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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Рабочая программа производственной практики ПМ. 01 Выполнение 

подготовительных сборочных операций перед сваркой и контроль сварных соединений 

является частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих (далее – 

ППКРС) в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки)) базовой подготовки в части освоения основного 

вида профессиональной деятельности: Проведение подготовительных, сборочных 

операций перед сваркой, зачистка и контроль сварных швов после сварки. 

 
1.2. Цели и задачи производственной практики 

Цель производственной практики – приобретение обучающимися практического 

опыта, формирование компетенций в процессе выполнения определенных видов работ, 

связанных с будущей профессиональной деятельностью. 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и 

соответствующими ПК обучающийся в ходе прохождения производственной практики по 

ПМ. 01 Выполнение подготовительных сборочных операций перед сваркой и контроль 

сварных соединений должен: 

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; 

 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; 
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1.3. Количество часов на освоение программы производственной практики 

Всего – 72часов (2 недели). 

Промежуточная аттестация проводится в форме дифференцированного зачета за 

счет времени, отведенного на производственную практику. 
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2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

Результатом освоения обучающимися рабочей программы производственной 

практики является приобретенный практический опыт, сформированные ПК в рамках ПМ. 

01 Выполнение подготовительных сборочных операций перед сваркой и контроль 

сварных соединений в соответствии с указанным видом профессиональной деятельности, 

общими (далее - ОК) и профессиональными (далее - ПК) компетенциями: 

 
 

Код Наименование результата освоения практики 

ПК 1.1. Проводить сборочные операции перед сваркой с использованием 

конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документации. 
ПК 1.2 Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей). 

ПК 1.3 Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под сварку. 

ПК 1.4 Проводить подготовку элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под 

сварку, зачистку сварных швов и удаление поверхностных дефектов после 

сварки с использованием ручного и механизированного инструмента. 
ПК 1.5 Проводить контроль собранных элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 
производственно-технологической документации по сварке. 
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В процессе освоения ПМ обучающиеся овладевают ОК: 
 

 
Код Наименование результата освоения практики 

ОК 1 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности 

применительно к различным контекстам. 

ОК 2 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности; 
ОК 3 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное 

развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, 

использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных 

ситуациях; 

ОК 4 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде; 

ОК 5 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном 

языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и 

культурного контекста 
ОК 6 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих 

ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и 

межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного 

поведения 
ОК 7 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; 
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3. СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

3.1. Задания на практику 
 

Код и наименование ПК Задания на практику 

ПК 1.1 Проводить сборочные операции перед сваркой 

с использованием конструкторской, производственно-

технологической и нормативной документации.. 

1. Изучить предложенный чертеж средней сложности и сложных сварных 

металлоконструкций используя конструкторскую, нормативно-техническую и 

производственно-технологическую документацию по сварке 

2. Проверить оснащенность, работоспособность, исправность и осуществить 

настройку оборудования поста для выбранных, в соответствии с чертежом, способов 

сварки. 

3. Подготовить и проверить сварочные материалы для выбранных, в соответствии с 

чертежом, способов сварки. 

4.Выполнить сборку и подготовку элементов конструкции под сварку. 

5. Провести контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку. 

6.Выполнить предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрева металла. 

7. Зачистить и удалить поверхностные дефекты сварных швов (прихваток) после 

сварки 

8. Провести контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, 

требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по 

сварке 

ПК 1.2 Выбирать пространственное положение 

сварного шва для сварки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей). 

ПК 1.3 Применять сборочные приспособления для сборки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под 

сварку.. 

ПК 1.4 Проводить подготовку элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистку 

сварных швов и удаление поверхностных дефектов 

после сварки с использованием ручного и 

механизированного инструмента. 

ПК 1.5 Проводить контроль собранных элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) на соответствие 

геометрических размеров требованиям конструкторской и 
производственно-технологической документации по 

сварке.. 
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3.2 Содержание производственной практики 
 

Наименование разделов, тем Содержание работ производственной практики 
Объем 

часов 

Раздел 1. Оборудование поста 

для сварки, сварочные 

материалы, подогрев металла. 

