
г

Министерство образования
Министерство сельского хозяйства и

Министерство имущественных

и науки Самарской области
продовольствия Самарской области
отношений Самарской области

профессионального цикла

программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии

с. ,Щомашка
2020 г.

государственное бюджетное проф ессион€lльное образовательное rIреждение
Самарской области <Профессион€Llrьное училище с.,Щомашка>

СОГЛАСОВАНО:
директор МКП ЖКХ кБлагоустройство>
долл(ность, лица от рабоюдателя

_ЕДJDрgдаЕа_
подпись Фио

РДБОЧДЯ ПРОГРДММД ПРОФЕССИОНДЛЬНОГО МОДУЛЯ

ваDочlI

УТВЕР,КДАЮ:
И.о. ди ктора ГБПОУ

с..Щомашко>
Т.М.Бапандина

2о2Or.

I.ý
цо,ал
ýз
Fо,
Porl

качества сварных швов после сварки

ханизи



r

одоБрЕнА
методиЕIеской комиссией
профессион:lпьньD( дисциппин
Протокол М8 от <<24> марта 2020r.

7 lКаrwrryноваИЮ l
(Ф.и.о.)

Протокол Ns от (_>> _20
Руководитель МК

(подrшсь) (Ф.и.о.)

Проюкол }'lb от (_>> _20
Руководитель МК

(подпись) (Ф.и.о.)

Автор П -
----_-._

(подпись) (Ф.И.О.)
<<24>> марта 2а2аr.

,Щата
акlуztлизации

Резулътаты актуilлизации Подпись
разработчика

tr.

г.



1 
 

 

    Рабочая программа профессионального модуля  

ПМ.01 «Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных 

швов после сварки» разработана на основе Федерального государственного 

образовательного стандарта среднего профессионального образования (далее 

СПО) по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной 

сварки (наплавки) 

 

 

Учреждение- разработчик: государственное бюджетное профессиональное 

образовательное учреждение Самарской области «Профессиональное 

училище с. Домашка» 

 

Разработчик(и): 

Крыслов Вячеслав Леонидович -преподаватель 

 ГПОУ «Профессиональное училище с. Домашка» 
    Ф.И.О., ученая степень, звание, должность 

  _________________________________________________ 
    Ф.И.О., ученая степень, звание, должность 

Рецензент(ы) 

Воробьева М.К. - методист ГПОУ «Профессиональное училище с. Домашка» 
   Ф.И.О., ученая степень, звание, должность 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



2 
 

СОДЕРЖАНИЕ 

 

1. Паспорт рабочей программы профессионального модуля  ………..    5 

2. Результаты освоения профессионального модуля   …. ……………..   8 

3. Структура и рабочее содержание профессионального модуля   ……  10 

4. Условия реализации профессионального модуля  …………………..  23 

 

5. Контроль и оценка результатов освоения профессионального 

модуля (вида профессиональной деятельности)  …………………...  28  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3 
 

1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ 

ПМ .01 «Подготовительно - сварочные работы и контроль качества 

сварных швов после сварки» 

1.1. Область применения программы 

    Рабочая программа профессионального модуля  ПМ 01 Подготовительно-

сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки является 

частью основной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО 

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки). 

Основная образовательная программа среднего профессионального 

образования разработана в целях внедрения международных стандартов 

подготовки высококвалифицированных рабочих кадров с учетом передового 

международного опыта движения WSI, компетенций WSR «Сварочные 

технологии», профессионального стандарта «Сварщик», утвержденного 

приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации 

от 28 ноября 2013 г. №701н, а также интересов работодателей в части 

освоения дополнительных видов профессиональной деятельности, 

обусловленных требованиями к компетенции WSR «Сварочные технологии» 

и в целях подготовки к демонстрационному экзамену. 
1.1.1. Перечень профессиональных компетенций 
 

Код Профессиональные компетенции 

ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных металлоконструкций 

ПК 1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и производственно-

технологическую документацию по сварке 

ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и осуществлять 

настройку оборудования поста для различных способов сварки 

ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных способов 

сварки 

ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку 

ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку 

ПК 1.7. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла 

ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после сварки 

ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим 

размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической 

документации по сварке 
 
1.1.2. Перечень общих компетенций 
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Код Общие компетенции 

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. 

 

      Данная программа профессионального модуля может быть использована 

при подготовке по профессии: 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки), а также профессиональной подготовке 

и переподготовке незанятого населения на базе основного общего 

образования. Опыт работы не требуется. Уровень образования при 

поступлении: основное общее. 

1.2. Цели и задачи  профессионального модуля – требования к 

результатам  освоения профессионального модуля: 

    В результате изучения программы профессионального модуля студент 

должен освоить вид деятельности подготовительно-сварочные работы и 

контроль качества сварных швов после сварки и соответствующие ему общие 

и профессиональные компетенции. 

Общие и профессиональные компетенции, указанные во ФГОС СПО по 

профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки 

(наплавки) и данной Программе дополнены на основе: 

- анализа требований профессионального стандарта «Сварщик», 

утвержденного приказом Министерства труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 28 ноября 2013 г. №701н; 

- анализа требований компетенции WSR «Сварочные технологии»; 

- анализа актуального состояния и перспектив развития регионального 

рынка труда; 

- обсуждения с заинтересованными работодателями. 

 иметь практический опыт: 

- 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; 
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- 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; 

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; 

знать: 

- основы теории сварочных процессов (понятия: сварочный термический 

цикл, сварочные деформации и напряжения); 

- 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 при 

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; 
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- 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; 

- правила хранения и транспортировки сварочных материалов. 

    Общие и профессиональные компетенции, указанные во ФГОС СПО и 

данной примерной рабочей программе, могут быть дополнены в рабочей 

программе профессионального модуля на основе: 

- анализа требований соответствующих профессиональных стандартов; 

- анализа актуального состояния и перспектив развития регионального 

рынка труда. 

- обсуждения с заинтересованными работодателями. 

1.3. Количество часов на освоение  программы профессионального 

модуля: 

          - максимальной учебной нагрузки обучающегося - 456 часов, включая: 

          - обязательной  учебной нагрузки обучающегося – 376 часов; 

          - самостоятельной работы обучающегося – 80 часов; 

          - учебной и производственной практики -   216 часов. 

 

2.РЕЗУЛЬТАТЫ  ОСВОЕНИЯ  ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  МОДУЛЯ 

    Результатом освоения профессионального модуля является овладение 

обучающимися видом профессиональной деятельности: ручная дуговая 

сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом, в том числе 

профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями: 

ПК 1.1. Читать чертежи средней сложности и сложных сварных 

металлоконструкций. 

ПК 1.2. Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и 

производственно-технологическую документацию по сварке. 

ПК 1.3. Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и 

осуществлять настройку оборудования поста для различных способов сварки. 

ПК 1.4. Подготавливать и проверять сварочные материалы для различных 

способов сварки. 

ПК 1.5. Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под сварку. 

ПК 1.6. Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции 

под сварку. 

ПК 1.7. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) 

подогрева металла. 

ПК 1.8. Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов после 

сварки. 
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ПК 1.9. Проводить контроль сварных соединений на соответствие 

геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке. 

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, 

клиентами/потребителями. 

ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды 

(подчиненных), результат выполнения задания. 

ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного 

развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение 

квалификации. 

ОК 9. Осуществлять профессиональную деятельность в условиях обновления 

ее целей, содержания, смены технологий/ Ориентироваться в условиях 

частой смены технологий в профессиональной деятельности. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



8 
 

3. СТРУКТУРА И ПРИМЕРНОЕ СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

3.1 Тематический план профессионального модуля 
Коды 

профессиона

льных 

компетенций 

Наименование разделов 

профессионального 

модуля 

Всего 

часов 

(макс. 

