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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  

МОДУЛЯ 

 

ПМ.01 Выполнение подготовительных, сборочных операций перед сваркой  

и контроль сварных соединений 

 

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной образовательной 

программы в соответствии с ФГОС СПО 15.01.05  Сварщик  (ручной  и  частично  

механизированной  сварки   (наплавки) 

 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной вид 

деятельности выполнение подготовительных, сборочных операций перед сваркой и 

контроль сварных соединений и соответствующие ему общие компетенции и 

профессиональные компетенции: 

 

1.2.1. Перечень общих компетенций 

 

Код Наименование общих компетенций 

ОК 01. 
Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам 

ОК 02. 

Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности 

ОК 04. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде. 

ОК 05. 

Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке 

Российской Федерации с учётом особенностей социального и культурного 

контекста. 

ОК 09. 
Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языках. 

 

 

1.2.2. Перечень профессиональных компетенций 

 

Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 1 
Выполнение подготовительных, сборочных операций перед сваркой и контроль 

сварных соединений: 

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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1.2.3. В результате освоения профессионального модуля студент должен: 
Владеть 

навыками 

Ознакомление с конструкторской и производственно-технологической документацией 

по сварке; выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей); сборка элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку с применением сборочных приспособлений.  

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

зачистка ручным или механизированным инструментом элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) под сварку.  

Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после сварки.  

Удаление ручным или механизированным инструментом поверхностных дефектов 

(поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы и т.д.); контроль с 

применением измерительного инструмента подготовленных и собранных с 

применением сборочных приспособлений элементов конструкции (изделия, узлы, 

детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке.  

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных 

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

геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

уметь – пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения профессиональной деятельности;  

– выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей);  

– применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку;  

– использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистки сварных швов и удаления 

поверхностных дефектов после сварки;  

– использовать измерительный инструмент для контроля собранных элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической документации по сварке; 

– подготавливать сварочные материалы к сварке. 

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; 

– основные группы и марки свариваемых материалов; 

– правила сборки элементов конструкции под сварку; 

– порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) 

подогреву металла; 

– устройство сварочного и вспомогательного оборудования, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область 

применения; 

– правила технической эксплуатации электроустановок; 

– классификацию сварочного оборудования и материалов; 

– основные принципы работы источников питания для сварки. 
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1.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

 

Всего часов  – 304 часов 

Из них  на освоение МДК. 01.01 – 32 часа  

              на освоение МДК. 02.02 – 40 часов 

              на освоение МДК. 02.03 – 40 часов 

на практики 180 часа, в том числе  

учебную УП.01 – 72 часа 

и производственную ПП.01 – 108 часа 

Консультации:  

по МДК. 02.01 – 6 часов  

Промежуточная аттестация по ПМ.01  –  6 часов  



 

1 

 

 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
 

 

2.1. Структура профессионального модуля 

 
 

Коды  

общих и 

професси-

ональных 

компетенций 

Наименования МДК, разделов 

профессионального модуля 

Суммар-

ный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. в 

форме  

практич. 

подготовки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час 

Обучение по МДК  Практики 
Самостоятельная 

работа 

Всего 

Лаборатор-

ных и 

практичес-

ких 

занятий 

Курсо-

вых 

работ 

(проек-

тов) 

 

Промежу-

точная 

аттестация 

Консульта-

ции 

 
Учебная 

Производственная 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 1.1 –  

ПК 1.5 

МДК.01.01.  

Основы технологии сварки 

и сварочное оборудование 

32  32    

 
  

  

0 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 1.1 –  

ПК 1.5 

МДК.01.02.  

Технология производства 

сварных конструкций 

40 

 

 38 

 

     2 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 1.1 –  

ПК 1.5 

МДК.01.03. 

Подготовительные и 

сборочные операции перед 

сваркой 

40  38       2 

 



 

2 

 

 

 

 

 

 

 

Коды  

общих и 

професси-

ональных 

компетенций 

Наименования МДК, разделов 

профессионального модуля 

Суммар-

ный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. в 

форме  

практич. 

подготовки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час 

Обучение по МДК  Практики 
Самостоятельная 

работа 

Всего 

Лаборатор-

ных и 

практичес-

ких 

занятий 

Курсо-

вых 

работ 

(проек-

тов) 

 

Промежу-

точная 

аттестация 

Консульта-

ции 

 
Учебная 

Производственная 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 1.1 –  

ПК 1.5 

УП.01. Учебная практика 
72 

 
      

72 

 
  

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 1.1 –  

ПК 1.5 

ПП.01 Производственная 

практика  
108     108  

Консультация 6 
   

      

Промежуточная аттестация 6 
   

      

Всего: 304  112   6 6 72 108  
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3.2. Содержание  обучения  по профессиональному модулю 

 

Наименование 

разделов и тем 

профессионального 

модуля (ПМ), 

междисциплинарных 

курсов (МДК) 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические занятия, 

самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая 

работа (проект) (если предусмотрены для специальностей) 

Объём  

в часах 

МДК.01.01 Основы технологии сварки и сварочное оборудование 32 

Тема 1.1.1.  

Процессы сварки 

Содержание учебного материала 2 

1. Определение сварки. Сущность и условия образования 

соединения 

2. Классификация способов сварки. . Классификация способов 

сварки:  

1.по виду источников теплоты – дуговая, электрошлаковая, 

электронно-лучевая, лазерная, плазменная; 

2. по типу защиты сварочной ванны и свариваемого металла от 

взаимодействия с атмосферой воздуха – со шлаковой, 

газошлаковой и газовой защиты; 

3. по особенностям нагрева – с непрерывным и импульсным 

нагревом; 

4. по степени автоматизации процесса – ручная, 

полуавтоматическая и автоматическая. 

Классификация согласно техническому регламенту проведения 

аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства.  

Тематика практических занятий 4 

Практическое занятие № 1 

Термины и определения  
2 

Практическое занятие № 2 
Классификация способов сварки 

2 

Тема 1.1.2.  

Сварка плавлением 

 

 

Содержание учебного материала 1 

Газопламенная сварка. Ручная дуговая сварка покрытыми 

электродами. Автоматическая дуговая сварка под флюсом. 

Дуговая сварка в защитных газах. Разновидности аргонодуговой 

сварки вольфрамовым электродом. Технология дуговой сварки 

плавящимся электродом в защитном газе. Дуговая сварка 

порошковыми проволоками. Электрошлаковая сварка. Плазменная 

сварка. Электронно-лучевая сварка. Лазерная сварка. Сварка 

световым лучом. 

Тема 1.1.3.  

Сварка давлением 

Содержание учебного материала 1 

Контактная сварка. Кузнечная сварка. Ультразвуковая сварка 

Сварка токами высокой частоты. Газопрессовая сварка 

Сварка трением. Сварка трением с перемешиванием. 

Диффузионная сварка. Холодная сварка. Сварка взрывом 

Магнитно-импульсная сварка. 

Тема 1.1.4.  

Сварные соединения 

и швы  

Содержание учебного материала 2 

1. Основные типы соединений. Определение сварных 

соединений и швов. Стыковые, угловые, торцевые, нахлёсточные, 

тавровые.  
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2. Обозначение сварных швов на чертеже.  

Тематика практических занятий 6 

1. Практическое занятие № 3.  

Обозначение способов сварки 

2 

2. Практическое занятие № 4.  

Вспомогательные знаки сварных соединений 

2 

 
3. Практическое занятие 5. 

Выполнение заданий по характеристикам шва 

2 

Тема 1.1.5.  

Металлургические 

процессы при 

сварке 

Содержание учебного материала 1 

Понятие металлургических процессов и особенности их 

протекания при сварке. Загрязнение металла шва при сварке.  

Очистка и легирование сварного шва. Процессы в сварочной 

ванне. Первичная кристаллизация металла сварочной ванны. 

Вторичная кристаллизация и строение сварного соединения. 

Тема 1.1.6.  

Термическая резка 

металлов 

Содержание учебного материала 1 

Понятие и сущность процесса термической резки. Кислородная 

резка. Кислородно-флюсовая резка. Кислородно-дуговая и 

воздушно-дуговая резка. Плазменно-дуговая резка. Лазерная резка 

Термогазоструйная резка. Разрезаемость металлов и сплавов. 

Тема 1.1.7.  

Наплавка 

Содержание учебного материала 1 

Сущность и область применения наплавки. Наплавленный слой и 

его свойства. Основные способы наплавки. Дефекты наплавки. 

Тема 1.1.7.  

Напряжения и 

деформации при 

сварке 

 

Содержание учебного материала 1 

 Понятие напряжений и деформаций. Причины возникновения 

напряжений и деформаций и их разновидности. Меры по 

снижению напряжений и деформаций при сварке. 

Тема 1.1.8.  

Свариваемость 

металла 

 

Содержание учебного материала 4 

 1. Понятие свариваемости.  Физическая свариваемость. 

Технологическая свариваемость. Стойкость металла к 

образованию горячих и холодных трещин. Склонность материалов 

к хрупкому разрушению.  

2. Оценка свариваемости металлов. Определение стойкости 

металла против образования горячих трещин. Способы и критерии 

оценки склонности к образованию холодных трещин: косвенные 

способы, прямые способы, количественные способы, качественные 

способы, сравнительные способы, пробы отраслевого назначения, 

метод испытания МГТУ, модифицированная проба «Текен», 

крестовая проба, Лихайская модифицированная проба. Оценка 

структуры и свойств сварных соединений в зависимости от 

тепловых условий сварки 

3. Сварка конструкционных и легированных 

сталей 

4. Свариваемость чугуна  
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Тема 1.1.9.  

Сварка цветных 

металлов и сплавов  

Содержание учебного материала 2 

1. Сварка алюминиевых сплавов. 

2. Сварка титана и меди. 

Тема 1.1.10.  

Оборудование для 

ручной дуговой 

сварки 

 

Содержание учебного материала 1 

Стационарный сварочный пост для ручной дуговой сварки. 

Рабочее место сварщика. Электродержатель. Щитки и шлемы. 

Одежда сварщика. Общие сведения об источниках питания: 

переменного тока – трансформатор, постоянного тока – 

выпрямитель, инверторные источники. Внешняя характеристика 

источника питания. Режимы работы источников питания. 

Классификация и обозначения источников питания. Сварочные 

трансформаторы: с нормальным и увеличенным рассеиванием. 

Достоинства и недостатки. Сварочные выпрямители. Резонансные 

источники питания. Сварочные инверторы. Сварочные 

преобразователи и агрегаты. Вспомогательные устройства для 

электросварки.  

Тема 1.1.11.  

Оборудование 

дуговой сварки под 

флюсом 

 

Содержание учебного материала 1 

Сущность и преимущество. Оборудование для сварки и наплавки 

под флюсом. Электродные материалы и флюсы. Влияние 

основных параметров на качество сварки.  

Тематика практических занятий 2 

1. Практическое занятие № 6: 

Сварочное оборудование 
2 

Тема 1.1.12.  

Оборудование 

полуавтоматической 

сварки 

Содержание учебного материала 1 

Источники сварочного тока. Сварочная горелка. Электродная 

проволока. Механизм подачи электродной проволоки. Сварка 

плавящимся электродом в защитном газе. Циклический режим 

сварки короткой дугой без разбрызгивания. Режим сварки 

оптимизированной короткой дугой. Крупнокапельный перенос 

металла при сварке. Режим импульсной сварки. Режим струйного 

переноса металла. Технические характеристики сварочных 

полуавтоматов.  

2 

                                       Дифференцированный зачёт 1 

МДК.01.02 Технология производства сварных конструкций 40 

Тема 1.2.1. 

Принципы 

классификации 

сварных конструкций 

 

Содержание учебного материала 4 

1. Классификация сварных конструкций.  

Балки. Колонны. Решетчатые конструкции. Конструкции, 

испытывающие избыточное давление. Корпусные транспортные 

конструкции. Детали машин и аппаратов. Прорезные, торцовые и 

другие соединения.  

Детали для изготовления сварных конструкций. Понятия 

сортамент, профиль. Геометрические профили: квадрат, 

шестигранник, круг, прямоугольник. Фасонные профили: швеллер, 

рельс, уголок, двутавр. Трубы бесшовные и сварные. 
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 2. Материалы для сварных конструкций. 

Классификация стали по способу производства, химическому 

составу, назначению, структуре, качеству. Углеродистые стали. 

Конструкционные стали. Инструментальные стали. Котельные 

стали. Электротехнические стали. Цветные металлы и сплавы: 

медные сплавы, алюминиевые и магниевые сплавы, титановые 

сплавы.  

 

3. Сварочные материалы. 

Неплавящиеся электроды. Сварочная проволока сплошного 

сечения. Порошковая проволока. Покрытые электроды. 

