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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ  ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ   ПМ03. Контроль качества сварочных работ
1.1. Область применения программы
Рабочая программа профессионального модуля   – является частью примерной основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС 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.  ПК 3.1. Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соединениях.
2. ПК 3.2. Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и приборы для контроля металлов и сварных соединений.
3. ПК 3.3. Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и изделий для получения качественной продукции.
4. ПК 3.4. Оформлять документацию по контролю качества сварки.
Рабочая программа профессионального модуля может быть использована  в дополнительном профессиональном образовании (в программах повышения квалификации и переподготовки), в профессиональной подготовке работников в области производства металлоконструкций при наличии среднего (полного) общего образования. 
1.2. Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт: определения причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях;
обоснованного выбора и использования методов, оборудования, аппаратуры и приборов для контроля металлов и сварных соединений;
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;
формы и методы контроля качества сварных швов, методы испытаний;
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. Рекомендуемое количество часов на освоение программы профессионального модуля:
максимальной учебной нагрузки обучающегося – 473 часа, включая:
обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 364 часа;
самостоятельной работы обучающегося –  109 часов;
учебной практики – 36 часов;
и производственной практики –  108 часов.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися 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
	 Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и приборы для контроля металлов и сварных соединений.

	ПК 3.4
	 Оформлять документацию по контролю качества сварки.

	      ОК 1
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые 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 5
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности

	ОК 6
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями

	ОК 7
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), результат   выполнения заданий

	ОК 8
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации



3. СТРУКТУРА И  СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Тематический план профессионального модуля 
	Коды 
профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	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),
(концентрированная)
часов


	
	
	
	Всего,
часов
	в т.ч. лабораторные работы и 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

	ПК  3.1-3.4
	Раздел1. Определение причин, предупреждение и устранение дефектов в сварочных швах.
	473
(405+68)
	364 (318+46)
	100
	-
	109 (87+22)
	

-
	 
36
	

108

	
	Производственная практика, часов  
	
	
	

	
	Всего:
	473
	364
	100
	-
	109
	-
	36
	108




3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю 
	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

	Раздел1. Определение причин, предупреждение и устранение дефектов в сварочных швах.
	
	329
	

	МДК.03.01 Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций.
	
	220
	

	
Тема 1.1 Формы контроля качества сварных соединений.
	Содержание  
	45

39
	

	
	1.
	Развитие и современное состояние не разрушающих методов контроля, автоматизация контроля и применение ЭВМ. Роль российских учёных в разработке методов контроля. Автоматизация контроля и применение ЭВМ
	
	**

	
	2
	Качество продукции, показатели качества. Факторы влияющие на показатели качества.
	
	

	
	3
	Этапы контроля качества.
	
	**

	
	4
	Роль контроля исходных материалов. Сопроводительная документация.
	
	

	
	5
	Влияние качества заготовок и сборки под сварку на качество сварных соединений. Требования к подготовке кромок и сборке сварных металлических конструкций.
	
	

	
	6
	Способы получения сварных соединений;
	
	

	
	7
	Контроль технологических параметров режима и последовательности сварки.
	
	

	
	8
	Понятие дефектов. Классификация типов и видов дефектов сварки.
	
	

	
	9
	Согласно с ГОСТ 30242-97 дефекты при сварке металлов плавлением 1-я группа сдефектов плавлением.
	
	

	
	10
	Согласно с ГОСТ 30242-97 дефекты при сварке металлов плавлением 2-я группа дефектов полости.
	
	

	
	11
	Согласно с ГОСТ 30242-97 дефекты при сварке металлов плавлением 3-я группа дефектов твёрдые включения..4-я группа- не сплавления и не провары.
	
	

	
	12
	Согласно с ГОСТ 30242-97 дефекты при сварке металлов плавлением 5-я группа дефектов нарушения формы шва, 6-я группа- прочие дефекты..
	
	

	
	13
	Основные дефекты сварных соединений и причины их возникновения;
	
	

	
	14
	Влияние дефектов на работоспособность сварных конструкций. Нормирование дефектов.
	
	

	
	15
	Дефекты макро и микро-структуры: поры, шлаковые и металлические включения,трещины, крупнозернистость, закалочные и под закалочные структуры.
	
	

	
	16
	Дефекты соединений при дуговой сварке.
	
	

	
	17
	Дефекты соединений при точечной и шовной контактной сварке.
	
	

	
	18
	Дефекты соединений при электро-лучевой сварке.
	