учебная 

нагрузка и 

практика) 

Объем времени, отведенный на освоение 

междисциплинарного курса(курсов) 

Практика 

Обязательная 

аудиторная учебная 

нагрузка обучающегося 

Самостоятельная 

работа 

обучающегося, 

часов 

Учебная, 

часов 

Производственная, 

часов(если 

предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

Всего 

часов 

в т.ч. 

лабораторные 

и 

практические 

занятия 

часов 

   

1 2 3 4 5 6 7 8 

ПК1.3, ПК 1.4 

ПК 1.7 

МДК 01.01 Основы 

технологии сварки и 

сварочное оборудование 

57 

 

38 16 19  

 

 

 

 

 

 

 

72 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

144 

ПК 1.1, ПК 

1.2, ПК 1.5, 

ПК 1.6 

МДК.01.02 Технология 

производства сварных 

конструкций 

63 42 18 21 

ПК 1.1, ПК 

1.2, ПК 1.5, 

ПК 1.6 

МДК 01.03 

Подготовительные и 

сборочные операции перед 

сваркой 

57 38 10 19 

ПК. 1.8,  

ПК. 1.9 

 

МДК.01.04  

Контроль качества 

сварных соединений 

63 42 10 21 

 Учебная практика 72      

 Производственная 

практика 

144      

 Всего: 456 160 54 80 72 144 
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3.2. СОДЕРЖАНИЕ ОБУЧЕНИЯ ПО ПРОФЕССИОНАЛЬНОМУ МОДУЛЮ 

ПМ. 01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки 
Наименование разделов 

профессионального 

модуля (ПМ), 

междисциплинарных 

курсов (МДК) и тем 

Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, 

самостоятельная работа обучающихся 

Объе

м 

часов 

Уровень 

освоения 

1 2 3 4 

ПМ 01 Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки   

МДК.01.01. Основы технологии сварки и сварочное оборудование 38/19  

Раздел 1 Чертежи  сварных металлоконструкций и сборка элементов под сварку 38  

Тема 1.1 

Подготовительные операции 

перед сваркой  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Содержание учебного материала    20 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

 

Слесарные операции, выполняемые при подготовке металла к сварке: разметка, резка, 

рубка, гибка и правка металла. 

12 
 

2 Правила подготовки кромок изделий под сварку. 

3  Классификация сварных соединений и швов, типы разделки кромок под сварку. 

4 Обозначения сварных швов на чертежах, чтение чертежей и технологической 

документации сварщика. 

Лабораторная работа  - 

Практическое занятие 8 3 

Практическое занятие № 1.  Чтение сборочных чертежей. Описание размеров и формы шва 

на чертеже. 

Практическое занятие № 2.  Изучение нормативной документации (Г ОСТ 2.312-72) 

Практическое занятие № 3.  Изучение нормативной документации (ГОСТ 5264-80) 

Практическое занятие № 4.  Кристаллизация металла шва и строение сварного соединения 

 
 
 
 
 
 

3 

Контрольная работа  

 

-  

Тема 1.2. 

Сборка конструкций под 

сварку 

 

 

Содержание учебного материала 18  

2 1 Виды и способы сборки деталей под сварку: полная сборка изделия; поочередное 

присоединение деталей; предварительная сборка узлов 

10  

2 Сборочно-сварочные приспособления: назначение, классификация, требования к ним, 

основные элементы 



10 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 Типовые специализированные сборочно-сварочные приспособления: назначение, 

классификация, применение. Дифференцированный зачет. 

Лабораторная работа -  

Практическое занятие 8 3 

Практическое занятие № 5 Универсальные сборочно-сварочные приспособления (УСП) 

Практическое занятие № 6  Сборка коробчатой конструкции  

Практическое занятие № 7 Сборка решетчатой конструкции  

Практическое занятие № 8 Характеристика вспомогательных устройств для источников 

питания сварочной дуги 

  

Контрольная работа -  

Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 01  Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и 

специальной литературы (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем). 

Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление 

практических работ, отчетов и подготовка к их защите 

  

Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы 

Сообщение: Перечислить слесарные операции, выполняемые при подготовке металла к сварке; Подготовить реферат: 

Анализ чертежа и спецификации сварной металлоконструкции; Сообщение: Основные типы и конструктивные элементы 

разделки кромок; Подготовка реферата: Правила подготовки кромок изделий под сварку; Сообщение: Основные типы, 

конструктивные элементы, размеры сварных соединений и обозначение их на чертежах; Подготовить реферат: Основные 

правила чтения чертежей и спецификаций; Подготовить реферат: «Типы сварных соединений листовых конструкций»; 

Подготовить реферат: «Разметка с применением проекционного способа»; Подготовить реферат: «Типовая конструкция 

УСП- универсального сборочно-сварочного приспособления»;  Подготовить реферат: «Виды и назначение ручного и 

механизированного инструмента для подготовки элементов конструкции под сварку»; Подготовить реферат: «Подготовка 

металла к сварке в соответствии с ГОСТами»; Сообщение: Сформулировать правила сборки элементов конструкции под 

сварку; Сообщение:  Специальные символы в обозначении сварных швов на чертежах (сварка по замкнутому контуру, 

снять усиление шва и пр.) Подготовить реферат: « Базировочные, прижимные и зажимные элементы УСП: виды, 

конструкция, назначение»;  Сообщение:  Правила прихватки плоских листовых конструкций; Сообщение: Правила 

прихватки при сборке двутавровых балок; Сообщение: Расшифровка, правила нанесения на чертежах 

Сообщение: Правила прихватки при сборке трубопроводов малого диаметра (до 40 мм) 

19  

                        Дифференцированный зачет                                                                                                           

Всего 

 
57  
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Учебная практика 

Виды работ 

 

1. Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. 

2.Разделка кромок под сварку. 

3.Разметка при помощи линейки, угольника, циркуля, по шаблону. Разметка при помощи 

лазерных, ручных инструментов (нивелир, уровень) 

4.Очистка поверхности пластин и труб металлической щёткой, опиливание ребер и 

плоскостей пластин, опиливание труб. 

5.Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного 

инструмента сварщика (шаблоны). Измерение параметров сборки элементов конструкции 

под сварку с применением измерительного инструмента сварщика (шаблоны). 

6.Наложение прихваток. Прихватки пластин толщиной 2,3,4 мм. Прихватки пластин 

толщиной до 1 мм с отбортовкой кромок. Сборка деталей в приспособлениях. Контроль 

качества сборки под сварку. 

18  

Дифференцированный зачет  

                                                                                                                                      Всего 18  

МДК 01.02. Технология производства сварочных конструкций 42/21  

Раздел 1. Оборудование поста для сварки, сварочные материалы, подогрев металла. 

Тема 1.1. 

Основы технологии сварки 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Содержание учебного материала 20 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 Классификация и сущность основных способов сварки плавлением.  

10 

 

 

 

 

 

2 Электрическая сварочная дуга: сущность, технологические особенности, условия 

устойчивого горения, действие магнитный полей и ферромагнитных масс на дугу. 

3 Сварочные материалы (сварочная проволока, покрытые электроды, сварочные флюсы, 

защитные газы): назначение, классификация, условия хранения и транспортировки. 

4 Металлургические процессы при сварке плавлением: особенности, формирование и 

кристаллизация металл шва, зона термического влияния, старение и коррозия металла 

сварных соединений 

5 Сварочные напряжения и деформации: классификация, схема образования, меры 

борьбы с ними.).  

