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1.ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

 Программа профессионального обучения по профессии «Сварщик ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым электродом» составлена в соответствии с: 

- Федеральным законом от 29.12.2012 г. №273-ФЗ «Об образовании в Российской 

Федерации» (с изменениями и дополнениями); 

- Приказом Министерства просвещения Российской Федерации от 26 августа 2020 г. N 438 

«Об утверждении порядка организации и осуществления образовательной деятельности по 

основным программам профессионального обучения»; 

- Приказом Министерства просвещения Российской Федерации от 14.07.2023 №534 «Об 

утверждении Перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым 

осуществляется профессиональное обучение» (с изменениями); 

- Приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября 

2013 года   № 701Н «Об утверждении профессионального стандарта «Сварщик» (с 

изменениями). 

В результате освоения данной программы профессионального обучения слушатель 

должен приобрести профессиональные навыки, необходимые для профессиональной 

деятельности по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом». По завершению обучения проводится квалификационный экзамен, который 

включает вопросы всего курса обучения и присваивается квалификация «Сварщик ручной 

дуговой сварки плавящимся покрытым электродом». Квалификационный экзамен 

проводится для определения соответствия полученных знаний, умений и навыков по 

программе. 

Требования к поступающим на обучение: 

К освоению программы профессионального обучения по программе профессиональной 

подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих допускаются лица различного 

возраста, в том числе не имеющие основного общего и среднего общего образования. 

 Целью реализации программы является приобретение лицами различного возраста 

профессиональных компетенций, в том числе для работы с конкретным оборудованием, 

технологиями, профессиональными средствами, позволяющими выполнять виды 

профессиональной деятельности по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки 

плавящимся покрытым электродом». 

 Программы учебных предметов раскрывают рекомендуемую последовательность 

изучения разделов и тем, а также распределение учебных часов по разделам и темам. 

 В программе используются следующие термины и сокращения: 

Профессиональное обучение (ПО) – организованный процесс освоения компетенций, 

необходимых для выполнения определенных задач. 

Компетенция (К) – способность применять знания, умения и практический опыт для 

успешной трудовой деятельности. 

Профессиональная компетенция (ПК) – способность успешно действовать на основе 

умений, знаний и практического опыта при выполнении заданий, решении задачи 

профессиональной направленности. 

Профессиональный модуль (ПМ) – часть основной профессиональной образовательной 

программы, имеющая определенную логическую завершенность по отношению к 
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планируемым результатам подготовки, и предназначенная для освоения профессиональных 

компетенций в рамках каждого из основных видов профессиональной деятельности. 

Междисциплинарный курс (МДК) - система знаний и умений, отражающая специфику вида 

профессиональной деятельности и обеспечивающая освоение компетенций при 

прохождении обучающимися практики в рамках профессионального модуля. 

Учебная дисциплина (УД) – система знаний и умений, отражающая содержание 

определенной науки и/или области профессиональной деятельности, и нацеленная на 

обеспечение реализации основной профессиональной образовательной программы. 

Производственная практика (ПП) – вид учебных занятий, использующийся для освоения 

обучающимися компетенций в процессе самостоятельного выполнения определенных 

видов работ, необходимых для осуществления профессиональной деятельности в 

максимально приближенных к ней условиях. 

Основные виды профессиональной деятельности (ОПД) – профессиональные функции, 

каждая из которых обладает относительной автономностью и определена работодателем 

как необходимый компонент содержания основной профессиональной образовательной 

программы. 

Результаты подготовки – освоенные компетенции и умения, усвоенные знания, 

обеспечивающие соответствующую квалификацию и уровень образования. 

Учебный (производственный) цикл (УЦ) – совокупность дисциплин (модулей), 

обеспечивающих усвоение знаний, умений и формирование компетенций в 

соответствующей сфере профессиональной деятельности. 

Трудовые функции (ТФ) – набор взаимосвязанных действий, направленных на решение 

одной или нескольких задач процесса труда. 

Трудовые действия (ТД) – виды работ по выполнению инструкций и заданий в соответствии 

с требованиями профессионального стандарта по указанной профессии. 

 Реализация данной программы может осуществляться с применением 

дистанционных образовательных технологий. 

 Уровень получаемого образования: профессиональное обучение. 

 К самостоятельному выполнению работ слушатели допускаются только после 

прохождения инструктажа по технике безопасности. 

 В процессе обучения слушатель проходит промежуточную аттестацию. Итоговая 

аттестация проводится в виде квалификационного экзамена в конце обучения. Лицам, 

успешно сдавшим квалификационный экзамен, выдается свидетельство об профессии 

рабочего, должности служащего и присваивается квалификация «Сварщик ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым электродом». 
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2.ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

ОБУЧАЮЩИХСЯ И ТРЕБОВАНИЯ К РЕЗУЛЬТАТАМ ОСВОЕНИЯ 

ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ 

 В результате освоения образовательной программы профессионального обучения 

слушатели должны овладеть общими и профессиональными компетенциями. 

КОД 

компетенции 

Содержание 

ОК1 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности 

применительно к различным контекстам 

ОК2 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации, и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности 

ОК3 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 

личностное развитие, предпринимательскую деятельность в 

профессиональной сфере, использовать знания по правовой и 

финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях 

ОК4 

 

Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде 

ОК5 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном 

языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и 

культурного контекста 

ОК6 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанное поведение на основе традиционных российских духовно-

нравственных ценностей, в том числе с учетом гармонизации 

межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты 

антикоррупционного поведения; 
ОК7 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

применять знания об изменении климата, принципы бережливого 

производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях 

ОК8 Использовать средства физической культуры для сохранения и 

укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и 

поддержания необходимого уровня физической подготовленности 

ОК9 Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языках 

ПК1 Подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

 

Описание трудовых функций, входящих в профессиональный стандарт (Функциональная 

карта вида профессиональной деятельности) 

Обобщенные трудовые функции Трудовые функции 

код наименование уровень 

квалификации 

код наименование уровень 

(подуровень) 

квалификации 

А Подготовка, 

сборка, сварка 

и зачистка 

после сварки 

сварных швов 

элементов 

2 А/01.2 Проведение 

подготовительных и 

сборочных операций 

перед сваркой и 

зачистка сварных швов 

после сварки 

2 



8 
 

конструкции 

(изделий, 

узлов, деталей) 

А/03.2 Ручная дуговая сварка 

(наплавка, резка) 

плавящимся покрытым 

электродом (РД) 

простых деталей 

неответственных 

конструкций 

2 

Возможные наименования должностей, 

профессий 

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом 

Требования к образованию и обучению Профессиональное обучение по программам 

профессиональной подготовки, переподготовки по 

профессиям рабочих и должностям служащих, как 

правило, в области, соответствующей 

направленности (профилю) по сварочному 

производству. 

Требования к опыту практической работы нет 

Особые условия допуска к работе Прохождение обязательных предварительных (при 

поступлении) на работу и периодических 

медицинских осмотров, а также внеочередных 

медицинских осмотров в установленном 

законодательством Российской Федерации порядке. 

Прохождение обучения и проверки знаний норм и 

правил работы в электроустановках в качестве 

электротехнологического персонала в объеме 

группы II по электробезопасности или выше. 

Прохождение обучения и проверки знаний правил 

безопасности, включая прохождение 

противопожарного инструктажа и пожарно-

технического минимума по соответствующей 

программе. Прохождение обучения по охране труда 

и проверки знаний требований охраны труда в 

установленном порядке. 

 

Трудовая функция 

Наименование Проведение подготовительных и 

сборочных операций перед сваркой и 

зачистка сварных швов после сварки 

Код А/01.2 Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

2 

Трудовые 

действий  

Ознакомление с конструкторской и производственно-технологической 

документацией по сварке 

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования 

Зачистка ручным или механизированным инструментом элементов 

конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку 

Выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с 

применением сборочных приспособлений 

Сборка элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку на 

прихватках 

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и 

собранных с применением сборочных приспособлений элементов 

конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических 

размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической 

документации по сварке 

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и 

собранных на прихватках элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 
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Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после 

сварки 

Удаление ручным или механизированным инструментом поверхностных 

дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и 

т.д.) 

