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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ  ЗАПИСКА
Учебная программа предназначена  для профессиональной переподготовки 
рабочих по профессии электросварщик ручной аргонодуговой сварки. В программу    включены: квалификационная    характеристика,     учебные и тематические планы, программы для переподготовки электросварщиков ручной аргонодуговой сварки на 4-й разряд.
Продолжительность профессиональной переподготовки по специальности электросварщик ручной аргонодуговой сварки составляет - 150 часа, из них 54 часа - теоретическое обучение, 96 часов - производственное обучение.
 Обучение осуществляется групповым методом. Программа разработана с учетом требования Профессионального стандарта № 701н «Сварщик», утвержденного приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 2013 г.
При профессиональной переподготовке электросварщиков ручной аргонодуговой сварки практическое обучение· предусматривает в своей основе производственную практику на предприятиях.
Мастер (инструктор) производственного обучения должен обучать рабочих эффективной организации труда, использованию новой техники и передовых технологий на каждом рабочем месте и участке, детально рассматривать с ними пути повышения производительности труда и меры экономии материалов и энергии. В процессе обучения особое внимание должно быть обращено на необходимость прочного усвоения и выполнения требований безопасности труда. В этих целях преподаватель теоретического и мастер (инструктор) производственного обучения, помимо изучения общих требований безопасности труда, предусмотренных программами, должны значительное внимание уделять требованиям безопасности труда, которые необходимо соблюдать в каждом конкретном случае при изучении каждой темы или переходе к новому виду работ в процессе производственного обучения.
К концу обучения каждый обучаемый должен уметь самостоятельно выполнять все работы, предусмотренные квалификационной характеристикой, технологическими условиями.
К самостоятельному выполнению работ, обучающиеся допускаются только после сдачи зачета по безопасности труда.
Квалификационные экзамены проводятся в соответствии с Положением о порядке аттестации рабочих в различных формах обучения. Квалификационная (пробная) работа проводится за счет времени, отведенного на производственное обучение.
Обновление технической и технологической базы современного производства требует систематического включения в действующие программы учебного материала, по новой технике и технологии, экономии материалов, повышению качества продукции, передовым приемам и методам труда, а также исключения устаревшего учебного материала, терминов и стандартов. 
Количество часов, отводимое на изучение отдельных тем программы, последовательность их изучения в случае необходимости разрешается изменять при условии, что программы будут выполнены полностью по содержанию и общему количеству часов.



                                        





  ОПИСАНИЕ ПЕРЕЧНЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНЫХ КОМПЕТЕНЦИЙ,  ОСВОЕНИЕ КОТОРЫХ ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ В РЕЗУЛЬТАТЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПЕРЕПОДГОТОВКИ
(квалификационная характеристика)

Квалификационная характеристика электросварщика ручной аргонодуговой сварки.

Профессия: электросварщик ручной аргонодуговой сварки.
Разряд - четвертый.
Электросварщик ручной аргонодуговой сварки  - 4 разряда должен знать:  
- требования охраны труда; 
- требования эффективной организации рабочего места и выполнения профессиональных работ; - основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых РАД, и обозначение их на чертежах; 
- основные группы и марки материалов, свариваемых РАД, а так же сварочные (наплавочные) материалы для РАД; 
- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РАД, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения; - правила эксплуатации газовых баллонов; 
- выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла; 
- причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях; 
- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления 

Электросварщик ручной аргонодуговой сварки  - 4 разряда должен уметь:
- проверять работоспособность и исправность оборудования для РАД; 
- настраивать сварочное оборудование для РАД; 
- выбирать пространственное положение сварного шва для РАД; 
- владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке; 
- владеть техникой РАД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва; 
- контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РАД детали на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке; 
- пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной документацией для выполнения трудовой функции.  