Лабораторная работа  

 

(не предусмотрено) 

- 

Практическое занятие   10 3 
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Практическое занятие  № 1  Строение сварочной дуги и её технологические свойства  

Практическое занятие  № 2 Изучение статистической вольтамперной характеристики 

сварочной дуги  

Практическое занятие   №  3 Изучение характеристик сварочных материалов. 

 Практическое занятие  № 4 Кристаллизация металла шва и строение сварного соединения. 

Практическое занятие  №  5 Изображение схемы «Последовательность наложения сварных 

швов для уменьшения сварочных деформаций». 

  

Контрольная работа  

 

-  

Тема 1.2. 

Сварочное оборудование для 

дуговых способов сварки 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Содержание учебного материала 22 2 

 

 

 

 

1 Общие сведения об источниках питания сварочной дуги: назначение, характеристики и 

требования к ним, классификация. 

14 

 

 

 

 

2 Сварочные трансформаторы: общие сведения, основные типы, выбор трансформаторов 

для разных способов сварки. 

3 Сварочные выпрямители: общие сведения, основные типы, выбор выпрямителей для 

разных способов сварки. 

4 Инверторные сварочные выпрямители: общие сведения, технические характеристики. 

5 Многопостовые выпрямители: общие сведения, технические характеристики. 

6 Сварочные генераторы и преобразователи: общие сведения, технические 

характеристики 

7 

 

 

Вспомогательные устройства для источников питания: осцилляторы, стабилизаторы. 

Дифференцированный зачет 

Лабораторная работа  - 

Практическое занятие 8 3 

Практическое занятие № 6 Изучение устройства и принципа работы сварочного 

трансформатора. 

Практическое занятие № 7 Изучение устройства и принципа работы инверторного 

выпрямителя. 

Практическое занятие № 8 Изучение устройства и принципа работы сварочного 

генератора. 

Практическое занятие № 9 Характеристика вспомогательных устройств для источников 

питания сварочной дуги 
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Контрольная работа  

 

-  

Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 01  Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и 

специальной литературы (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем). 

Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление 

практических работ, отчетов и подготовка к их защите. 

  

Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы 

Подготовить реферат: Устройство сварочного оборудования, назначение, правила его эксплуатации и область 

применения. 

Подготовить реферат:  Основные принципы работы источников питания для сварки. 

 Подготовить реферат: Правила технической эксплуатации электроустановок 

Подготовить реферат: Организация сварочного поста, работоспособность и исправность оборудования поста для сварки. 

Сообщение: Объяснить правила эксплуатации оборудования для сварки 

Сообщение: Определить классификацию сварочных материалов. 
Сообщение: Правила подготовки сварочных материалов к сварке 
Подготовить реферат: «Классификация способов сварки» 

Подготовить реферат: «Расчётная оценка свариваемости сталей с учетом толщины металла к выбору параметров 

предварительного подогрева с учетом эквивалента углерода 

Подготовить реферат: «Методы уменьшения сварочных напряжений и деформаций» 

 Подготовка реферата  «Строение сварочной дуги» 

 Подготовка реферата: «Способы регулировки силы тока в сварочных трансформаторах» 

 Сообщение: Варочный термический цикл, сварочные деформации и напряжения. 

 Подготовить реферат: Характеристика вспомогательных устройств для источников питания сварочной дуги. 

Изложить порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла. 

 Сообщение: Объяснить необходимость проведения подогрева при сварке. 

  Подготовить реферат: «Виды переноса металла при дуговой сварке плавящимся электродом в защитном газе и их связь с 

режимом сварки» 

 Подготовить реферат: Технология выполнения предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла. 

Подготовить реферат: «Классификация способов сварки» 

Сообщение: Синергические системы управления современными источниками питания: принцип работы, основные 

отличительные возможности 

Подготовить реферат: «Трансформаторы с увеличенным рассеянием» 

 

21  

Дифференцированный зачет   

Всего 63  
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Учебная практика 

Виды работ 

 

1. Инструктаж по охране труда и техника безопасности при работе с 

электрооборудованием. 

2. Формирование сварочной ванны в различных пространственных положениях. 

3. Возбуждение сварочной дуги. Магнитное дутьё при сварке. 

4. Подготовка, настройка и порядок работы со сварочными трансформаторами. 

Подготовка, настройка и порядок работы с выпрямителем, управляемым 

трансформатором, тиристорным и транзисторным выпрямителями. Подготовка, настройка 

и порядок работы с инверторным выпрямителем. 

5. Подготовка, настройка и порядок работы со сварочным генератором. 

 Подготовка, настройка и порядок работы со специализированными источниками питания 

для сварки неплавящимся электродом 

6. Подготовка, настройка и порядок работы со специализированными источниками 

питания для импульсно-дуговой сварки плавящимся электродом. Изучение правил 

эксплуатации и обслуживания источников питания. 

18  

Дифференцированный зачет  

                                                                                                                                        Всего 18  

 МДК 01.03.Технология производства сварных конструкций 38/19  

Раздел 1. 

Конструкторская, нормативно-техническая и производственно-технологическая документация по сварке, сборка элементов под сварку 

Тема 1.1. 

Технологичность сварных 

конструкций и 

заготовительных операций 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Содержание учебного материала    20 2 
 
 
 
 
 

1 

2 

Классификация сварных конструкций.. 

Виды заготовительных операций и оборудования 

14 
 
 
 

3 Виды термической обработки сварных конструкций и применяемое оборудование  

4 Технологичность изготовления сварных конструкций 

5 Порядок разработки технологического процесса изготовления сварных конструкций. 

Нормативно-техническая документация на сварочные технологические процессы 

(технологическая карта на сварочные работы; маршрутная карта (МК); карта ТП (КТП); 

операционная карта (ОК); карта типовой операции (КТО); комплектовочная карта (КК); 

ведомость оснастки (ВО); ведомость оборудования (ВОб); ведомость материалов (ВМ) 

и др.) 

Лабораторная работа - 

Практическое занятие   
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 Практическое занятие № 1  Изучение типовых операций заготовительного производства  

Практическое занятие № 2  Изучение видов термической обработки сварных конструкций. 

Практическое занятие № 3 Изучение нормативно-технической документации на сварочные 

технологические процессы 

6 3 

Контрольная работа  

 

-  

Тема 1.2 

Технология изготовления 

сварных конструкций 

Содержание учебного материала 18 2 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 Технологические особенности изготовления сварных конструкций  
14 

2. Технология производства балочных конструкций 

3 Технология производства рамных конструкций 

4 Технология производства решётчатых конструкций 
5 Технология изготовления емкостей, резервуаров и сварных сосудов, работающих под 

давлением 

6 Технология изготовления балочных решётчатых конструкций  

7 Сборка и сварка технологических и магистральных трубопроводов. 

Дифференцированный зачет. 

 

Лабораторная работа    

Практическое занятие  4  

Практическое занятие № 4 Изучение технологической последовательности сборки-сварки 

двутавровых и коробчатых балок. 

Практическое занятие № 5 Изучение технологической последовательности сборки-сварки 

рамных конструкций. 

4 3 

Контрольная работа  

 

-  

Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 01  Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и 

специальной литературы (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем). 

Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление 

практических работ, отчетов и подготовка к их защите. 