Необходимые 

умения 

Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под сварку 

Использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистки 

сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки 

Использовать измерительный инструмент для контроля собранных 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) на соответствие 

геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и 

нормативной документацией для выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и 

обозначение их на чертежах 

Правила подготовки кромок изделий под сварку 

Основные группы и марки свариваемых материалов 

Сварочные (наплавочные) материалы 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования, назначение и 

условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их 

эксплуатации и область применения 

Правила сборки элементов конструкции под сварку 

Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки 

Способы устранения дефектов сварных швов 

Правила технической эксплуатации электроустановок 

Нормы и правила пожарной безопасности при проведении сварочных работ 

Правила по охране труда, в том числе на рабочем месте 

Другие 

характеристики 

Выполнение работ под руководством работника более высокого 

квалификационного уровня 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: сварщик, 2-й квалификационный уровень 

Данную трудовую функцию может выполнять слесарь-монтажник с 

аналогичными трудовыми функциями, установленными соответствующим 

профессиональным стандартом 

 

Трудовая функция 

Наименование Ручная дуговая сварка (наплавка, 

резка) плавящимся покрытым 

электродом (РД) простых деталей 

неответственных конструкций 

Код А/03.2 Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

2 

Трудовые 

действий  

Трудовые действия, предусмотренные трудовой функцией по коду A/01.2 

настоящего профессионального стандарта 

Проверка оснащенности сварочного поста РД 

Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РД 

Проверка наличия заземления сварочного поста РД 

Подготовка и проверка сварочных материалов для РД 

Настройка оборудования РД для выполнения сварки 

Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева 

металла 

Выполнение РД простых деталей неответственных конструкций 
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Выполнение дуговой резки простых деталей 

Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РД 

деталей на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической документации по 

сварке 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией 

по коду A/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для 

РД 

Настраивать сварочное оборудование для РД 

Выбирать пространственное положение сварного шва для РД 

Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) 

подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-

технологической документации по сварке 

Владеть техникой РД простых деталей неответственных конструкций в 

нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва. Владеть техникой дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД 

детали на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической документации по 

сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и 

нормативной документацией для выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду A/01.2 

настоящего профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, 

выполняемых РД, и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых РД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РД 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, 

назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила 

их эксплуатации и область применения 

Техника и технология РД простых деталей неответственных конструкций в 

нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва. Дуговая резка простых деталей 

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 

Другие 

характеристики 

Область распространения РД в соответствии с данной трудовой функцией: 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка ручная 

дуговая плавящимся электродом; резка воздушно-дуговая; резка кислородно-

дуговая; 

сварочный процесс: сварка ручная дуговая ванная покрытым электродом 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкций РД во всех пространственных положениях 

сварного шва, кроме потолочного; 

РД в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва простых деталей из углеродистых и конструкционных сталей, 

цветных металлов и сплавов, предназначенных для работы под статическими 

нагрузками; 

наплавка простых деталей, изношенных простых инструментов из 

углеродистых и конструкционных сталей; 

устранение наружных дефектов зачисткой и сваркой (пор, шлаковых 



11 
 

включений, подрезов, наплывов и т.д., кроме трещин); 

дуговая резка простых деталей 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик ручной дуговой сварки 

плавящимся покрытым электродом 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом, 2-й квалификационный уровень 

 

3.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ОБУЧЕНИЯ 

Условия реализации программы содержат организационно-педагогические, 

кадровые, информационно- методические и материально- технические требования. 

Учебно-методические обеспечивают реализацию образовательной программы. 

Программа предусматривает достаточный для формирования, закрепления и 

развития практических навыков и компетенций объем практики. 

Образовательный процесс преподавателем и мастером производственного обучения 

осуществляется на основе утвержденных директором рабочих программ, расписания 

занятий. 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета: 

1. Комплект инструментов, приспособлений. 

2. Комплект учебно-методической документации (фильмы): 

- сварка, спецтехнология; 

- работа электросварщика; 

- основные виды сварки металлов; 

- контроль качества шва; 

3. Комплект плакатов: 

- виды и способы сварки; 

- классификация видов сварки; 

- сварные соединения; 

- условные обозначения сварных соединений; 

- сварные стыки при дуговой сварке; 

- деформация и напряжения при сварке; 

- сварочная дуга; 

- схема работы газового редуктора; 

- редукторы; 

- контроль качества сварки; 

- газовые баллоны; 

- защитные средства; 

- электробезопасность; 

- взрыво- и пожаробезопасность; 

Информационные технологии в профессиональной деятельности: 

компьютеры, принтер, модем (спутниковая система), проектор, программное 

обеспечение общего и профессионального назначения, комплект учебно-

методической документации. 

 
Кадровое обеспечение 

Требования к квалификации педагогических кадров, обеспечивающих обучение 

по междисциплинарному курсу (курсам) профессионального модуля: наличие среднего 

или высшего профессионального образования по специальностям 

Преподаватели и мастера производственного обучения должны проходить 

курсы повышения квалификации по профилю не реже одного раза в 3 года. 
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4.СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ 

4.1 Учебный план программы профессионального обучения по рабочей 

профессии "Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом» 
Срок обучения 320 часов 

 

№ п/п 

 

Наименование разделов и  

дисциплин 

Всего  

часов 

В том числе Форма 

контроля Лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестация 
1 2 3 4 5 6 7 

 Теоретическое обучение 

1 Общепрофессиональный 

цикл 

44 20 19 5  

УД.01. Инженерная графика 12 4 7 1 Зачет 

УД.02. Электротехника 8 4 3 1 Зачет 

УД.03. Материаловедение 8 4 3 1 Зачет 

УД.04. Допуски и технические 

измерения 

8 4 3 1 Зачет 

УД.05. Охрана труда 8 4 3 1 Зачет 

Профессиональный цикл 

2 Профессиональный 

модуль 

276     

 

ПМ.01. 

Подготовка, сборка, 

сварка и зачистка после 

сварки сварных швов 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) 

 

66 

 

 

40 

 

 

22 

 

 

4 

 

МДК 

01.01. 

Подготовительно-сварочные 

работы и контроль качества 

сварных швов после сварки 

10 6 4   

Диф.зачет 

 Промеж. аттестация 2   2  

МДК 

01.02. 

Ручная дуговая сварка 

(наплавка, резка) 

плавящимся покрытым 

электродом 

 

52 

 

34 

 

18 

  

Диф.зачет 

 Промеж. аттестация 2   2  

УП Учебная практика 90    Диф.зачет 

ПП Производственная 

практика 

114    Диф.зачет 

ИА Итоговая аттестация 6    Квалиф. 

экзамен 

 ИТОГО: 320     

 

4.2 Требования к результатам обучения. Планируемые результаты обучения. 

В результате освоения данной программы профессионального обучения (подготовка) 

обучающийся должен приобрести профессиональные навыки, необходимые для 

профессиональной деятельности по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки 

плавящимся покрытым электродом». По завершению обучения проводится 

квалификационный экзамен, который включает вопросы всего курса обучения и 

присваивается квалификация «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом". Квалификационный экзамен проводится для определения соответствия 

полученных знаний, умений и навыков по программе. 