	

	
	19
	Дефекты соединений выполненных лазерной сваркой.
	
	

	
	20
	Дефекты соединений выполненных сваркой трением.
	
	

	
	Лабораторные работы  
	5
	

	
	1.
	Исследование причин возникновения дефектов сварного шва при нарушениях параметров режима дуговой сварки.
	
	

	
	2
	Исследование причин возникновения дефектов сварного шва при нарушениях параметров режима точечной и шовной контактной сварки.
	
	

	
	3
	Исследование причин возникновения дефектов сварного шва при нарушениях параметров режима электрон-лучевой сварке.
	
	

	
	4
	Исследование причин возникновения дефектов сварного шва при нарушениях параметров режима лазерной сварки
	
	

	
	5
	Исследование причин возникновения дефектов сварного шва при нарушениях параметров режима сваркой трением с перемешиванием.
	
	

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	1
	

	
	1.
	Заполнение документации по контролю качества сварных соединений;

	
	

	Тема 1.2. Методы контроля качества и определение
наружных дефектов сварных соединений.  
	Содержание (указывается перечень дидактических единиц)
	16
12
	

	
	1.
	Классификация видов и средств технического контроля по ГОСТу.
	
	**

	
	2
	Требования, предъявляемые к контролю качества металлов и сварных соединений различных конструкций
	
	**

	
	3
	Визуальный и измерительный контроль качества сварных швов в зависимости от технических и технологических требованиям к сварным конструкциям.
	
	

	
	4
	Дефекты, выявленные визуальным контролем.Измерения основных размеров сварных швов.
	
	

	
	5
	Методы предотвращения образования дефектов формы шва.
	
	

	
	Практические занятия (при наличии, указываются темы)
	4
	

	
	1.
	Определение качества сборки и прихватки наружным осмотром и обмером
	
	

	
	2
	Проведение измерения основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений
	
	

	
	3
	Выбор метода контроля металлов и сварных соединений, руководствуясь условиями работы сварной конструкции, ее габаритами и типами сварных соединений
	
	

	
	4
	Проведение внешнего осмотра, определение наличия основных дефектов
	
	

	Тема 1.3 Методы контроля качества и определение
внутренних дефектов сварных соединений
	Содержание
	51
	

	
	1
	Способы контроля качества сварочных процессов и сварных соединений; Характеристика   внутренних дефектов сварных соединений
	42
	

	
	2
	Методы неразрушающего контроля сварных соединений;
	
	

	
	3
	Выбор схемы просвечивания. Режимы просвечивания
	
	

	
	4
	Оформление результатов контроля.
	
	

	
	5
	Аппаратура для рентгеновского контроля.
	
	

	
	6
	Ультразвуковая дефектоскопия
	
	

	
	7
	Технология ультразвукового контроля
	
	

	
	8
	Способы контроля
	
	

	
	9
	Методы контроля с разрушением сварных   конструкций;
	
	

	
	10
	Аппаратура для ультразвукового контроля
	
	

	
	11
	Магнитная дефектоскопия
	
	

	
	12
	Оборудование для контроля качества сварных соединений
	
	

	
	13
	Аппаратура для магнитопорошкового метода. Материалы для магнитопорошкового метода
	
	

	
	14
	Магнитографический метод.
	
	

	
	15
	Вихретоковая дефектоскопия
	
	

	
	16
	Капиллярная дефектоскопия
	
	

	
	17
	Методика капиллярной дефектоскопии
	
	

	
	18
	Контроль течеисканием Методика контроля течеисканием
	
	

	
	19
	Компрессивные методы
	
	

	
	20
	Вакуумный метод. Методика вакуумного метода. Основные параметры ультразвукового контроля. Дефектоскопические материалы. Контроль герметичности сварных соединений
	
	

	
	Практические занятия
	9
	

	
	1
	Основные измеряемые характеристики дефектов
	
	

	
	2
	Определение основных параметров ультразвукового контроля.
	
	

	
	3
	Выбор параметров и методов радиационного контроля
	
	

	
	4
	Выбор параметров и методов радиационного контроля сварного шва
	
	

	
	5
	Изображение схемы радиационного контроля сварного шва
	
	

	
	6
	Определение дефектов магнитографическим методом
	
	

	
	7
	Определение дефектов капиллярной дефектоскопией.
	
	

	
	8
	Оформление таблицы: Наборы дефектоскопических материалов.
	
