	


	ГОСУДАРСТВЕННОЕ БЮДЖЕТНОЕ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ РЕСПУБЛИКИ КРЫМ 

«КЕРЧЕНСКИЙ  ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ТЕХНИКУМ »



ДНЕВНИК
ПО ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКЕ В ФОРМЕ

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ  ПРАКТИКИ
Обучающийся_______________________________________________________________

____________________________________________________________________________

(фамилия, имя, отчество )

Профессия СПО   

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки  (наплавки) 

группа _531____     курс      __3___

В рамках освоения ПМ.02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом
Период прохождения практики:_____с  ______________________________________________
В рамках освоения ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)
Период прохождения практики:_____с  ______________________________________________
В рамках освоения ПМ 04. Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе.  

Период прохождения практики:_____с______________________________________________
Руководитель практики

от техникума ____________________________________________________________________

    (должность)


        (ФИО)

Руководитель практики от организации:   _________________________________________
Керчь  2022 г.

	Дата 
	Содержание работы
	Оценка
	Подпись руководителя практики от организации

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

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

	
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	

	
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей их сплавов под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей их сплавов под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей их сплавов под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей их сплавов под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей их сплавов под сварку.
	
	

	
	Настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;
	
	

	
	Настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки;
	
	

	
	Проверка наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	
	

	
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.
	
	

	
	Выполнение РДС угловых  и стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в  различных положениях сварного шва 
	
	

	
	Выполнение РДС угловых  и стыковых швов пластин из углеродистой и конструкционной стали в  различных положениях сварного шва
	
	

	
	Выполнение РДС кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение РДС кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва
	
	

	
	Выполнение РДС угловых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение РДС стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение РДС стыковых швов пластин из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение РДС кольцевых швов труб из цветных металлов и сплавов в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение РДС стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	
	

	
	Выполнение РДС стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	
	

	
	Выполнение РДС кольцевых швов труб из  углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном положениях.
	
	

	
	Выполнение РДС кольцевых швов труб из  углеродистой стали в наклонном положении под углом 450.
	
	

	
	Выполнение РДС стыковых и угловых швов пластин из углеродистой стали в горизонтальном, вертикальном и потолочном положениях.
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва
	
	

	
	Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РДС (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	
	

	
	Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РДС (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	
	

	
	Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РДС (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	
	

	
	Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	
	

	
	Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
	
	

	
	Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	
	

	
	Подготовка и проверка сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций изделий
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций  узлов
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций  узлов
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций  узлов
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций  узлов
	
	

	
	Выполнение ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций  узлов
	
	

	
	Выполнение РДС (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций трубопроводов
	
	

	
	Выполнение РДС (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом конструкций трубопроводов
	
	

	
	Итого 252 ч.
	
	

	
	ПМ 03. Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД)-252 часов
	
	

	
	1. Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе.


	
	

	
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей цветных металлов и их сплавов под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из легированной стали под сварку.
	
	

	
	Выполнение сборки деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и их сплавов под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.


	
	

	
	Выполнение сборки деталей из легированной стали под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений.


	
	

	
	Выполнение РАД угловых швов пластин из углеродистой стали в различных положениях сварного шва.


	
	

	
	Выполнение РАД стыковых и угловых швов пластин из легированной нержавеющей стали, алюминия и его сплавов в горизонтальном вертикальном и потолочном положении.


	
	


	
	Выполнение РАД кольцевых швов труб с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в горизонтальном и вертикальном положении.


	
	

	
	Выполнение РАД кольцевых швов труб с поддувом корня шва из легированной нержавеющей стали в наклонном положении под углом 45 ˚.
	
	

	
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из алюминия и его сплавов в горизонтальном и вертикальном положении.
	
	

	
	Выполнение РАД кольцевых швов труб из алюминия и его сплавов наклонном положении под углом
	
	

	
	2. Итого 252 часов
	
	

	
	ПМ 04. Частично механизированная сварка плавлением в защитном газе.  468 часов
	
	

	
	Организация рабочего места и правила безопасности труда при частично механизированной сварке (наплавке) плавлением в защитных газах.
	