Требования к результатам освоения обучения: 
иметь практический опыт: 
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- выполнения типовых слесарных операций, применяемых при подготовке деталей 

перед сваркой; 

- выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с 
применением сборочных приспособлений; 
- выполнения сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на 

прихватках; 
- эксплуатирования оборудования для сварки; 

- выполнения предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева 

свариваемых кромок; 

- выполнения зачистки швов после сварки; 

- использования измерительного инструмента для контроля геометрических размеров 

сварного шва; 

- определения причин дефектов сварочных швов и соединений; 
- предупреждения и устранения различных видов дефектов в сварных швах; 

- проверки оснащенности сварочного поста ручной 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; 
уметь: 

- использовать ручной и механизированный инструмент зачистки сварных 
швов и удаления поверхностных дефектов после сварки; 
- проверять работоспособность и исправность оборудования поста для сварки; 

- использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку; 
- выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный)

 подогрев металла в соответствии с требованиями
 производственно -технологической документации по сварке; 

- применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции 
(изделий, узлов, деталей) под сварку; 
- подготавливать сварочные материалы к сварке; 

- зачищать швы после сварки; 

- пользоваться производственно-технологической и нормативной документацией 

для выполнения трудовых функций; 

- 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: 

- основы теории сварочных процессов (понятия: сварочный термический 
цикл, сварочные деформации и напряжения); 
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- необходимость проведения подогрева при сварке; 

- классификацию и общие представления о методах и способах сварки; 

- основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и 
обозначение их на чертежах; 
- влияние основных параметров режима и пространственного положения п
ри сварке на формирование сварного шва; 
- основные типы, конструктивные элементы, разделки кромок; 

- основы технологии сварочного производства; 

- виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки; 

- основные правила чтения технологической документации; 
- типы дефектов сварного шва; 

- методы неразрушающего контроля; 

- причины возникновения и меры предупреждения видимых дефектов; 

- способы устранения дефектов сварных швов; 
- правила подготовки кромок изделий под сварку; 

- устройство вспомогательного оборудования, назначение, правила его 
эксплуатации и область применения; 
- правила сборки элементов конструкции под сварку; 

- порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему 
(межслойному) подогреву металла; 
- устройство сварочного оборудования, назначение, правила его

 эксплуатации и область применения; 
- правила технической эксплуатации электроустановок; 

- классификацию сварочного оборудования и материалов; 

- основные принципы работы источников питания для сварки; 

- 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. 
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5.СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНЫХ ДИСЦИПЛИН 

 

5.1 Учебно-тематический план УД.01 «Инженерная графика» 

 
№ 

п/п 

Наименование 

разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контроля лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестаци

я 

1 Основные правила 
выполнения 
чертежей 

1 1 -   

2 Правила 
выполнения 
чертежей 
некоторых 
деталей и их 
соединений 

5 1 4   

3 Чертежи общего 
вида и сборочные 
чертежи 

4 1 3   

4 Правила 
выполнения и 
чтения схем 

1 1 -   

5 Промеж. 
аттестация 

1   1  

 ВСЕГО: 12 4 7 1 зачет 

 
СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема 1 Основные правила выполнения чертежей 

Единая система конструкторской документации (ЕСКД). Единая система 

технологической документации (ЕСТД). Общие правила выполнения чертежей. Линии 

чертежа. Форматы. Основная надпись. Масштаб. Чертежные шрифты. Изображения. 

Основные положения и определения. Виды. Сечения. Штриховка, расположение сечений, 

обозначение сечений, чтение и построения сечений. Разрезы. Простые и сложные разрезы. 

Выносные элементы. Условности и упрощения на чертежах. Приемы построения 

недостающих проекций по двум заданным. Нанесение размеров на чертежах, общие 

правила нанесения размеров. Указание на чертежах размеров и их предельных отклонений, 

допусков и параметров шероховатости поверхностей. Указание на чертежах покрытий и 

показателей свойств материалов. Эскиз детали и технический рисунок. 

Тема 2 Правила выполнения чертежей некоторых деталей и их соединений 

Общие положения. Резьбы. Назначение, основные параметры и элементы резьбы. 

Изображение резьбы на чертеже. Метрическая резьба. Дюймовая резьба. Трубная 

цилиндрическая резьба. Трубная коническая резьба. Трапецеидальная резьба. Резьба 

круглая, резьба упорная. Крепежные изделия. Болты, винты, шпильки, гайки, шайбы, 

шплинты, штифты. Резьбовые соединения. Болтовые соединения. Шпилечные соединения. 

Винтовые соединения. Трубные соединения. Шпоночные и шлицевые соединения. 

Неразъемные соединения. Сварные соединения. Заклепочные соединения. Соединения 

пайкой, склеиванием, сшиванием. Зубчатые передачи. Цилиндрические зубчатые передачи. 

Реечные передачи. Конические зубчатые передачи. Червячные передачи. Пружины. 

Практические занятия: 

1. Выполнение чертежей деталей и их соединений 

Тема 3 Чертежи общего вида и сборочные чертежи 

Чертежи общего вида. Общие требования. Размеры, проставляемые на чертежах. 

Условности и упрощения. Изображение некоторых изделий и устройств на чертежах 

общего вида. Конструктивно-технологические особенности изображения соединений 
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деталей. Нумерация позиций на чертежах. Обозначение чертежа. Деталирование. Основные 

требования к рабочим чертежам. Общие правила выполнения чертежей. Чтение чертежа 

общего вида. Спецификация. Сборочный чертеж 
Практические занятия: 

1.Выполнение чертежей общего вида и сборочных чертежей. 

Тема 4 Правила выполнения и чтения схем 

        Определения. Термины. Виды и типы схем. Правила выполнения и чтения схем. 

Гидравлические и пневматические схемы. Условные графические обозначения для 

гидравлических и пневматических схем. Кинематические схемы. Условные графические 

обозначения для кинематических схем. Электрические схемы. 

 

5.2 Учебно-тематический план УД.02 «Электротехника» 

№ 

п/п 

Наименование 

разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контроля лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестаци

я 

1 Принцип 
последовательног
о и параллельного 
соединения 
проводников и 
источников тока. 
Свойства 

магнитного поля 

1 1 -   

2 Электрические 
цепи однофазного 
и трехфазного 
переменного тока 

2 1 1   

3 Электроизмерител
ьные приборы, 

используемые в 
сварочном 
оборудовании. 

2 1 1   

4 Машины 
постоянного и 
переменного тока. 
Трансформаторы. 
выпрямители 

2 1 1   

5 Промеж. 
аттестация 

1   1  

 ВСЕГО: 8 4 3 1 зачет 

 

СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема1. Принцип последовательного и параллельного соединения проводников и 

источников тока. Свойства магнитного поля 

Последовательное и параллельное соединения потребителей. Тепловое действие тока. 

Магнитное поле: понятие, источники, характеристики, единица измерения, закон Ампере. 

Магнитные свойства веществ, закон полного тока. Магнитная цепь: понятие, 

классификация, характеристика, закон Ома и Кирхгофа для магнитной цепи. 

Практические занятия: 

1. Расчет магнитных цепей. 

Тема 2. Электрические цепи однофазного и трехфазного переменного тока 

Переменный ток: понятие, получение, свойства, единицы измерения. Активные и 

реактивные элементы. Трехфазный ток: понятие, получение. характеристики, мощность. 
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Практические занятия: 

1.Соединение фаз генератора и потребителей. 

Тема 3. Электроизмерительные приборы, используемые в сварочном оборудовании. 

Классификация конструкционных материалов, обрабатываемых резанием. 

Электроизмерительные приборы: классификация, класс точности, эксплуатационные 

группы. 

Практические занятия: 

1. Амперметр, вольтметр: устройство, принцип действия и правила включения в 

электрическую цепь. 

Тема 4. Машины постоянного и переменного тока 

        Электрические машины: назначение, классификация. Двигатели постоянного и 

переменного тока: устройство, принцип действия. Правило пуска, остановка 

электродвигателей, установленных на эксплуатационном оборудовании. Аппаратура 

защиты электродвигателей: классификация, назначение. Методы защиты от короткого 

замыкания. Заземление, зануление. 

        Трансформаторы: назначение, тип. Однофазный трансформатор: назначение 

устройство, принцип действия, режим работы, КПД. Трехфазный трансформатор: 

назначение устройства, группы соединения обмоток, параллельная работа. 

Автотрансформатор, измерительные трансформаторы: назначение, устройство, 

эксплуатация. 

        Полупроводниковые диоды. Тиристоры. Принцип их работы. Управляемые 

выпрямители. 

Практические занятия: 

1. Схемы выпрямителей однофазные, трехфазные, мостовые, кольцевые. 

