[image: image1.jpg]HairmoHaibHOE areHTCTBO
r PasBUTUSA KBaTMPUKALIUN

109240, MockBa, KotenbHuueckast HabepeskHas, 17

Ten.: +7 (495) 966-16-86 » E-mail: info@nark.ru » www.nark.ru




СОГЛАСОВАНО
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Клинк О.Ф.







   «_____» ___________ 2018 г.

Расписание учебных занятий

по программе повышения квалификации

«Стажировка по профессии «Сварщик дуговой сварки»
Группа № 1 (с 15.11.2018 г. по 26.11. 2018 г.)
	Дата и время занятий*
	Раздел, тема
	Вид занятия
	Ф.И.О. преподавателя
	Аудитория, место проведения

	РАЗДЕЛ 1. 

Ручная дуговая сварка плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций из углеродистых и низколегированных сталей

	15.11

Чт.
	09.00-10.30
	Условия допуска к выполнению сварочных работ.
Технологическая карта сварки.

Требования к подготовке кромок, сборочным операциям, выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки.

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда
	Вводный инструктаж
2 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	
	10.40-15.30
	Виды работ на практике:
1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (РД), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасного ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям технологической карты.

3.  Применение измерительного инструмента. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты.

4. Применение ручного и механизированного инструмента. Подготовка кромок и зачистки деталей под сварку по требованиям технологической карты.

5. Применение измерительного инструмента. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям технологической карты
	Практика-
6 ч.
	Арлиев И.Т.
Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	16.11

Пт.
	9.00-9.45
	Вводный инструктаж по вопросам:
Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №1 и №2

Требования к подготовке кромок под ручную дуговую сварку плавящимся покрытым электродом (РД), сборочным операциям, к выполнению прихватов, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.
	Вводный инструктаж

1ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	
	9.55-15.30
	Виды работ на практике:
1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым элек-тродом (РД), настройка, проверка работоспо-собности и оснащенности, контроль условий безопасного ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК

3. Применения измерительного инстру-мента. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачист-ка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспо-соблениях.

7. Установка прихваток ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (РД).

8. Применение измерительного инстру-мента. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (РД) тренировочного соединения №1 и №2 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-7 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	17.11

Сб.
	9.00-9.45
	Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №3 и №4
Требования к подготовке кромок под ручную дуговую сварку плавящимся покрытым электродом (РД), сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.
Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.
	Вводный инструктаж

1ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д..
	ООО «Синтез»

	
	9.55-15.30
	Виды работ на практике:
1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электро-дом (РД), настройка, проверка работоспособ-ности и оснащенности, контроль условий безо-пасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инстру-мента. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (РД).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (РД) тренировочного соединения №3 и №4 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качества сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-7 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	РАЗДЕЛ 2
Частично механизированная сварка плавлением (МП) конструкций из углеродистых и низколегированных сталей

	19.11

Пн.
	09.00-10.30
	Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №1 и №2
Требования  к подготовке кромок под частично механизированную сварку плавлением (МП), сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.
	Вводный инструктаж

2 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	
	10.40-15.30
	Виды работы на практике:
1. Подготовка оборудования для частично механизированной сварки плавлением (МП), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток частично механизированной сваркой плавлением (МП).
8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение частично механизированной сварки плавлением (МП) тренировочного соединения №1 и №2 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-6 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	20.11

Вт.
	9.00-9.45
	Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №3
Требования  к подготовке кромок под частично механизированную сварку плавлением (МП), сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.
	Вводный инструктаж

1ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	
	9.55-15.30
	Виды работы на практике:

1. Подготовка оборудования для частично механизированной сварки плавлением (МП), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток частично механизированной сваркой плавлением (МП).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение частично механизированной сварки плавлением (МП) тренировочного соединения №3 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-7 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	21.11

Ср.
	9.00-13.50
	Виды работы на практике:

1. Подготовка оборудования для частично механизированной сварки плавлением (МП), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток частично механизированной сваркой плавлением (МП).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение частично механизированной сварки плавлением (МП) тренировочного соединения №4 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-6 ч
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	РАЗДЕЛ 3. 

Ручная дуговая сварка плавящимся электродом в защитном газе (РАД) конструкций из углеродистых и низколегированных сталей

	22.11

Чт.
	09.00-10.30
	Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №1 и №2
Требования к подготовке кромок под ручную дуговую сварку неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.
Инструктаж по организации рабочего места и труда
	Вводный инструктаж

2 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	
	10.40-15.30
	Виды работы на практике:

1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) тренировочного соединения №1 и №2 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-6 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	23.11

Пт.
	9.00-9.45
	Технологическая карта сварки тренировочного сварного соединения №3

Требования к подготовке кромок под ручную дуговую сварку неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), сборочным операциям, к выполнению прихваток, их количеству, размерам, расположению, к выбору свариваемых и сварочных материалов, сварочного оборудования, режимов сварки, к применяемым методам контроля технологических операций и сварного изделия.

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда
	Водный инструктаж

1ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	
	9.55-15.30
	Виды работы на практике:

1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) тренировочного соединения №3 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-7 ч.
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	

	24.11

Сб.
	9.00-13.50
	Виды работы на практике:

1. Подготовка оборудования для ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (РАД), настройка, проверка работоспособности и оснащенности, контроль условий безопасности ведения сварочных работ.

2. Выбор свариваемого и сварочных материалов по требованиям ТК.

3. Применения измерительного инструмен-та. Контроль геометрических размеров деталей с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

4. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Подготовка кромок и зачистка деталей под сварку по требованиям ТК.

5. Применение измерительного инструмен-та. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

6. Сборка узла в сборочных приспособлениях.

7. Установка прихваток ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД).

8. Применение измерительного инструмен-та. Контроль качества сборки под сварку с применением измерительного инструмента по требованиям ТК.

9. Выполнение ручной дуговой сваркой неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) тренировочного соединения №4 во всех пространственных положениях сварного шва с выполнением требований ТК.

10. Применение ручного и механизирован-ного инструмента. Зачистка сварных швов и околошовной зоны с помощью ручного и/или механизированного инструмента.

11. Применение измерительного инструмен-та. Визуальный и измерительный контроль размеров и качестве сварных соединений по требованиям ТК.
	Практика-6 ч
	Арлиев И.Т.

Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
	ООО «Синтез»

	26.11

Пн.
	14.00-15.30
	Итоговая аттестация – 8 ч.
	Чернышёв Ю.В.

Вялых С.Д.
Белявцева Н.Т.
	ООО «Синтез»

	ИТОГО 
	76 ЧАСОВ


Освоение видов работ на практике осуществляется по 3 подгруппам
1 подгруппа – руководитель Чернышёв Ю.В.
Слушатели:  Агеев Иван Алексеевич

                       Каменев Николай Николаевич

                       Карачевцев Сергей Николаевич

                       Малыхин Александр Анатольевич
2 подгруппа – руководитель Вялых С.Д.

Слушатели:   Писаревский Виктор Петрович

                       Поляков Иван Яковлевич

                       Толмачёв Сергей Петрович
3 подгруппа – руководитель Арлиев И.Т.

Слушатели :  Умеренков Александр Геннадьевич
                        Шевченко Александр Иосифович

                        Шилин Владимир Григорьевич