 

Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы  

Подготовить реферат: «Современное оборудование для правки металла различной толщины», Подготовить 

реферат:«Современное оборудование для гибки металла различной толщины»; Сообщение: Перечислить 

последовательность сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку на прихватках; Подготовить 

реферат: Правила сборки элементов конструкции под сварку; Подготовить реферат: «Последовательность сборки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений»; Сообщение: 

19 
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Основные правила чтения технологической документации; Сообщение:  Перечислить конструкторскую, нормативно-

техническую и производственно-технологическую документацию по сборке и сварке металлоконструкции, Подготовить 

реферат: «Примеры технологических и нетехнологических сварных конструкций, Подготовить реферат: «Схематичное 

представление технологического процесса изготовления сварных конструкций (в общем виде)», Подготовить реферат: 

«Технология сборки и монтажной сварки трубопроводов»; Сообщение: Этапы проверки качества подготовки элементов 

конструкции под сварку; Сообщение: Этапы контроля качества сборки элементов конструкции под сварку; Сообщение: 

Контроль качества сборки элементов конструкции под сварку, в соответствии с производственно-технологической и 

нормативной документацией; Сообщение:  Дисковые ножницы для резки по непрямолинейной траектории; Сообщение: 

Газовая резка металла; Сообщение: Резка металла сжатой дугой; Сообщение: Лазерная резка металла; Сообщение: 

Технология изготовления строительных ферм; Сообщение: Технология изготовления корпусов сосудов, работающих под 

давлением 

 Дифференцированный зачет  

 Всего  57 
 
Учебная практика 
Виды работ 

1. Очистка поверхности пластин и труб металлической щёткой, опиливание ребер и 

плоскостей пластин, опиливание труб. 

2. Измерение параметров подготовки кромок под сварку с применением измерительного 

инструмента сварщика (шаблоны). 

3. Измерение параметров сборки элементов конструкции под сварку с применением 

измерительного инструмента сварщика (шаблоны). 

4. Наложение прихваток. Прихватки пластин толщиной 2,3,4 мм. Прихватки пластин 

толщиной до 1 мм с отбортовкой кромок. 

5. Сборка деталей в приспособлениях. 

6. Контроль качества сборки под сварку. 
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МДК.01.04  Контроль качества сварных соединений 42/21  

Раздел 1 Дефекты сварных швов, контроль сварных соединений. 

Тема 1.1 

Дефекты сварных 

соединений 

 

 

 

 

Содержание учебного материала 14 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1 Классификация дефектов сварных соединений. 14 
 

2 Классификация методов контроля качества сварных соединений. 

Лабораторная работа   - 

Практическое занятие   

 

- 

Контрольная работа      

 

- 

Тема 1.2. Содержание учебного материала 28 2 
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Контроль качества сварных 

соединений 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 Классификация неразрушающего контроля. 18  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. Визуальный и измерительный контроль сварных соединений 

 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

Радиационные методы контроля  

4 Акустические методы контроля 

5 Магнитные и вихретоковые методы контроля 

6 Контроль сварных швов на герметичность 

7 Разрушающие методы контроля. Дифференцированный зачет. 

Лабораторная работа  
 

-  

Практическое занятие     

 

10 3 

   Практическое занятие № 1 Визуально-измерительный контроль сварных соединений и 

швов. 

Практическое занятие № 2 Ультразвуковой метод контроля.  

Практическое занятие № 3 Магнитный метод контроля. 

 Практическое занятие № 4 Капиллярная дефектоскопия (контроль жидкими 

пенетрантами). 

Практическое занятие № 5 Контроль качества сварных соединений керосином 

 

 

10  

Контрольная работа      

 

-  

Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ 01  Систематическая проработка 

конспектов занятий, учебной и специальной литературы (по вопросам к параграфам, 

главам учебных пособий, составленным преподавателем). 

Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций 

преподавателя, оформление практических работ, отчетов и подготовка к их защите. 
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Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы  

Контроль течеисканием, Ответы по карточкам;  Сообщение: Испытание сварного 

соединения на растяжение; Сообщение: Испытание сварного соединения на изгиб, 

Сообщение: Испытание сварного соединения на ударный изгиб; Ответы на вопросы к теме 

4.1;  Ответы на вопросы к теме  4.1; Сообщение: Перечислить типы дефектов сварного 

шва; Сообщение:  Виды и назначение ручного и механизированного инструмента для 

зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки; Сообщение; 

Описать технологию зачистки швов после сварки; Подготовка реферата «Специфические 

дефекты в сварных соединениях конструкций из алюминия и его сплавов, причины их 

образования"; Сообщение:  Классификация типов дефектов сварного шва; Сообщение: 

Измерительный инструмент для контроля геометрических размеров сварного шва; 

Сообщение: Причины возникновения дефектов сварных швов и соединений; Подготовка 

реферата: «Схемы измерения основных дефектов подготовки и сборки с применением 

шаблона УШС-3»; Сообщение: Способы предупреждения и устранения различных видов 

дефектов в сварных швах; Реферат:  Сделать обзор методов неразрушающего контроля; 

Сообщение: Технология радиографического контроля сварных швов; Подготовка реферата 

«Виды поверхностных дефектов сварных швов, причины их образования и меры их 

предотвращения»;  Подготовка реферата «Дефекты несплошности в сварных швах, 

причины их образования и меры предотвращения»; Подготовка реферата «Виды трещин в 

сварных швах причины их образования и меры предотвращения»;  Подготовка реферата 

«Связь дефектов подготовки и сборки с образованием дефектов сварки»;  Подготовка к 

экзамену, Сообщение: Технология проведения цветной дефектоскопии. 
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Экзамен                                                                                                                                 
                                                                                                                               Всего 63  

Учебная практика 
Виды работ 

1.Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда.  

2.Визуальный контроль качества сварных соединений невооружённым глазом и с 

применением оптических инструментов (луп, эндоскопов)  

3.Измерительный контроль качества сборки плоских элементов и труб с применением 

измерительного инструмента. Стыковые, угловые, тавровые и нахлёсточные соединения.  

4.Измерительный контроль качества параметров сварных швов и размеров поверхностных 

дефектов на металле и в сварном шве на плоских элементах и трубах с применением 

измерительного инструмента.  

5.Контроль сварных швов на герметичность-гидравлические испытания.  

6. Контроль сварных швов на герметичность- пневматические испытания с погружением 

образца в воду.  

  

18  
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Производственная практика  

Виды работ  
 

1. Ознакомление с предприятием, распорядком дня. 

2. Ознакомление с нормативно-технической и технологической документацией 

3. Техника безопасности при слесарных, сборочных работах и работах с газовыми 

баллонами. 

4. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварки;  

-подготовка источников питания (установок) для ручной аргонодуговой сварки и газового 

оборудования; 

-подготовка источников питания (установок) для частично механизированной сварки 

плавлением в защитном газе, и газового оборудования поста. 

5. Выполнение текущего и периодического обслуживания сварочного оборудования для 

ручной дуговой сварки, ручной аргонодуговой и механизированной сварки плавлением в 

защитном газе. 

6. Настройка специальных функций специализированных источников питания для сварки 

неплавящимся электродом постоянного, переменного тока и импульсных, а также 

источников питания для импульсно- дуговой сварки плавящимся электродом. 

7. Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к 

сварке: резка, рубка, гибка и правка металла. 

8. Выполнение предварительной зачистки свариваемых кромок из углеродистых и 

высоколегированных сталей перед сваркой.  

9. Выполнение предварительного подогрева перед сваркой с применением газового 

пламени, а также индуктивных нагревателей. 

10. Чтение чертежей сварных конструкций по системе ЕСКД. 

11. Чтение чертежей сварных конструкций, оформленных в соответствии с ISO 2553. 

12. Чтение чертежей сварных конструкций, оформленных в соответствии с ANSI/AWS 

А2.4 и AWSА3.0. 

13.Выполнение разметки заготовок по чертежу (ЕСКД, ISO 2553, ANSI/AWS А2.4*). 

14. Выполнение по чертежу сборки конструкций из углеродистых и высоколегированных 

сталей, а также алюминия и его сплавов под сварку с применением сборочных 

приспособлений: 

-переносных универсальных сборочных приспособлений 

-Универсальных сборочно-сварочных приспособлений  

-Специализированных сборочно-сварочных приспособлений 

15.Установка приспособлений для защиты обратной стороны сварного шва (для поддува 

защитного газа). 