 

5.3 Учебно-тематический план УД.03 «Материаловедение» 

№ 

п/п 

Наименование 

разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контроля лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестаци

я 

1 Металлы и их 
свойства. 
Основные 
сведения из 
теории сплавов. 

1 1 -   

2 Практические 
работы. 
Определение 
предела 
прочности и 
пластичности при 
растяжении 
металлов и 
сплавов. 

2 - 2   

3 Термическая 
обработка 
металлов 

1 1 -   

4 Конструкционные 
стали 

1 1 -   

5 Чугуны. Цветные 

металлы и сплавы. 

1 1 -   

6 Практические 
работы. 
Микроструктурны
й анализ металлов 

1 - 1   
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и сплавов. 

7 Промеж. 
аттестация 

1   1  

 ВСЕГО: 8 4 3 1 зачет 

 

СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема 1. Металлы и их свойства. Основные сведения из теории сплавов 

Атомно-кристаллическое строение. Типы кристаллических решеток. Дефекты 

кристаллических решеток. Процесс кристаллизации. Схемы процессов кристаллизации. 

Понятие о зернах. Зависимость свойств металлов от величины зерен, их форм и 

расположение. Строение металлического слитка. Физикохимические методы исследования 

металлов. Макроскопический и микроскопический метод исследования. Рентгеновский, 

магнитный и ультразвуковой методы исследования. Общая классификация свойств 

металлов. Физические свойства металлов. Химические свойства. Коррозия. Виды коррозии. 

Способы защиты от коррозии. Механические свойства металлов. Технологические и 

эксплуатационные свойства металла 

Характеристика и виды сплавов. Сплавы. Общая схема получения сплавов. Твердые 

растворы, химические соединения, механические смеси. Классификация и структура 

металлов и сплавов. Основные равновесные диаграммы состояния двойных сплавов. 

Структура железоуглеродистых сплавов. Диаграмма состояния железоуглеродистых 

сплавов. Железо и его сплавы: сталь, чугун. 

 
Практические работы 
Определение предела прочности и пластичности при растяжении металлов и сплавов 

Тема 2. Термическая обработка металлов 

Назначение процесса термической обработки. Оборудование термической 

обработки. Превращения в металлах и сплавах при нагреве и охлаждении. Изменение 

структуры железоуглеродистых сплавов при нагреве и охлаждении. Характерные 

особенности мартенсита, сорбита, троостита. Виды термической обработки стали. Ожог 

стали. Нормализация стали. Закалка стали. Дефекты термической обработки. Термическая 

обработка углеродистой стали. Понятие о поверхностной закалки стали. Виды 

поверхностной закалки стали. Термомеханическая обработка. Химико- термическая 

обработка стали, ее назначение, основные фазовые и структурные изменения. 

Тема 3. Конструкционные стали 

Классификация конструкционных материалов, обрабатываемых резанием. 

Конструкционные стали. Химический состав и классификация сталей. Сталь. Общая схема 

получения стали. Химический состав стали. Классификация стали по химическому составу, 

назначению, качеству, способу раскисления. Углеродистые конструкционные стали. 

Углеродистые стали обыкновенного качества. Качественные стали. Свойства, применения 

марки. Легированные конструкционные стали. Легирующие компоненты и их влияние на 

свойства стали. Легированные конструкционные стали. Цементируемые, улучшаемые, 

высокопрочные. Марки по ГОСТ, свойства, применения. Стали с особыми свойствами. 

Коррозийно-стойкие стали. Хромистые и хромоникелевые. Жаростойкие и жаропрочные 

стали марки, свойства. Рессорно-пружинные стали. 

Тема 4. Чугуны. Цветные металлы и сплавы 

Химический состав и классификация чугунов. Чугун. Общая схема получения чугунов. 

Химический состав чугунов. Влияние углерода и постоянных примесей на свойства 

чугунов. Классификация чугунов в зависимости от химического состава углерода, форм 

графитовых включений. Механические и технологические свойства серого чугуна. 

Основные марки, применения. Механические и технологические свойства высокопрочного 

и ковкого чугуна. Основные марки применения. Обрабатывае6мость резанием литых 

заготовок. 

Медь и ее сплавы. Медь, ее свойства, применение. Сплавы меди. Латунь, бронзы. 
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Марки по ГОСТу. Свойства, применение. Алюминий и его сплавы. Алюминий, его сплавы, 

марки, применение. Сплавы алюминия. Деформированные и литейные, их механические и 

технологические свойства, марки, применение. Магний, титан и его сплавы. Магний и его 

свойств. Сплавы магния. Марки. Применение. Титан и его свойства. Сплавы титана, марки, 

применение.    
 Практические работы 

Микроструктурный анализ металлов и сплавов 

 

5.4 Учебно-тематический план УД.04 «Допуски и технические измерения» 

№ 

п/п 

Наименование 

разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контроля лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестаци

я 

1 Основные понятия 
о размерах, 
отклонениях и 
соединениях. 

2 1 1   

2 Система допусков 
и посадок для 

гладких элементов 
деталей 

2 1 1   

3 Взаимозаменяемо
сть деталей по 
форме и 
взаимному 
расположению 
поверхностей. 
Шероховатость. 

2 1 1   

4 Основы 
метрологии. 

1 1    

5 Промеж. 
аттестация 

1   1  

 ВСЕГО: 8 4 3 1 зачет 

 

СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема 1. Основные понятия о размерах, отклонениях и соединениях 

Основные термины и определения (номинальный, действительный размер, 

предельные размеры, допуск). Сопрягаемые и несопрягаемые поверхности. Посадка. Виды 

посадок. 

Практические занятия: 

1. Методы расчета посадок. 

Тема 2. Система допусков и посадок для гладких элементов деталей 

Единые принципы построения системы допусков и посадок для типовых соединений 

деталей машин. Единица допуска. Интервалы размеров. Квалитеты. Единая система 

допусков и посадок (ЕСДП). Посадки и закономерность их построения. 

Практические занятия: 

1. Посадки и закономерность их построения. 

Тема 3. Взаимозаменяемость деталей по форме и взаимному расположению поверхностей. 

Шероховатость 

Основные определения параметров взаимозаменяемости. Виды погрешностей и 

причины их возникновение. Основные определения параметров и допуски формы, и 

расположения поверхностей. Суммарные отклонения. Основные параметры 

шероховатости. 
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Практические занятия: 

1. Определения параметров и допуски формы, и расположения поверхностей. 

Тема 4. Основы метрологии 

Основные понятия и определения метрологии. Метрологические характеристики 

средств измерений. Средства для измерения и контроля линейных размеров. Особенности 

контроля сварных швов и соединений. Правила подбора средств измерений. Условие 

измерения и контроля. 

 

5.5 Учебно-тематический план УД.05 «Охрана труда» 

№ 

п/п 

Наименование 

разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контроля лекции ЛПЗ Промеж. 

аттестаци

я 

1 Термины и 
определения 
основных понятий 
безопасности 
труда. Основы 
производственной 
санитарии 

2 1 1   

2 Производственны
й травматизм и 
профзаболевания. 

2 1 1   

3 Организация 
безопасного 
выполнения 
электро- и 
газосварочных 
работ 

2 1 1   

4 Электробезопасно
сть. Пожарная 
безопасность. 
Первая помощь 
при несчастных 
случаях. 

1 1 -   

5 Промеж. 

аттестация 

1   1  

 ВСЕГО: 8 4 3 1 зачет 

 

СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема 1. Термины и определения основных понятий безопасности труда. Основы 

производственной санитарии 

Рабочее время. Режим рабочего времени. Врем отдыха. Льготы по охране труда в 

промышленности. Охрана труда несовершеннолетних рабочих. Ответственность за 

нарушение правил охраны труда. Надзор и контроль за соблюдением законодательных и 

нормативных актов по охране труда. Общие требования безопасности к промышленным 

предприятиям. Оздоровление воздушной среды. Защита от ионизирующих излучений. 

Практические занятия: 

1. Требования к производственным помещениям. 