1. Инструктаж по технике безопасности, пожарной безопасности при слесарных, сборочных 

работах и работах с оборудованием РДС 

2. 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. 

3. Выполнение текущего и периодического обслуживания сварочного оборудования для 

ручной дуговой сварки, ручной аргонодуговой и механизированной сварки плавлением в 

защитном газе. 

4. 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 

12 

Раздел 2. Конструкторская, 

нормативно-техническая и 

производственно- 

технологическая документация 

по сварке, сборка элементов 

1.Техника безопасности при слесарных, сборочных работах и работах с газовыми баллонами. 

2.Чтение чертежей сварных конструкций по системе ЕСКД. 

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

4. Чтение чертежей сварных конструкций, оформленных в соответствии с ANSI/AWS А2.4 и 

AWSА3.0. 

12 
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под сварку   

Раздел 3. Чертежи сварных 

металлоконструкций и сборка 

элементов под сварку. 

1. Выполнение типовых слесарных операций, выполняемых при подготовке металла к сварке: 

резка, рубка, гибка и правка металла. 

2. Выполнение предварительной зачистки свариваемых кромок из углеродистых и 

высоколегированных сталей перед сваркой. 

3. Выполнение предварительного подогрева перед сваркой с применением газового пламени, а 

также индуктивных нагревателей. 

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

5.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 

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

защитного газа). 

24 

Раздел 4. Дефекты сварных 

швов, контроль сварных 

соединений. 

1. Выполнение визуально-измерительного контроля точности сборки конструкций под сварку. 

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

соответствие требованиям чертежа. 

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

Выявление и измерение типичных поверхностных дефектов в сварных швах. 

18 
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 4.Выполнение пневматических испытаний герметичности сварной конструкции. 

5.Выполнение гидравлических испытаний герметичности сварной конструкции. 

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

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

 

 Дифференцированный зачет 6 

 Всего 72 
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4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 
4.1. Организация практики 

Производственная практика проводится в организациях на основе договоров, 

заключаемых между профессиональными образовательными организациями (далее – 

ПОО) и организациями. 

Сроки проведения практики устанавливаются образовательной организацией в 

соответствии с ОПОП СПО. 

Производственная практика ПМ. 01 Выполнение подготовительных сборочных 

операций перед сваркой и контроль сварных соединений проводится под 

непосредственным руководством и контролем руководителей производственной практики 

от организаций и ПОО. 

ПОО осуществляет руководство практикой, контролирует реализацию программы 

практики и условия проведения практики организациями, в том числе требования охраны 

труда, безопасности жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с 

правилами и нормами, в том числе отраслевыми, формируют группы в случае применения 

групповых форм проведения практики. 

Направление на практику оформляется приказом или распоряжением директора 

или иного уполномоченного им лица ПОО с указанием закрепления каждого 

обучающегося за организацией, а также с указанием вида и сроков прохождения практики. 

Продолжительность рабочего дня обучающихся должна соответствовать времени, 

установленному трудовым  законодательством  Российской  Федерации для 

соответствующих категорий работников, но не более 36 академических часов в неделю. 

На период производственной практики обучающиеся приказом по 

предприятию/учреждению/организации могут зачисляться на вакантные места, если 

работа соответствует требованиям программы производственной практики, и включаться в 

списочный состав предприятия/учреждения/организации, но не учитываться в их 

среднесписочной численности. 

С момента зачисления обучающихся на рабочие места на них распространяются 

требования стандартов, инструкций, правил и норм охраны труда, правил внутреннего 

трудового распорядка и других норм и правил, действующих на предприятии, 

учреждении, организации по соответствующей специальности и уровню квалификации 

рабочих. 

За время производственной практики обучающиеся должны выполнить задания на 

практику в соответствии с данной рабочей программой. 
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4.2. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению 

производственной практики 

Производственная практика проводится в организациях/предприятиях, оснащенных 

современным оборудованием, использующих современные информационные технологии, 

имеющих лицензию. 