Технологические характеристики покрытых электродов: 

коэффициент расплавления, коэффициент наплавки, 

коэффициент потери на угар и разбрызгивание. Классификация 

электродов для ручной сварки: по назначению (для сварки стали, 

чугуна, алюминия, для наплавочных работ), по типу покрытия 

(целлюлозные, рутиловые, фтористо-кальцевые, ильментовые, 

рудно-кислые и т.д.), по механическим свойствам, по способу 

нанесения покрытия (окунанием или опрессовкой), количеству 

покрытия, нанесённого на стержень (голые, тонкопокрытые, 

толстопокрытые). Сварочные флюсы. Классификация флюсов: 

по назначению (для сварки углеродистых сталей, легированных 

сталей, цветных металлов, электрошлаковой сварки), 

содержанию кремния, содержанию марганца, способу 

изготовления (плавленые и неплавленные – керамические), 

химическому составу. Защитные газы: инертные и активные.  

4. Свариваемость металлов. 

Группы свариваемости сталей. Свариваемость углеродистых 

сталей. Способы сварки.  

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по темам: 

1. Свариваемость металлов. 

2 

Тема 1.2.2. 

Технология 

изготовления сварных 

конструкций 

Содержание учебного материала 2 

1. Виды заготовительных операций. 

Правка листов. Виды деформации листов. Схемы правки 

листовых и профильных элементов. Разметка деталей и раскрой 

листов. Механическая резка и обработка кромок. Разделительная 

термическая резка. Газокислородная резка. Кислородно-

флюсовая резка. Плазменная резка. Гибка листов. Очистка 

деталей.  

2. Способы изготовления сварных конструкций. 

Технология ручной дуговой сварки. Влияние сварочного тока, 

напряжения дуги, скорости сварки, полярности тока, диаметра 

электрода, угла наклона электрода и угла наклона изделия на 

размеры и форму шва. Техника сварки швов. Технология 

автоматической и механизированной сварки под флюсом. 

Сварка на весу. Сварка на остающейся подкладке. Сварка на 

флюсовой подушке. Сварка на медной подкладке. Сварка на 

флюсомедной подкладке. Сварка двухсторонних швов. 

Технология сварки в защитных газах. Технология 

электрошлаковой сварки 
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Тема 1.2.3. 

Проектирование 

технологических 

процессов изготовления 

сварных конструкций 

Содержание учебного материала 2 

1. Технологичность изготовления сварных конструкций. 

Технические условия на изготовление сварных конструкций. 

Трудоёмкость изготовления конструкции. Эффективность 

использования материалов. Удельная материалоёмкость 

конструкции, коэффициент использования материалов, 

коэффициент применяемости материалов. Технический уровень 

сварочного производства. Уровень механизации сварочных 

работ. Уровень комплексной механизации работ при 

изготовлении сварной конструкции.   

2. Проектирование технологических процессов сварки. 

Эскизное проектирование. Экономия металла. Снижение 

трудоёмкости изготовления. Экономия времени.  

Тематика практических занятий 4 

Практическое занятие № 1. 

Технологичность сварных конструкций и заготовительных 

операций 

2 

Практическое занятие № 2. 

Типовые операции заготовительного производства 

2 

Тема 1.2.4. 

Технологические 

особенности 

изготовления сварных 

конструкций 

Содержание учебного материала 4 

1. Проектирование сборочно-сварочных приспособлений. 

Классификация и общие требования к сборочно-сварочным 

приспособлениям. Последовательность проектирования 

сборочно-сварочных приспособлений.  

2. Элементы сборочно-сварочных приспособлений. 

Установочные поверхности и детали. Шаблоны, фиксаторы и 

упоры. Прижимы: клиновые, винтовые, эксцентриковые, 

пружинные, пневматические. Пневматические поршневые 

цилиндры двустороннего и одностороннего действия. 

Прижимные устройства с гидравлическим приводом. 

Стягивающие и распорные устройства. Домкраты. Стяжки.  

3. Специализированные сборочно-сварочные приспособления 

Типовые приспособления мелкосерийного производства. 

Универсально-сборные приспособления. Типовые 

приспособления серийного производства. Сборочные стенды. 

Роликовые стенды. Сборочные стапели. Сборочные кондукторы. 

Лестницы и помосты. Сварочные вращатели, манипуляторы, 

кантователи и позиционеры. 

4. Изготовление сварных конструкций из разных 

материалов. 

Сварка стальных конструкций. Сварка конструкций из цветных 

металлов и сплавов. Сварка медных сплавов. Сварка 

алюминиевых и магниевых сплавов. Сварка титановых сплавов.  
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Тема 1.2.5. 

Технологические 

особенности 

изготовления 

сварных конструкций 

Содержание учебного материала 2 

1. Изготовление балок двутаврового и коробчатого сечения. 

Изготовление балки из двух широкополочных тавров и листовой 

вставки. Изготовления балок коробчатого сечения.  

2. Технология изготовления рам и решётчатых конструкций. 

Изготовление рам. Сборка и сварка решётчатых конструкций 

(фермы, мачты, арматурные сетки, каркасы). Схемы решёток ферм. 

Тематика практических занятий 4 

Практическое занятие № 3.  
Технологическая последовательность сборки-сварки двутавровых 

и коробчатых балок 

2 

Практическое занятие № 4. 

Технологическая последовательность сборки-сварки решётчатых 

конструкций 

2 

Тема 1.2.6. 

Технология 

изготовления 

негабаритных 

ёмкостей и 

сооружений 

Содержание учебного материала 4 

 

 

 

 

1. Виды ёмкостей и резервуаров. 

2. Изготовление листовых конструкций 

3. Сборка и сварка цилиндрических резервуаров. 

Монтаж вертикальных цилиндрических резервуаров. 

Разворачивания рулонов с помощью шаблонов. 

4. Технология изготовления сферических резервуаров. 

Раскрой корпусов сферических резервуаров. Сборка полусферы на 

стенде. 

Тематика практически занятий 2 

1. Практическое занятие № 5. 

Технологическая последовательность сборки-сварки листовых 

конструкций 

2 

Тема 1.2.7. 

Технология 

изготовления 

сварных сосудов, 

работающих под 

давлением 

Содержание учебного материала 2 

1. Изготовление тонкостенных сосудов.  
Требование к технологии изготовления сосудов, работающих под 

давлением. Требование к сварным швам. Варианты соединения 

люков и штуцеров с корпусами аппаратов. Сборка каркаса 

трубного пучка. Автоматическая сварка овальных сосудов. Сварка 

кольцевых швов.  

2. Изготовление толстостенных сосудов.  

Сборка обечайки с двумя продольными стыками. 

Электрошлаковая сварка кольцевого стыка. Варианты 

конструктивного оформления штуцеров с оболочками большой 

толщины. Изготовление барабанов котлов, сосудов высокого 

давления и реакторов. Сборка многослойной обечайки. 

Последовательность выполнения операций при изготовлении 

многослойной обечайки путём наложения двух изогнутых 

половин. 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 6. 

Технологическая последовательность сборки-сварки ёмкостей, 

резервуаров и сварных сосудов, работающих под давлением 

2 
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Тема 1.2.8. 

Технология 

изготовления 

сварных сосудов, 

работающих под 

давлением 

Содержание учебного материала 2 

1. Изготовление сварных труб. 

Сварка наружного шва трубы. Технологический процесс 

производства спиральношовных труб. Печная сварка труб. 

2. Сварка стыков трубопроводов.  

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 7. 

Порядок сварки труб различного диаметра в различных 

пространственных положениях 

2 

Тема 1.2.9. 

Сварка 

технологических 

трубопроводов 

Содержание учебного материала 1 

Сборка и сварка стыков заводских трубопроводов. Сварка 

неповоротных монтажных стыков труб. 

                                       Дифференцированный зачёт 1 

МДК.01.03 Подготовительные и сборочные операции перед сваркой и контроль 

качества сварных соединений 
40 

Тема 1.3.1. 

Классификация 

сварных соединений и 

сварных швов 

Содержание учебного материала 4 

1. Сварные швы и соединения.  

Стыковое соединение. Стыковое соединение без скоса 

свариваемых кромок с зазором. Стыковое соединение со скосом 

кромок. Стыковое соединение с двумя симметричными скосами 

кромок. Стыковое соединение со скосом одной кромки и с двумя 

симметричными скосами одной кромки. Стыковое соединение с 

криволинейным скосом кромок. Стыковое соединение с двумя 

симметричными криволинейными скосами кромок. Стыковое 

соединение  с криволинейным скосом одной кромки и сдвцмя с 

двумя симметричными криволинейными скосами одной кромки. 

Угловое соединение. Угловое соединение без скоса кромок с 

торцевым швом. Угловое соединение без скоса кромок с 

частичным перекрытием элементов (для металла толщиной до 

30мм). Угловое соединение без скоса кромок без взаимного 

перекрытия элементов. Угловое соединение со скосом кромок. 

Угловое соединение с двумя симметричными скосами одной 

кромки. Торцевывое соединение.  Нахлёсточное с лобовыми 

швами. Нахлёсточное с фланговыми швами. Комбинированное (с 

лобовыми, фланговыми и косыми швами). Крестовое соединение, 

угловой шов. Нахлёсточное соединение с косым швом. Торцовое 

(угол расхождения плоскостей 30°). Тавровое соединение без скоса 

кромок. Тавровое соединение со скосом одной кромки. Тавровое 

соединение с двумя симметричными скосами одной кромки. 

Тавровое соединение с криволинейным скосом одной кромки. 

Тавровое соединение с двумя симметричными криволинейными 

скосами одной кромки. 
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 2. Типы сварных швов. 

Конструктивные и связующие швы. Стыковой шов, как наиболее 

основной и экономичный. Угловой шов. Точечный шов. 

Непрерывный шов, прерывистый шов (цепной и шахматный) и 

прихватки. По положению относительно действующей силы – 

лобовые, фланговые и косые сварные швы. Положение сварки в 

пространстве: нижнее стыковое, «в лодочку», нижнее тавровое, 

горизонтальное, потолочное стыковое, потолочное тавровое, 

вертикальное снизу вверх, наклонное под углом 45°. Сварка на 

подъём. Сварка на спуск. Сварка в вертикальном положении 

сверху вниз и на спуск. 

 

3. Геометрические параметры сварных швов. 

Выпуклость шва. Вогнутость углового и стыкового шва. Катет 

углового шва. Конструктивные элементы вогнутого выпуклого 

угловых швов. Конструктивные элементы углового стыкового 

сварных швов. Расчётная высота углового шва. Толщина углового 

шва. Провар. Корень шва. Угол скоса кромок. Зазор.  

4. Условные обозначения швов.  

Изображения видимых и невидимых сварных соединений. 

Изображение видимой одиночной сварной точки. Структура 

условного обозначения стандартного шва или стандартной 

одиночной сварной точки. 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 1.  

Обозначение сварных швов на чертежах 

2 

Тема 1.3.2. 

Подготовительные 

операции перед 

сваркой 

Содержание учебного материала 2 

1. Рабочее место слесаря.  

Оборудование индивидуального пользования: верстаки. 

Оборудование общего пользования: сверлильные и простые 

заточные станки, винтовые прессы, рычажные ножницы, 

поверочные и разметочные плиты, плиты для правки. Верстаки 

одноместные и  многоместные. Параллельные поворотные тиски. 

Параллельные неповоротные тиски. Тиски с дополнительными 

губками для труб. Стуловые тиски. Параллельные струбцины. 

Скобообраные струбцины. Заточные станки. Рычажные ножницы. 

Слесарный ручной инструмент: режущий (зубило, крейцмейсель, 

напильник, ножовка, шабер, сверло, развёртка и т.д.); 

вспомогательный (слесарные и рихтовальные молотки, кернер, 

чертилка, разметочный циркуль и др.); слесарно-сборный 

(отвёртка, гаечный ключ, плоскогубцы и т.д.); измерительный и 

поверочный (линейка, штангенциркуль, угольник, лекальная 

линейка, угломер и др.). Механизированный инструмент: по видам 

операций, для выполнения которых он предназначен (для рубки, 

резания, шабрения и т.д.); по типу привода (с электрическим 

приводом, с пневматическим приводом); характеру движения 

рабочего органа (с вращательным или возвратно-поступательным 

рабочим органом); конструкции корпуса (с нагрудником, с 

рукояткой, пистолетного типа, угловой). Организация рабочего 

места. Основные правила организации рабочего места. Требования 

безопасности труда при подготовке металла к сварке перед 

началом работы, во время работы и по окончании работы. 
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 2. Слесарных операций при подготовке металла к сварке. 

Правка пластин. Правка полосового металла. Правка металла, 

изогнутого по ребру. Правка полос, имеющих скрученный изгиб. 

