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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимися покрытыми
электродами

1.1. Область применения рабочая программы
Рабочая  программа  профессионального  модуля  является  частью  основной
профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по
профессии  среднего  профессионального  образования  15.01.05  «Сварщик
(ручной  и  частично  механизированной  сварки  (наплавки))»,  входящей  в
состав укрупненной группы профессий 15.00.00 «Машиностроение» в части
освоения  основного  вида  профессиональной  деятельности  (ВПД):  Ручная
дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом и
соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

ПК  2.1.  Выполнять  ручную  дуговую  сварку  различных  деталей  из
углеродистых  и  конструкционных  сталей  во  всех
пространственных положениях сварного шва.

ПК  2.2.  Выполнять  ручную  дуговую  сварку  различных  деталей  из
цветных  металлов  и  сплавов  во  всех  пространственных
положениях сварного шва.

ПК 2.3.  Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электродами
различных деталей.

ПК 2.4.   Выполнять дуговую резку различных деталей.

1.2.  Цели  и  задачи  профессионального  модуля  –  требования  к
результатам освоения профессионального модуля

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и
соответствующими  профессиональными  компетенциями  обучающихся  в
ходе освоения профессионального модуля должен:
иметь практический опыт:
- проверки  оснащенности  сварочного  поста  дуговой  сварки  (наплавки,

резки) плавящимся покрытым электродом;
- проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной

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

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
- подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;
- настройки  оборудования  ручной  дуговой  сварки  (наплавки,  резки)

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

покрытым электродом различных деталей и конструкций;
- выполнения дуговой резки.
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уметь:
- проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для

ручной  дуговой  сварки  (наплавки,  резки)  плавящимся  покрытым
электродом;

- настраивать  сварочное  оборудование  для  ручной  дуговой  сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

- выполнять  сварку  различных  деталей  и  конструкций  во  всех
пространственных положениях сварного шва;

- владеть техникой дуговой резки металла.
знать:
- основные  типы,  конструктивные  элементы  и  размеры  сварных

соединений,  выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой,  резкой)
плавящимся покрытым электродом, и обозначение их на чертежах;

- основные  группы  и  марки  материалов,  свариваемых  ручной  дуговой
сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом;

- сварочные  (наплавочные)  материалы  для  ручной  дуговой  сварки
(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;

- технику  и  технологию  ручной  дуговой  сварки  (наплавки,  резки)
плавящимся покрытым электродом различных деталей и конструкций в
пространственных положениях сварного шва;

- основы дуговой резки;
- причины  возникновения  дефектов  сварных  швов,  способы  их

предупреждения  и  исправления  при  ручной  дуговой  сварке  (наплавке,
резке) плавящимся покрытым электродом.

1.3.  Рекомендуемое количество часов на освоение рабочей программы
профессионального модуля:
всего – 380 часов, в том числе:
максимальной учебной нагрузки обучающихся – 83 часа, включая:
- обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающихся – 39 часов;
- самостоятельной работы обучающихся – 44 часа;
учебной и производственной практики – 297 (189+108) часов. 
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2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Результатом освоения профессионального модуля является овладение
обучающимися  основным  видом  профессиональной  деятельности  (ВПД)
Ручная  дуговая  сварка  (наплавка,  резка)  плавящимся  покрытым
электродом, в том числе профессиональными (ПК) компетенциями:

Код Наименование результата обучения

ПК 2.1.
Выполнять  ручную  дуговую  сварку  различных  деталей  из
углеродистых  и  конструкционных  сталей  во  всех
пространственных положениях сварного шва.

ПК 2.2.
Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из цветных
металлов  и  сплавов  во  всех  пространственных  положениях
сварного шва.

ПК 2.3. Выполнять  ручную  дуговую  наплавку  покрытыми  электродами
различных деталей.

ПК 2.4. Выполнять дуговую резку различных деталей.

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

ОК 2. Организовывать  собственную  деятельность,  исходя  из  цели  и
способов ее достижения, определенных руководителем.

ОК 3.
Анализировать   рабочую   ситуацию,   осуществлять  текущий  и
итоговый   контроль,  оценку  и  коррекцию  собственной
деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного
выполнения профессиональных задач.

ОК 5. Использовать   информационно-коммуникационные  технологии  в
профессиональной деятельности.

ОК 6. Работать   в   команде,   эффективно   общаться   с  коллегами,
руководством.
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3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Тематический план профессионального модуля

Коды
профессио
нальных

компетенц
ий

Наименования разделов
профессионального модуля*

Всего часов
(макс.

