2

	
	3.
	Соответствие квалификации сварщика.
Система аттестации сварщиков, применяемые виды контроля качества при аттестации сварщиков. 
	
	2

	
	4.
	Методика  технологических испытаний
Входной контроль качества, операционный контроль качества, выходной контроль качества. Методика испытания контрольных образцов на сплющивание и ударный разрыв.
	
	2

	
	5.
	Отдел технического контроля
Структура  контрольных служб и их задачи. Нормативная документация по контролю качества сварных конструкций.
	
	2

	
	Лабораторные  занятия  
	6
	

	
	
	Измерение отклонений сварных швов  шаблоном  универсальным. Измерение отклонений шаблоном подготовки кромок  
	2
	

	
	
	Измерение отклонений   шаблоном  для проверки монтажных зазоров
	2
	

	
	
	Ознакомление со структурой контрольных служб и правилами оформления нормативной документации на предприятии
	2
	3

	
	Практические занятия 
	6
	

	
	1.
	Составление маршрутных  карт  входного контроля
	2
	3

	
	2
	Составление маршрутных  карт  операционного контроля
	2
	3

	
	3
	Составление маршрутных  карт  приемочного контроля
	2
	3

	Самостоятельная работа при изучении раздела 1
Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы (по вопросам параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем).
Подготовка к лабораторно-практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических работ, отчетов и подготовка к их защите.
	27
	
	
	

	Тематика внеаудиторной самостоятельной работы
1. Роль методов контроля для повышения качества и надежности сварных конструкций.
2. Влияние дефектов на работоспособность сварных конструкций.
3. Описание допустимых и недопустимых дефектов сварных конструкций.
4. Основные квалификационные сообщества. 
5. Требования по аттестации сварщиков по НАКС.
	
	

	Раздел 2. Методы и средства оценки качества металлов и сварных соединений
	
	112 
	

	Тема 2.1.
Контроль  химического состава и  качества металла
	Содержание 
	10
	

	
	1.
	Химический состав металла.
Основные фазы в стали и их влияние на характеристики сварного шва. Неметаллические включения и их влияние на образование микротрещин. Влияние легирующих добавок на свойства сварного шва. 
	 
	2

	
	2.
	Свариваемость сталей.
Физическая и технологическая свариваемость. Сопротивляемость образованию горячих трещин. Холодные трещины при сварке. Слоистые трещины. Трещины повторного нагрева. Разупрочнение. Хрупко разрушение.
	
	2

	
	3.

	Специализированное оборудование контроля качества металла.
Спектрофотометры. Технология контрольной смывки металла при анализе.
	
	2

	
	Практические занятия
	8
	3

	
	1.
	Анализ влияние неметаллических включений на образование микротрещин.
	
	

	
	2.
	Анализ схем развития микротрещин в зависимости от изменения циклов нагружения.
	
	

	
	3.
	Составление сводных таблиц свариваемости по заданным образцам.
	
	

	
	4
	Анализ конструктивных  схем спектрофотометров.
	
	

	
	Лабораторные работы
	8
	3

	
	1.
	Определение процентного содержания основных групп металлов в легированных сплавах.
	
	

	
	2
	Оценка физической и технологической свариваемости  сталей.
	
	

	
	3
	Количественный фазовый и структурный анализ сталей.
	
	

	
	4
	Металлографический метод оценки загрязненности металла неметаллическими включениями.
	
	

	Тема 2.2.
Неразрушающие методы контроля сварных соединений
	Содержание
	10
	

	
	1.
	Радиационные и ультразвуковые методы контроля
Сущность и классификация радиационных методов контроля область применения. Достоинства и недостатки. Технология процесса, оборудование. Физические основы ультразвуковой дефектоскопии. Технология процесса, оборудование.
	
	2

	
	2.
	Магнитные и электромагнитные методы контроля
Физические основы и классификация магнитных и электромагнитных методов контроля. Область применения. Технология процесса, оборудование.
	
	2

	
	3.

	Капиллярные методы контроля. Контроль непроницаемости сварных соединений
Физические основы капиллярной дефектоскопии, классификация капиллярных методов. Технология процесса, оборудование. Герметичность, причины нарушения герметичности сварных соединений.  Технология процесса, оборудование.
	
	2

	
	Лабораторные работы
	22
	3

	
	1.
	Контроль качества сварного шва методом  радиационного контроля. 
	
	

	
	2.
	Дозиметрия рентгеновского и гамма- излучений
	
	

	
	3.
	Контроль качества сварного шва  ультразвуковым методом.
	