4.3. Информационное обеспечение обучения 

Основные источники: 

Сварка и резка металлов: учебное пособие для СПО /под общей редакцией Ю.В. Казакова- 

М: ИЦ «Академия», 2013. - 400 с. 

Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений: 

учебник для СПО /В.В. Овчинников - М., ИЦ «Академия», 2015. - 224 с. 

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

Практикум: учебное пособие/В.В. Овчинников-М., ИЦ «Академия», 2014. - 112 с. 

Овчинников В.В. Дефекты сварных соединений. Практикум: учебное пособие для СПО 

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

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. 

Маслов Б.Г. Производство сварных конструкций: учебник для СПО/Б.Г. Маслов, 

Выборнов А.П.- М.:ИЦ «Академия», 2014.-288 с. 

 
Дополнительные источники: 

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

Овчинников В.В. Контроль качества сварных соединений. - М., ИЦ «Академия», 2012. - 

200 с. 

Овчинников В.В. Оборудование, механизация и автоматизация сварочных процессов. – 

М., ИЦ «Академия», 2012. - 224 с. 

Овчинников В.В. Технология электросварочных и газосварочных работ. Рабочая тетрадь. - 

М., ИЦ «Академия», 2012. - 80 с. 

Овчинников В.В. Контроль качества сварочных соединений. Практикум. - М., ИЦ 

«Академия», 2012. - 240 с. 
 

 

Интернет-ресурсы 

www.svarka.net 

www.weldering.com 

http://www.svarka.net/
http://www.weldering.com/
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Нормативные документы: 

ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации. Условные изображения и 

обозначения швов сварных соединений. 

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

ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества. 

ГОСТ 5264-80. Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, 

конструктивные элементы и размеры. 

ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод. 

ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые. 

ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, 

конструктивные элементы и размеры. 

ГОСТ 20415-82 Контроль неразрушающий. Методы акустические. Общие положения. 

ГОСТ 20426-82 Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии радиационные. 

Область применения. 

ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, 

конструктивные элементы и размеры. 

ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, 

конструктивные элементы и размеры. 

ГОСТ 3.1705-81 Единая система технологической документации. Правила записи 

операций и переходов. Сварка 

 

 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса 

Производственная практика проводится преподавателями дисциплин 

профессионального цикла. 

Требования к квалификации педагогических кадров - в соответствии с 

требованиями действующего федерального государственного образовательного стандарта. 

 
4.5. Требования к организации аттестации и оценке результатов производственной 

практики 

В период прохождения производственной практики обучающимся ведется дневник 

практики. 

В качестве приложения к дневнику практики обучающийся оформляет наглядные 

образцы изделий, подтверждающие практический опыт, полученный на практике. 

По итогам практики руководителями практики от организации и от 
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образовательной организации формируется аттестационный лист, содержащий сведения 

об уровне освоения обучающимся профессиональных компетенций, характеристика 

организации на обучающегося по освоению общих компетенций в период прохождения 

практики. 

Аттестация производственной практики проводится в форме дифференцированного 

зачета в последний день производственной практики на базах практической подготовки 

или в учебно-производственной мастерской. 



16  

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 
 

Результаты обучения 

(сформированные 

умения, практический 

опыт в рамках ВПД) 

 

Основные показатели 

оценки результата 

 

Формы и методы контроля и 

оценки результатов обучения 

Выполнения типовых 

слесарных операций, 

применяемых при 

подготовке деталей 

перед сваркой. 

 пользоваться 

производственно- 

технологической и 

нормативной 

документацией для 

выполнения 

трудовых функций 

Выполнения сборки 

элементов конструкции 

(изделий,  узлов, 

деталей) под сварку с 

применением 

сборочных 

приспособлений. 

 применять сборочные 

приспособления для 

сборки элементов 

конструкции 

(изделий, узлов, 

деталей) под сварку; 

Выполнения сборки 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, 

деталей) под сварку на 

прихватках. 