 

 

144  
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 16.Выполнение визуально-измерительного контроля точности сборки конструкций под 

сварку. 

17.Выполнение визуально-измерительного контроля геометрии готовых сварных узлов на 

соответствие требованиям чертежа. 

18.Выполнение визуально-измерительного контроля размеров и формы сварных швов в 

узлах. 

19. Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах. 

20.Выполнение пневматических испытаний герметичности сварной конструкции. 

21.Выполнение гидравлических испытаний герметичности сварной конструкции. 

22.Чтение карт технологического процесса сварки, оформленных по требованиям ЕСКД  

23.Чтение технологических карт сварки оформленных по требованиям ISO 15609-1. 

 

 

 

  

Дифференцированный зачет  

                                                                                                                                                 Всего 144  

 
Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:  

1  - узнавание ранее изученных объектов, свойств, процессов в данной профессиональной деятельности и выполнение действий с опорой 

(подсказкой). 

2  - репродуктивный (выполнение деятельности по памяти типового действия,  образцу, инструкции или под руководством);  

3 – продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач на основе изученных ранее 

типовых действий)  

В зависимости от сложности, трудоемкости изложения и усвоения, важности  пунктов  содержания теоретических и практических занятий, 

преподаватель самостоятельно карандашом проставляет количество часов по каждому пункту раздела в пределах установленного учебного 

времени



21 
 

4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

4.1. Материально-техническое обеспечение 

Реализация программы предполагает наличие учебного кабинета - 

теоретических основ сварки и резки металлов,        

мастерских: слесарная, сварочная; 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета:  

- рабочее место преподавателя; 

- посадочные места обучающихся (по количеству обучающихся); 

- комплект учебно-методической документации (учебники и учебные пособия); 

- наглядные пособия: 

 макеты, демонстрирующие конструкцию источников питания, 

 макеты сборочного оборудования, 

 плакаты с конструкцией источников, демонстрационные стенды, 

 плакаты с технологическими цепочками изготовления отдельных видов 

сварных конструкций, 

 демонстрационные стенды со вспомогательными инструментами, 

 комплект видеофильмов с описанием технологических процессов 

изготовления различных сварных конструкций в соответствии с учебным 

планом: решётчатым конструкциям, балкам, резервуарам (горизонтальным и 

вертикальным), монтажу трубопроводов и т.п.; 

 комплект образцов сварных соединений труб и пластин из 

углеродистой и легированной стали, цветных металлов и сплавов, в т. ч. с 

дефектами (не менее, чем по три образца со стыковыми швами пластин и труб, 

сваренных в различных пространственных положениях из углеродистой, 

легированной стали, цветных металлов и сплавов соответственно; не менее, чем 

по три образца с угловыми швами пластин, сваренных в различных 

пространственных положениях из углеродистой, легированной стали, цветных 

металлов и сплавов соответственно); 

 комплект плакатов со схемами и порядком проведения отдельных 

видов контроля качества, демонстрационные стенды с образцами сварных 

швов, в которых наблюдаются различные дефекты сварки. 

 - технические средства обучения: 

 компьютеры с лицензионным обеспечением;  

 мультимедийный протектор. 

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской: 

 

Оборудование слесарной мастерской: 

 рабочее место преподавателя; 

 вытяжная и приточная вентиляция; 

 Комплект оборудования для обучающегося: 

- уборочный инвентарь; 

- станок отрезной, дисковый; 

- станок ленточнопильный; 
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- вертикально-сверлильный станок; 

- машина заточная; 

- тележки инструментальные; 

- верстаки слесарные одноместные с подъемными тисками; 

- заточной станок; 

- индикатор часового типа; 

- микрометры гладкие; 

- штангенциркули; 

- штангенрейсмусы; 

- угломер универсальный; 

- угольники поверочные слесарные с широким основанием УШ; 

- уровень брусковый; 

- циркули разметочные; 

- чертилки; 

- кернеры; 

- радиусомеры №№ 1, 2; 

- резьбомеры (метрические, дюймовые); 

- калибры пробки (гладкие, резьбовые); 

- резьбовые кольца; 

- калибры скобы; 

- щупы плоские; 

- бородки слесарные; 

- дрель электрическая; 

- зубила слесарные; 

- ключи гаечные рожковые; 

- наборы торцовых головок; 

- осцилляционная машина; 

- гайковерт с набором головок; 

- болгарка; 

- плита поверочная; 

- наковальня; 

- электролобзик; 

- пила сабельная; 

- паста абразивная; 

- электрические ножницы по металлу; 

- зенковки конические; 

- зенковки цилиндрические; 

- зенкера; 

- резьбонарезной набор; 

- круглогубцы; 

- клещи; 

- молотки слесарные; 

- напильники различных видов с различной насечкой; 

- надфили разные; 

- ножницы ручные для резки металла; 
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- ножовки по металлу; 

- острогубцы (кусачки); 

- пассатижи комбинированные; 

- плоскогубцы; 

- поддержки; 

- натяжки ручные; 

- обжимки; 

- чеканы; 

- притиры плоские и конические; 

- лампа паяльная; 

- шаберы; 

- призмы для статической балансировки деталей; 

- приспособления для гибки металла; 

- трубогибочный станок; 

- трубоприжим; 

- тисочки ручные; 

- тиски машинные; 

 - защитные экраны для рубки; 

- шкаф для хранения изделий обучающихся; 

- тележка для перевозки приспособлений и заготовок; 

- ящик для хранения использованного обтирочного материала 

- пистолет заклепочный; 

- набор шлифовальной бумаги; 

- набор абразивных брусков; 

- шлифовальная машинка; 

- набор сверл; 

 Оборудование для резки по металлу (гибки): 

- дрель; 

- угловая шлифовальная машина; 

- пила торцовочная; 

- ножницы листовые; 

- универсальный резак; 

- гайковерт ударный; 

- гравер; 

- набор метчиков и плашек; 

- молоток слесарный 500 г; 

- ножницы по металлу; 

- ножовка по металлу; 

- резиновая киянка 450 г.; 

- набор напильников; 

- набор надфилей; 

- твердосплавный разметочный карандаш; 

 стеллаж; 

 шкаф для хранения инструмента; 

 ножницы гильотинные. 
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Оборудование сварочной мастерской:  

- рабочее место преподавателя; 

 вытяжная вентиляция - по количеству сварочных постов; 

 Оборудование сварочного поста для дуговой сварки и резки металлов 

на 1 рабочее место (на группу 17 чел):  

- сварочное оборудование для ручной дуговой сварки;    

           - сварочный стол; 

- приспособления для сборки изделий;  

- молоток-шлакоотделитель; 

- разметчики (керн, чертилка); 

- маркер для металла белый; 

- маркер для металла черный. 

 Инструменты и принадлежности на 1 рабочее место (на группу 17 

чел): 

- угломер; 

- линейка металлическая;  

- зубило;  

- напильник  треугольный; 

- напильник круглый; 

- стальная линейка-прямоугольник;  

- пассатижи (плоскогубцы);  

- штангенциркуль;  

- комплект для визуально-измерительного контроля (ВИК); 

-  комплект для проведения ультразвукового метода контроля; 

- комплект для проведения магнитного метода контроля;  

- комплект для проведения капиллярной дефектоскопии. 

 Защитные средства на 1 обучающегося (на группу 17 чел): 

- костюм сварщика (подшлемник, куртка, штаны); 

- защитные очки; 

- защитные ботинки; 

- краги спилковые. 

 Дополнительное оборудование мастерской (полигона): 

- столы металлические;  

- стеллажи металлические; 

- стеллаж для хранения металлических листов. 