	

	
	Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	

	
	Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	

	
	Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа
	
	

	
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей 
	
	

	
	Чтение чертежей, схем, маршрутных и технологических карт.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей под сварку.
	
	

	
	Выполнение подготовки деталей из углеродистых и конструкционных сталей под сварку.
	
	

	
	Выполнение сборки деталей из углеродистых сталей под сварку на прихватках и с применением сборочных приспособлений
	
	

	
	Выполнение частично механизированной сварки угловых и стыковых швов пластин из углеродистых и конструкционной стали в горизонтальном положении сварного шва.
	
	

	
	Выполнение частично механизированной сварки кольцевых швов труб из углеродистых и конструкционных сталей в различных положениях сварного шва.
	
	

	
	Выполнение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях полностью замкнутой трубной конструкции их низкоуглеродистых стали с толщиной стенок трубы от 3 до 6 мм, диаметром 25 – 250 мм.
	
	

	
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках.
	
	

	
	Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	

	
	Настройка оборудования для частично механизированной сварки (наплавки) плавлением
	
	

	
	Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа
	
	

	
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Выбор наиболее подходящего диаметра сварочной проволоки и расхода защитного газа
	
	

	
	Подбор режима частично механизированной сварки (наплавки) плавлением углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Выполнение частично механизированной сварки стыковых швов пластин из углеродистых и конструкционной стали в вертикальном положени сварного шва.
	
	

	
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей 
	
	

	
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых и конструкционных сталей
	
	

	
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках.
	
	

	
	Подготовка под сварку деталей из углеродистых сталей 
	
	

	
	Сборка деталей из углеродистых и конструкционных сталей с применением приспособлений и на прихватках.
	
	

	
	Изучение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях полностью замкнутой трубной конструкции их низкоуглеродистых стали с толщиной стенок трубы от 6 до 10 мм, диаметром 25 – 250 мм.
	
	

	
	Изучение частично механизированной сварки плавлением проволокой сплошного сечения в среде активных газов и смесях полностью замкнутой трубной конструкции их низкоуглеродистых стали с толщиной стенок трубы от 6 до 10 мм, диаметром 25 – 250 мм.
	
	

	
	Изучение частично механизированной наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	

	
	Изучение  частично механизированной наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	

	
	Изучение  частично механизированной наплавки валиков на плоскую и цилиндрическую поверхность деталей в различных пространственных положениях сварного шва.
	
	

	
	Преимущества сварки в защитных газах перед другими способами сварки легированных сталей.
	
	

	
	Изучение  вертикальных швов электродуговой сваркой в защитных газах.
	
	

	
	Изучение   горизонтальных швов электродуговой сваркой в защитных газах.
	
	

	
	Изучение  потолочных швов электродуговой сваркой в защитных газах.
	
	

	
	Неисправности сварочных полуавтоматов в процессе эксплуатации, их причины и способы устранения.
	
	

	
	Выбор сварочных материалов для сварки в защитных газах углеродистых и легированных сталей
	
	

	
	Меры борьбы с трещинообразованием. Гидравлическое испытание
	
	

	
	Изучение влияния дефектов сварки на работоспособность конструкций.
	
	

	
	Написание отчета по производственной практике. Подготовка к дифзачету по производственной практике.
	
	

	Итого: 468 ч




 ЗАКЛЮЧЕНИЕ
Я_________________________________________________в результате прохождения производственной практики в________________________________________ я закрепил полученные знания  на практике и освоил следующие профессиональные компетенции:

 ПМ 02

	
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва.



	
	Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.



	
	Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами различных деталей.

	
	 Выполнять дуговую резку различных деталей.




ПМ 04

Выполнять частично механизированнуюм сварку плавлением различных деталей из углеродистых и конструкционных сталей во всех пространственных положениях сварного шва

Выполнять частично механизированную сварку плавлением различных деталей и конструкций из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положениях сварного шва.

Выполнять частично механизированную сварку различных деталей

ОТЧЕТ ПО ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКЕ
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
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