Правка прутка.  Безударная термическая правка. 

Рихтовка (закалённых деталей).  

Гибка пластин. Разметка пространственная и плоскостная. 

Приспособления для плоскостной разметки: разметочные плиты, 

подкладки, поворотные приспособления, домкраты. Чертилки: 

проволочная, точечная, двухсторонняя, плоская. Разметочные 

циркули: простые с дугой, пружинные, со вставными рабочими 

иглами, с двумя оптическими линзами на ножках циркуля 

(циркуль Новикова). Штангенциркуль ШЦ-II. Кернер 

обыкновенный и специальный. Центроискатели. Угломеры и 

транспортиры. Понятие керн. Рубка металла. Зубило слесарное. 

Угол заострения для различных материалов6 чугун и бронза – 70°, 

сталь средней твёрдости – 60°; латунь, медь – 45°; алюминиевые 

сплавы – 35°. Крейцмейсели. Молотки слесарные с круглым и с 

квадратным бойком. Заточные станки. Основные правила и 

способы выполнения работ при рубке. Рубка листового материала. 

Срубание материала с широкой поверхности. Резка металла. 

Ручные слесарные ножовки. Цельный ножовочный станок. 

Раздвижной ножовочный станок. Ручные ножницы. Настольные 

ручные ножницы. Труборезы. Роликовый труборез. Резцовый 

труборез. Опиливание металла. Напильники (плоские, квадратные, 

трёхгранные, круглые, полукруглые, ромбические, ножовочные). 

Рашпили. Надфили. Рамки. Плоскопараллельные намётки. 

Раздвижные параллели. Кондукторы. Опиловочная призма. 

 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 2.  

Правка листового металла 
2 

Тема 1.3.3. 

Сборочно-сварочные 

приспособления и их 

элементы 

Содержание учебного материала 2 

1. Способы сборки деталей под сварку.  

Процесс сборки сварного изделия. Сборочные кондукторы. 

Сборочные стенды и установки. Сборно-разборные 

приспособления для сварочного производства. Переносные 

сборочные приспособления (стяжки, струбцины, распорки и т.д.). 

Базирование деталей. Технологические базы.  

2. Сборочно-сварочные приспособления.  

Установочные элементы. Упоры (постоянные, съёмные, откидные, 

отводные, поворотные). Постоянные упоры (обработанные 

платики, стойки, угольники). Съёмные упоры (откидные, 

отводные, поворотные). Установочные пальцы (фиксаторы). 

Оправки (постоянные, съёмные, откидные, отводные). Призмы. 

Накладные кондукторы. Закрепляющие (зажимные) элементы. 

Прижимы и зажимы. Клиновые прижимы. Ручные винтовые 

прижимы. Ручные эксцентриковые прижимы. Ручные рычажные 

прижимы. Пневматические прижимы. Прижимы с 

пневмоцилиндрами. Пневмоприжим с диафрагменными камерами. 

Прижимы с пневмошлангами.  
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 3. Переносные сборочные приспособления.  

Применение струбцин. Применение стяжек. Применение распорок. 

Применение домкратов. Применение центраторов. 

 

4. Приспособления для сборки типовых сварных конструкций. 

Оборудование для сборки плосколистовых конструкций. Стенды с 

передвижными (катучими) балками для сборки листовых 

полотнищ встык и в нахлёстку. Оборудование для сборки 

цилиндрических конструкций. Оборудование для сборки балочных 

конструкций. Универсально-сборные приспособления (УСП). 

Комплект УСП: базовые детали (плиты и угольники), корпусные 

детали (подкладки и опоры, составляющие каркас 

приспособлений), фиксирующие элементы (упоры, призмы, опоры, 

фиксаторы, домкраты), прижимные элементы (прижимы, 

струбцины, распорки, стяжки, планки), установочные детали 

(шпонки для фиксирования элементов УСП), крепёжные детали 

(болты, шпильки, гайки, шайбы, сухари). 

Тема 1.3.4. 

Сборка конструкций 

под сварку 

Содержание учебного материала 4 

1. Сборка пластин в нижнем положении сварного шва. 

Участок металла, зачищаемые перед сваркой. Способы 

закрепления деталей перед сваркой.  

2. Сборка в наклонном, вертикальном и горизонтальном 

положении шва. 

Сварка стыкового соединения со скосом кромок в горизонтальном 

положении. Сварка стыкового соединения со скосом одной кромки 

в горизонтальном положении. Сварка нахлёсточного соединения в  

вертикальном положении снизу вверх. Сварка таврового 

соединения в вертикальном положении однопроходным угловым 

швом. Сварка таврового соединения в вертикальном положении 

многопроходным угловым швом. Сварка стыкового соединения со 

скосом кромок на подкладке в вертикальном положении. Сварка 

стыкового соединения без скоса кромок в вертикальном 

положении. Сварка таврового соединения в потолочном 

положении однопроходным угловым швом. Сварка таврового 

соединения в потолочном положении многопроходным угловым 

швом. Сварка нахлёсточного соединения однопроходным угловым 

швом в потолочном положении. Сварка таврового соединения 

многопроходным угловым швом с поперечными колебаниями в 

потолочном положении. Сварка стыкового соединения со скосом 

кромок на подкладке многопроходным швом в потолочном 

положении. Сварка стыкового соединения со скосом кромок 

многопроходным швом в потолочном положении. 

3. Сварочные прихватки. 

Сварка прихватками. Последовательность выполнения сборочных 

и сварочных операций 
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 4. Контроль собранных под сварку изделий. 

Основные контролируемые размеры при сборке: для стыковых 

швов – зазор между кромками, притупление и угол раскрытия шва; 

для нахлёсточных соединений – ширина нахлёстки и зазор межу 

листами; для тавровых соединений – угол и зазор между 

свариваемыми деталями, притупление и угол скоса кромок; для 

угловых соединений – зазор между свариваемыми деталями и угол 

между ними. 

Геометрические параметры кромок и соединений, контролируемые 

при сборке под сварку: угол φ отклонения кромки от 

перпендикулярного положения; угол β скоса кромки; притупление 

кромки (С); ширина и толщина подкладки; зазоров (b) в стыке, в 

том числе между деталью и подкладной пластиной (кольцом) 

смещений (F и n) кромок деталей соответственно с лицевой и 

обратной  стороны соединения; смещение (L) привариваемой 

детали в угловом соединении; ширина (Е) области перекрытия 

деталей в нахлёсточном соединении; размеры прихваточных швов 

временных технологических креплений; расстояние между 

технологическими креплениями и кромкой детали и между самими 

креплениями. 

 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 3. 

Параметры кромок и соединений, контролируемые при сборке под 

сварку 

2 

Тема 1.3.5. 

Дефекты сварных 

соединений 

Содержание учебного материала 4 

1. Классификация дефектов сварных соединений. 

Внутренние и наружные дефекты. Причины образования дефектов. 

Дефекты, вызванные физико-химическими процессами, 

протекающими при формировании и кристаллизации сварочной 

ванны и остывании сварного соединения.  Дефекты, вызванные 

нарушением технологии сварки: непровары, подрезы, прожоги и 

др. Микротрещины. Продольные трещины. Горячие трещины. 

Холодные трещины. Поперечные трещины. Радиальные трещины. 

Трещина в кратере. Раздельные трещины. Разветвлённые трещины. 

Мероприятия по предупреждению возникновения трещин. 

Полости. Пора. Причина возникновения пор. Причины 

образования равномерно распределённых пор. Цепочка пор. 

Продолговатая полость. Свищ. Причины  появления свищей. 

Поверхностная пора. Усадочная раковина. Кратер. Твёрдые 

включения. Шлаковые включения. Флюсовые включения. 

Оксидное включение. Металлическое включение. Несплавления и 

непровары. Причины несплавлений. Предотвращения  

несплавлений. Мероприятия по предупреждению возникновения 

несплавлений. Непровар. Нарушения формы шва. Подрез зоны 

сплавления. Избыточная выпуклость стыкового и углового швов. 

Избыточная выпуклость корня шва. Неправильный профиль 

сварного шва. 
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 Наплыв. Смещение кромок. Прожог сварного шва. Неполное 

заполнение разделки кромок. Чрезмерная ассиметрия углового 

шва. Неравномерная ширина сварного шва. Неровная поверхность 

шва. Вогнутость корня шва. Случайная дуга. Брызги металла. 

Вольфрамовые брызги.  

 

2. Напряжения и деформации деталей при сварке. 

Усадка. Влияние на усадку в направлении, перпендикулярном 

сварному шву. Угловая деформация. Компенсация угловой 

деформации. Деформация узлов.  

3. Влияние дефектов сварки на конструкцию. 

Влияние дефектов сварки на работоспособность конструкции.  

4. Устранение дефектов дуговой сварки. 

Удаление дефектов с обратной стороны шва. Удаление дефектных 

мест. Устранение подповерхностных и внутренних дефектов. 

Исправление дефектов подваркой в зоне выборки. Удаление 

заглубленных наружных и внутренних дефектов. Устранение 

подрезов. Подварка дефектного участка ручной дуговой сваркой, 

дуговой сваркой в защитном газе. 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 4. 

1. Дефекты сварных швов 

2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по темам: 

1. Классификация дефектов сварных соединений. 

1 

Тема 1.3.6. 

Контроль качества 

сварных соединений 

Содержание учебного материала 9 

1. Система контроля качества сварных соединений. 

Входной контроль. Контроль основных материалов. Контроль 

сварочных материалов. Контроль электродов для ручной дуговой 

сварки. Контроль сварочной проволоки. Сварочные флюсы. 

Сварочные защитные газы. Контроль квалификации сварщиков. 

Контроль сварочного оборудования. Текущий контроль. Контроль 

подготовки деталей под сварку. Контроль сборки свариваемых 

деталей. Контроль процесса сварки. Приёмо-сдаточный контроль. 

2. Визуальный и измерительный контроль. 

Условия и инструменты контроля.  Этапы проведения контроля. 

3. Радиационная дефектоскопия.  

Физические основы радиационной дефектоскопии. Энергия и 

рассеяние излучения. Толщина материала. Формы дефектов. Тип 

рентгеновской плёнки. Схемы контроля. Технология 

радиографического контроля. Подготовка контролируемого 

объекта к просвечиванию. Выбор схемы и режимов просвечивания 

Просвечивание сварного соединения. Фотообработка снимков. 

Расшифровка снимков. Изображение дефектов на рентгенограмме. 

Оформление результатов контроля. Аппаратура для 

рентгеновского контроля. 
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 4. Ультразвуковой контроль сварных соединений.  

Физические основы ультразвуковой дефектоскопии. 

Закономерности распространения акустических вол. Способы 

контроля. Эхо-импульсный метод. Теневой метод. Зеркально-

теневой метод. Эхо-зеркальный метод (тандем). Дельта-метод. 

Дифракционно-временной метод (TOFD). Метод фазированных 

решёток. Способы представления сигналов контроля. А-развёртка. 

В-развёртка. С-развёртка. D-развёртка. М-развёртка. S-развёртка 

(секторное сканирование). L-развёртка. Мультискан. Технология 

ультразвукового контроля. Изучение объекта контроля. 

Составление карты УЗК. Калибровка дефектоскопа. Подготовка 

объекта к контролю. Проведение УЗК на сплошность основного. 

металла околошовных зон. Выбор схемы сканирования. Разметка 

зоны сканирования. (поверхности сварного соединения). Выбор 

параметров сканирования. Оценка характеристик выявленных 

дефектов. Средства контроля для ультразвуковой дефектоскопии.  

Импульсный ультразвуковой дефектоскоп. Пьезоэлектрические 

преобразователи. 

 

5. Магнитная дефектоскопия.  

Физические основы магнитной дефектоскопии. Магнитопоро-

шковая дефектоскопия. Магнитный индикатор: разновидности, 

выбор, нанесение. Чувствительность магнитопорошкового метода. 

Способы намагничивания. Технология магнитопорошкового 

контроля. Дефектоскопы для МПМ. Магнитографическая 

дефектоскопия. Чувствительность метода. Методика контроля.  

Расходные материалы и оборудование для МГД. Феррозондовая 

дефектоскопия. Индукционная магнитная дефектоскопия (метод 

вихревых токов).  

6. Вихретоковая дефектоскопия. 

Физические основы вихретоковой дефектоскопии. Вихретоковые 

преобразователи. Механизм обнаружения дефекта. Порядок 

проведения контроля. Оборудование для вихретокового контроля. 

Вихревые дефектоскопы. Структуроскопы. Ферритометры. 

Толщиномеры. Магнитометры. 

7. Капиллярная дефектоскопия.  