Тема 2. Производственный травматизм и профзаболевания 

Классификация основных и вредных производственных факторов. Расследование 

несчастных случаев на производстве. Порядок оформления акта о несчастном случае на 

производстве по форме Н-1. Возмещение вреда, причиненного работникам увечьем или 

профессиональным заболеванием. 
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Практические занятия: 

1. Классификация основных и вредных производственных факторов. 

Тема 3. Организация безопасного выполнения электро - и газосварочных работ  

Пожарная безопасность: обеспечение пожарной безопасности, потенциальные источники 

зажигания, опасные факторы пожара и взрыва, причины возникновения пожаров, 

строительные материалы и конструкции, их характеристики пожарной опасности, 

классификация помещений по взрывоопасности и пожарной опасности. 

Пожарная профилактика: основы пожарной профилактики, ее задачи, организация 

пожарной охраны, ответственные лица за пожарную безопасность, система оповещения 

людей о пожаре, установки пожаротушения. 

Практические занятия: 

1. Первичные средства пожаротушения, правила пользования ими, эвакуации людей при 

пожаре 

Тема 4. Электробезопасность. Пожарная безопасность. Первая помощь при несчастных 

случаях. 

Действия электрического тока на организм человека. Классификация помещений по 

степени опасности и поражения электрическим током. Основные меры защиты от 

поражения электрическим током. Классификация производственных объектов по 

взрывопожаробезопасности. Организация и технические мероприятия по обеспечению 

пожарной безопасности. Первая помощь при поражении электрическим током. 

5.6 ПМ. 01 Подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов 

элементов конструкций (изделий, узлов, деталей) 

Учебно-тематический план МДК.01.01 Подготовительно-сварочные работы и контроль 

качества сварных швов после сварки 

№ 

п/п 

Наименование разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контро

ля 
лекци

и 

ЛПЗ 

1 Основы теории сварки и резки 

металлов 

3 2 1  

1.1 Сварочная дуга и физические 
свойства процессов 

    

1.2 Металлургические процессы при 
сварке 

    

1.3 Сварные соединения и швы     

1.4 Свариваемость сталей     

1.5 Сварочные материалы     

2 Подготовка и сборка металла под 

сварку 

4 2 2  

2.1 Типовые слесарные операции     

2.2 Средства и приемы измерений 
линейных размеров, углов, 
отклонений формы поверхности. 

    

2.3 Сборка на прихватках     

2.4 Сборка в приспособлениях     

3 Сварочное оборудование 3 2 1  

3.1 Оборудование сварочного поста     

3.2 Общие сведения об источниках 
питания сварочной дуги 

    

3.3 Сварочные трансформаторы     

3.4 Сварочные выпрямители     

3.5 Сварочные агрегаты и     
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преобразователи 

3.6 Инверторные источники питания     

 ВСЕГО: 10 6 4  

 Промеж. аттестация 2   ДЗ 

 

СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Тема 1. Основы теории сварки и резки металлов 

Понятие о сварке металлов. Определение сварки. Основоположники сварки. 

Классификация способов сварки, их краткая характеристика. 

Тема 1.1 Сварочная дуга и физическая сущность процессов 

Понятие об электрической сварочной дуге. Условия, необходимые для 

возникновения и поддержания горения дуги. Ионизация дугового промежутка. Строение 

сварочной дуги. Основные сварочные термины: сварочная ванна, кратер, глубина 

проплавления, длина дуги и т.д. Прямая и обратная полярность сварочной дуги. Тепловой 

баланс сварочной дуги. Факторы устойчивости горения дуги. Магнитное дутье. Причины, 

вызывающие отклонение дуги при сварке на постоянном токе. Мероприятия по 

уменьшению отклонения дуги. 

Тема 1.2 Металлургические процессы при сварке 

Особенности металлургических процессов при сварке. Влияние кислорода, 

водорода, азота на качество сварного шва. Основные реакции в зоне сварки. Раскисление 

сварочной ванны марганцем, кремнием, рафинирование сварочной ванны. Структура 

сварного соединения. Строение сварного шва, кристаллизация металла сварочной ванны. 

Зона термического влияния низкоуглеродистых сталей, ее размеры и способы уменьшения 

размеров ЗТВ. 

Тема 1.3 Сварные соединения и швы 

Определение понятий: сварное соединение, сварной шов, свариваемые кромки и др. 

Виды сварных швов по виду соединений: стыковые, угловые. Виды сварных швов по форме 

подготовленных кромок, по характеру выполнения, в зависимости от их расположения в 

пространстве. ГОСТ на основные типы и конструктивные элементы швов сварных 

соединений. 

Тема 1.4 Свариваемость сталей 

Свариваемость углеродистых и легированных сталей. Группы свариваемости сталей. 

Понятие об эквиваленте углерода. 

Тема 1.5 Сварочные материалы 

Выбор сварочных материалов в зависимости от применяемой технологии и свойств 

свариваемых конструкций. Сварочная проволока - ГОСТ 2246-70. Классификация 

сварочной проволоки. Требования, предъявляемые к сварочной проволоке. Электроды, 

классификация электродов по ГОСТ 9466-75 и 9467-75. Состав электродных покрытий. 

Современные виды электродных покрытий. Общие характеристики электродов с 

рутиловым, основным и целлюлозным покрытиями. Понятие «универсальность электрода». 

Электроды, применяемые на строительстве магистральных трубопроводов. Электроды 

покрытые, металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых 

сталей. Типы. ГОСТ 9467-75. Назначение типов сварочных электродов. Принцип 

индексации типов сварочных электродов Э42 - Э85. Деление электродов на группы 

согласно ВСН 006-89. Классификация, размеры и общие технические требования. 

Технические требования на электроды. 

Тема 2. Подготовка и сборка металла под сварку 

Тема 2.1 Типовые слесарные операции 

Техника выполнения типовых слесарных операций: очистка, правка, резка, рубка, 

опиливание кромок, гибка металла перед сваркой. Слесарный инструмент и оборудование. 

Разметка металла, инструменты и правила выполнения. 

Тема 2.2 Средства и приемы измерений линейных размеров, углов, отклонений формы 
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поверхности. 

Классификация средств измерения. Инструменты для измерения углов. Штанген 

инструменты и приемы выполнения измерений. Шаблоны и приемы выполнения 

измерений. Щупы и приемы выполнения измерений. 

Тема 2.3 Сборка на прихватках 

Сборка, как часть технологического процесса. Виды и способы сборки. Схемы 

сборки. 

Прихватки, правила наложения. Режимы выполнения прихваток. 

Тема 2.4 Сборка в приспособлениях 

Установление необходимого зазора при сборке. Назначения и классификация 

сборочно- сварочных приспособлений. Требования к сборочно-сварочным 

приспособлениям. Элементы приспособлений. Эксплуатация приспособлений. Требования 

безопасности труда при работе со сварочными приспособлениями. 

Тема 3. Сварочное оборудование 

Тема 3.1 Оборудование сварочного поста 

Сварочный пост: основные виды, применение. Комплектация поста оборудованием, 

приспособлениями и инструментом. Требования к организации рабочего места и 

безопасность труда при обслуживании сварочного поста. 

Тема 3.2 Общие сведения об источниках питания сварочной дуги 

Источники  питания,  общие  требования  к  ним.  Характеристики  источников  

питания. 

Маркировка источников питания. Правила обслуживания источников питания. 

Тема 3.3Сварочные трансформаторы 

Сварочные трансформаторы с нормальным магнитным рассеиванием: принцип 

действия, устройство, технические характеристики, схемы включения, способы 

регулирования сварочного тока. Сварочные трансформаторы с увеличенным магнитным 

рассеиванием: принцип действия, устройство, технические характеристики, схемы 

включения, способы регулирования сварочного тока. 

Тема 3.4 Сварочные выпрямители 

Сварочные выпрямители: принцип действия, устройство, технические 

характеристики, схемы включения, способы регулирования сварочного тока. 