 использовать ручной 

и механизированный 

инструмент для 

подготовки элементов 

конструкции 

(изделий, узлов, 

деталей) под сварку 

 

 

 

 

 

 

 
1. Пользуется 

производственно- 

технологической и 

нормативной документацией 

для выполнения трудовых 

функций 

2. Применяет сборочные 

приспособления для сборки 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под 

сварку 

3. Использует ручной и 

механизированный 

инструмент для подготовки 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под 

сварку 

4. Выполняет сборку 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под 

сварку на прихватках. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
- наблюдение за действиями 

на практике; 

- дифференцированный зачет 
по практике; 

- квалификационный экзамен 

(оценивается в процессе 

выполнения комплексного 

практического задания); 

- экспертная оценка 

(процесса деятельности 

продукта деятельности: 
изготовленное изделие); 

Эксплуатирования 

оборудования для 

сварки. 

 проверять 

работоспособность и 

исправность 

оборудования поста 

1. Проверяет 

работоспособность и 

исправность оборудования 

поста для сварки. 

2. Подготавливает сварочные 

материалы к сварке. 

3. Выполняет 

- наблюдение за действиями 
на практике; 

- дифференцированный зачет 
по практике; 

- квалификационный экзамен 

(оценивается в процессе 

выполнения комплексного 
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для сварки; 

Выполнения сборки 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, 

деталей) под сварку с 

применением 

сборочных 

приспособлений. 

 подготавливать 

сварочные материалы 

к сварке; 

Выполнения 

предварительного, 

сопутствующего 

(межслойного) 

подогрева свариваемых 

кромок. 

 выполнять 

предварительный, 

сопутствующий 

(межслойный) 

подогрев металла в 

соответствии с 

требованиями 

производственно- 

технологической 

документации по 

сварке; 

предварительный, 

сопутствующий 

(межслойный) подогрев 

металла в соответствии с 

требованиями 

производственно- 

технологической 

документации по сварке. 

практического задания); 

- экспертная оценка 

(процесса деятельности 
продукта деятельности: 

изготовленное изделие); 
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6. ЛИСТ АКТУАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

 

Дата 

актуализации 

Результаты актуализации Фамилия И.О. и 

подпись лица, 

ответственного за 

актуализацию 
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Ведомость соотнесения1 требований профессионального стандарта 

ПРИЛОЖЕНИЕ 

по профессии 40.002 «Сварщик» 2 уровень квалификации, требований ФГОС СПО 

 по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки  (наплавки)) 
 

Обобщенная трудовая функция 

(ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЙ 

СТАНДАРТ) 

Вид профессиональной деятельности 

(ФГОС СПО) 

Формулировка ОТФ: 

А. Подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Формулировка ВПД: ПМ. 01 Выполнение подготовительных сборочных 

операций перед сваркой и контроль сварных соединений 

Трудовые функции ПК 

ТФ A/01.2 Проведение подготовительных и сборочных операций перед 

сваркой и зачистка сварных швов после сварки 

ПК 1.1. Проводить сборочные операции перед сваркой с использованием 

конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документации. 

ПК 1.2. Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки 
элементов конструкции (изделий, узлов, деталей). 

ПК 1.3. Применять сборочные приспособления для сборки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку. 
ПК 1.4. Проводить подготовку элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

под сварку, зачистку сварных швов и удаление поверхностных дефектов после 

сварки с использованием ручного и механизированного инструмента. 

ПК 1.5. Проводить контроль собранных элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) на соответствие геометрических размеров требованиям 
конструкторской и производственно-технологической документации по 

сварке. 

 
 

1 Ведомость соотнесения включается в данную программу на усмотрение ПОО, т.к. содержится в программе ПМ. 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

 

 

 

 
Название ТФ 

ТФ A/01.2 Проведение 

подготовительных и 

сборочных операций 

перед сваркой и зачистка 

сварных швов после 

сварки 

 

- работать безопасно в 

пределах своей рабочей 

среды; 

 читать и трактовать 

чертежи и спецификации; 

 настраивать сварочное 

оборудование в 

соответствии с 

техническими условиями 

производителя; 

 выбирать требуемый 

процесс сварки в 

соответствии с 

указаниями на чертежах; 

 устанавливать и 

регулировать параметры 

сварки, включая (но не 

ограничиваясь): - 

Полярность сварки; - Сила 

тока сварки; - Напряжение 

сварки; - Скорость 

перемещения; - Углы 

наклона электрода; 

 метод переноса металла 

 выполнять сварку во всех 

положениях пластин и 

труб для указанного

ПК 1.1. Проводить сборочные операции перед сваркой с использованием конструкторской, 
производственно-технологической и нормативной документации. 