Физические основы капиллярной дефектоскопии. Разновидности 

капиллярного контроля. Способы выявления дефектов. Технология 

контроля. Подготовка поверхности шва к контролю. Просушка 

контролируемой поверхности. Обработка контролируемого 

объекта дефектоскопическими. Материалами. Выявление 

дефектов. Технологическое оборудование. 

8. Контроль течеисканием.  

Методы контроля течеисканием. Капиллярные методы. 

Компрессионные методы. Вакуумный метод. Подготовка объектов 

к контролю. Средства контроля. Пробные вещества. Средства для 

создания разности давлений. Средства обнаружения течей.  
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 9. Методы разрушающих испытаний сварных соединений.  

Механические испытания. Статические испытания. Динамические 

испытания. Испытания на твёрдость. Металлографический анализ. 

Макроструктурный анализ. Микроструктурный анализ. 

 

Тематика практически занятий 2 

Практическое занятие № 5.  

Заполнение технологической карты УЗК 

2 

                                       Дифференцированный зачёт 1 
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

3.1. Для реализации программы профессионального модуля предусмотрены 

следующие специальные помещения: 

 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Теоретические основы сварки 

и резки металлов»: 

 рабочие места по количеству обучающихся; 

 рабочее место преподавателя; 

 комплект учебно-методических материалов, методических рекомендаций и 

разработок; 

 макеты (в разрезе) газовых баллонов, газовых редукторов, шлангов (рукавов), 

вентилей, ацетиленовых генераторов, предохранительных затворов и т.д.; 

 макеты, типовые стенды «Виды сварных соединений и швов», «Разделка кромок»; 

плакаты «Газовая сварка», «Дуговая сварка», «Классификация покрытых электродов», 

«Параметры режима газовой сварки», «Параметры режима ручной дуговой сварки», 

«Конструктивные элементы разделки кромок», «Сборка под сварку», «Размеры и правила 

выполнения прихваток», «Основные геометрические параметры сварного шва», 

«Обозначение сварных швов», «Сварочный пост для ручной дуговой сварки», 

«Ацетиленовый генератор. Правила откупорки барабанов с карбидом кальция», 

«Сварочное пламя», «Предохранительные затворы», « Газовые баллоны»,  « Редукторы», 

«Газовые горелки» и т. д. 
 

Технические средства обучения:   

 персональный компьютер; 

 мультимедийный проектор; 

 экран; 

 видеокамера; 

 фотокамера; 

 носители информации.  

 Лаборатория сварки и сварочного оборудования 

 Мастерская  слесарная; сварочная для сварки металлов. 
 

3.2. Информационное обеспечение реализации программы 

Для реализации программы библиотечный фонд  ОБПОУ  "Советский  социально-

аграрный техникум имени В.М. Клыкова"  имеет печатные и/или электронные 

образовательные и информационные ресурсы, рекомендуемые для использования в 

образовательном процессе. 
 

3.2.1. Основные печатные издания 

1. Маслов Б.Г. Производство сварных конструкций : учебник для студ. учреждений сред. 

проф. образования / Б.Г. Маслов, А.П. Выборнов. – 8-е изд. стер.  М.: Издательский центр 

«Академия». 2017. — 288с. 

2. Овчинников, Виктор Васильевич. Оборудование, техника и технология сварки и резки 

металлов : учебник /  В.В. Овчинников. — Москва : КНОРУС, 2022. — 304 с. — (Среднее 

профессиональное образование). 

3. Овчинников, Виктор Васильевич. Основы теории сварки и резки металлов : учебник /  

В.В. Овчинников. — Москва : КНОРУС, 2022. — 242 с. — (Среднее профессиональное 

образование). 
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4. Овчинников В.В. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой : учебник 

для студ. Учреждений сред. Проф. Образования / В.В Овчинников. – М. : Издательский 

центр «Академия». 2018. – 92 с. 

5. Овчинников, Виктор Васильевич. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) учебник / 

В.В. Овчинников. – Москва : КНОРУС, 2022 – 250 с. (Среднее профессиональное 

образование). 

6. Черепахин, Александр Александрович. Дефектация сварных швов и контроль 

качества сварных соединений: учебник / А.А. Черепахин, Г.Р. Латыпова, Л.П. Андреева, 

Р.А. Латыпов ; под ред. Р.А. Латыпова. — Москва : КНОРУС, 2022. — 202 с. — (Среднее 

профессиональное образование). 

7.  Черепахин, Александр Александрович. Сварка и резка деталей из различных сталей, 

цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях : учебник 

/ А.А. Черепахин, Г.Р. Латыпова, Л.П. Андреева, Р.А. Латыпов ; под ред. Р.А. Латыпова. – 

Москва : КНОРУС, 2022 – 194 с. (Среднее профессиональное образование). 

 

3.2.2. Дополнительные источники  

8. Быковский, О. Г. Сварка и резка цветных металлов: учебное пособие / О.Г. Быковский, 

В.А. Фролов, В.В. Пешков. — Москва : Альфа-М : ИНФРА-М, 2024. — 336 с. : ил. + Доп. 

материалы [Электронный ресурс]. — (Бакалавриат). - ISBN 978-5-98281-392-3. - Текст : 

электронный. - URL: https://znanium.com/catalog/product/2087265  

9 Дефекты сварных соединений и швов: трещины, подрез, поры, включения, брызги | 

сварка и сварщик (weldering.com) 

10. Лихачев, В. Л. Электродуговая сварка: пособие для сварщиков и специалистов 

сварочного производства / В. Л. Лихачев. - Москва : СОЛОН-Пресс, 2020. - 640 с. - 

(Библиотека инженера). - ISBN 978-5-91359-183-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1227741Обозначение сварных швов | Сварка и сварщик 

(weldering.com). 

11. Обозначение сварных швов | сварка и сварщик (weldering.com) 

12. Тимошенко, В. П. Ручная дуговая сварка : учебное пособие / В. П. Тимошенко, М. В. 

Радченко ; под общ. д-ра техн. наук, проф. М. В. Радченко. - Москва ; Вологда : 

ИнфраИнженерия, 2021. - 264 с. - ISBN 978-5-9729-0623-9. - Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1836032  

13. Шалимов, М. П. Сварка: введение в специальность : учебное пособие / М.П. Шалимов, 

В.И. Панов, Е.Б. Вотинова. — Москва : ИНФРА-М, 2023. — 309 с. — (Среднее 

профессиональное образование). - ISBN 978-5-16-016700-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.ru/catalog/product/1895656. 

 14. Юхин Н.А. Дефекты сварных швов и соединений | сварка и сварщик (weldering.com) 

 

 

 

3.2.3 Электронные издания (электронные ресурсы) 

1. http://biblioclub.ru. 

- www.svarka-reska.ru 

- www.svarka.net 

- www·prosvarky.ru 

- websvarka.ru 
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4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ 

 

Код и наименование 

профессиональных и общих 

компетенций, формируемых в 

рамках модуля 

Критерии оценки Методы оценки 

ПК.1.1. 

Проводить сборочные операции 

перед сваркой с использованием 

конструкторской, 

производственно-

технологической и нормативной 

документации 

Пользуется конструкторской, 

производственно-

технологической и 

нормативной документацией 

для выполнения 

профессиональной 

деятельности 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических работ, 

оценка результатов 

практического 

обучения 

ПК.1.2. 

Выбирать пространственное 

положение сварного шва для 

сварки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) 

Выбирает пространственное 

положение сварного шва для 

сварки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических работ, 

оценка результатов 

практического 

обучения 

ПК.1.3. 

Применять сборочные 

приспособления для сборки 

элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку 

Применяет сборочные 

приспособления для сборки 

элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под 

сварку. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических работ, 

оценка результатов 

практического 

обучения 

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 

Использует ручной и 

механизированный инструмент 

для подготовки элементов 

конструкции (изделий, узлов, 

деталей) под сварку, зачистки 

сварных швов и удаления 

поверхностных дефектов после 

сварки 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических работ, 

оценка результатов 

практического 

обучения 

ПК.1.5. 

Проводить контроль собранных 

элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) на соответствие 

геометрических размеров 

требованиям конструкторской и 

производственно-

технологической документации 

по сварке 

Осуществляет контроль с 

применением измерительного 

инструмента подготовленных и 

собранных с применением 

сборочных приспособлений 

элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) на 

соответствие геометрических 

размеров требованиям 

конструкторской и 

производственно-

технологической документации 

по сварке.  

Осуществляет контроль с 

применением измерительного 

инструмента подготовленных и 

собранных на прихватках 

элементов конструкции 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических работ, 

оценка результатов 

практического 

обучения 
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(изделия, узлы, детали) на 

соответствие геометрических 

размеров требованиям 

конструкторской и 

производственно-

технологической документации 

по сварке 

ОК 01. Выбирать способы 

решения задач 

профессиональной деятельности 

применительно к различным 

контекстам 

Распознает задачу и/или 

проблему в профессиональном 

и/или социальном контексте; 

определяет этапы решения 

задачи; выявляет и 

осуществляет эффективный 

поиск информации, 

необходимой для решения 

задачи и/или проблемы;  

оценивает результат и 

последствия своих действий 

(самостоятельно или с 

помощью наставника) 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 04. Эффективно 

взаимодействовать и работать в 

коллективе и команде; 

Осуществляет организацию 

работы коллектива и команды; 

взаимодействует с коллегами, 

руководством, клиентами в ходе 

профессиональной деятельности 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 07. Содействовать 

сохранению окружающей среды, 

ресурсосбережению, применять 

знания об изменении климата, 

принципы бережливого 

производства, эффективно 

действовать в чрезвычайных 

ситуациях 

Соблюдает нормы 

экологической безопасности; 

определяет направления 

ресурсосбережения в рамках 

профессиональной 

деятельности по профессии, 

осуществлять работу с 

соблюдением принципов 

бережливого производства 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 09. Пользоваться 

профессиональной 

документацией на 

государственном и иностранном 

языках 

Понимает общий смысл четко 

произнесенных высказываний 

на известные темы 

(профессиональные и 

бытовые), понимает тексты на 

базовые профессиональные 

темы; участвует в диалогах на 

знакомые общие и 

профессиональные темы 

Опрос, лист 

наблюдений 
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Код                                                 наименование профессии 
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  

МОДУЛЯ 

 

ПМ.02 Выполнение ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся покрытым 

электродом 

 

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной образовательной 

программы в соответствии с ФГОС СПО 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки) 

 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной вид 

деятельности Выполнение ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные 

компетенции: 

 

1.2.1. Перечень общих компетенций 

 

Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 
Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам 

ОК 02 

Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности 

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде. 

ОК 05 

 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном 

языке Российской Федерации с учётом особенностей социального и 

культурного контекста. 

ОК 07 
Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ОК 09 
Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языках. 

 

1.2.2. Перечень профессиональных компетенций 

 

Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 1 
Выполнение ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся покрытым 

электродом: 

ПК 2.1. 
Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для 

ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом. 

ПК 2.2. 
Настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки (наплавки, 

резки) плавящимся покрытым электродом. 

ПК 2.3. 

Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла 

в соответствии с требованиями производственно-технологической 

документации по сварке. 

ПК 2.4. 

Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку, резку) плавящимся покрытым 

электродом простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

ПК 2.5. Выполнять дуговую резку металла 
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1.2.3. В результате освоения профессионального модуля студент должен: 

 

Владеть 

навыками 

– проверки оснащённости сварочного поста ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной 

дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) 

плавящимся покрытым электродом для выполнения сварки; 

– выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) 

подогрева металла;  

– выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом простых деталей неответственных конструкций;  

– выполнение дуговой резки простых деталей;  

– владеть техникой дуговой резки металла. 

уметь – проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования 

для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым 

электродом; 

– настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– владеть техникой ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом простых деталей неответственных конструкций в 

нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва; 

– владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) 

подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-

технологической документации по сварке;  

– владеть техникой дуговой резки металла. 

знать – устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной 

дуговой сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом, 

назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, 

правила их эксплуатации и область применения; 

– основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой 

сваркой (наплавкой, резкой) плавящимся покрытым электродом; 

– сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) 

плавящимся покрытым электродом простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном 

пространственном положении сварного шва;  

– дуговая резка простых деталей; 

– основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой 

сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом;  

–  основы свариваемости металлов и свойств сварных соединений;  

– сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

– выбор режима подогрева и порядок проведения работ по 

предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла;  

– причины возникновения и меры предупреждения внутренних 

напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях. 
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1.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

 

Всего часов  – 445 часов 

Из них  на освоение МДК. 02.01 – 145 часов  

на практики 288 часов, в том числе  

учебную УП.02.01 – 180 часа 

и производственную ПП.02.01 – 108 часов 

Консультации:  

по МДК. 02.01 – 6 часов 

Промежуточная аттестация по ПМ.02  –  6 часов  



 

1 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
 

2.1. Структура профессионального модуля 

 
 

Коды  

общих и 

професси-

ональных 

компетенций 

Наименования МДК, разделов 

профессионального модуля 

Суммар-

ный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. в 

форме  

практич. 