Тема 3.5 Сварочные агрегаты и преобразователи 

Сварочные преобразователи: принцип действия, устройство, технические 

характеристики, способы регулирования сварочного тока. Сварочные агрегаты: принцип 

действия, устройство, технические характеристики, способы регулирования сварочного 

тока. 

Тема 3.6 Инверторные источники питания 

Блок-схема, принцип работы и регулирования сварочного тока в инверторных 

источниках. 

 

Учебно-тематический план МДК.01.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) 

плавящимся покрытым электродом 

№ 

п/п 

Наименование разделов, 

дисциплин и тем 

Всего, 

час. 

в том числе Форма 

контро

ля 
лекци

и 

ЛПЗ 

1 Техника и технология сварки 20 14 6  

1.1 Выбор режима сварки 2 2   

1.2 Техника зажигания дуги и 
поддержания ее горения 

3 2 1  

1.3 Движения электрода при сварке 3 2 1  

1.4 Техника сварки стыковых швов в 
нижнем положении 

3 2 1  

1.5 Техника сварки угловых, тавровых и 
нахлесточных соединений 

3 2 1  
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1.6 Техника сварки вертикальных швов 3 2 1  

1.7 Техника сварки горизонтальных 
швов на вертикальной плоскости и 
потолочных швов. 

3 2 1  

2 Напряжения и деформация при 

сварке 

12 8 4  

2.1 Классификация напряжений и 
деформаций 

3 2 1  

2.2 Причины возникновения 
напряжений и деформаций. 

3 2 1  

2.3 Меры борьбы со сварочными 
напряжениями и деформациями. 

3 2 1  

2.4 Способы сварки швов различной 
длины 

3 2 1  

3 Дефекты сварных соединений и 

швов. 

12 8 4  

3.1 Основные виды дефектов. 3 2 1  

3.2 Причины образования и методы 
устранения дефектов. 

3 2 1  

3.3 Неразрушающие методы контроля 
качества сварных соединений. 

6 4 2  

4 Сварка трубопроводов 8 4 4  

4.1 Сварка поворотных стыков труб 4 2 2  

4.2 Испытания сварщиков на допуск и 
аттестация 

4 2 2  

 ВСЕГО: 52 34 18  

 Промеж. аттестация 2   ДЗ 

 ИТОГО: 54    

 

Тема 1. Техника и технология сварки 

Очистка поверхности металла перед сваркой, ее значение для качества сварки, 

методы очистки. Зачистка швов от шлака после сварки. Сборка соединений под сварку и 

требования, предъявляемые к сборке. Влияние зазора, угла скоса кромки, притупления и 

превышения кромок на качество сварного шва. Значение правильного нанесения прихваток 

при сборке под сварку. Выбор режима сварки. Подбор диаметра и марки электрода, силы 

сварочного тока, рода тока и полярности, скорости сварки и угла наклона электрода и т.д. 

Техника зажигания дуги и поддержания ее горения при постоянной длине. Повторное 

зажигание дуги при смене электрода или случайном ее обрыве. 

Основные движения электрода при сварке. Наплавка отдельных валиков. 

Поперечные колебательные движения электрода. Передвижение электрода вдоль шва. 

Способы заварки кратера в конце шва. Техника сварки нижних стыковых швов. Выбор 

режима и техника сварки. Техника сварки угловых, тавровых и нахлесточных соединений. 

Техника сварки вертикальных швов методами «снизу вверх» и «сверху вниз». Техника 

сварки горизонтальных швов на вертикальной плоскости. Техника сварки потолочных 

швов. 

 

Тема 2. Напряжения и деформации при сварке 

Классификация сварочных напряжений. Связь между деформациями и 

напряжениями при сварке. Причины возникновения напряжений и деформаций. Механизм 

возникновения деформаций и напряжений при наплавке валика на кромку полосы. 

Деформации и напряжения при сварке стыковых соединений и тавровых. Угловые 

деформации. Деформации и напряжения при сварке листовых конструкций. Меры борьбы 

со сварочными деформациями и напряжениями. Методы предотвращения или уменьшения 

остаточных деформаций. Уравновешивание деформаций, обратная деформация, жесткое 

закрепление, предварительный и сопутствующий подогрев, проковка сварных швов и др. 
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Мероприятия по уменьшению внутренних напряжений. Техника (способы) сварки швов 

различной длины: короткие, средние, длинные. 

 

Тема 3. Дефекты сварных соединений и швов 

Классификация дефектов сварных швов по расположению их в шве: внутренние и 

наружные; по направлению; продольные, поперечные, радиальные; по размерам; макро- и 

микро- дефекты. Внешние дефекты: наплывы, прожоги, подрезы, трещины и т.д. 

Внутренние дефекты: непровары, газовые поры, шлаковые включения, трещины. Причины 

возникновения дефектов. Меры по предупреждению и устранению внешних дефектов. 

Недопустимые дефекты сварных швов (Правила аттестации сварщиков Госгортехнадзора 

России). 

Виды контроля качества сварных соединений согласно Правил аттестации 

сварщиков Госгортехнадзора России. Проверка квалификации сварщиков. 

Систематический операционный контроль. Визуально-измерительный контроль (ВИК), 

требования к сварному шву по визуальному контролю. Неразрушающие методы контроля, 

их назначение и сущность (радиографический контроль, магнитографический и 

ультразвуковой виды контроля). Контроль сварных швов на герметичность (керосино-

меловая проба и т.д.). Испытание трубопроводов на прочность и герметичность 

гидравлическими и пневматическими способами. НТД Ростехнадзора по контролю 

качества сварных соединений. 

 

Тема 4. Сварка трубопроводов 

Понятие о магистральных трубопроводах. СНиП 2.05.06-85 Магистральные 

трубопроводы. Характеристика, назначение, классификация и состав магистральных 

трубопроводов. Основные элементы магистральных трубопроводов: секция, плеть, нитка и 

т.д. 

Понятие о поворотных стыках. Подготовка труб под сборку: накат труб на стеллаж, 

осмотр труб, очистка труб и концов их от загрязнения, ремонт концов труб от различных 

дефектов. Требования к сборке поворотных стыков на сборочно-сварочных базах с 

использованием наружных и внутренних 27 центраторов, установка зазора, 

предварительный подогрев, прихватка стыка, требования к прихваткам. Схема и режим 

сварки I слоя поворотного стыка труб из углеродистых марок сталей электродами с 

основным видом покрытия. 

Требования к форме I слоя шва. Схема и режим сварки заполняющего и 

облицовочного слоев РДС. Технологические карты на сборку и сварку стыка. Требования, 

предъявляемые к испытанию сварщиков на допуск, аттестация сварщиков. 

 

6. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

ОБУЧЕНИЯ 

Результатом освоения рабочей программы профессионального обучения рабочих 

по профессии «Сварщик частично механизированной сварки плавлением» является 

овладение обучающимися видом профессиональной деятельности, в том числе 

профессиональными и общими компетенциями: 
 

Результаты (освоенные 

профессиональные 

компетенции) 

Основные показатели 

оценки результата 

Формы и методы 

контроля и оценки 

Выполнять ручную дуговую 

сварку различных деталей из 

углеродистых и 

конструкционных сталей во 

всех пространственных 

положениях сварного шва. 

Организация рабочего места. 

Соблюдение требований 

безопасности труда. 

Подбор инструмента и 

оборудования. 
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Подбор режимов сварки. 

Подбор сварочных 

материалов. Сварка металла. 

Оценка выполнения 

тестовых заданий 

Оценка устных ответов 

Оценка выполнения 

контрольных работ 

Оценка практических 

заданий 

Дифференцированные 

зачеты по учебной и 

производственной 

практике 

Экзамен по МДК 02.01 

Квалификационный экзамен 

по модулю 

Выполнять ручную дуговую 

сварку различных деталей из 

цветных металлов и сплавов во 

всех пространственных 

положениях сварного шва. 

Организация рабочего места. 

Соблюдение требований 

безопасности труда. 

Подбор инструмента, 

оборудования. 

Подбор режимов сварки. 

Подбор сварочных 

материалов. Сварка металла. 

Выполнять ручную дуговую 

наплавку покрытыми 

электродами различных 

деталей 

Организация рабочего места. 