учебная
нагрузка и
практики)

Объем времени, отведенный на освоение
междисциплинарного курса (курсов) Практика

Обязательная аудиторная
учебная нагрузка

обучающихся Самостоятель
ная работа

обучающихся,
часов

Учебная,
часов

Производст
венная,

часовВсего,
часов

в т.ч.
лабораторные

работы и
практические

занятия,
часов

ПК 2.1-2.4 

МДК 02.01.
Техника и технология ручной 
дуговой сварки (наплавки, резки) 
покрытыми электродами

83 39 30 44 -

Учебная практика 189 189
Производственная практика, 
часов 108                                                                                         108

Всего: 380 39 30 44 189 108

*
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3.2. Содержание обучения  профессиональному модулю (ПМ)

Наименование разделов
и тем

Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия,
самостоятельная работа обучающихся

Объем
часов

Уровень
освоения

1 2 3 4
ПМ 02. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом 380

МДК 02.01. Техника и   технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) покрытыми
электродами

83

Тема 1.1
Сварочный пост
ручной дуговой

сварки

Содержание учебного материала 10
1.1.1 Инструмент и одежда сварщика

Набор инструментов для сварщика и их назначение. Правила пользования
измерительным  инструментом  и  шаблонами.  Универсальный  шаблон
сварщика.  Правила  клеймения  сварных  швов.  Основные  требования  к
одежде  сварщика.  Обязательный  комплект  одежды  сварщика  и  ее
характеристика.

1 2

Практические занятия: 3
№ 1 Выбор класса светофильтра в зависимости от силы тока и вида сварки.
№ 2 Выбор  и  расчет  сечения  сварочного  провода  для  источника  питания

заданной мощности.
№ 3 Изучение универсального шаблона сварщика и правил его использования.

Самостоятельная работа: 6
Составление опорного конспекта по предложенному алгоритму.
Подготовка сообщения на тему: «Сварочные щитки типа «Хамелеон».
Оформление отчетов по практическим занятиям.

Тема 1.2
Источники питания
для ручной дуговой

сварки

Содержание учебного материала 10
1.2.1 Внешняя статическая характеристика источников питания

Внешняя  статическая  характеристика  для  источников  питания  ручной
дуговой сварки. Характерные точки внешней характеристики.

1 2
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Практические занятия: 4
№ 4 Изучение  устройства  сварочного  трансформатора,  снятие  его  внешней

характеристики и подготовка его к работе.
№ 5 Изучение  устройства  сварочного  выпрямителя,  снятие   внешней

характеристики и подготовка его к работе.
№ 6 Изучение  устройства  инверторного  сварочного  выпрямителя,  снятие

внешней характеристики и подготовка его к работе.
№ 7 Изучение устройства балластного реостата и подготовка его к работе.

Самостоятельная работа: 5
Подготовка и оформление результатов практических работ. 
Подготовка сообщений о зарубежных источниках питания сварочной дуги.

Тема 1.3
Сварочные

материалы для
ручной дуговой

сварки

Содержание учебного материала 11
1.3.1 Классификация покрытых электродов

Классификация  электродов  и  условные  обозначения  по  классификации.
Международное обозначение пространственного положения сварки и рода
и полярности постоянного тока.

2 2

1.3.2 Понятие о типе и марке электродов
Расшифровка  марок  наиболее  распространенных  отечественных
электродов.  Понятие  типа  электрода.  Условия  отнесения  электродов
различных марок к одному типу. Условное обозначение типов электродов.

2

Практические занятия: 4
№ 8 Выбор сварочного электрода по заданию.
№ 9 Расшифровка этикетки на упаковочной пачке электродов.
№ 10 Составление  сводной  таблицы  основных  компонентов,  входящих  в

покрытие электрода.
№ 11 Составление  сравнительной  таблицы  области  применения,  достоинств  и

недостатков основных типов покрытий электрода.
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Самостоятельная работа: 5
Составление кроссворда на тему: «Сварочные материалы для РДС». 
Оформление отчетов по практическим работам.
Составление глоссария по новым терминам и определениям.
Составление  таблицы  соответствия  марок  отечественных  электродов  их
зарубежным аналогам.

Тема 1.4
Параметры режима

ручной дуговой
сварки

Содержание учебного материала 9
1.4.1 Параметры режима РДС

Определение режимов сварки. Влияние режимов сварки на ход сварочного
процесса.  Основные  параметры  режима  и  их  краткая  характеристика.
Дополнительные  параметры  режима  и  их  краткая  характеристика.
Особенности дополнительных параметров сварки. 