подготовки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час 

Обучение по МДК  Практики 
Самостоятельная 

работа 

Всего 

Лаборатор-

ных и 

практичес-

ких 

занятий 

Курсо-

вых 

работ 

(проек-

тов) 

 

Промежу-

точная 

аттестация 

Консульта-

ции 

 
Учебная 

Производственная 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 2.1 – 

ПК 2.5 

МДК.02.01 

Техника и технология 

ручной дуговой сварки 

(наплавки) и резки 

металлов 

145 328 141  40  

 
  

  

4 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 2.1 – 

ПК 2.5 

УП.02. Учебная практика 
180 

 
      

180 

 
 

 

ОК01; ОК02 

ОК04; ОК05  

ОК07; ОК09  

ПК 2.1 – 

ПК 2.5 

ПП.02 Производственная 

практика  
108     108 

 

Консультации 6          

Промежуточная аттестация 6     6 6    

Всего: 445  141   6 6 180 108 4 
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3.2. Содержание  обучения  по профессиональному модулю 

 

 

Наименование 

разделов и тем 

профессионального 

модуля (ПМ), 

междисциплинарных 

курсов (МДК) 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические занятия, 

самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая 

работа (проект) (если предусмотрены для специальностей) 

Объём  

в часах 

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

металлов 
145 

Тема 2.1.1.  

Виды и способы 

сварки. Сварные 

соединения 

Содержание учебного материала 2 

1. Классификация дуговой сварки.  

Общая классификация. Виды сварки плавлением. Дуговая сварка 

покрытыми электродами. Дуговая сварка под флюсом. Дуговая 

сварка в защитных газах. Электрошлаковая сварка (бездуговая).      

2. Расчёт прочности сварных соединений.  

Методы расчёта конструкций: по допускаемым напряжениям и по 

предельным состояниям (более точный).   

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 1  

Расчёт прочности сварных швов 
2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Классификация дуговой сварки. 

1 

Тема 2.1.2. 

Противопожарная 

безопасность и 

экологическая защита 

Содержание учебного материала 2 

1. Противопожарная безопасность. 

Причины пожара при сварочных работах. Меры противопожарной 

безопасности. Средства пожаротушения: огнетушители, ящик с 

песком, лопаты, вёдра, пожарные рукава. Пожарная сигнализация. 

Противопожарные требования к спецодежде, к помещению 

производства сварочных работ 

2. Охрана окружающей среды.  

Мероприятия по охране окружающей среды. Система оборотного 

водоснабжения. Охрана воздушного бассейна. Меры борьбы с 

производственными шумами, с вибрациями, с воздействиями 

электрических и магнитных полей. Помехозащитные устройства.  

Тема 2.1.3.  

Сварные соединения 

Содержание учебного материала 4 

1. Типы сварных швов. По назначению: рабочие и связующие. 

По конструктивному признаку: стыковые, угловые, наплавочные, 

точечные. По протяжённости: непрерывные, прерывистые (цепной 

прерывистый, шахматный прерывистый), прихватки. По 

положению относительно действующей силы: фланговые, 

лобовые, косые. Положение в пространстве: нижнее стыковое, «в 

лодочку», нижнее тавровое, горизонтальное, потолочное стыковое, 

потолочное тавровое, вертикальное сверху вниз, вертикальное 

снизу вверх наклонное под углом 45°.    
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 2. Параметры сварных швов. Выпуклость, вогнутость сварного 

шва, катет углового шва. Провар. Корень шва. Скос кромки. Угол 

скоса кромки. Притупление кромки. Зазор.  

 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 2: 

Параметры сварного шва 
2 

Тема 2.1.4.  

Свариваемость 

металлов и свойства 

сварных соединений 

 

Содержание учебного материала 6 

1. Понятие свариваемости. 

Свариваемость металлов. Физическая свариваемость. 

Технологическая свариваемость. Тепловая свариваемость. 

Основные показатели свариваемости металлов: окисляемость 

металла в условиях сварки, сопротивляемость образованию 

горячих и холодных трещин, чувствительность металла к 

тепловому воздействию сварки, чувствительность металла к 

образованию пор, соответствие свойств сварного соединения 

заданным эксплуатационным требованиям, обеспечение качества 

формировании сварного шва, удовлетворение требованиям 

минимальных (допустимых) напряжений и деформаций.  

2. Технологическая свариваемость сталей. 

Влияние углерода. Влияние карбидообразующих элементов таких 

как: хром, марганец, титан, ниобий, молибден, вольфрам, ванадий. 

Влияние графитизирующих элементов таких как: кремний и 

никель. Влияние вредных примесей таких как: сера, фосфор, 

кислород, азот, водород. Показатели свариваемости стали. 

Классификация сталей по свариваемости: хорошо сваривающиеся 

стали (СЭКВ≤0,25), удовлетворительно сваривающиеся 

(0,25<СЭКВ≤0,35), ограниченно сваривающиеся стали 

(0,35<СЭКВ≤0,45), плохо сваривающиеся стали (СЭКВ>0,45) 

3. Технологическая свариваемость чугуна. 

Причины плохой свариваемости чугуна: высокие скорости 

охлаждения металла шва; большая склонность к образованию 

трещин и пор; высокая жидкотекучесть; (затрудняет удержание 

расплавленного металла); наличие кремния (на поверхности ванны 

образуются тугоплавкие окислы, и, как следствие, образуются 

непровары); длительная работа при высоких температурах,  

длительная работа в соприкосновении с маслом и керосином. 

 4. Свариваемость цветных металлов. 

Свариваемость цветных металлов и их сплавов. Физико-

химические свойства свариваемости цветных металлов. 

Стандартная энергия Гиббса.   Технологическая свариваемость 

алюминия и его сплавов алюминия и его сплавов. Факторы, 

осложняющие сварку алюминия: окисление на воздухе; из-за 

плотности плёнки образуются посторонние включения в металле 

шва; образование пор в сварном шве нерастворимости водорода в 

твёрдой фазе алюминия; высокая жидкотекучесть; большая 

склонность к росту зерна при кристаллизации; трудный контроль 

из-за одинакового цвета как в твёрдой, так и в жидкой фазе. 

Технологическая свариваемость магниевых сплавов. 
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 5. Технологическая свариваемость медных сплавов. 

Особенности свариваемости меди: высокая теплопроводность 

меди; образование пор и трещин из-за лёгкой окисляемости и 

способности растворять в себе водород; большие деформации из-

за высокого коэффициента линейного расширения. Особенности 

свариваемости медных сплавов: снижение качества шва при сварке 

латуней и бронзы из-за образовании плёнки оксида алюминия. 

Снижение прочности металла шва при сварке латуней из-за 

раскисления основного металла цинком; появление пор при сварке 

оловянных бронз и медно-никелевых сплавов из-за выделения 

водорода. 

 

6. Технологическая свариваемость титановых сплавов. 

Причины перегрева и снижения пластинчатости из-за низкой 

теплопроводности. Способы получения сварных швов титановых 

сплавов с хорошей пластичностью. Чувствительность к сварочном 

термическому циклу. Влияние водорода на склонность к 

трещинообразованию.   

 Тематика практических занятий 2 

 Практическое занятие № 3:  

Показатели свариваемости стали. 

2 

Тема 2.1.5.  

Нагрев свариваемого 

металла 

Содержание учебного материала 2 

1. Общие сведения о нагреве металла при сварке.  

Нагрев металла в сварном соединении. Процесс распространения 

теплоты в металле. Тепловое состояние металла в сварном 

соединении. Подвижный и неподвижный источник теплоты.  

 2. Формирование сварочной ванны. 

Форма и размер сварочной ванны. Процесс сварки сверху вниз (на 

спуск) и снизу вверх (на подъём) при сварке в вертикальном 

положении (сварочная ванна удерживается силой поверхностного 

натяжения). Процесс сварки изделий в наклонном положении на 

подъём – перемещении ванны снизу вверх (глубина проплавления 

возрастает).  Процесс сварки изделий  в  наклонном  положении  

на спуск  – перемещении ванны сверху вниз (глубина 

проплавления снижается). Процесс сварки в потолочном 

положении (сварочная ванна удерживается силой поверхностного 

натяжения). Процесс сварки в горизонтальном положении – 

неблагоприятные условия формирования сварочной ванны 

(образовывается  несимметричный сварной шов и подрезы из-за 

натекания расплавленного металла на нижнюю кромку). 

Проплавка корня шва, как важный фактор, влияющий на 

работоспособность сварных соединений. Параметры режима 

дуговой сварки и их влияние на форму и размеры сварочной 

ванны: сила сварочного тока, напряжение дуги, скорости сварки, 

полярность тока, диаметр электрода, угол наклона электрода, угол 

наклона изделия. 

 

 Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 4:  

1. Зона термического влияния 
2 

 Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по темам: Формирование сварочной ванны. 

1 

 



 

10 

Тема 2.1.6.  

Металлургические 

процессы при сварке 

Содержание учебного материала 10 

 

 
1. Особенности сварочных процессов. 

Общие сведения и особенности сварочных металлургических 

процессов. Металлургические процессы, связанные с протеканием 

определённых химических реакций.  

2. Процессы при дуговой сварке. 

 Диссоциация газов и соединений. Окисление металла при сварке. 

Раскисление металла при сварке. Взаимодействие с азотом. 

Взаимодействие с водородом. Взаимодействие с серой. 

Взаимодействие с фосфором.  

3. Особенности процессов при разных видах сварки. 

Дуговая сварка под флюсом. Дуговая сварка в защитных газах. 

 4. Кристаллизация сварочной ванны.  

Первичная и вторичная кристаллизация. Зона сплавления при 

сварке. Макроструктура и  микроструктура металла шва.  

 

 5. Трещины и газовые поры в металле шва.  

Горячие трещины. Холодные трещины. Поры. Способы 

уменьшения пористости.  

 

 6. Структура сварного соединения.  

Кристаллизация. Нормальная сегрегация (ликвация). Участок 

неполного расплавления. Участок перегрева. Участок 

нормализации. Участок неполной перекристаллизации. Участок 

рекристаллизации. Участок синеломкости.  

 

Тема 2.1.7.  

Напряжение и 

деформации при 

сварке 

 

Содержание учебного материала 8 

 

 

 

1. Понятие о напряжениях и деформациях.  

Временные и остаточные деформации. Одноосные (линейные), 

двуосные (плоскостные), трёхосные (объёмные) напряжения. 

Напряжения I рода (в макрообъёмах тела), напряжения II рода (в 

пределах кристаллических зёрен металла), напряжения III  рода (в 

пределах кристаллической решётки). Виды перемещений при 

деформации сварных конструкций. Экспериментальные методы 

определения остаточных напряжений (рентгеновский, магнитный, 

ультразвуковой). Общие и местные деформации.  

2. Причины возникновения напряжений и деформаций.  

Неравномерное нагревание металла. Литейная усадка 

наплавленного металла. Напряжения от структурных превращений 

в металле. Механическое деформирование.  

 3. Уменьшение сварочных напряжений. 

Мероприятия по снижению сварочных напряжений. Требования к 

конструированию сварных конструкций. Рациональная 

последовательность выполнения сварных соединений в 

конструкции. Термическая операция отпуск для снятия сварочных 

напряжений. Механические способы обработки после сварки – 

проковка, прокатка, вибрация, обработка взрывом. 

 4. Устранение сварочных деформаций. 

Холодная правка. Механизированная правка деталей тел 

вращения. Правка местным нагревом. Правка с общим нагревом. 

Конструктивные мероприятия по уменьшению угловых 

деформаций: за счёт разделки, счёт рёбер жёсткости.  
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Тема 2.1.8.  

Электрическая 

сварочная дуга 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Содержание учебного материала 14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Электрическая дуга и её строение.  

Дуга прямого действия – между свариваемом металлом и 

электродом. Дуга косвенного действия – между двумя электродами 

без включения свариваемой детали. Комбинированная дуга – 

между двумя электродами и свариваемой деталью. Понятия 

«катод» и «анод». Катодная область. Анодная область. Столб дуги. 

Сварочная дуга.  

2. Типы сварочных дуг.  

Применяемые электроды – сварочная дуга с плавящимся и 

неплавящимся электродом.  Степень сжатия дуги – свободная и 

сжатая сварочная дуга. Схема подвода сварочного тока – 

сварочная дуга прямого или косвенного действия. Род тока – 

сварочная дуга постоянного или переменного (однофазная или 

трёхфазная) тока. Полярность постоянного тока – сварочная дуга с 

током прямой или обратной полярности.  