Структура программы

УЧЕБНЫЙ ПЛАН
программы теоретического и производственного обучения
«Электросварщик ручной аргонодуговой сварки »   
[bookmark: _GoBack](7212)
	№
п/п
	Предмет
	Количество часов

	
	Теоретическое обучение
	

	
	Материалы, применяемые при сварке в среде защитных газов
	18

	
	Сварка в защитной среде газов
	12

	
	Оборудование, техника и технология аргонодуговой сварки
	24

	
	Всего теоретического обучения
	54

	
	Производственное обучение в мастерских
	45

	
	Практика
	45

	
	Итоговая аттестация
	6

	
	Всего производственного обучения
	96

	
	ИТОГО:
	150





ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА
ПРЕДМЕТА «МАТЕРИАЛЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ СВАРКЕ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ»

	№
п/п
	Наименование  темы
	Количество часов 

	
	Материалы, применяемые при сварке в среде защитных газов
	18

	1
	Сварочная проволока.
	8

	
	Сварочная проволока: разновидности и особенности применения. 
	2

	
	Использование порошковой проволоки для сварки углеродистых и низколегированных сталей.
	2

	
	Выбор электрода и силы тока
	4

	2
	Нейтральные газы.
	10

	
	Виды применяемых нейтральных газов.
	3

	
	Газы, применяемые для защиты дуги при электрической сварке плавлением: аргон, гелий, углекислый газ
	7



  


ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА ПРЕДМЕТА
«СВАРКА В ЗАЩИТНОЙ СРЕДЕ ГАЗОВ»
	№
п/п
	Наименование  темы
	Количество часов 

	
	Сварка в защитной среде газов
	12

	1
	Сварочные соединения и швы 
	2

	2
	Теория дуги
	1

	3
	Свариваемость металла
	1

	4
	Сварка углеродистых сталей
	2

	5
	Сварка легированных сталей
	2

	6
	Сварка чугуна
	2

	7
	Сварка цветных металлов и сплавов
	2



           ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ПРОГРАММА ПРЕДМЕТА
«ОБОРУДОВАНИЕ, ТЕХНИКА И ТЕХНОЛОГИЯ АРГОНОДУГОВОЙ СВАРКИ»

	№
п/п
	Наименование тем
	Количество часов 

	
	Оборудование, техника и технология аргонодуговой сварки
	24

	1
	Сварочные преобразователи
	2

	
	Классификация преобразователей. Однопостовые сварочные преобразователи. Устройство, паспортные данные и технические характеристики наиболее распространённых типов преобразователей. Способы регулирования сварочного тока. Сварочные преобразователи для сварки в среде защитного газа.
	
2

	2
	Сварочные выпрямители
	2

	
	Классификация выпрямителей. Устройство и технические характеристики. Способы регулирования сварочного тока. Области применения
	2

	3
	Сварочные трансформаторы
	2

	
	Классификация трансформаторов. Трансформаторы с отдельной реактивной катушкой и в однокорпусном исполнении. Устройство, паспортные данные и технические характеристики наиболее распространённых типов трансформаторов
	
2

	4
	Инжекторные источники питания  сварочной дуги
	2

	
	Область применения, принцип работы, функциональная блок схема.
	
1

	
	Существенные преимущества и недостатки по отношению с традиционными источниками питания сварочной дуги. 
	
1

	5
	Редукторы для сжатых газов
	2

	
	Редуктор обратного действия. Редуктор прямого действия. Рамповые редукторы. Углекислотные редукторы, смесители. Правила эксплуатации редукторов.
	2

	6
	Сварочные горелки, их назначение и устройство
	2

	
	Назначение сварочной горелки. Устройство горелки 
Правила обращения с горелками. Неисправность горелок. Дефекты горелок. 
	2

	7
	Технология  аргонодуговой сварки 
	8

	
	Техника ручной аргонодуговой сварки. Основные схемы перемещения при аргонодуговой сварке во всех пространственных положениях,
Особенности техники выполнения сварных швов во всех пространственных положениях.  Порядок возбуждения и гашения дуги при аргонодуговой сварке.
Особенности техники сварки стыковых, тавровых, нахлесточных, угловых сварных соединений.
Особенности техники сварки корневых швов стыков труб и швов при заполнении разделки кромок.
Понятие о сварке углом назад, углом вперед. Взаимное  расположение горелки  и присадочной проволоки при аргоно- дуговой сварке соединений во всех пространственных положениях.             
Технологические особенности аргонодуговой сварки низкоуглеродистых сталей, марки электродов, применяемых при сварке.
Технологические особенности сварки среднеуглеродистых сталей. Режим предварительного подогрева. Термообработка сварных соединений из средне углеродистых сталей. Электроды, рекомендуемые для сварки.
	4