	

	
	9
	Контроль герметичности сварных соединений
	
	

	Тема 1.4 Методы испытаний сварных соединений
	Содержание
	74
	

	
	1
	Механические испытания. Методика механических испытаний
	39
	

	
	2
	Статистические испытания Методика статистических испытаний
	
	

	
	3
	Динамические испытания. Методика динамических испытаний
	
	

	
	4
	Металлографический анализ. Методика металлографического анализа
	
	

	
	
	
	
	

	
	5
	Исследование микроструктуры сварного соединения. Основные методы определения характеристик механических свойств сварного соединения в целом и его отдельных участков
	
	

	
	
	Определение характеристик механических свойств сварного соединения . Задачи проведения испытаний
	
	

	
	6
	Измерение твёрдости Методика измерения твёрдости
	
	

	
	7
	Химический анализ. Правила безопасности химического  анализа. Методика проведения химического анализа
	
	

	
	8
	Определение уровня остаточных напряжений
	
	

	
	9
	Свариваемость металла и методы её оценки. Методы определения свариваемости металла
	
	

	
	10
	Определение стойкости металла против образования горячих трещин. Методика определения стойкости металла против образования горячих трещин
	
	

	
	11
	Способы оценки склонности к образованию холодных трещин
	
	

	
	Практические занятия
	35
	

	
	1
	Практическое исследование микроструктуры сварного соединения
	
	

	
	2
	Практическое измерение твёрдости
	
	

	
	3
	Определение уровня остаточных напряжений
	
	

	
	4
	Проведение испытания на сплющивание и ударный разрыв образцов из сварных швов
	
	

	
	5
	Определение стойкости металла против образования горячих трещин.
	
	

	Тема 1.5 Способы исправления дефектов.
	Содержание
	 51
	

	
	1
	Способы устранения дефектов сварных соединений;
	5
	

	
	2
	Устранение дефектов электро-лучевой  сварки, сварки плавлением
	
	

	
	3
	Устранение дефектов выполненных контактной сваркой  
	
	

	
	4
	Правила безопасности при контроле качества сварных соединений.
	
	

	
	Практические занятия
	46
	

	
	1
	Определение качества сварных соединений разрушающими методами
	
	

	
	2
	Определение деформации, напряжения и перемещения возникающие при сварке.
	
	

	
	3
	Определение деформации, напряжения и перемещения возникающие при сварке.
	
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 03.  
Подготовка презентаций по теме. Подготовка и оформление докладов. Проработка конспектов. Изучение нормативной документации ССБТ 12.4.022-89; ГОСТ19521-91;  
	109
	

	Примерная тематика домашних заданий
 Описания методики измерения сварных швов с помощью шаблона и универсального измерителя. Подготовка к лабораторным и практическим работам, их оформление, защита.
	
	

	Учебная практика
Виды работ
1. Контроль собранных под сварку деталей, внешним осмотром и измерением с помощью шаблона для проверки угла скоса.
2. Измерение сварных швов шаблоном, универсальным измерителем.
3. Проверка качества сварных соединений для выявления недопустимых внешних дефектов с использованием увеличительных средств.
4. Выбор методов контроля металлов и сварных соединений.
5. Внешний осмотр, выявление и определение основных дефектов.
6. Ведение измерения основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений;
7. Определение качества сборки и прихватки наружным осмотром и обмером;
8. Ведение испытания на сплющивание и ударный разрыв образцов из сварных швов;
9.Выявление дефектов при металлографическом контроле;
10. Использование методов предупреждения и устранения дефектов сварных изделий и конструкций;
11.Заполнение документации по контролю качества сварных соединений;
	36
	

	Производственная практика (для СПО – (по профилю специальности)
Виды работ
1. Определения причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях;
2. Обоснованного выбора и использования методов, оборудования, аппаратуры и приборов для контроля металлов и сварных соединений;
3. Предупреждения, выявления и устранения дефектов сварных соединений и изделий для получения качественной продукции;
4.Оформления документации по контролю качества сварки;

	108
	

	Всего
	473
 
	





4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы модуля предполагает наличие учебных  кабинетов:
технологии электрической сварки плавлением,  
учебно-лабораторного комплекса: сварочные технологии и электродуговая сварка;
сварочной мастерской; 
сварочного полигона.
Технические средства обучения:
- мультимедийные  средства: персональный компьютер с лицензионным программным обеспечением, принтер, сканер,  мультимедиапроектор.
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
- столы, стулья по количеству обучающихся;
- рабочее место преподавателя;
- комплект учебно-наглядных пособий;
- комплект деталей, инструментов, приспособлений;
- комплект учебно-методической документации.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест сварочная мастерская и сварочный полигон:
- сварочные посты по количеству обучающихся;
- оборудование и инструмент для слесарных работ;
- оборудование и оснастка для выполнения сварочных работ;
- шлифовальные машины;
- контрольно-измерительный инструмент и приспособления;
- средства защиты;
- вытяжная и приточная вентиляция.