3. Схема процесса сварки.  

Схема ручной дуговой сварки покрытыми электродами. 

Достоинства – универсальность, простота оборудования. 

Недостаток – невысокая производительность. Наилучшие 

результаты при короткой дуге, длина которой не превышает 

0,5…1,1 диаметра электрода, при токе 90…350 А и напряжении 

18…30 В. 

4. Параметры плавления электродов. 

Коэффициент расплавления, коэффициент потерь, коэффициент 

наплавки, масса электродов. 

5. Дуга в защитных газах.  

Столб дуги (или дуговая плазма). Процессы, протекающие в 

катодной и анодной областях.  

6. Параметры режима дуговой сварки. 

Основные показатели сварочной дуги: эффективная тепловая 

мощность, погонная энергия, коэффициент расплавления. 

Основные параметры дуговой сварки: ток дуги, напряжение дуги, 

скорость сварки. Дополнительные параметры дуговой сварки. 

Диаметр электрода. Род тока и полярность. Угол наклона 

электрода. Колебательные движение электрода поперёк оси шва. 

Сжатие столба дуги. Импульсная подача тока.   

7. Перенос электродного материала.  

Плавление электродного материала. Вылет. Сил реактивного 

давления паров. Капельный и струйный процесс переноса 

электродного материала. Плавление основного металла.  

8. Дополнительные параметры режима сварки. 

Масса наплавленного металла. Расход электродов. Время горения 

дуги. Полное время сварки. Расход электроэнергии, кВт ч. КПД 

источника питания сварочной дуги. энергия, расходуемая 

источником питания на холостом ходе. 
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 Тематика практических занятий 6 

Практическое занятие № 5:  

Выполнение расчёта расхода сварочных электродов 
2 

Практическое занятие № 6:  

Расчёт параметров режима сварки 
2 

Практическое занятие № 7:  

Расчёт дополнительных параметров режима сварки 
2 

Тема 2.1.9.  

Техника и технология 

сварки 

 

Содержание учебного материала 8 

 

 

 

1. Техника сварки.  

Зажигание дуги коротким замыканием. Приёмы зажигания дуги 

коротким замыканием (боковым движением, касанием электрода). 

Зажигание дуги высоковольтным искровым разрядом. Длина дуги 

и положение электрода при сварке. Применение сварки «углом 

вперёд»: сварка горизонтальных, вертикальных, потолочных швов; 

сварка неповоротных стыков трубопроводов с толщиной стенки 3 

мм; заварка корневых швов во всех пространственных 

положениях, в тех случаях, когда зазор между кромками увеличен 

или нестабилен; при отклонении сварочной дуги в сторону 

выполняемого шва; при необходимости минимального 

проплавления основного металла. Движение электрода 

перпендикулярно направлению сварки: сварка в труднодоступных 

местах; когда не требуется значительного проплавления основного 

металла; сварка заполняющих слоёв и лицевых валиков в 

стыковых соединениях; наплавка поверхностей в нижнем, 

горизонтальном и потолочном положениях. Применение сварки 

«углом назад», как способ надёжного расплава металла, 

независимо от толщины   

Влияние технологических параметров (тока сварки, напряжения 

дуги, диаметра электрода) на форму шва. Траектория движения 

электрода. Форма перечных колебательных движений электрода 

(по ломаной линии, полумесяцем, с петлеобразным перекрытием, 

змейкой). Обрыв дуги и заварка кратера. Приёмы окончания 

сварки 

2. Особенности выполнения различных швов. 

Выполнения швов различной длины. Способы выполнения швов 

различной длины (на проход: от середины к краям: 

обратноступенчатый в разброс). Выполнение многослойных и 

многопроходных швов. Последовательность выполнения 

подварочного шва. Накладка сварных швов «каскадом», «горкой», 

«поперечной горкой», «блоками». 

 3. Особенности сварки различных соединений. 

Особенности сварки нахлёсточных соединений: в нижнем 

положении, в горизонтальном положении, вертикальным швом 

снизу вверх, однопроходным угловым швом в потолочном 

положении. Особенности сварки стыковых соединений: со скосом 

кромок вертикальным швом; без скоса кромок в нижнем 

положении;          со  скосом  кромок  в  нижнем  положении;  со  скосом  
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  кромок на подкладке в нижнем положении; со скосом кромок 

горизонтального шва; со скосом одной кромки в горизонтальном 

положении; со скосом кромок на подкладке горизонтальным 

швом; со скосом кромок на подкладке вертикальным швом; без 

скоса кромок вертикальным швом; со скосом кромок на подкладке 

многопроходным швом в потолочном положении; со скосом кромок 

Многопроходным швом в потолочном положении. Особенности 

сварки угловых соединений: в нижнем положении (сварка в 

«лодочку») однопроходным угловым швом; в нижнем положении 

(сварка в «лодочку») многопроходным угловым швом; с 

наружным углом в нижнем положении.  Особенности сварки 

тавровых соединений в нижнем положении. Особенности сварки 

вертикальным однопроходным угловым швом. Особенности 

сварки вертикальным многопроходным угловым швом. 

Особенности сварки потолочным однопроходным угловым швом. 

Особенности сварки потолочным многопроходным угловым швом. 

 

4. Особенности ручной дуговой сварки под флюсом. 

Возможность осуществлять переменным и постоянным током. 

Применение автоматической и полуавтоматической сварки 

 Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 8:  

Техника сварки 
2 

Тема 2.1.10.  

Ручная дуговая 

сварка покрытыми 

электродами  

 

Содержание учебного материала 12 

1. Электроды для сварки 

Покрытие электрода: ионизирующие компоненты (для 

устойчивого горения дуги), газообразующие компоненты (для 

создания газовой защиты зоны дуги и сварочной ванны), 

шлакообразующие компоненты (для шлака, который предохраняет 

расплавленный шов от быстрого окисления и загрязнения, 

замедляет охлаждение металла для предотвращения образования 

трещин, удаляет газ), легирующие компоненты (для улучшения 

механических характеристик металла шва, предания ему жаро- и 

износостойкости, коррозионной стойкости и др.), раскисляющие 

компоненты (для восстановления части расплавленного металла), 

связующие компоненты, формовочные компоненты (для придании 

обмазочной массе лучших пластических свойств). Виды 

электродных покрытий. Электроды с целлюлозным покрытием. 

 2. Классификация и условные обозначения электродов. 

Классификация по: свариваемому металлу, толщине и типу 

покрытия, по допустимым пространственным положениям или 

наплавки. Механическим свойствам металла. 116 типов электродов 

по ГОСТ 9466-75. Обозначение видов электродов в зависимости от 

рода и полярности сварочного тока. Обозначение электродов для 

сварки теплоустойчивых сталей (по ГОСТ 9467-75 – 9 типов 

электродов). Обозначение электродов для сварки высоко-

легированных сталей с особыми свойствами (по ГОСТ 10052-75 –

49 типов электродов). Обозначение электродов для наплавки 

поверхностных слоёв с особыми свойствами (по ГОСТ 10051 -7543 

типов электродов). 
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3. Электроды для сварки цветных металлов и чугуна. 

Электроды для ручной дуговой сварки меди. Электроды для 

ручной дуговой сварки безоловянных бронз. Электроды для 

ручной дуговой сварки оловянных бронз. Электроды для ручной 

дуговой сварки латуней. Электроды для ручной дуговой сварки 

медно-никелевых сплавов. Электроды  для ручной дуговой сварки 

никеля. Электроды  для ручной дуговой сварки алюминиевых 

сплавов. Электроды для ручной дуговой сварки магния и 

магниевых сплавов. Электроды для ручной дуговой сварки чугуна.  

 

4. Упаковка и хранение электродов. 

Герметичные пластмассовые коробки (пеналы). Герметичные 

металлические коробки с электродами, упакованные в обёрточную 

бумагу. Коробки из картона. Пачки, завёрнутых во влагостойкую 

бумагу, и уложенных в коробку из картона.  

5. Подготовка деталей под сварку. 

Подготовка свариваемых кромок большой толщины. 4 основных 

типа, конструктивные элементов и размеры сварных соединений 

из сталей по ГОСТ 5264-80. Основные типы, конструктивные 

элементы и размеры сварных соединений деталей, свариваемых 

под углом по ГОСТ 11534-75. Контроль качества сборки деталей к 

сварке с использованием. Трёхмерное базирование детали 

прямоугольной призматической формы. Базирование детали 

цилиндрической формы. Установочные элементы – упоры. 

Струбцины прижимные и установочные (для закрепления деталей 

в определённом положении). 

6. Выбор режимов при сварке. 

Соотношение между толщиной металла и диаметром электрода 

при сварке шва в нижнем положении. Выполнение вертикальных, 

горизонтальных и потолочных швов (диаметр электрода не более 4 

мм). Сила сварочного тока при сварке швов в нижнем положении 

(расчёт по формуле IД = Kd). Уменьшении силы тока при сварке в 

вертикальной плоскости на 10…15%, в потолочном положении – 

15…20%. Выделение бо́льшей теплоты на электроде при сварке 

постоянным током обратной полярности. Режимы ручной дуговой 

сварки стыковых соединений. Предпочтительна сварка в нижнем 

положении.  

7. Способы выполнения швов.  

Операции при выполнении ручной дуговой сварки: возбуждение 

дуги, перемещение электрода в пространстве, порядок наложения 

швов в зависимости от особенностей сварных соединений. 

Движение электрода в трёх направлениях: поступательное 

движение электрода в направлении его оси со скоростью его 

плавления; направление вдоль оси шва со скоростью сварки; 

колебание конца электрода поперёк оси шва. Первые два 

направления для тонкого металла. Меры при обрыве дуги. Режим 

сварки встык со скосом кромок и без скоса кромок. Сварка 

многослойных швов. Заполнение швов блоками или каскадами 

ответственных           конструкций.   Сварка   угловых   швов.   Сварка   с  
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отбортовкой кромок (как правило, на постоянном токе). Диаметр 

электрода и сила тока при сварке стыковых соединений 

тонколистовой стали. Способы выполнения швов: сварка «на 

проход», сварка от середины к концам; выполнение протяжных 

швов обратноступенчатым способам сварки. Последовательность 

выполнения сварки металлических частей большой толщины 

разными методами: двойным слоем, блоками, каскадом.  

 

8. Производительность ручной сварки. 

Методы повышения производительности: введение в состав 

покрытия железного порошка, сварка с глубоким противлением, 

сварка наклонным электродом, сварка лежачим электродом 

Тематика практических занятий 8 

Практическое занятие № 9:  

Назначение сварочных электродов 

2 

Практическое занятие № 10:  

Маркировка сварных электродов 

2 

Практическое занятие № 11: 

Техника подготовки и выполнения сварного шва 

2 

Практическое занятие № 12: 

Способы выполнения швов 

2 

Тема 2.1.11.  

Ручная дуговая 

сварка в защитных 

газах  

 

Содержание учебного материала 8 

1. Классификация процессов ручной дуговой сварки в 

защитных газах.  

Сварка в защитных газах: неплавящимся электродом; плавящимся 

электродом; плавящимся электродом в двух потоках газа. 

Аргонодуговая сварка. Импульсно-дуговая сварка. Вибродуговая 

сварка. Особенности ручной дуговой сварки в защитных газах: 

высокая концентрация энергии дуги (минимальная зона 

термического влияния; небольшие деформации; высокая 

производительность процесса); эффективная защита 

расплавленного металла; отсутствие необходимости применения 

флюсов или обмазок; возможность сварки в различных 

пространственных положениях.  

2. Создание газовой защиты.  

Струйная местная защита потоком газа. Не взаимодействующие с 

металлом инертные газы (аргон, гелий). Взаимодействующие с 

металлом активные газы (углекислый газ и др.). Истечение 

защитного газа из сопла горелки. Сопла конические, 

цилиндрические и профилированные. Газовые потоки в зоне 

сварки.  

3. Материалы при дуговой сварке в защитных газах. 

Сварочная проволока. Сварочная проволока из стали. Сварочная 

проволока из алюминия и алюминиевых сплавов. Сварочная 

проволока из меди и сплавов на её основе. Сварочная проволока 

для магниевых сплавов. Сварочная проволока для никеля и его 

сплавов. Сварочная проволока для титановых сплавов. 

Наплавочная стальная проволока. Чугунные прутки для сварки и 

наплавки. Неплавящиеся электроды для дуговой сварки. Инертные 

защитные газы. Газовые смеси аргона и гелия. Расходы инертных 

защитных газов 
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 4. Особенности дуги переменного тока. 

Условие зажигание дуги (всегда при обратной полярности). 