Соблюдение требований 

безопасности труда. 

Подбор инструмента, 

оборудования. 

Подбор режимов наплавки. 

Подбор сварочных 

материалов. 

Выполнять дуговую 

различных деталей. 
Организация рабочего места. 

Соблюдение требований 

безопасности труда. 

Подбор инструмента, 

оборудования. 

Подбор режимов резки 

металла. Резка металла. 

 

7. СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИЧЕСКОГО ОБУЧЕНИЯ 

Тематический план учебной практики 

№ п/п 
Виды работ 

Колич. 

часов 

1. 
Вводное занятие. Безопасность труда, электробезопасность и пожарная 

безопасность в учебных мастерских. 
3 

2. Разметка металла. Правка и гибка металла. 3 

3. Рубка металла. 3 

4. Резка пластин и труб ножовкой. Резка металла ножницами. 3 

5. Опиливание и очистка поверхности металла под сварку. 3 

6. Сборка пластин и приемы сборки. 3 

7. Сборка стыковых и угловых соединений пластин в приспособлениях с 

зазором и без зазора 

6 

8. Сборка тавровых соединений без скоса кромок. 6 

9. Сборка пластин под сварку. 6 

10. Ознакомление со сварочным оборудованием, правилами обслуживания. 6 

11. Зажигание дуги и поддержание ее горения. 6 

12. Наплавка одиночных и смежных валиков на стальную пластину в нижнем 
положении 

6 

13. Наплавка горизонтальных валиков на вертикальную поверхность 6 

14. Наплавка вертикальных валиков на вертикальную поверхность 6 

15. Дуговая многослойная наплавка на цилиндрическую поверхность 6 

16. Дуговая наплавка на износившиеся поверхности различных деталей 6 

17. Сборка пластин и приемы сборки с помощью прихватов, приспособлений, на 
прихватках 

6 

18 Сборка и сварка стыковых с разделкой кромок с притуплением 6 

                                                                                                             Всего 90 
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Тематический план производственной практики 

№ п/п 
Виды работ 

Колич. 

часов 

1. Разделка кромок под сварку 3 

2. Вырубка и разделка дефектного участка шва 3 

3. Заварка раковин, сквозных и несквозных дефектов 6 

4. Проверка качества кольцевых швов на трубах и устранение дефектов. 6 

5. Проверка качества сборки и сварки 6 

6. Исправление и устранение дефектов сварных швов 6 

7. 
Сборка и сварка стыковых соединений в горизонтальном, вертикальном и 

потолочном положениях. 
6 

8. 
Сборка и сварка угловых соединений в горизонтальном, вертикальном и 

потолочном положениях. 
6 

9. 
Сборка и сварка тавровых соединений в горизонтальном, вертикальном и 

потолочном положениях. 
6 

10. Сборка и сварка стыков труб в горизонтальном положении 6 

11. Сварка фланца с трубой в нижнем положении. Проверка качества кольцевых 

швов 

6 

12. Сварка фланца с трубой в вертикальном положении 6 

13. Сварка стыков труб в потолочном положении 6 

14. Проверка качества кольцевых швов на трубах 6 

15. Сварка решетчатых конструкций 6 

16. Сборка и сварка рам, металлических каркасов 6 

17. Сборка и сварка нерасчетных металлических конструкций 6 

18. Сварка емкостей различного диаметра 6 

19. Сварка узлов плоской фермы 6 

20. Дуговая резка покрытым электродом 6 

                                                                                       Всего 114 
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8.ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА 

Инструкция: 

Время выполнения заданий для теоретического этапа экзамена: 1час 20 мин. 

Пользоваться нормативными документами, литературой, информационными системами 

Интернет не разрешается. 

 
Задания №№ 1 - 23 с выбором ответа 

Из предложенных вариантов ответов выберите один правильный и запишите его 

номер в строке «Ответ:» 

 

Задание 1. Какие конструктивные элементы характеризуют форму разделки 

кромок при подготовке металла к сварке? 

1. Смещение кромок, угловатость 

2. Притупление, угол скоса кромок 

3. Способ подготовки, зазор 

4. Ширина шва, высота усиления  

5. Ответ:   

 

Задание 2. Как обозначается сварное соединение на чертеже 

1) Указывается ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, 

катет шва, длина или шаг, особые обозначения 

2) Указывается тип соединения, метод и способ сварки, методы контроля 

3) Указывается метод и способ сварки, длина или шаг, сварочный 

материал, методы и объем контроля 

4) Указывается ГОСТ, тип соединения, способ подготовки кромок, 

длина или шаг шва, методы контроля 

Ответ:   

 

Задание 3. Какой тип сварного соединения изображен на рисунке? 
 

3 Стыковое 

4 Нахлесточное 

 

 Ответ: стыковое   

Задание 4. Укажите сварной шов, который необходимо выполнить при монтаже 

изделия? 

 

Ответ: 
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Задание 5. Укажите графическое обозначение металлов в сечениях на чертежах 

1.  2 

2.  3  

3. Все варианты верны 

Ответ: ___________________ 

 

Задание 6. Выберите марки сталей, которые относятся к классу «нержавеющая 

сталь» по химическому составу (ГОСТ Р 54384-2011) 

1 09Г2С, 10ХСНД, 15ГС 

2 10Х17Н13М3Т, 12Х18Н9Т 

3 9Х5ВФ, 8Х4ВЗМЗФ2 

4 СтЗкп, ВСт4пс 

Ответ:   

 

Задание 7. Продолжите утверждение: при восстановительной наплавке 

наплавленный металл должен ... 

1 обладать особыми свойствами 

2 быть близок по химическому составу к основному металлу 

3 быть близок по механическим свойствам к основному металлу 

4 быть близок по химическому составу и механическим свойствам к 

основному металлу  

Ответ:   

 
Задание 8. Продолжите утверждение: изготовительная наплавка применяется для . 

1 восстановления первоначальных размеров детали 

2 обеспечения наплавленному слою металла особых свойств 

3 устранения дефектов литья 

4 исправления глубоких трещин  

Ответ:   

 

Задание 9. Как обозначают марку проволоки для наплавки поверхностных слоев с 

особыми свойствами? 
1 Св 

2 Н 

3 Нп 

4 На 

Ответ:   

 
Задание 10. Закончите утверждение: шаг наплавки - это ... 

1 расстояние от одного валика до другого 

2 величина перекрытия валиков 

3 расстояние между параллельными валиками 

4 расстояние от середины одного валика до середины смежного валика  

Ответ:   

 

Задание 11. Какой должна быть величина перекрытия одного валика другим при 

наплавке плоских поверхностей? 

1 У ширины валика 

2 У ширины валика 

3 1/3 ширины валика 

4 1/5 ширины валика 

Ответ:   
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Задание 12. Следует ли удалять прихваточные швы, имеющие недопустимые 

наружные дефекты (трещины, наружные поры и т.д.) по результатам визуального 

контроля 

1. следует удалять механическим инструментом (шлифовальным кругом) 

только наружные несплошности 

2. не следует 

3. следует 

4. следует удалять механическим инструментом (шлифовальным кругом) 

только выходящие на поверхность дефекты 

 Ответ: ____________________ 

Задание 13. Что называют шагом прихватки? 

1 расстояние между прихватками; 

2 расстояние от начала прихватки до её конца; 

3 расстояние, включающее длину прихватки и расстояние до следующей 

прихватки. 

4 расстояние между прихватками, не включающее длину прихватки 

Ответ:   

 

Задание 14. Как называют прерывистый шов, предназначенный для закрепления 

одной детали относительно другой: 
1 «цепной» шов; 

2 «шахматный» шов; 

3 прихватка; 

4 валик. 

Ответ:   

Задание 15. Продолжите утверждение: при выполнении прихваток силу 

сварочного тока необходимо 

1. уменьшить на 20-30% по отношению к току сварке 

2  увеличить на 20-30% по отношению к току сварке 

3 уменьшить на 10% по отношению к току сварке 4. оставить такой 

же, как при сварке  

Ответ:   

 

Задание 16. В сборочном приспособлении технологический процесс сборки 

заканчивается следующей операцией: 

1 установкой и фиксацией; 

2 выполнением прихваток; 

3 выполнением сварных швов с полным остыванием конструкции; 

4 покраской изделия.  