Оборудование учебно-лабораторного комплекса «Сварочные технологии и электродуговая сварка» (компьютеризированный малоамперный дуговой тренажер сварщика МДТС-05):
- рабочие места  по количеству обучающихся;
- блок технологического интерфейса БТИ-05 ОБЦ610 05.00.000;
-манипулятор - позиционер ОБЦ610.01.000;
- головка сварочная ОБЦ34201.00.000 инструмента сварщика для ручной дуговой сварки с имитацией плавления электрода;
- головка сварочная ОБЦ34301.00.000 инструмента сварщика для имитации аргонодуговой сварки;
- головка сварочная ОБЦ34401.00.000 инструмента сварщика для имитации сварки плавящимся электродом в защитных газах;
- головка сварочная ОБЦ34501.00.000 инструмента сварщика промышленного образца для имитации ручной дуговой сварки;
- адаптер ОБЦ342.02.00.000;
- компьютер совместимый на базе процессора 486 со встроенным системным интерфейсом типа  PCI.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест мастерских:
- сварочные посты по количеству обучающихся;
- источники питания;
- слесарный инструмент;
- оборудование и оснастка для выполнения сварочных работ;
- шлифовальные машины;
- контрольно-измерительный инструмент и приспособления;
- средства защиты;
- вытяжная и приточная вентиляция.
Реализация программы модуля предполагает обязательную учебную и производственную практику, которые будут проводиться концентрированно.

4.2. Информационное обеспечение обучения
Основные источники:
1. Баннов, М.Д. Специальные способы сварки и резки / М.Д. Баннов, В.В. Масаков, Н.П. Плюснина. – М.: Академия, 2009. 
1. Виноградов, В.С. Электрическая дуговая сварка / В.С. Виноградов. – М.: Академия, 2009.
1. Галушкина, В.Н. Технология производства сварных конструкций / В.Н. Галушкина. – М.: Academia, 2010. 
1. Лупачев, В.Г. Ручная дуговая сварка / В.Г. Лупачев. – Минск: Вышэйшая школа, 2010. 
1. Маслов, В.И. Сварочные работы / В.И. Маслов. – М.: Academia, 2009. 
1. Милютин, В.С. Источники питания и оборудование для электрической сварки плавлением / В.С Милютин, Р.Ф. Катаев. – М.: Academia, 2010. 
1. Овчинников, В.В. Оборудование, техника и технология сварки и резки металлов / В.В. Овчинников. – М.: КноРус, 2010. 
1. Овчинников, В.В. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов / В.В. Овчинников. – М.: Academia, 2010. 
1. Овчинников, В.В. Технология электросварочных и газосварочных работ / В.В. Овчинников. – М.: Academia, 2010. 