Основные особенности дуги переменного ока: высокий пик 

зажигания при переходе с обратной полярности на прямую; 

высокий пик гашения дуги  обратной полярности; разность 

горения дуги  в полупериоды прямой и обратной полярности; 

неодинаковая зависимость напряжения на дуге от тока при 

увеличении и уменьшении тока. Момент пробоя в полупериоды 

обратной полярности. Пик напряжения при зажигании дуги 

обратной полярности. Наибольшая скорость нарастания тока. 

 

5. Техника сварки неплавящимся вольфрамовым электродом. 

Левый способ при сварке металла толщиной до 10 мм. 

Достоинства сварки при прямой полярности: глубокое 

проплавление и большая скорость сварки из-за узкой и 

сконцентрированной дуги. Недостатки сварки: меньшая глубина 

проплавления, блуждание дуги из-за магнитного дутья. 

Достоинства сварки цветных металлов при обратной полярности: 

оксидную плёнку, затрудняющую сварку, убирает сама дуга. 

Основное требование для зажигания дуги. Бесконтактное 

зажигание дуги.  Контактное зажигание дуги. Получение сварного 

шва. Сварка стыкового шва без разделки кромок в нижнем 

положении. Сварка соединения внахлёстку в нижнем положении. 

Сварка соединения внахлёстку в нижнем положении. Сварка 

углового шва таврового соединения в нижнем положении.  Сварка 

углового соединения в нижнем положении и «в лодочку». Сварка в 

горизонтальном положении. Сварка в вертикальном положении. 

Сварка в потолочном положении. Сварка труб. Разновидности 

ручной сварки неплавящимся электродом. Сварка импульсной 

дугой. 

6. Техника плазменной сварки. 

Схема процесса плазменной сварки. Микроплазменная сварка. 

Схема создания микроплазменной струи. 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 13:  

Заполнение таблицы 

2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по темам:  

Классификация процессов ручной дуговой сварки в защитных 

газах. 

1 

Тема 2.1.12.  

Сварка сталей и 

чугунов 

 

Содержание учебного материала 4 

1. Углеродистые конструкционные стали. 

Основные требования к сварке низкоуглеродистых 

конструкционных сталей: обеспе́чение равномерности сварного 

соединения; стойкость сварного соединения против перехода в 

хрупкое состояние; отсутствие дефектов; требуемая форма 

сварного шва и соединения.   
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Влияние скорости охлаждения низколегированных сталей на 

предел прочности при растяжении, предел текучести, 

относительное удлинение и относительное сужение. 

Конструктивные элементы подготовки элементы подготовки 

кромок и размеры сварных швов по ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8713-79, 

ГОСТ 14771-76, ГОСТ 15164-78. Выбор электродов для ручной 

дуговой сварки с кислым, рутиловым, целлюлозным и основным 

покрытием. Сложности сварки среднеуглеродистых 

конструкционных сталей: образование малопластичных 

закалочных структур и трещин в ЗТВ; низкая стойкость металла 

шва против кристаллизационных трещин; трудность обеспечения 

равнопрочности металла шва. Мероприятия по преодолению этих 

сложностей: снижение содержание углерода; предварительный 

подогрев кромок; рациональный выбор сварочных материалов, 

рациональный выбор режимов сварки; вы рациональной формы 

шва. Высокоуглеродистые стали 

 

2. Легированные стали. 

Низколегированные стали. Меры борьбы с появлениями 

кристаллизационных и холодных трещин, процессами старения, 

разупрочнениями, охрупчиваниями и опасностями локальных 

трещин при эксплуатации. Среднелегированные стали. Трудности 

при сварке среднелегированных сталей: склонность сварных 

соединений к холодных трещин; образование кристаллизационных 

трещин в металле шва.  Конструктивные элементы подготовки 

элементы подготовки кромок и размеры сварных швов. 

Высоколегированные стали и сплавы. Меры борьбы с 

околошовными горячими трещинами. Меры борьбы с локальными 

трещинами. Меры борьбы с межкристаллизационной коррозией. 

Сигматизация.  

3. Сварка чугуна. 

Причины, затрудняющие получение качественных сварных швов. 

Виды сварки чугуна. Горячая сварка чугуна. Холодная и 

полугорячая сварка чугуна. Специальные меры получения 

соединения без трещин и хрупких зон. Сварка с применением 

стальных шпилек. Ручная дуговая сварка электродами. Вводящими 

в металл сильный карбидообразователь – ванадий. 

Механизированная сварка короткими участками. Применение 

электродов, обеспечивающих получение в металле шва пластичной 

структуры из цветных и специальных сплавов.  

 

4. Особенности сварки разнородных металлов.  

Два случая при сварке разнородных сталей. Факторы, 

определяющие выбор сварочных материалов. Условия сварки 

разнородных металлов. Понятие термической резки сталей 

электрической дугой. Разработка технологии сварки. 

 

 Тематика практических занятий 2 

 
Практическое занятие № 14:  

Заполнение технологической карты 

2 
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Тема 2.1.13. 

Сварка цветных 

металлов и сплавов 

Содержание учебного материала 4 

1. Сварка магниевых сплавов.  

Основные трудности при сварке магниевых сплавов. Применение 

дуговой сварки в среде инертных защитных газах газов 

вольфрамовыми лантанированными или иттрированными  

электродами в аргоне высшего и первого сортов на переменном 

токе как основной способ при сварке магниевых сплавов. 

Стыковое соединение как основное и желательное соединение при 

сварке магниевых сплавов. Защита зоны  сварки. 

2. Сварка алюминия и его сплавов. 

Ручная сварка покрытыми электродами. Ручная дуговая сварка 

неплавящимся электродом. Сварка  неплавящимся электродом с 

защитой аргона. Плазменная и микроплазменная сварка. 

3. Сварка титана и никеля. 

Режимы сварки титана. Качество защиты. Сварка импульсной 

дугой деформации конструкций из титана. Микроплазменная 

сварка. Подготовка к сварке никеля и его сплавов. Электродуговая 

сварка покрытыми электродами. Сварка в среде защитных газов.  

4. Сварка меди и её сплавов. 

Ручная дуговая сварка покрытыми электродами. Сварка латуней, 

бронз. И медно-никелевых сплавов.  

 Тематика практических занятий 2 

 
Практическое занятие № 15:  

Составление технологии операционной карты 

2 

Тема 2.1.14. 

Дуговая наплавка при 

восстановлении 

металлических 

изделий 

Содержание учебного материала 4 

1. Наплавка и область её применения. 

Понятие наплавки. Номенклатура деталей для восстановления 

наплавкой. Сварочно-наплавочные процессы. 

2. Классификация способов восстановления деталей 

наплавкой.  

Область применения в зависимости от способа восстановления.  

3. Ручная дуговая наплавка. 

Способы ручной дуговой наплавки. Подготовка поверхности под 

наплавку. Режимы наплавки. 70 марок наплавленных электродов.  

 

4. Ручная дуговая наплавка неплавящимся электродом. 

Дуговая наплавка угольным электродом. Расход угольного 

электрода. Режимы наплавки угольным электродом. Режимы 

аргоно-дуговой наплавки неплавящимся электродом. Допустимые 

значения переменного тока для электродов различных марок. 

Расход аргона в зависимости от силы сварочного тока.  

 

 Тематика практических занятий 2 

 
Практическое занятие № 16:  

Применения способов восстановления 

2 

 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по темам:  

Ручная дуговая наплавка неплавящимся электродом. 

1 
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Тема 2.1.15. 

Дуговые методы 

резки 

Содержание учебного материала 6 

1. Кислородно-дуговая и воздушно-дуговая резка.  

Сущность кислородно-дуговой резки. Металлы, подлежащие 

кислородно-дуговой резки: углеродистые, легированные, 

коррозионно-стойкие стали, чугун, цветные металлы. Виды 

воздушно-дуговой резки: разделительная и поверхностная. 

Режимы кислородно-дуговой механизированной резки. 

2. Плазменно-дуговая резка. 

Схемы плазменно-дугового разряда: плазменная дуга, 

возбуждаемая между катодом плазмотрона и обрабатываемым 

металлом (дуга прямого действия); плазменная струя, 

возбуждаемая между независимыми от обрабатываемого 

материала электродами (независимая дуга). Сущность процесса 

плазменно-дуговой резки. Сравнение энергетических параметров 

резки плазменной струёй и плазменной дугой.  

3. Плазмообразующие среды. 

Плазмообразующие среды для резки металлов в виде неактивных 

технических газов (аргон, азот, водород) и активных газов (воздух, 

кислород). Процесс воздушно-дуговой резки.  

4. Режущие плазмотроны. 

Конструкции режущих плазмотронов. Схемы режущих 

плазмотронов с осевой и вихревой стабилизацией дугового разряда. 

Диаметры вольфрамовых электродов и формирующих сопл. 

 

5. Технологические особенности резки. 

Скорость плазменно-дуговой резки. Величина напряжения на дуге. 

Режимы плазменно-дуговой резки в зависимости от режущего 

металла. Ручная и полуавтоматическая резка. Машинная 

разделительная резка. Контроль качества резки по факелу дуги: 

при небольшой скорости – выбрасываемой поток искры 

перпендикулярен поверхности листового металла; при 

оптимальной скорости поток незначительно откланяется в сторону, 

противоположную движению резака;  при большой скорости поток 

значительно откланяется в сторону, противоположную движению 

резака;   

 

 

6. Оборудование для плазменно-дуговой резки.  

Аппаратура для плазменно-дуговой резки по ГОСТ 12221-79. 

Установки для плазменно-дуговой резки.  

 

Тема 2.1.16. 

Оборудование для 

ручной дуговой 

сварки 

Содержание учебного материала 2 

1. Оборудование поста для ручной дуговой сварки покрытыми 

электродами. 

Сварочные кабины. Источники питания. Электродержатели по 

ГОСТ 14651-78: пассатижные (ЭП и ЭД), винтовые, 

эксцентриковые (ЭУ и ЭДС). Щитки и шлемы. Светофильтры для 

защиты глаз от излучения дуги (ГОСТ 12.4080-79). Сварочные 

провода. Спецодежда. Стальные щётки. Молоток-

шлакоотделитель.                Общие характеристики источников питания для 
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ручной дуговой сварки покрытыми электродами. Сварочные 

трансформаторы. Сварочные выпрямители. 

 

2. Оборудование поста для дуговой сварки неплавящимся 

электродом. 

Источник питания тока. Сварочные выпрямители. Сварочные 

коллекторные генераторы и преобразователи. Источники питания с 

частотным преобразователем. Вспомогательные устройства для 

источников питания. Горелки для ручной сварки неплавящимся 

электродом. Газовая аппаратура для сварки неплавящимся 

электродом в защитных газах. Баллоны со сжатыми газами. 

Баллонные вентили. Редукторы для сжатых газов. Смесители 

газов. Газовый клапан.  

Тематика практических занятий 8 

1. Практическое занятие № 17:  

Оборудование и оснастка для ручной дуговой сварки 
2 

2. Практическое занятие № 18:  

Слесарный инструмент сварщика 
2 

3. Практическое занятие № 19:  

Сварочные трансформаторы 
2 

4. Практическое занятие № 20:  

Сварочные выпрямители 
2 

Тема 2.1.17. 

Охрана труда 

Содержание учебного материала 4 

1. Средства индивидуальной защиты при производстве 

сварочных работ. 

Классификация СИЗ по ГОСТ 12.04.011-89. Костюмы, куртки и 

брюки с защитными свойствами «Тр» (защита от искр и 

расплавленного металла). Костюмы, куртки и брюки с защитными 

свойствами «Тн» (защита от воздействия холодного воздуха, 

например, Тн 30» — до температуры –30°С). Специальная обувь 

по ГОСТ 12.4.103 – 83. Патронный респиратор. Респиратор с 

принудительной фильтрацией. Щитки для защиты глаз от 

лучистой энергии по ГОСТ 12.4.035-78. Светофильтры щитка по 

ГОСТ 12.080-79. Предохранительные пояса: строительный, 

монтёрский. 

2. Требования безопасности к месту производства сварочных 

работ. 

Безопасная организация рабочего места. Санитарно-бытовое 

обеспечение работающих. Оздоровление воздушной среды. 

Характеристики воздушной среды. Санитарно-гигиенические 

требования к воздушной среде. Средства нормализации воздуха. 

Механическая вентиляция. Общеобменная вентиляция. 

Вентиляция замкнутого полузамкнутого пространства. Отопление. 

Защита людей от ионизирующих излучений. Требования к 

производственным помещениям, оборудованию и 

приспособлениям. Требования к освещению производственных 

помещений и участков. Сигнальные цвета и знаки безопасности. 
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 3. Организация безопасного выполнения электроварочных 

работ. 

Организация безопасного производства электросварочных работ. 

Организация рабочего места электросварщика. Безопасность 

электросварочных работ. Защита зрения и открытой поверхности 

кожи. Защита от вредного влияния выделяющихся газов и пыли. 