Ответ:   

 

Задание 17. Для обеспечения точности установки деталей сварного узла в 

сборочных приспособлениях используют: 

1 упоры; 

2 зажимы; 

3 прижимы. 

4 струбцины 

Ответ:   

 

Задание 18. Электроды для сварки во всех пространственных положениях, кроме 

вертикального сверху вниз обозначаются цифрой.... 

1. 43 
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2. 1 

3. 2 

Ответ:   

 

Задание 19. В сборочно-сварочном приспособлении технологический процесс 

заканчивается следующей операцией: 
1 установкой и фиксацией; 

2 выполнением прихваток; 

3 выполнением сварных швов с полным остыванием конструкции; 

4 покраской изделия.  

Ответ:   

 
Задание 20. Первичная обмотка трансформатора подключается к: 

  1 электродержателю 

                      2 изделию 

4 сети переменного тока 

5 сети постоянного тока 
 Ответ: ___________________ 

Задание 21. Приспособление для подвода тока к электроду и его закрепления 

называются: 

1 электрододержатель; 

2 сварочный кабель; 

3 «масса»; 

4 балластный реостат.  

Ответ: _________________ 

Задание 22. Как заземляется сварочное оборудование? 

1 должен быть предусмотрен приваренный к оборудованию медный 

провод, расположенный в доступном месте с надписью «Земля» 

2 на оборудовании должен быть предусмотрен зажим расположенный в 

доступном месте с надписью «Земля» 

3 на оборудовании должен быть предусмотрен болт и вокруг него 

контактная площадка, расположенные в доступном месте с надписью «Земля» 

4 должен быть предусмотрен приваренный к оборудованию стальной провод, 

расположенный в доступном месте с надписью «Земля» 

Ответ:   

 

 
Задание № 23 на установление соответствия 

Установите соответствие данных в таблицах и запишите ответ в строке «Ответ:» в 

полюсу источника питания дуги, называют... 

1 анодом 

2 электроном 

3 ионом 

4 катодом 

Ответ:   

 

Задание 24. Электроды с толстым покрытием обозначают буквой. 

1.  Ч 

2.  Д 

3.  Г 

4. М 
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Ответ: _____________ 

Задание 25. Электрическое устройство, способное проводить электрический ток 

только в одном направлении называется: 

1 трансформатор; 

2 генератор; 

3 диод; 

4 преобразователь. 

Ответ:   
 

Задание 26. При увеличении какого параметра при ручной дуговой сварке 

повышается разбрызгивание металла, увеличивается ширина шва. 

1. сила сварочного тока; 

2. длина дуги; 

3. скорость сварки; 

3 наклон электрода. 
                      Ответ:  ________________ 

Задание 27 . Какой должна быть внешняя вольт-амперная характеристика 

источника питания для ручной дуговой сварки покрытым электродом? 

1 Жесткая; 

2 Пологопадающая; 

3 Возрастающая; 

4 Крутопадающая. 

Ответ:   

 

Задание 28. Выберите ГОСТ обозначения швов сварных соединений, выполненных 

дуговой сваркой в защитных газах 

1  ГОСТ 2601-84 

2 ГОСТ 5264-80 

3 ГОСТ 14806-80 

4 ГОСТ 14771-76 

Ответ:   

 
Задание 29. Для чего производится предварительный и сопровождающий подогрев? 

1. для снижения количества дефектов в сварном шве и 3ТВ. 

2. для выравнивания неравномерности нагрева при сварке, снижения 

скорости охлаждения и уменьшения вероятности появления холодных трещин. 

3. для снижения содержания водорода в металле шва 

4. для снижения содержания кислорода в металле шва  

Ответ: ______________ 

Задание 30. Избыточное содержание в металле шва этого химического элемента 

вызывает образование холодных трещин 

1. фосфор 

2. азот 

3. водород 

4. сера 

Ответ:   

 
Задания № 31-33 с открытым ответом 

Дайте развернутый ответ в текстовой форме в строке «Ответ:» 

 

Задание № 31. Перечислите основные инструменты для визуального и 
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измерительного контроля 

Ответ:    

 

Задание № 32. Перечислите не менее 4-х технологических особенностей сварки 

пластин меди М1 

Ответ:   

 

Задание № 33. Укажите не менее 2-х причин возникновения прожога в сварном 

шве при ручной дуговой сварке покрытым электродом и опишите способ его 

устранения 

Ответ:   

 
Задание № 34 на установление последовательности 

Установите правильную последовательность выполнения работ (действий) и запишите 

ответ в виде последовательности номеров в строке «Ответ:», например: 2,7,4,1,8,3,5,6. 
 

Задание № 35 Расставьте в технологической последовательности действия сварщика. 

1. Сборка соединения 

2. Ознакомление с конструкторской и производственно-технологической документацией 

по сварке 

3. Контроль сварного соединения 

4. Подготовка рабочего места 

5. Подготовка кромок деталей под сварку 

6. Простановка клейма сварщика 

7.Выбор и подготовка к сварке основного и сварочного материала 

8. Сварка соединения  

Ответ: __________________ 

 

КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ ЗАДАНИЯ 1 (ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ) 

Эталоны ответов теоретического задания 

№ 
задания 

вариант 

Правильные варианты ответа, модельные ответы и (или) 

критерии оценки 

1. 2 

2. 1 

3. 3 

4. 2 

5. 2 

6. 2 

7. 4 

8. 2 

9. 3 

10. 4 

11. 3 

12. 3 

13. 3 

14. 3 
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15. 2 

16. 2 

17. 1 

18. 4 

19. 3 

20. 3 

21. 1 

22. 3 

23. 1-В; 2-Г; 3-А; 4-Б 

24. 1 

25. 2 

26. 3 

27. 2 

28. 4 

29. 4 

30. 2 

31. 1 

32. лупа, УШС-1; УШС-2, УШС-3; линейка, 

33. 

Прокалка электродов, сварка короткой дугой, подогрев 

перед сваркой, повышенная сила тока, использование 

стальных подкладок, проковка швов 
после сварки 

34. повышенная сила тока, недостаточная скорость сварки. 
Оптимизация режимов сварки. 

35. 4,2,7,5,1,8,3,6 

Результат теста определяется по количеству правильных ответов, соотнесенных с 

установленными баллами: 

- выполнение не менее 90% заданий (35-39заданий)- 5 баллов; 

- выполнение не менее 80% заданий (31-34заданий)-4 балла; 

- выполнение не менее 70% заданий (27-33заданий)- 3 балла; 

- выполнение менее 70% заданий (менее 27заданий) - 0 баллов.  
Результаты выполнения задания 1 заносятся в сводную таблицу: 
 

 

КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ ПРАКТИЧЕСКОГО ЗАДАНИЯ 

Задание 2 оценивается отдельно в соответствии с оценочным листом (Приложение 1). 

Максимальная сумма за выполненное задание - 100 баллов, минимальная - 60 баллов. 

Полученные баллы за выполнение заданий 1-2 суммируются, оценка 

экзамена выводится в соответствии с установленными границами: 

«отлично» - 83-105 баллов; 

«хорошо» - 73-82 баллов; 

«удовлетворительно» - 63-72 баллов; 

«неудовлетворительно» - менее 63 баллов. 

 

Количество 

заданий 

Количество 

правильных 

ответов 

Результат 

выполнения 

задания, 

% 

Результат 

выполнения 

задания, 

баллы 
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Условием положительной аттестации (вида профессиональной деятельности - 

«освоен») на экзамене квалификационном является положительная оценка освоения 
всех профессиональных компетенций по всем контролируемым показателям. 

Приложение 1 

 

Оценочный лист практического этапа квалификационного экзамена  

 

Квалификация: 

 

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом 

 

ФИО студента   

 

Дата проведения экзамена   
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