Дополнительные источники:
1. Алешин, Н.П. Сварка. Резка. Контроль. Справочник в 2-х томах / Н.П. Алешин, Г.Г.  Чернышов. – М.: Машиностроение, 2004. 
1. Зусин, В.Я. Сварка и наплавка алюминия и его сплавов / В.Я. Зусин, В.А.Серенко. – Мариуполь: Издательство "Рената", 2004.  
1. Кононенко, В.Я. Сварка в среде защитных газов плавящимся и неплавящимся электродом / В.Я. Кононенко. – Киев: ТОВ «Ника-Принт», 2007. 
1. Корякин-Черняк, С.Л. Справочник сварщика для любителей и не только / С.Л. Корякин-Черняк. – СПб.: Наука и Техника, 2008. 
1. Кошкарёв, Б.Т. Теория сварочных процессов: Учебное пособие / Б.Т. Кошкарёв. – Ростов н/Д: Издательский центр ДГТУ, 2003. 
1. Левченко, О.Г. Современные средства защиты сварщиков / О.Г. Левченко,  В.А. Метлицкий. – Киев: Екотехнологiя, 2001. 
1. Полевой, Г.В. Газопламенная обработка металлов. Учебник для студентов учреждений среднего профессионального образования / Г.В. Полевой – М.: Академия, 2005. 
1. Чернышов, Г.Г. Основы теории сварки и термической резки металлов / Г.Г. Чернышов. – М.: Academia, 2010. 
1. Ручная дуговая сварка. Руководство для начинающих. Электронный учебник. Разработан АНО КЦПК «Персонал» ОАО «ММК». Магнитогорск, 2010. 
Информационные ресурсы: Класификаторы социально-экономической информации ( Электронный ресурс) Форма доступа- http||www.consultant.ru
4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Освоение  профессионального модуля «Контроль качества сварочных работ» базируется на знаниях, полученных при изучении дисциплин «Материаловедение», «Электротехника и электроника», «Инженерная графика» и «Техническая механика».
Освоение данного модуля проходит одновременно с освоением ПМ.05 «Выполнение работ по рабочей профессии «Электрогазосварщик», т.к. эти модули дополняют друг друга. 
Обязательным условием допуска к производственной практике (по профилю специальности) в рамках профессионального модуля «Контроль качества сварочных работ» является освоение  учебной практики для получения первичных профессиональных навыков по данному модулю и учебной и производственной практики по модулю «Выполнение работ по профессии рабочего». Учебная практика для получения первичных профессиональных навыков и производственная практика профессиональных модулей  «Контроль качества сварочных работ»и «Выполнение работ по рабочей профессии «Электрогазосварщик» проходит совмещено, т.к. они дополняют друг друга.

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу (курсам): наличие среднего профессионального или высшего профессионального образования, соответствующего профилю модуля «Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления сварных конструкций».
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой:
Инженерно-педагогический состав: дипломированные специалисты – преподаватели междисциплинарных курсов «Технология сварочных работ», «Основное оборудование для производства сварных конструкций», «Основы расчета и проектирования сварных конструкций», «Основы проектирования технологических процессов», «Формы и методы контроля качества металлов и сварных конструкций», «Основы организации и планирования производственных работ на сварочном участке»
Мастера: наличие 5-6 квалификационного разряда с обязательной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательны


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

	Аргументированность и точность в определении причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях.

	Экспертная оценка 
выполнения практического задания
Комплексный экзамен по модулю.

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

	Правильное определение внешних дефектов( подрезов, свищей, трещин и др.)
	Экспертная оценка 
выполнения практического задания
Комплексный экзамен по модулю.

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

	Верное обоснование и соотнесение дефектов сварных соединений согласно ГОСТ 2601-84; 11969-70; 29273- 92. 
	Экспертная оценка 
выполнения практического задания
Комплексный экзамен по модулю.


	ПК 3.4. Оформлять документацию по контролю качества сварки.

	Точность оформления документации по контролю качества сварки согласно нормативным документам ГОСТ 3242-79
	Наблюдение за деятельностью обучающихся на учебной и производственной практике. Комплексный экзамен по модулю.





Формы и методы контроля и оценки результатов обучения  проверяют 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

	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Демонстрация интереса к будущей профессии в процессе освоения образовательной программы, участия в НОУ, олимпиадах профессионального мастерства, фестивалях, конференциях
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые 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
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
	Демонстрация способности принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	Нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике, внеаудиторной самостоятельной работы

	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	Демонстрация умений находить и использовать информацию для решения профессиональных задач

	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике, внеаудиторной самостоятельной работы

	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	Взаимодействие с обучающимися, преподавателями и мастерами в процессе  обучения
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), результат   выполнения заданий
	Проявление ответственности за работу подчиненных, результат выполнения заданий
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации
	Планирование обучающимися повышения личностного и квалификационного уровня
	Наблюдение  и оценка достижений обучающихся на практических занятиях, учебной и производственной практике

	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	Проявление интереса к инновациям в области профессиональной деятельности
	Наблюдение  и оценка достижений при выполнении  работ на лабораторных  и практических занятиях, учебной и производственной практик

	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей)
	Демонстрация готовности к исполнению воинской обязанности
	Наблюдение на уроках теоретического и производственного обучения, на военных сборах
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Oprann3anys-pa3paboTInK: roCyAapCTBEHHOE OIOMKETHOE MPOQpEeCCHOHANBHOE
obpazosarensHoe  yupexuende  KpacHomapckoro — kpas - «[ynbKeBHYCKHH
CTPOHMTENbHBIN TEXHHKYM.

PaspaboTunk %/ ul Bapnsiruaa B.W., npenonasarens

TBIIOY KK I'CT
V4uTens TEXHONOTHH K
TIpeINPHHAMATENECTBA
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