4.2. Информационное обеспечение обучения 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, 

дополнительной литературы 

Перечень используемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной 

литературы: 

Основные источники: 

1. Сварка и резка металлов: учебное пособие для СПО /под общей 

редакцией Ю.В. Казакова-М: ИЦ «Академия», 2013. - 400 с. 
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2. Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества 

сварных соединений: учебник для СПО /В.В. Овчинников - М., ИЦ 

«Академия», 2018. - 224 с. 

3. Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества 

сварных соединений. Практикум: учебное пособие/В.В. Овчинников-М., ИЦ 

«Академия», 2014. - 112 с. 

4. Овчинников В.В. Дефекты сварных соединений. Практикум: учебное 

пособие для СПО /В.В. Овчинников. - М., ИЦ «Академия», 2014. – 64 с. 

5. Милютин В.С Источники питания и оборудование для электрической 

сварки плавлением: учебник для СПО/В.С. Милютин. Р.Ф. Катаев-М., ИЦ 

«Академия», 2013. - 368 с. 

6. Маслов Б.Г. Производство сварных конструкций: учебник для 

СПО/Б.Г. Маслов, Выборнов А.П.- М.:ИЦ «Академия», 2014.-288 с. 

 

Дополнительные источники: 

1. Маслов Б.Г. Сварочные работы.  -  М., ИЦ «Академия», 2014. - 240 с. 

2. Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений. - М., ИЦ 

«Академия», 2012. - 200 с. 

3. Овчинников В.В. Оборудование, механизация  и автоматизация 

сварочных процессов. – М., ИЦ «Академия», 2012. - 224 с. 

4. Овчинников В.В. Технология электросварочных и газосварочных 

работ.  Рабочая тетрадь. -   М., ИЦ «Академия», 2012. - 80 с. 

5. Овчинников В.В. Контроль качества сварочных соединений. 

Практикум. -  М., ИЦ «Академия», 2012. - 240 с.    

 

Интернет- ресурсы: 

1. www.svarka.net 

2. www.weldering.com 

Нормативные документы: 

1. ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации. 

Условные изображения и обозначения швов сварных соединений. 

2. ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определение основных 

понятий. 

3. ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества. 

4. ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 

5. ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. 

Радиографический метод. 

6. ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. 

Методы ультразвуковые. 

7. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 

8. ГОСТ 20415-82 Контроль неразрушающий. Методы акустические. 

Общие положения. 

http://www.svarka.net/
http://www.weldering.com/
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9. ГОСТ 20426-82 Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии 

радиационные. Область применения. 

10. ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 

11. ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры. 

12. ГОСТ 3.1705-81 Единая система технологической документации. 

Правила записи операций и переходов. Сварка 

 

4.3. Кадровое обеспечение образовательного процесса 

Требования к квалификации инженерно-педагогических кадров, 

обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу наличие высшего 

профессионального образования соответствующего профилю ПМ. 

Инженерно-педагогический состав: преподаватель  МДК. 

Мастера: наличие 4-5 квалификационного разряда с обязательной стажировкой 

в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года 

 

5. Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля 

(вида профессиональной деятельности) 

Результаты (освоенные 

профессиональные 

компетенции) 

Основные показатели оценки 

результата 

формы и методы контроля и оценки 

Выполнять работы по 

техническому 

обслуживанию 

сельскохозяйственных 

машин и оборудования 

при помощи 

стационарных и 

передвижных средств 

технического 

обслуживания и 

ремонта 

-правильность и 

последовательность 

выполнения операций 

технического обслуживания; 

-знание технологии 

выполнения операций 

технического обслуживания и 

основных регулировочных 

характеристик; 

-качество выполнения работ; 

-правильность выбора средств 

технического обслуживания и 

ремонта 

Текущий контроль : 

- оценка контрольных работ по   темам  

МДК 01. 01.; 

-формализованное наблюдение и оценка   

 результатов практических занятий МДК 

01. 01.; 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 

практики; 

- оценка результатов участия 

в конкурсах проф. мастерства; 

Итоговый контроль: 

- оценка за экзамен; 

-итоговая оценка по МДК 01. 01.; 

 -отчет по производственной практике 

(дневник); 

- оценка за комплексный экзамен; 

- оценка по письменной 

экзаменационной работе; 

Проводить ремонт, 

наладку и регулировку 

отдельных узлов и 

-знание сущности 

производственного процесса 

ремонта; 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 
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деталей тракторов, 

самоходных и других 

сельскохозяйственных 

машин, прицепных и 

навесных устройств, 

оборудования 

животноводческих 

ферм и комплексов, с 

заменой отдельных 

частей и деталей 

- правильность выбора 

инструментов и оборудования; 

-умение выполнять 

разборочно-сборочные работы 

механизмов и узлов, 

тракторов, 

сельскохозяйственных машин, 

устройств и оборудования 

животноводческих ферм и 

комплексов; 

-качество выполнения работ 

практики; 

- оценка результатов участия 

в конкурсах проф. мастерства; 

-отчет по производственной практике 

(дневник); 

 

Проводить 

профилактические 

осмотры тракторов, 

самоходных и 

сельскохозяйственных 

машин, прицепных и 

навесных устройств, 

оборудования 

животноводческих 

ферм и комплексов 

-знание основных признаков 

неисправностей тракторов, 

самоходных и других 

сельскохозяйственных машин, 

оборудования 

животноводческих ферм и 

комплексов 

-знание основных операций 

ежедневного осмотра 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 

практики; 

- оценка результатов участия 

в конкурсах проф. мастерства; 

-отчет по производственной практике 

(дневник); 

Выявлять и устранять 

причины несложных 

неисправностей 

тракторов, самоходных 

и других 

сельскохозяйственных 

машин, прицепных и 

навесных устройств, 

оборудования 

животноводческих 

ферм и комплексов и 

устранять их 

- умение точного определения 

причин отказов и 

неисправностей; 

 - правильность выбора 

способов устранения отказов и 

неисправностей; 

-качественный анализ узлов, 

механизмов и деталей 

Текущий контроль : 

- оценка контрольных работ по   темам  

МДК 01. 01; 

-формализованное наблюдение и оценка   

 результатов практических занятий 

МДК 01. 01; 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 

практики; 

- оценка результатов участия 

в конкурсах проф. мастерства; 

Итоговый контроль: 

- оценка за экзамен; 

-итоговая оценка по МДК 01. 01; 

 -отчет по производственной практике 

(дневник); 

- оценка за комплексный экзамен; 

- оценка по письменной 

экзаменационной работе; 

Проверять на точность 

и испытывать под 

нагрузкой 

отремонтированные 

сельскохозяйственные 

машины и 

оборудование 

- правильность определения 

величин размеров деталей; 

- умение проводить обкатку и 

испытание 

отремонтированных 

сельскохозяйственных 

машины и оборудования;  

 

- оценка контрольных работ по   темам  

МДК 01. 01; 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 

практики; 
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Выполнять работы по 

консервации и 

сезонному хранению 

сельскохозяйственных 

машин и оборудования 

- умение правильно подбирать 

оборудование и выполнять 

работы по техническому 

обслуживанию машин и 

оборудования при хранении; 

-проводить консервацию 

машин; 

- оценка контрольных работ по   темам  

МДК 01. 01; 

- оценка заданий по внеаудиторной 

работе; 

- оценка результатов учебной 

практики; 

 

 

Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять 

проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных 

компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений. 