	

	
	4.
	Магнитопорошковый методы контроля сварных соединений
	
	

	
	5.
	индукционный методы контроля сварных соединений
	
	

	
	6.
	Магнитографический метод контроля сварных соединений
	
	

	
	7.
	Контроль герметичности сварных соединений. Испытания керосином на мел.
	
	

	
	8.
	Контроль герметичности сварных соединений. Пузырьковый метод контроля.
	
	

	
	9.
	Контроль герметичности сварных соединений. Гидравлические методы контроля.
	
	

	
	10.
	Выявление дефектов и оформление документации
	
	

	
	Практические занятия
	24
	3

	
	1.
	Изучение установок для рентгеновского контроля качества
	
	

	
	2.
	Изучение оборудования для контроля гамма-излучением
	
	

	
	3.
	Оборудование для   радиографического метода контроля
	
	

	
	4.
	Аппаратура и параметры ультразвукового контроля сварных соединений 
	
	

	
	5.
	Ультразвуковые дефектоскопы. Конструкция, принцип работы
	
	

	
	6.
	Оценка качества сварных соединений по рентгенографическим снимкам
	
	

	
	7.
	Расшифровка пленок
	
	

	
	8.
	Контроль качества сварных соединений внешним осмотром и обмеры сварных швов
	
	

	
	9.
	Методы ультразвукового контроля, основные параметры ультразвукового контроля. 
	
	

	
	10.
	Методы магнитного контроля сварных соединений
	
	

	
	11.
	Подготовка и обработка объекта к капиллярному методу контроля
	
	

	
	12.
	Изучение неразрушаемых методов контроля в производственных условиях
	
	

	Тема 2.3.
Разрушающие методы контроля сварных соединений
	Содержание
	14
	

	
	1.
	Разрушающие методы контроля при статическом нагружении
Испытания на статическое растяжение сварного шва, испытание сварных соединений на статический и ударный изгиб.
	
	2

	
	2.
	Разрушающие методы контроля при циклическом нагружении
Испытание сварных соединений на усталость. Требования безопасности при механических испытаниях.
	
	2

	
	Практическо – лабораторные  занятия   
	16
	3

	
	1.
	Оценка сопротивления разрушению  сварного соединения по результатам испытание контрольных образцов на изгиб.
	
	

	
	2.
	Оценка сопротивления разрушению  сварного соединения по результатам испытание контрольных образцов на растяжение.
	
	

	
	3.
	Оценка сопротивления разрушению  сварного соединения по результатам испытание контрольных образцов на сжатие.
	
	

	
	4.
	Оценка сопротивления разрушению  сварного соединения по результатам испытание контрольных образцов циклической нагрузкой.
	
	

	
	5
	Оценка сопротивления разрушению  сварного соединения по результатам испытание контрольных образцов статической нагрузкой.
	
	

	
	6
	Определение механических свойств и металлографические исследования сварных соединений
	
	

	
	7
	Определение механических свойств и металлографические исследования сварных соединений
	
	

	
	8
	Коррозионные испытания сварных соединений
	
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела 2
Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы (по вопросам параграфам ,главам учебных пособий, составленным преподавателем).
Подготовка к лабораторно-практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических работ, отчетов и подготовка к их защите.
	56 
	

	Тематика внеаудиторной самостоятельной работы
1. Внутренние и внешние дефекты, методы их предупреждения и устранения.
2. Универсальный  шаблон сварщиков УСШ-2.
3. Методы ультразвукового контроля (эхо-метод, теневой, зеркально теневой, эхо- зеркальный, эхо- теневой), характеристики и области применения.
4. Магнитопорошковая дефектоскопия: сущность, оборудование, материалы, методика контроля.
5. Методы  цветной дефектоскопии: область применения, выявляемые дефекты; аппаратура и материалы, методика контроля.
	
	

	Раздел 3. Технология  устранения дефектов  в сварных соединениях
	
	32
	

	Тема 3.1. 
Напряжения и деформации при сварке и резке

	Содержание 
	8
	

	
	1.
	Напряжения и деформации в сварном соединении.
Причины возникновения напряжений и деформаций при сварке и резке металлов. Временные и остаточные температурные напряжения и деформации. Причины возникновения напряжений. 
	 
	2

	
	2.
	Оценка технологичности сварочной конструкции при деформациях и напряжениях.
Влияние деформация и напряжений на прочность сварного шва и конструкции в целом. Качественная оценка остаточной прочности конструкции.
	