ПК 1.2. Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей). 
ПК 1.3. Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку. 

ПК 1.4. Проводить подготовку элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, 
зачистку сварных швов и удаление поверхностных дефектов после сварки с использованием 

ручного и механизированного инструмента. 

ПК 1.5. Проводить контроль собранных элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-
технологической документации по сварке. 

Трудовые действия Практический опыт Задания на практику Самостоятельная работа 

ТД 1.1 Ознакомление с 

конструкторской и 

производственно- 

технологической 

документацией по сварке 

ТД 1.2 Проверка 

работоспособности и 

исправности сварочного 

оборудования 

ТД 1.3 Зачистка ручным 

ОПД 1.1 использовать 

ручной и 

механизированный 

инструмент зачистки 

сварных швов и удаления 

поверхностных дефектов 

после сварки; 

ОПД 1.2. проверять 

работоспособность и 

исправность оборудования 

1. Изучить предложенный 

чертеж средней сложности и 

сложных сварных 

металлоконструкций 
используя конструкторскую, 

нормативно-техническую и 

производственно- 
технологическую 

документацию по сварке 

2. Проверить оснащенность, 
работоспособность, 

Самостоятельная работа 

при изучении раздела 1 

систематическая 

проработка конспектов 

занятий, учебной, 

дополнительной и 

справочной литературы при 

подготовке к занятиям; 

-подготовка к практическим 

работам с использованием 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

или механизированным 

инструментом элементов 

конструкции (изделия, 

узлы, детали) под сварку 

ТД 1.4 Выбор 

пространственного 

положения сварного шва 

для сварки элементов 

конструкции (изделий, 

узлов, деталей) 

ТД 1.5 Сборка элементов 

конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под 

сварку с применением 

сборочных 

приспособлений 

ТД 1.6 Сборка элементов 

конструкции (изделия, 

узлы, детали) под сварку 

на прихватках 

ТД 1.7 Контроль с 

применением 

измерительного 

инструмента 

подготовленных и 

собранных с 

применением сборочных 

приспособлений 

элементов конструкции 

процесса в соответствии с 

описанием в ISO2553 и 

AWS A3.0/A2.4 - (111); 

 зачищать швы с помощью 

проволочной щетки; 

 подготавливать материалы 

к сварке; 

 выбирать 

соответствующий тип 

присадочного материал и 

размер для выбранного 

процесса сварки и 

конфигурации шва 

поста для сварки; 

ОПД 1.3 .использовать 

ручной и 

механизированный 

инструмент для 

подготовки элементов 

конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку; 

ОПД 1.4. выполнять 

предварительный, 

сопутствующий 

(межслойный) подогрев 

металла в соответствии с 

требованиями 

производственно- 

технологической 

документации по сварке; 

ОПД 1.5 применять 

сборочные 

приспособления для 

сборки элементов 

конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку; 

ОПД 1.6. подготавливать 

сварочные материалы к 

сварке; 

ОПД 1.7 зачищать швы 

после сварки; 

ОПД 1.8 пользоваться 

исправность и осуществить 

настройку оборудования 

поста для выбранных, в 

соответствии с чертежом, 

способов сварки. 
3. Подготовить и проверить 

сварочные материалы для 

выбранных, в соответствии с 

чертежом, способов сварки. 
4.Выполнить сборку и 

подготовку элементов 

конструкции под сварку. 
5. Провести контроль 

подготовки и сборки 

элементов конструкции под 
сварку. 