 

Развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений 

Результаты 

(освоенные общие 

компетенции) 

Основные показатели 

оценки результата 

формы и методы контроля 

и оценки 

ОК 1. Понимать сущность и 

социальную значимость 

своей будущей профессии, 

выявлять к ней устойчивый 

интерес 

-демонстрация интереса к 

будущей профессии 

Интерпретация результатов 

наблюдений за деятельностью 

обучающегося в процессе 

освоения образовательной 

программы: 

- осуществление учебной 

деятельности; 

- осуществление внеаудиторной 

деятельности; 

- осуществление проектной 

деятельности; 

- составление портфолио; 

-участие в конкурсах 

профессионального мастерства, 

деловых и ролевых играх 

ОК 2.Организовывать 

собственную деятельность, 

исходя из цели и способов 

ее достижения, 

определенных 

руководителем 

-умение рационального 

выбора и применения 

методов и способов решения 

профессиональных задач в 

области организации 

собственной деятельности 

при изучении 

профессионального 

модуляПМ.01. 

 

ОК3. Анализировать 

рабочую ситуацию, 

осуществлять текущий и 

итоговый контроль, оценку 

и коррекцию собственной 

деятельности, нести 

ответственность за 

результаты своей работы. 

-умение осуществлять 

контроль качества 

выполняемой работы; 

ОК 4. Осуществлять поиск 

информации, необходимой 

для эффективного 

выполнения 

профессиональных задач. 

-эффективный поиск 

необходимой информации; 

-использование различных 

источников, включая 

электронные; 

ОК5.Использовать 

информационно- 

-умение работать на 

современной 
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коммуникационные 

технологии в 

профессиональной 

деятельности 

сельскохозяйственной 

технике 

ОК 6. Работать в команде, 

эффективно общаться с 

коллегами, руководством, 

клиентами 

Конструктивность 

взаимодействия с 

обучающимися, 

преподавателями и 

руководителями практики в 

ходе обучения и при 

решении профессиональных 

задач;  

четкое выполнение 

обязанностей при работе в 

команде и/или выполнении 

задания в группе; 

соблюдение норм 

профессиональной этики 

при работе в команде; 

построение 

профессионального 

общения с учетом 

социально-

профессионального статуса, 

ситуации общения, 

особенностей группы и 

индивидуальных 

особенностей участников 

коммуникации. 

ОК 7.  Брать на себя 

ответственность за работу 

членов команды 

(подчиненных), результат 

выполнения задания. 

Рациональность 

организации деятельности и 

проявление инициативы в 

условиях командной 

работы; рациональность 

организации работы 

подчиненных, 

своевременность контроля и 

коррекции (при 

необходимости) процесса и 

результатов выполнения 

ими заданий. 

 

ОК 8. Самостоятельно 

определять задачи 

профессионального и 

личностного развития, 

заниматься 

самообразованием, 

осознанно планировать 

повышение квалификации. 

Позитивная динамика 

достижений в процессе 

освоения ВПД; 

результативность 

самостоятельной работы. 

 

 

ОК 9. Осуществлять 

профессиональную 

Объективность и 

обоснованность оценки 
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деятельность в условиях 

обновления ее целей, 

содержания, смены 

технологий/ 

Ориентироваться в условиях 

частой смены технологий в 

профессиональной 

деятельности. 

возможностей новых 

технологий. 

 

 

 

 

 

 

 

 



профессиоItаJIьIlого MollyJlr| :
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обязате.ltьtlой ау,циr,орlrой учебrlой trаl,рузки обучаlоItlегося - l06 часов;
самостоятельгtойt работы обучаюlцеI,ося - 80 часов; учебной IIрактики - 72 часа,
гlрои:]во/-tс,гвегlrrой практики - l44 часа
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АННОТАЦИЯ К РАБОLIШИ ПРОГРАММЕ
проФЕссионлJlы{ы Й модуль пм.01.

ПОДДГОТОВИI,ЕЛЬНО_ СВЛРОЧНЫЕ РАБОI,Ы И КОНТРОJIЪ ItАЧЕСТВА
свАрных [lIBoI} послЕ свАрItи

ПО ПРОФЕСИИ 15.01.05 <Сварщиlс ручной и частично
механизи рова HIroI"I сварки(rlаплавки)>

Место профессиональllого мо/дуJlя в стр}/Ii,г},ре осllовIlой профессиональной
образовательноli программы :

ГIМ.01, Подготовительно-сварочные работы Ii контроль качества сварных швов после
сварки о"гIлосится lt профессионаJ,IьноN,Iу цIlк,цу учебного плана по профессиtл 15,01.05
Сваршlик (ручной и LIастично механизироваtttlой cBapKI.I (наплавки)
Требования к резулы,атам освоения проtjlсссиона.rIьного модуля:
В резl,льтате освоеIrия профессиоIIаJIьIlого lttоllуJlя студент лолжен иметь
II р а ttTI{ ч ески it о п1,1т :

выIIоJIIIеIJия тиIlовых слесарных операiiий, JIpl.IN,IеIIrIeMыx при подготовке дета;tей перед
сваркой:
выполнения сборки элементоI] KotlcTpyкl\l-tt.t (и,lllе.ltl.tii. узлов, ;tетzurей) под сtsарку с
I Iplj \.,IсIIсtiием сборочrl ых II риспособ:tеll lt й ;

выllолнения сборки элемеtlтоIз KorrcTpyl(ttl,tlt (ll:зl.tс:tиi.i. уз.ltов, леталей) под сварку на
прихватках; выполнения предварительIlого, соIiутс],l]ующего (меrкслойного) подогрева
свариваемых кромок; выполнения зачисl,кLI lIIBoB гlосле сварки;
испоJiьзоваiJия измерите.пьного инструN,Iент,il лJIя коIlтроля геометрических размеров
cBap[{oI,o I.IJI]a:

опредеJIения причин дефектов свароLII{ых ruBoI] I.1 сое/,lинений; прелупреждения и

устранения раз.цичItI)Iх видов дефектов в c]J[lpliыx LIIIJax; выполнения типовых слесарных
ОпераuиЙ, Irрименяемых при подготовI(е N,lcl,Ll.пJla I( cl]apкe; подготовки баллонов,
регулируюrцеЙ и коммуникационttоЙ аI]пilра,tуi]ы дJtя сварки и резки; выполнения сборки
изде:tий под сварку; проверки тоtIнос],и сборttи;
В резу"rrь'гаr'е освоеIlия профессиоIlаJ]1,1tо!,о г,Iоlly.пrI стулеIlт должеII уметь:
иСпОльзовать ручноЙ и механизироваtltiыii IIIIc,I рYN,IсIIт,зачистки сварных швов и
y]lzu] е ti 1{ я п о l]cpx llocтli ых дефе кто в tI oc-ric с i]ilp l( t I :

liроверять рабо,rоспособlIость и испраI}lIt.)с,гi, о6[)l)чдоваIIия IIоста дJIя сварки;
LlcIIoJIbзOBaтl, рччt-tой и Nlеханизироваtлttый lll1с,гр,ч\,tсI{,г lIJlя Ilолготовки эJ]емеIIтоts
кtlII струкtlии (изде.ltи й, узJl о в, леr:а-rr е й ) ll o,r l с ]Jilp к}/ ;

ВЫпОлнять предварительный" сопутс,гвуIоtrltлii (п,lеiitс.:tоriный) подогрев метаrIла в
соответствии с требоваrIиями произво;](с,гI]сIIlIо-,гехlIологической документации по
сварке;
IIримегIять сборочttые приспособJIеIiиrI ]t:rlr сборкtI эjiеN,{ентов конструкции (изделий,
узJlов..Цетшей) IIoJ( cBapкyl подго,Iав.rIиваlь сi][tроt{Ilыс материалы к сtsарке; зачищать
UIвы IlocJle сварки;
гIO.JIь:]оI]аться производствеItt{о-l,ехIIоJIоt,Itiiс,,:t:ой II Ilормативной дцокументацией для
выIIоJIнения трудовых функrtий ;