	2

	
	3.
	Системы сбора и получения информации о напряженном состоянии сварной конструкции.
Системы, методы получения и обработки карт главных механических напряжений. Аппаратное и программное сопровождение систем контроля напряженного состояния сварной конструкции.
	
	2

	Тема 3.2. Методы и средства профилактики напряженного состояния сварных соединений
	Содержание  
	14
	

	
	1. 
	Технология профилактики напряженного состояния сварной конструкции на стадии проектирования.
Уменьшение расчетных количеств наплавляемого электродного и расплавляемого основного металлов.  Снижение тепловых напряжений при сварке за счет уменьшения сечений сварных швов и их количества в конструкции. Симметричное расположение сварных соединений относительно общего центра тяжести изделия. 
	
	2

	
	2.
	Технология профилактики напряженного состояния сварной конструкции в процессе выполнения работ.
Выбор рациональной последовательности выполнения сварных соединений в конструкции. Взаимоуравновешивание  возможных деформаций от последовательно выполняемых швов.  Закрепление  узлов в жестких приспособлениях.  Выполнение сварки  на режимах с меньшими значениями погонной энергии. 
	
	2

	
	3.
	Технология профилактики напряженного состояния сварной конструкции после сварки.
Термическая операция отпуска.  Высокий отпуск при температуре нагрева 550 - 680°С. Стадии отпуска металла.
Проковка, прокатка, вибрация, обработка взрывом.  Технологические мероприятия  пластической деформации металла сварных соединений, приводящих к снижению растягивающих остаточных напряжений.
	
	2

	
	Практические занятия
	2
	3

	
	1.
	Расчет оптимальных параметров сварочной ванны.
	
	

	Тема 3.3. Методы и средства устранения дефектов сварных соединений
	Содержание
	8
	

	
	1.
	Дефекты  сварных соединений
Допустимые виды дефектов в сварных соединениях при эксплуатации конструкции. Виды и причины возникновения дефектов.
	
	2

	
	2.
	Технология устранения дефектов сварных швов и конструкций.
Классификация методов устранения дефектов сварки. Области рационального применения методов.
	
	2

	Самостоятельная работа 
Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы (по вопросам параграфам ,главам учебных пособий, составленным преподавателем).
Подготовка к лабораторно-практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических работ, отчетов и подготовка к их защите.
	16
	

	Тематика внеаудиторной самостоятельной работы
Термические напряжения в сварной конструкции.
Механические напряжения в сварной конструкции.
Карты термомеханических напряжений.
Технологический маршрут глубокого отпуска сварной конструкции.
Карты главных напряжений.
Поля разности напряжений.
	
	

	Производственная практика (по профилю специальности), Виды работ
1. Оценка дефектов формы и размеров сварных швов.
2. Выявление основных причин появления дефектов и способы их предупреждения. 
3. Работа в отделе контрольной службы качества продукции. Осуществление  технического контроля соответствия качества изделия установленным нормативам;
4. Использования современного оборудования и контрольно-измерительной аппаратуры для контроля качества сварных соединений;
5. Оценка  герметичности конструкций, причины нарушения герметичности сварных соединений.
6. Определение качества сварных соединений разрушающими методами контроля. 
7. Определение качества сварных соединений неразрушающими методами контроля.  Осуществления технического контроля соответствия качества изделия установленным нормативам;
8. Проведения метрологической проверки изделий, стандартных и сертификационных испытаний объектов техники под руководством квалифицированных специалистов;
9. Использования современного оборудования и контрольно-измерительной аппаратуры для контроля качества сварных соединений;
10. Определение видов дефектов и технология их исправления.
11. Контроль напряженного состояния сварных конструкций
12. Составление карт напряженного состояния изделий.
13. Разработки мероприятий по предупреждения дефектов сварных конструкций и выбору оптимальной технологии их устранения;
14. Оформления документации по контролю качества сварки.
	72
	

	Всего
	369
	



4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ  ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Для реализации дисциплины используются: учебный кабинет Технологии электрической сварки плавлением,  лаборатория Испытания материалов и контроля качества сварных конструкций.
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
· комплект учебно-методической документации;
· наглядные пособия;
· образцы чертежей сварных конструкций;
· плакаты по технологии сварочных процессов; 
· справочная литература; 
· сборники ГОСТов;
· комплект калибров;
· комплексная лабораторная установка по испытанию материалов;
· комплект бланков технологической документации.
Оборудование лаборатории и рабочих мест лаборатории: 
· дефектоскоп ультразвуковой с комплектом преобразователей;
· толщиномер ультразвуковой с комплектом преобразователей;
· сканер-дефектоскоп магнитоанизотропныйс преобразователями;
· спектрофотометр атомно-адсорционный;
· комплект деталей, инструментов, приспособлений;
· штангельциркуль цифровой, с USB-переходником под компьютер.