	
	Марки применяемых электродов для сварки металлоконструкций из углеродистой стали, выбор диаметра электрода в зависимости от толщины металла и положения шва в пространстве. Выбор режима сварки. Ориентировочная величина сварочного тока. Порядок выполнения сварных швов большой протяженности и многослойных швов.
Особенности сварки метало конструкций при отрицательных температурах наружного воздуха. Основные типы разделки кромок под стыковые соединения трубопроводов из углеродистой стали
	



2

	
	Основные требования к проведению сварки труб из молибденовых, хромомолибденовых сталей. Особенности техники сварки.
Техника выполнения предварительного и сопутствующего подогрева стыков труб при сварке и термической обработке.
Технология сварки чугуна и область ее применения. Сварка лопнувший чугунных деталей, заварка раковин, наплавка изношенных поверхностей, устранение внешних дефектов.
Технология сварки меди. Основные трудности при сварке меди. Основные параметры режима сварки меди. Марки присадочных проволок. Подготовка кромок под сварку стыковых соединений. 
	




2

	8
	Дефекты и способы испытания сварных швов.       
	4

	
	Наружные и внутренние дефекты. Дефекты внутренней поверхности сварных швов: утяжки, проплавления, прожоги. Дефекты возникающие при стыковке  свариваемых элементов: переломы, смещение  кромок по внутренней и наружной стенке свариваемых элементов. 
Дефекты при  сварки чугуна: трещины, поры, отбеливание, причины возникновения и меры предупреждения.
	


2

	
	Подготовка  и методы проведения испытаний. Контроль  сварных соединений. Механические испытания  образцов на статический разрыв, на статический изгиб, ударный изгиб, твердость, металлографические исследования. Испытания на межкристаллитную коррозию основного металла и сварных соединений.  
	


2














ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН
И ПРОГРАММА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	№
п/п
	Темы
	кол./час.

	
	Практическое обучении:
Производственное обучение в мастерских,                                                        Практика
	45                        45

	1
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	4

	2
	Освоение приемов работы с оборудованием
	12

	3
	Сварка деталей из различных материалов
	15

	4
	Выявление дефектов (подрезов, шлаковых включений, наплывов) сварных швов и их устранение
	6

	6
	Самостоятельное выполнение работ Электросварщика ручной аргонодуговой сварки 4-го  разряда
	          45

	
	Итоговая квалификационная аттестация
	6

	
	ИТОГО:
	96



 ПРОГРАММА
 ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ОБУЧЕНИЯ

	№
п/п
	Темы
	кол./час.

	
	Практическое обучение
                                                        
	90                        

	1
	Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии
	4

	
	Вводный инструктаж по безопасности труда.
	1

	
	Ознакомление с характером выполняемых  сварочных работ. Ознакомление с рабочим местом,  порядком получения и хранения сварочных материалов, защитных газов и материалов и инструмента.
	
1

	
	Инструктаж на рабочем месте по безопасности труда. Ознакомление с правилами внутреннего распорядка, противопожарными мероприятиями,  требованиями производственной санитарии и личной гигиены на рабочем месте.
	

2

	2
	Освоение приемов работы с оборудованием
	12

	
	Освоение техники аргонодуговой сварки в  потолочном положении. Упражнения по их выполнению. Освоение техники выполнения многослойных  стыковых и угловых сварных соединений в различных положениях,  упражнения по их выполнению.
	3

	
	Освоение приемов аргонодуговой сварки простых деталей из конструкционных сталей, цветных металлов и сплавов средней сложности и упражнения по их выполнению.
Освоение приемов заварки раковин трещин в деталях, узлах и отливках средней сложности и упражнение по их выполнению.
	3

	
	Освоение приемов подготовки к сварке (на подкладных кольцах и без них) и выполнения аргонодуговой сварки поворотных вертикальных и горизонтальных стыков труб диаметром 325 мм. С толщиной стенки до 12 мм. Из углеродистых сталей для мало ответственных трубопроводов, упражнения по их выполнению
	3