В результат,е освоеIrия профессиоtIаJIl>IIоl,о tjо/Iy.rIfi студеIlт доля(ен зIIать:
ос}{овы 1,еории сварочных процессов (гtоItlt tlljl: сl}i,ll]оIi}tый термический цикJI.
сварочtlые деформачl{и и напряiкения);
t tссlбхо,,Iимосl ь IlpoBel:(etl ия поllо грсвir l l pl i с I]i-|l)lic ;



li.i]acctld)иKaI]}ItO и обUillе преllстаI]JIсtll,,lя о lчlе,го,ilах lI сtlособах сварки;

()сIlов}{ыС ,гигIы, кL)I.Iструl("ГивIIые э,це\,{енты. Pa:]MePI)l свар}Iых сое/iинениI",I l,j

()бо:]нilr{еI{1.1е l.jx IIа L]ер,гех(ах; I]Jlиянllе осIIовI{ых пара]\4еl,ров ре)IiиN,lа и

гlростраlIсl,веlI[IогО поJIо)I(ениrl прИ сварке IIа форN,{ирова[]I,Iе сварного lшва: осноtsIIые

l.i4l1ы, конс,гр)1l(,гl.jI]tlые эJ]емеIIты, раздеJIкI,I кромок; основы ,гех}{ологi,lи с}]арочного

] IpOrIзB(u(cl,Btt;

I]i,tl]bi t,l IIазнаLIеIlие сборочЕiых. техноJIогических приспособлений и осFIастки;

осIIовllые правиjlа LIтсниЯ техFIологИческоЙ /(окумент,аI]ии; типы лефекl,ов

сварI{ог.о llIBil. Nlеl,оllы неразрУtilаIошlеI,о кон,l,роJtя; пl]ичиr]ы возниli}lовения и

\10рbI пptil),IIре)кlцеlll,tя вlulимых леi]]ектов; способы ycTpal{ения деd)октOR

0}]ilPlII)lx IIIi]Ot]; llpai]иjIit IIодго,говки KpoMolt I-1з.ilсjlиt,i поjl cBapI()';

усl-ройство вспоN,{оl,аТеJlьI{ого оборулоrзания. LtазнаItе!lие" праI]иJlа его эксr,IJIуа,гаIlии и

()б,rIас,rь llpi,t Nlet]e}t llя l

lIрilвила сборкtl эJlемеll,гов конструкIlии lloJl cl]ap}(y;

llоря]iOК IIp0llejl,c}tt{я рабо1 по пpe/lBapllTcJlblIOMy. соIIутс,гt]уIоl]lему (меrкслоiлtrоNjу)

Il0,jtol pcll) j\tc,l il"ц jla;

}'сГрOйство cl}itpotltloI'o оборуllоваlIия, HaзIlilltcill.te. lIравиjlai сI,о,]ксll,rIуатаIlии ll оOласть

l ip tl \,1eI I с lJ и я:

прilвl.{Jlа 1,ехIIиlIескоЙ эксIIjIуатаllии эjlек1роус]аI]овок; классификаllиlо сварочного

обору,цоваitия и N{атсриаJIовl осlIов}lые приIItIиIIы работы источников питани,{ лля

сварки; I1paBli,IIil храtIеFlия и ,граIrспор],ировки свароLlttых материаJtов,

IIpoltecc ll:}),rleIIllя дшсllипJIиl1ы IIаIIравлеIl на форшrllРОВаIlИе ОбIЦИХ КOПlПе'ТеIlЦllii

(()к), l}KлIoLIrlIoUlllx l] себя способIIость:
Oli l. IIолtиплаrь суLlltIосгь и соt{и?льtIуIо:]rIаLIиN,{ость буi{уutеЙ профессии, IlрOяl],Ilять к

Ilей \,сl-оi4.Iи I]ыЙ I4tlTepec.

QIi 2. ()ргаttttзовыва,гь собс1веII ltую деятеJlьItость. исходя }1з

дOс,I,и }l(e t] Ия. о lt pc/leJle ri н ых ру коRоли,Iеjlе]\{,

()li j. r\наJtизлtрОва,Iь рабоLIую ситуаLlиIо. ()суIIlествJlrI,I,ь ,геI(),Llций и и,гоl-овый коtt,гроJlь,

()tleIIKy I.,1 коррекllиIо собс,гвеIIноЙ jlerll,eJlbtlocl,и. tlсс,ги отI}етстIiен},lос,гь за резуJIь"гаты

cBocl,i рабо I ы.
()]( .+. Осуtrtсс.гв.iIЯ'I.Il IIОИСк иIld)Oр]\{аIlL]tl. нсоб\0.Il},INlой лjjя э(l)фск-г14IjFlо1,0 l]LtIt0]lIIe tIия

I l рофесс t]o Il alj l bI l i,lx зt1;,,(t,lч.

ок 5. Исllо:lьlзоtзаl,ь информацио[Illо-liом1\,tуrlикациоIl}{ые техLIоJIоI,I{и I]

ll ро(Ьссси о rI iL*] bI l о й /(9я,гел ьнос,ги.

оКб.Рабо'l.а't.l,ВкоМан/.1е.э(lфективr-lообil'lа.ГЬсяСкоЛJ]еГаМи.рукоВОлсТВо\{.
I} р езr,.rr ьТrl,ге ocв oetlrr rt пр о фессIl о II tl Jl L Но t,о l}t о/lуЛ я форпt лl р}, ю1ся

IIро(РессIlоtlilльtIые KoNlIIcTeltIltIи (/taJIce [lK), вк;rlочаtOtllие в себя сjlедуюtitllе

сllосOбII0стII:
IIк 1.1. t{tлт.ltгЬ IIсртежИ средIlей cjlo)I(}locTИ и сJlо)I(ных сварных N,lетыLlIок(]нструкltии,

ltli 1.2. Исltсl.itьзоtЗа]ь коlIстРук,горскуIО. норN,Iа,гиВtlо-,IехIIиllескук) и

ПроИзllОлсl'RеtItlо-ТехIIоJIоГИЧескУЮlIокуМен'ГацИЮПосВарке'
t iK t.з. I Iроверя,гt, осtlаlцеIltlос,гь. работоспособLIость. исправ}]ос,гь },l осуLIIествJIять

I lастрой ку оборудоваI{}-tя п oc,I а для ра:]ли 
tIII ых сtIособов сварки

iII( 1.4, I{оiU-о,гав;tИl]аТI) и IIроверr]],ь сварочIIt)Iе МаТеРИа,]Iы лJlя разJ]ич}lых спосооов

cI]apIil{.

ilK 1.5, I]ыtttl:lttяt,Гь сборкУ 14 поlllго,гоI}к),Элс\4сIIтоll кOнс,l,РукItиИ lI0l't СВаРК}'.

ltK 1.6. lIровtl;1и,гtl к()tl-г|)о,iIl> поjlt'Огоl]к}1 и сбOрки ,).]Ic\"lcl1,I()I] коltс,гр},кIllj1,1 l1O,i{ сварку,

1{К1.7.Выtttl",tнllt'ЬtIреj{ВарИ'l.еJIЬtIыЙ.соПУ'Гс.ГВУIоЩИil(шtел<слойныI:i)По/]оГреВitN,lеТаЛЛа'
I IIi 1,8, За.tt,tttlа,гь и уitалять IIовсрхFIос,гныс лсфскты сварных IIlt]oB llocJle сварки,

I)екопtеllлУеN{ое ltоJlI{честt]о часоl} IIа ocl]oeIIlle рабочеir прогрitNtNtы

lIеjIи и способов ее
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