1 2

Практические занятия: 3
№ 12 Выбор диаметра сварочного электрода, силы тока, скорости сварки и 

напряжения дуги по заданию.
№ 13 Расчет величины сварочного тока в различных пространственных 

положениях сварки по заданию.
№ 14 Составление сводной таблицы с рекомендациями по выбору параметров 

режима сварки
Самостоятельная работа: 5
Оформление отчета по практическим работам
Составление глоссария по новым терминам и определениям.

Тема 1.5
Технология ручной

дуговой сварки
железоуглеродистых

сплавов

Содержание учебного материала 13
2.5.7 Технология сварки углеродистых сталей и чугуна

Правила и особенности сварки сталей и чугуна. Параметры режима сварки.
Особенности сварки. 

1 2

Практические занятия: 7
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№ 15 Составление таблицы видов чугунов с их характеристикой и составом.
№ 16 Расшифровка марок чугунов.
№ 17 Выбор и описание технологии сварки чугунной конструкции по заданию.
№ 18 Расшифровка марок стали.
№ 19 Определение класса стали по углероду и легирующим элементам.
№ 20 Составление  таблицы  мероприятий  по  недопущению  возникновения

трещин при сварке высоколегированных сталей.
№ 21 Составление технологии сварки двухслойных сталей по заданию.
Самостоятельная работа: 5
Подготовка и оформление практических работ.
Составление глоссария по новым терминам и определениям.
Подготовка презентации по железоуглеродистым сплавам.

Тема 1.6
Технология ручной

дуговой сварки
цветных металлов и

сплавов

Содержание учебного материала 10
2.6.7 Технология ручной дуговой сварки алюминиевых сплавов

Технология сварки и  ее  особенности.  Сварочные материалы.  Параметры
режима сварки.

1 2

Практические занятия: 4
№ 22 Расшифровка марок меди и её сплавов.
№ 23 Составление  сводной  таблицы  особенностей  медных  сплавов  и

мероприятий по получению качественного сварного соединения.  
№ 24 Расшифровка марок алюминия и его сплавов.
№ 25 Составление  сводной  таблицы  особенностей  алюминиевых  сплавов  и

мероприятий по получению качественного сварного соединения.  
Самостоятельная работа: 5
Оформление отчетов по практическим работам.
Написание реферата по цветным металлам и их сплавам.

Тема 1.7 Содержание учебного материала 10
11



Технология ручной
дуговой наплавки

металла покрытыми
электродами

2.7.1 Общие сведения и сущность наплавки
Определение наплавки, ее сущность и особенности. Назначение наплавки и
область её применения. 

1 2

Практические занятия: 3
№ 26 Оценка условий работы изделия и выбор электрода для наплавки.
№ 27 Определение  техники,  режима  и  порядка  наложения  валиков  при

однослойной наплавке на детали различной формы.
№ 28 Определение  техники,  режима  и  порядка  наложения  валиков  при

многослойной наплавке на детали различной формы.
Самостоятельная работа: 6
Оформление отчетов по практическим работам.
Составление глоссария по новым терминам и определениям.
Составление кроссворда по ручной дуговой наплавке.

Тема 1.8
Технология ручной

дуговой резки
металла покрытыми

электродами

Содержание учебного материала 10
2.8.1 Общие сведения и сущность дуговой резки металла

Определение  дуговой  резки  металла,  ее  сущность  и  особенности.
Назначение дуговой резки и область её применения.

1 2

Практические занятия: 1
№ 29 Составление  таблицы  отличительных  особенностей  ручной  дуговой,

воздушно-дуговой и кислородно-дуговой видов резки металла.
Дифференцированный зачет 1
Самостоятельная работа: 7
Оформление отчетов по практическим работам.
Подготовка к дифференцированному зачету

Учебная практика
Виды работ:
Ознакомление с оборудованием для ручной дуговой сварки – 6 часов.

189
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Подготовка оборудования к работе, подготовка сварочных электродов – 6 часов.
Подготовка металла под ручную дуговую сварку – 6 часов.
Установка параметров сварки, возбуждение дуги, наплавка валиков на металл  – 24 часа.
Выполнение РДС различных сварных соединений в различных пространственных положениях – 72 часа.
Выполнение однослойной и многослойной наплавки на плоские и цилиндрические поверхности – 54 часа.
Выполнение резки металла покрытыми электродами – 42 часа.
Комплексные проверочные работы по сварке, наплавке и резке металла – 18 (6+6+6) часов.
Производственная практика
Виды работ:
Производственные  работы  по  установленным  техническим  условиям  и  нормам  времени  обучающиеся
выполняют непосредственно на предприятии в сварочных цехах. Производственные работы выполняются
по техническим условиям предприятия.
Закрепление  полученных  навыков  по  ручной  дуговой  сварке,  наплавке  и  резке  металла  покрытыми
электродами. Во время практики учащийся должен самостоятельно выполнить ручную дуговую сварку,
наплавку и резку металла покрытыми электродами.