6. Выполнить 

предварительный, 

сопутствующий 
(межслойный) подогрева 

металла. 

7. Зачистить и удалить 

поверхностные дефекты 

сварных швов (прихваток) 
после сварки 

8. Провести контроль сварных 

соединений на соответствие 
геометрическим размерам, 

требуемым конструкторской и 

производственно- 
технологической 
документации по сварке 

методических 

рекомендаций 

преподавателя, оформление 

практических работ, 

отчетов и подготовка их к 

защите; 

- подготовка к 

выполнению 

индивидуальных заданий; 

- подготовка и защита 

докладов по разделу 2 ПМ: 

«Классификация способов 

сварки»; «Расчётная оценка 

свариваемости сталей с 

учетом толщины металла к 

выбору параметров 

предварительного 

подогрева с учетом 

эквивалента углерода»; 

«Методы уменьшения 

сварочных напряжений и 

деформаций»; 

«Термические способы 

правки сварных 

конструкций»; «Строение 

сварочной дуги»; «Виды 

переноса металла при 

дуговой сварке плавящимся 

электродом в защитном газе 



22  

 

Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

(изделия, узлы, детали) 

на соответствие 

геометрических размеров 

требованиям 

конструкторской и 

производственно- 

технологической 

документации по сварке 

ТД 1.8 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 

ТД 1.9 Зачистка ручным 

или механизированным 

инструментом сварных 

швов после сварки 

ТД 1.10 Удаление ручным 

или механизированным 

 производственно- 

технологической и 

нормативной 

документацией для 

выполнения трудовых 

функций; 

1.1. Инструктаж по технике 

безопасности, пожарной 

безопасности при слесарных, 

сборочных работах и работах 

с оборудованием РДС 
1.2. 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. 

1.3. Выполнение текущего и 

периодического 

обслуживания сварочного 

оборудования для ручной 
дуговой сварки, ручной 

аргонодуговой и 
механизированной сварки 

плавлением в защитном газе. 

1.4. Настройка специальных 

функций 

специализированных 

источников питания для 

и их связь с режимом 

сварки»; «Трансформаторы 

с увеличенным 

рассеянием»; 

«Трансформаторы 

нормальным рассеянием»; 

«Способы регулировки 

силы тока в сварочных 

трансформаторах»; 

«Преимущества 

инверторных сварочных 

выпрямителей перед 

трансформаторными и 

тиристорными 

выпрямителями»; 

«Специализированные 

источники питания для 

импульсно-дуговой сварки 

плавящимся электродом: 

отличительные 

характеристики, примеры 

марок»; «Синергетические 

системы управления 

современными 

источниками питания: 

принцип работы, основные 

отличительные 

возможности». 

Самостоятельная работа 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

инструментом 

поверхностных 

дефектов (поры, 

шлаковые включения, 

подрезы, брызги металла, 

наплывы и 

т.д.) 

  сварки неплавящимся 

электродом постоянного, 

переменного тока и 

импульсных, а также 

источников питания для 
импульсно- дуговой сварки 

плавящимся электродом 

2.1.Техника безопасности при 
слесарных, сборочных 

работах и работах с газовыми 

баллонами. 

2.2. Чтение чертежей сварных 
конструкций по системе 

ЕСКД. 
2.3. Чтение чертежей сварных 

конструкций, оформленных в 
соответствии с ISO 2553. 

4. Чтение чертежей сварных 

конструкций, оформленных в 
соответствии с ANSI/AWS 

А2.4 и AWSА3.0. 

3.1. Выполнение типовых 

слесарных операций, 

выполняемых при подготовке 
металла к сварке: резка, 

рубка, гибка и правка 

металла. 

3.2. Выполнение 
предварительной зачистки 

свариваемых кромок из 
углеродистых и 
высоколегированных сталей 

при изучении раздела 2 ПМ 

1. 