4.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень учебных изданий
Основные источники:
1. Алешин Н.П., Щербинский В.Т. Контроль качества сварочных работ.-М.: Высшая школа,2001.-224c.
2. В.В. Овчинников контроль качества сварных соединений
3. Волченко В.Н. Контроль качества сварных конструкций. -М.: Машиностроение, 2005.-384с.
4. Щербинский В.Г. Методы дефектоскопии сварных соединений. -М.: Машиностроение, 2003.-254с.
5. Металловедение и термическая обработка стали. Справочник 3-е изд. переработки дополнен.в 3-х т., под ред. Бернштейна М.Л., Ракштадта А.Г. - М.: Металлургия, 2002.-324с.

Дополнительные источники:
1. Моцокин СБ. Контроль качества сварных соединений.- М.: Стройиздат, 2006.- 243с.	
2. Румянцев С.В., Добромыслов В.А., Борисов О.И., Азаров Н.Г. Неразрушающие методы контроля сварных соединений.- М.: Машиностроение, 2006.- 456с.

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
При изучении профессионального модуля  применяются современные средства обучения в виде современных компьютерных программ. Методы обучения включают в себя информационное обеспечение, промежуточный контроль знаний и предполагают оптимальные сочетания лекций, практических занятий.
Обязательным условием допуска к производственной  практике  в рамках профессионального модуля «Контроль качества сварочных работ» является прохождение производственной практики (по профилю специальности) в рамках профессиональных  модулей «Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления сварных конструкций», «Разработка технологических процессов и проектирование изделий».
[bookmark: _GoBack]Обязательным условием допуска к экзамену по модулю является освоение программы производственной практики (по профилю специальности). В рамках профессионального модуля  проводится производственная (2 недели) практика. 
Изучение профессионального модуля «Контроль качества сварочных работ» базируется на знаниях дисциплин: «Физика»,  «Материаловедение», «Электротехника и электроника», «Техническая механика», «Инженерная графика», «Метрология, стандартизация и сертификация»,  а также параллельно с изучением профессионального модуля «Разработка технологических процессов и проектирование изделий».


4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего профессионального образования, соответствующего профилю «Металлургия, машиностроение, металлообработка»; опыт практической работы.
Для руководства производственной практикой могут привлекаться: дипломированные преподаватели общепрофессиональных дисциплин и дисциплин профессионального модуля; ведущие специалисты и руководители структурных подразделений машиностроительных предприятий.
Мастера: педагогические кадры, имеющие образование, соответствующее профилю модуля «Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления сварных конструкций» с обязательной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным.



5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)

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

	ПК 3.1. Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и изделий для получения качественной продукции.
	Разрабатывать профилактические мероприятия по предупреждению дефектов сварных соединений и конструкций; 
	Текущий контроль в форме:
-  защиты лабораторных и практических занятий;
- контрольных работ по темам МДК.

Зачеты по производственной  практики и по профессиональному  модулю.

Комплексный экзамен по модулю.


	ПК 3.2. Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соединениях. 
	Использовать методы и средства измерения параметров для контроля сварочных и смежных технологических, качества металла
	

	ПК 3.3. Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и приборы для контроля металлов и сварных соединений. 
	Использовать современное оборудования и контрольно-измерительную аппаратуру для контроля качества сварных соединений
	

	ПК 3.4. Оформлять документацию по контролю качества сварки. 
	Вести оформление документации по контролю качества сварки. Знание структур  контрольных служб и их задачи
	





	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений.

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

	
	
	


Экспертное наблюдение и оценка на практических и лабораторных занятиях при выполнении работ в рамках профессионального модуля и по производственной практике

	 ОК. 2. Организовывать собственную деятельность, определять методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
	- обоснование выбора и применения методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов;
- демонстрация эффективности и качества выполнения профессиональных задач.
	

	ОК.3. Решать проблемы, оценивать риски и принимать решения в нестандартных ситуациях
	- демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	

	ОК.4 Осуществлять поиск, анализ и оценку информации, необходимой для постановки и решения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
	- эффективный поиск необходимой информации;
- использование различных источников, включая электронные;
	

	ОК.6 Работать в коллективе и команде, обеспечивать ее сплочение, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	- взаимодействие с обучающимися, преподавателями и мастерами в ходе обучения
	