108

Итого 380
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4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому 
обеспечению

Реализация профессионального модуля предполагает наличие учебных
кабинета  «Теоретических  основ  сварки  и  резки  металлов»;  слесарных  и
сварочных  мастерских;  лаборатории  «Испытания  материалов  и  контроля
качества сварных соединений»;

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:
– комплект столов и стульев по числу обучающихся;
– комплект инструментов и приспособлений;
– комплект учебно-методической документации;
– наглядные пособия (планшеты по технологии сварки);
– комплект бланков технологической документации.

Технические средства обучения:
– компьютер;
– мультимедийная установка;
– комплект учебно-методической документации;
– комплект плакатов.

Оборудование мастерских и рабочих мест мастерских:
Сварочной:
– рабочие места по количеству обучающихся;
– заготовки изделий и узлов для выполнения сварочных работ;
– приспособления для выполнения сварочных работ.

Оборудование лаборатории и рабочих мест лаборатории:
– рабочие места по количеству обучающихся;
– комплект инструментов и приспособлений;
– сварочные тренажеры;
– мультимедийная установка.

Реализация  профессионального  модуля  предполагает  обязательную
учебную практику, которую рекомендуется проводить рассредоточено.

Производственная практика проводится на рабочих местах 
предприятия. 

4.2. Информационное обеспечение обучения

Основные источники:
1. Овчинников  В.В.  Ручная  дуговая  сварка  (наплавка,  резка)  плавящимся

покрытым электродом. М.: Академия, 2020 г. ЭФУ
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Дополнительные источники:
1. ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определения основных по-

нятий.
2. ГОСТ 19521-74 Сварка металлов. Классификация.
3. ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные

типы, конструктивные элементы и размеры.
4. ГОСТ 8713-79 Сварка  под  флюсом.  Соединения  сварные.  Основные

типы, конструктивные элементы и размеры.
5. ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные.

Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
6. ГОСТ 14776-79 Дуговая сварка. Соединения сварные точечные. Основ-

ные типы, конструктивные элементы и размеры.
7. ГОСТ 28915-91 Сварка лазерная импульсная. Соединения сварные то-

чечные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.
8. ГОСТ 15164-78 Электрошлаковая сварка. Соединения сварные. Основ-

ные типы, конструктивные элементы и размеры.
9. ГОСТ 15878-79 Контактная сварка. Соединения сварные. Конструктив-

ные элементы и размеры.
10.ГОСТ  7871-75 Проволока  сварочная  из  алюминия  и  алюминиевых

сплавов. Технические условия.
11.ГОСТ 9466-75 Электроды,  покрытые  металлические  для  ручной  ду-

говой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические
условия.

12.ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная. Технические условия.
13.ГОСТ 9467-75 Электроды,  покрытые  металлические  для  ручной  ду-

говой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы.
14.ГОСТ  10543-98 Проволока  стальная  наплавочная.  Технические

условия.
15.ГОСТ  21448-75 Порошки  из  сплавов  для  наплавки.  Технические

условия.
16.ГОСТ 9087-81 Флюсы сварочные плавленые. Технические условия.
17.ГОСТ 4.140-85 Система показателей качества продукции.  Оборудова-

ние электросварочное. Номенклатура показателей.
18.ГОСТ 18130-79 Полуавтоматы для дуговой сварки плавящимся элек-

тродом. Общие технические условия.
19.ГОСТ 4.44-89 Система показателей качества продукции. Оборудование

сварочное механическое. Номенклатура показателей.
20.ГОСТ  12.2.007.8-75 Система  стандартов  безопасности  труда.

Устройства электросварочные и для плазменной обработки. Требова-
ния безопасности.

21.ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества.
22.ГОСТ 11930.0-79 Материалы наплавочные. Общие требования к мето-

дам анализа.
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23.ГОСТ 4.41-85 Система показателей качества продукции.  Машины для
термической резки металлов. Номенклатура показателей.

24.ГОСТ 5614-74 Машины для термической резки металлов. Типы, основ-
ные параметры и размеры.

25.ГОСТ 17356-89 Горелки на газообразном и жидком топливах. Термины
и определения.

26.ГОСТ 5.917-71 Горелки ручные для аргонодуговой сварки типов РГА-
150 и РГА-400. Требования к качеству аттестованной продукции.