	
	Освоение и порядок сварки вертикальных стыков труб с поворотом на 180 градусов упражнение по их выполнению.
	3

	3
	Сварка деталей из различных материалов
	23

	
	Подбор режимов РАД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов. 
	3

	
	Подбор режимов РАД углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов: подбор диаметров вольфрамовых электродов, газовых сопл, присадочных прутков, соответствующих различной толщине основного металла, регулирование величины сварочного тока, определение расхода защитного газа. 
	4

	
	Подбор режимов РАД легированных сталей: подбор диаметров вольфрамовых электродов,   газовых   сопл, присадочных прутков,     соответствующих    различной толщине  основного металла, регулирование величины сварочного тока, определение расхода защитного газа.
	4

	
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов, легированных сталей.
	4

	
	Выполнение сборки и РАД угловых швов пластин длиной 350-400 мм из углеродистой или конструкционной стали толщиной 3-5 мм в вертикальном положении сварного шва и потолочном положении.
	4

	
	Выполнение сборки и РАД угловых швов пластин длиной 350-400 мм из углеродистой или конструкционной стали толщиной 3-5 мм в горизонтальном положении. Выполнение сборки и РАД горизонтальных стыковых швов труб длиной 150-200 мм каждая из углеродистой или конструкционной стали диаметром 25-89 мм толщиной 3-5 мм в неповоротном положении. 
	4

	4
	Выявление дефектов (подрезов, шлаковых включений, наплывов) сварных швов и их устранение
	6

	
	Выявление дефектов (подрезов, шлаковых включений, наплывов) сварных конструкций. Использование способов уменьшения и предупреждения деформаций, 
	
6

	5
	Самостоятельное выполнение работ Электросварщика ручной аргонодуговой сварки 4-го  разряда
	45

	
	Сварка средней сложности  различных деталей - скоб, проушин, ключей, кожухов, гаек, балок небольшого размера с установкой заданной силой тока. Выполнение работ, включающих прихватку листов свариваемых встык, внахлестку, в тавр, в угол. Сварка металлических конструкций, сварка в сосудах, коробок. Приварка труб и заглушек. Выявление дефектов путем наружного осмотра, разреза. Устранение дефектов сварных швов. 
	


45

	
	Итоговая квалификационная аттестация
	6

	
	ИТОГО:
	96






УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ
Требования к материально-техническому обеспечению

Реализация программы

Оборудование учебного кабинета:
1. комплект законодательных  и нормативных документов;
1. посадочные места по количеству обучающихся;
1. рабочее место преподавателя;
1. комплект учебно-методической документации.

Технические средства обучения:
компьютер с лицензионным программным обеспечением и мультимедиапроектор.

Информационное обеспечение обучения:
перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы.
Основные источники:


1. И.Б. Мисник  Сварка металлов М.: Высшая школа, 2000г.
2. Г.Л. Петров, И.И.Зарубин, И.В.Пеньковский  «Технология и оборудование газопламенной обработки металлов».  2008г.
3. В.Г. Батиенков  Материаловедение Москва Инфра –М 2005.
4. В.И. Овчинников Основы теории сварки и резки металлов. Москва 2012.
5. А.И. Герасименко. Справочник электрогазосварщика. Ростов – на Дону.
6. В.В. Овчинников.Электросварщик ручной сварки.(Дуговвая сварка в защитных газах) Москва  академия 2009г.
7. А.Г.Александров «Эксплуатация сварочного оборудования» 2002г.
8. «Сварка и резка в промышленном строительстве» Москва Стройиздат 2007г.
9. И.И. Соколов «Газовая сварка и резка металлов»  М.: Высшая школа.
10. Г.Д. Никифоров. «Технология и оборудование сварки плавлением» Справочник монтажника.
11. «Сварка и резка в промышленном строительстве» Москва Стройиздат.
12. А.Г.Александров, В С.Милютин  «Источники питания для дуговой сварки» Москва. Машиностроение 2002г.
13. А.Г.Александров «Эксплуатация сварочного оборудования» Москва Машиностроение 2004г.








КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

Контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины осуществляется преподавателем в процессе проведения учебной и производственной практики, тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий.