- систематическая 

проработка конспектов 

занятий, учебной, 

дополнительной и 

справочной литературы при 

подготовке к занятиям; 

-подготовка к практическим 

работам с использованием 

методических 

рекомендаций 

преподавателя, оформление 

практических работ, 

отчетов и подготовка их к 

защите; 

- подготовка к 

выполнению 

индивидуальных заданий; 

- подготовка и защита 

докладов по разделу 2 

ПМ.01: «Примеры 

технологических и 

нетехнологических сварных 

конструкций»; 

«Схематичное 

представление 

технологического процесса 

изготовления сварных 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

   перед сваркой. 

3.3.Выполнение 

предварительного подогрева 

перед сваркой с применением 

газового пламени, а также 
индуктивных нагревателей. 

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

3.5. 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 

3.6. Установка 

приспособлений для защиты 

обратной стороны сварного 
шва (для поддува защитного 

газа). 

4.1.Выполнение визуально- 

измерительного контроля 
точности сборки конструкций 

конструкций (в общем 

виде)»; «Современное 

оборудование для правки 

металла различной 

толщины»; «Современное 

оборудование для гибки 

металла различной 

толщины»; «Гильотинные 

ножницы для резки 

металла»; «Пресс-ножницы 

для резки фасонного 

проката»; «Дисковые 

ножницы для резки по 

непрямолинейной 

траектории»; «Газовая резка 

металла»; 

«Резка металла сжатой 

дугой»; «Лазерная резка 

металла»; «Технология 

изготовления строительных 

ферм»; 

«Технология изготовления 

корпусов сосудов, 

работающих под 

давлением»; «Технология 

сборки и монтажной сварки 

трубопроводов». 

систематическая 

проработка конспектов 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

   под сварку. 

4.2. Выполнение визуально- 
измерительного контроля 

геометрии готовых сварных 

узлов на соответствие 
требованиям чертежа. 

3.Выполнение визуально- 

измерительного контроля 

размеров и формы сварных 
швов в узлах. Выявление и 

измерение типичных 

поверхностных дефектов в 
сварных швах. 

4.4. Выполнение 
пневматических испытаний 

герметичности сварной 
конструкции. 

4.5. Выполнение 

гидравлических испытаний 
герметичности сварной 

конструкции. 

4.6. Чтение карт 

технологического процесса 
сварки, оформленных по 

требованиям ЕСКД 

4.7.Чтение технологических 
карт сварки оформленных по 

требованиям ISO 15609-1. 

занятий, учебной, 

дополнительной и 

справочной литературы при 

подготовке к занятиям; 

-подготовка к 

лабораторным работам с 

использованием 

методических 

рекомендаций 

преподавателя, оформление 

лабораторных работ, 

отчетов и подготовка их к 

защите; 

-- подготовка к выполнению 

индивидуальных заданий; 

- подготовка и защита 

докладов по разделу 3 

ПМ.01: «Виды 

поверхностных дефектов 

сварных швов, причины их 

образования и меры их 

предотвращения»; 

«Дефекты несплошности в 

сварных швах, причины их 

образования и меры 

предотвращения»; «Виды 

трещин в сварных швах 

причины их образования и 

меры предотвращения»; 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

    «Связь дефектов 

подготовки и сборки с 

образованием дефектов 

сварки»; «Специфические 

дефекты в сварных 

соединениях конструкций 

из алюминия и его сплавов, 

причины их образования»; 

«Шаблоны сварщика – 

УШС, шаблон Красовского, 

калибры угловых швов: 

конструкция, назначение, 

схемы измерения 

параметров»; «Схемы 

измерения основных 

дефектов подготовки и 

сборки с применением 

шаблона УШС-3»; «Схемы 

измерения основных 

поверхностных дефектов 

шва с применением 

шаблона УШС-3»; 

«Технология 

радиографического 

контроля сварных швов»; 

«Технология проведения 

цветной дефектоскопии»; 

«Контроль течеисканием»; 

«Испытание сварного 
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Результаты, 

заявленные в 

профессиональном 

стандарте 

Технические 

требования 

РЧ/НЧ/ДЭ 

 

Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

    соединения на растяжение»; 

«Испытание сварного 

соединения на изгиб»; 

«Испытание сварного 

соединения на ударный 

изгиб» 
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