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса

 Рабочая программа профессионального модуля ПМ.02 Ручная дуговая
сварка  (наплавка,  резка)  плавящимся  покрытым электродом разработана  с
учетом  потребностей  рынка  труда  и  требований  работодателей,  в  ней
конкретизированы  конечные  результаты  обучения  в  виде  компетенций,
умений и знаний, приобретаемого практического опыта. 

   Содержание  рабочей  программы  данного  модуля  определено
конкретным видом профессиональной деятельности,  к  которому готовится
выпускник  и  разработано  совместно  с  работодателями.  Учебная  практика
рассредоточена, проводится параллельно с теоретической частью модуля (из
расчета  1раз  в  неделю  6  часов).  Производственная  практика  проводится
концентрированно по окончании всех модулей.

 В рабочей программе модуля сформулированы требования к результатам
их освоения: компетенциям, приобретаемому практическому опыту, знаниям
и умениям, обеспечена  самостоятельная работа обучающихся в сочетании с
совершенствованием управления ею со стороны преподавателей. В процессе
обучения  используются  тренажерный  комплекс,  имитационные  и
информационно-коммуникационные технологии. Консультации по учебным
дисциплинам  для  обучающихся  проводятся  в  соответствии  с  графиком,
составленным учебным заведением.

  Текущий  контроль  освоения  содержания  профессионального  модуля
может  осуществляться  в  форме  тестовых  заданий  лабораторных  и
практических работ.

Формой аттестации является дифференцированные зачеты по МДК.
Данный модуль изучается параллельно с остальными модулями.
Руководствуясь  программой  профессиональной  подготовки, по

окончании  изучения  данного  ПМ обучающиеся  сдают  квалификационный
экзамен. 

Форма  и  содержание  экзамена  определяется  учебным  заведением  в
соответствии с локальными актами.
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4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Реализация   основной   профессиональной образовательной программы по
профессии  начального  профессионального  образования  должна
обеспечиваться      педагогическими      кадрами,  имеющими    среднее
профессиональное     или    высшее    профессиональное    образование,
соответствующее  профилю преподаваемой  дисциплины (модуля).  Мастера
производственного  обучения  должны  иметь  на  1-2  разряда  по  профессии
рабочего    выше,  чем  предусмотрено  образовательным  стандартом  для
выпускников.   Опыт   деятельности   в   организациях соответствующей
профессиональной    сферы  является  обязательным  для  преподавателей,
отвечающих   за  освоение  обучающимся  профессионального  цикла,  эти
преподаватели  и  мастера  производственного обучения должны проходить
стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ ПМ. 02.

Результаты 
(освоенные профессиональные
компетенции)

Основные показатели оценки 
результата

Формы и методы 
контроля и оценки 

ПК 2.1. Выполнять ручную 
дуговую сварку различных 
деталей из углеродистых и 
конструкционных сталей во всех
пространственных положениях 
сварного шва.

-правильность выбора 
технологического оборудования
и технологической оснастки;    
- правильность выполнения 
приемов сварки в соответствии 
с техпроцессом;
-качество сварного шва

-наблюдение;
-текущий контроль в 
форме анализа
лабораторных и 
практических работ,
экзамен 
(квалификационный)

ПК 2.2. Выполнять ручную 
дуговую сварку различных 
деталей из цветных металлов и 
сплавов во всех 
пространственных положениях 
сварного шва.

-правильность выбора схемы 
установок дуговой и 
плазменной сварки в 
соответствии с техпроцесс-сом; 
-правильность выполнения 
приемов сварки в соответствии 
с техпроцессом;
-качество сварного шва

- наблюдение и 
экспертная оценка;
экзамен 
(квалификационный)

ПК 2.3. Выполнять ручную 
дуговую наплавку покрытыми 
электродами различных деталей.

-правильность выбора 
технологического оборудования
автоматической и 
механизированной сварки с 
использованием плазмотрона в 
соответствии с техпроцессом;
 -правильность выполнения 
приемов сварки в соответствии 
с техпроцессом;
-качество сварного шва

-наблюдение и 
экспертная оценка во 
время учебной практики 
(производственного 
обучения);
-зачеты по 
производственной 
практике и по каждому 
МДК 
профессионального 
модуля,
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экзамен 
(квалификационный)

ПК 2.4. Выполнять дуговую 
резку различных деталей.

-правильность выбора 
параметров режима плазменно -
кислородной резки, 
технологического оборудования
в соответствии с техпроцессом;
-правильность выполнения 
приемов резки;
-качество резки

- наблюдение и 
экспертная оценка во 
время учебной практики 
(производственного 
обучения);
наблюдение;
-текущий контроль в 
форме анализа
практических работ;
- экзамен 
(квалификационный)
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