Защита от ушибов и порезов. 

 

4. Электробезопасность при производстве сварочных работ. 

Действие электрического тока на организм человека. Действие на 

человека электрических и электромагнитных полей. 

Классификация помещений по степени опасности поражения 

электрическим током. Анализ опасности поражения 

электрическим током. Основные меры защиты от поражения 

электрическим током. Подключение и эксплуатация 

электрооборудования. Порядок обучения, присвоения 

квалификационных групп и проверки знаний по технике 

безопасности. Производственное освещение. 

Дифференцированный зачёт 1 

Всего 145 
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

3.1. Для реализации программы профессионального модуля предусмотрены 

следующие специальные помещения: 

 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Теоретические основы сварки 

и резки металлов»: 

 рабочие места по количеству обучающихся; 

 рабочее место преподавателя; 

 комплект учебно-методических материалов, методических рекомендаций и 

разработок; 

 макеты (в разрезе) газовых баллонов, газовых редукторов, шлангов (рукавов), 

вентилей, ацетиленовых генераторов, предохранительных затворов и т.д.; 

 макеты, типовые стенды «Виды сварных соединений и швов», «Разделка кромок»; 

плакаты «Газовая сварка», «Дуговая сварка», «Классификация покрытых электродов», 

«Параметры режима газовой сварки», «Параметры режима ручной дуговой сварки», 

«Конструктивные элементы разделки кромок», «Сборка под сварку», «Размеры и правила 

выполнения прихваток», «Основные геометрические параметры сварного шва», 

«Обозначение сварных швов», «Сварочный пост для ручной дуговой сварки», 

«Ацетиленовый генератор. Правила откупорки барабанов с карбидом кальция», 

«Сварочное пламя», «Предохранительные затворы», « Газовые баллоны»,  « Редукторы», 

«Газовые горелки» и т. д. 

Технические средства обучения:   

 персональный компьютер; 

 мультимедийный проектор; 

 экран; 

 видеокамера; 

 фотокамера; 

 носители информации.  

 Лаборатория сварки и сварочного оборудования 

 Мастерская  слесарная; сварочная для сварки металлов. 

 

3.2. Информационное обеспечение реализации программы 

Для реализации программы библиотечный фонд  ОБПОУ  "Советский  социально-аграрный 

техникум имени В.М. Клыкова" имеет печатные и/или электронные образовательные и 

информационные ресурсы, рекомендуемые для использования в образовательном процессе. 

3.2.1. Основные печатные издания 

1. Виноградов В.С. Электрическая дуговая сварка : учебник для нач. проф. образования / 

В.С. Виноградов. – 4-е изд., стер. – М. : Издательский центр «Академия», 2010. –320 с. 

2. Куликов О.Н. Охрана труда при производстве сварочных работ : учеб. пособие для 

нач. проф. образования / О.Н. Куликов, Е.И. Ролин. – 6-е изд., стер. – М. : Издательский 

центр «Академия», 2009. – 176 с. 

3. Овчинников, Виктор Васильевич. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) учебник / 

В.В. Овчинников. – Москва : КНОРУС, 2022 – 250 с. (Среднее профессиональное 

образование). 
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4. Черепахин, Александр Александрович. Сварка и резка деталей из различных сталей, 

цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех пространственных положениях : учебник 

/ А.А. Черепахин, Г.Р. Латыпова, Л.П. Андреева, Р.А. Латыпов ; под ред. Р.А. Латыпова. – 

Москва : КНОРУС, 2022 – 194 с. (Среднее профессиональное образование). 

 

3.2.2. Дополнительные источники  

5. Тимошенко, В. П. Ручная дуговая сварка : учебное пособие / В. П. Тимошенко, М. В. 

Радченко ; под общ. д-ра техн. наук, проф. М. В. Радченко. - Москва ; Вологда : 

ИнфраИнженерия, 2021. - 264 с. - ISBN 978-5-9729-0623-9. - Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1836032  

6. Быковский, О. Г. Сварка и резка цветных металлов: учебное пособие / О.Г. Быковский, 

В.А. Фролов, В.В. Пешков. — Москва : Альфа-М : ИНФРА-М, 2024. — 336 с. : ил. + Доп. 

материалы [Электронный ресурс]. — (Бакалавриат). - ISBN 978-5-98281-392-3. - Текст : 

электронный. - URL: https://znanium.com/catalog/product/2087265. 

7. Иллюстрированное пособие сварщика | сварка и сварщик (weldering.com) 

8. Шалимов, М. П. Сварка: введение в специальность : учебное пособие / М.П. Шалимов, 

В.И. Панов, Е.Б. Вотинова. — Москва : ИНФРА-М, 2023. — 309 с. — (Среднее 

профессиональное образование). - ISBN 978-5-16-016700-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.ru/catalog/product/1895656  

9. Лихачев, В. Л. Электродуговая сварка: пособие для сварщиков и специалистов 

сварочного производства / В. Л. Лихачев. - Москва : СОЛОН-Пресс, 2020. - 640 с. - 

(Библиотека инженера). - ISBN 978-5-91359-183-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1227741Обозначение сварных швов | Сварка и сварщик 

(weldering.com). 

10. Юхин Н.А. Выбор сварочного электрода | Сварка и сварщик (weldering.com) 

 

 

 

3.2.3 Электронные издания (электронные ресурсы) 

1. http://biblioclub.ru. 

- www.svarka-reska.ru 

- www.svarka.net 

- www·prosvarky.ru 

- websvarka.ru 
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4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ 

 

 

Код и наименование 

профессиональных и общих 

компетенций, формируемых в 

рамках модуля 

Критерии оценки Методы оценки 

ПК 2.1. Проверять 

работоспособность и 

исправность сварочного 

оборудования для ручной 

дуговой сварки (наплавка, 

резка) плавящимся покрытым 

электродом. 

Проводит проверку оснащенности 

сварочного поста ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым 

электродом. 

Проводит проверку работоспособности 

и исправности оборудования поста 

ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом. 

Проводит проверку наличия 

заземления сварочного поста ручной 

дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 

ПК 2.2. Настраивать 

сварочное оборудование для 

ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) 

плавящимся покрытым 

электродом. 

Определяет основные типы, 

конструктивные элементы и размеры 

сварных соединений из сталей и 

цветных металлов, их сплавов, и 

обозначение их на чертежах. Называет 

сварочные материалы для ручной 

дуговой сварки сталей,  цветных 

металлов, их сплавов. Объясняет 

технику и технологию ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым 

электродом различных деталей из 

сталей, цветных металлов,  их сплавов. 

Проводит проверку оснащённости 

сварочного поста ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым 

электродом. Проводит проверку 

работоспособности и исправности 

оборудования поста ручной дуговой 

сварки плавящимся покрытым 

электродом 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 

ПК 2.3. Выполнять пред-

варительный, сопутству-

ющий (межслойный) подо-

грев металла в соответствии 

с требованиями производ-

ственно-технологической 

документации по сварке. 

Выполняет предварительный, 

сопутствующий (межслойный) 

подогрев металла. Определяет виды и 

способы сварки, сварные соединения. 

Объясняет свариваемость металлов и 

свойства сварных соединений, нагрев 

свариваемого металла. Объясняет 

металлургические процессы при 

сварке. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 
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Код и наименование 

профессиональных и общих 

компетенций, формируемых в 

рамках модуля 

Критерии оценки Методы оценки 

ПК 2.4. Выполнять ручную 

дуговую сварку (наплавку, 

резку) плавящимся покры-

тым электродом простых 

деталей неответственных 

конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизон-

тальном пространственном 

положении сварного шва. 

Определяет основные типы, 

конструктивные элементы и размеры 

сварных соединений, выполняемых 

ручной дуговой сваркой плавящимся 

покрытым электродом, и обозначение их 

на чертежах. 

Перечисляет основные группы и марки 

материалов, свариваемых ручной 

дуговой сваркой плавящимся покрытым 

электродом. 

Называет сварочные материалы для 

ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом. 

Объясняет технику и технологию 

ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом различных 

деталей и конструкций в 

пространственных положениях сварного 

шва. 

Выполняет сварку различных деталей из 

цветных металлов и сплавов во всех 

пространственных положениях сварного 

шва. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 

ПК 2.5. Выполнять дуговую 

резку металла 

Называет сварочные материалы для 

дуговых резки металлов. 

Объясняет технику и технологию 

дуговой резки. 

Проводит проверку оснащенности 

сварочного поста дуговой резки. 

Проводит проверку 

работоспособности и исправности 

оборудования поста дуговой резки. 

Проводит проверку наличия заземления 

сварочного поста. 

Проводит проверку сварочных 

материалов для дуговой резки покрытым 

электродом. 

Проводит настройку оборудования 

дуговой резки покрытым электродом. 

Владеет техникой дуговой резки 

металла. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 
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Код и наименование 

профессиональных и общих 

компетенций, формируемых 

в рамках модуля 

Критерии оценки Методы оценки 

ОК 01. Выбирать способы 

решения задач 

профессиональной 

деятельности 

применительно к различным 

контекстам; 

 

– Распознает задачу и/или проблему в 

профессиональном и/или социальном 

контексте;  

– Определяет этапы решения задачи; 

выявляет и осуществляет эффективный 

поиск информации, необходимой для 

решения задачи и/или проблемы;  

– Оценивает результат и последствия 

своих действий (самостоятельно или с 

помощью наставника) 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 04. Эффективно 

взаимодействовать и 

работать в коллективе и 

команде;  

Осуществляет организацию работы 

коллектива и команды; взаимодействует с 

коллегами, руководством, клиентами в ходе 

профессиональной деятельности 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 05. Осуществлять 

устную и письменную 

коммуникацию на 

государственном языке 

Российской Федерации с 

учётом особенностей 

социального и культурного 

контекста; 

Грамотно излагает свои мысли и 

оформляет документы по 

профессиональной тематике на 

государственном языке, проявляет 

толерантность в рабочем коллективе 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 09. Пользоваться 

профессиональной 

документацией на 

государственном и 

иностранном языках. 

Понимает общий смысл чётко 

произнесённых высказываний на 

известные темы (профессиональные и 

бытовые), понимает тексты на базовые 

профессиональные темы; участвует в 

диалогах на знакомые общие и 

профессиональные темы 

Опрос, лист 

наблюдений 
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  

МОДУЛЯ 

 

ПМ.03 Выполнение частично механизированной сварки (наплавки) плавлением 
 

 

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной образовательной 

программы в соответствии с ФГОС СПО 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки) 

 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной вид 

деятельности Выполнение частично механизированной сварки (наплавки) плавлением 

и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: 

 

1.2.1. Перечень общих компетенций 

 

Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 
Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам 

ОК 02 

Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности 

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде. 

ОК 05 

Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке 

Российской Федерации с учётом особенностей социального и культурного 

контекста. 

ОК 07 
Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ОК 09 
Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языках. 

 

1.2.2. Перечень профессиональных компетенций 

 

Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 1 Выполнение частично механизированной сварки (наплавки) плавлением 

ПК 3.1. 
Настраивать сварочное оборудование для частично механизированной сварки 

(наплавки) плавлением. 

ПК 3.2. 

Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев металла 

в соответствии с требованиями производственно-технологической 

документации по сварке. 

ПК 3.3. 

Выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением 

простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и 

горизонтальном пространственном положении сварного шва 
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1.2.3. В результате освоения профессионального модуля студент должен: 

 

Владеть 

навыками 

– настройка оборудования для частично механизированной сварки 

(наплавки) плавлением для выполнения сварки 

– выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) 

подогрева металла 

– выполнение частично механизированной сварки (наплавки) 

плавлением простых деталей неответственных конструкций 

уметь – проверять работоспособность и исправность оборудования для частично 

механизированной сварки (наплавки) плавлением. 

– настраивать сварочное оборудование для частично механизированной 

сварки (наплавки) плавлением. 

–выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением 

простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном 

и горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

знать – основные группы и марки материалов, свариваемых частично 

механизированной сваркой (наплавкой) плавлением; 

– сварочные (наплавочные) материалы для частично механизированной 

сварки (наплавки) плавлением; 

– устройство сварочного и вспомогательного оборудования для частично 

механизированной сварки (наплавки) плавлением, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и 

область применения; 

– технику и технологию частично механизированной сварки (наплавки) 

плавлением для сварки простых деталей неответственных конструкций в 

нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва; 

– выбор режима подогрева и порядок проведения работ по 

предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла; 

– причины возникновения и меры предупреждения внутренних 

напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях; 

– причины возникновения дефектов сварных швов, способы их 

предупреждения и исправления. 

 

 

1.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

 

Всего часов  – 290 часов 

Из них  на освоение МДК. 03.01 – 48 часов 

                                     МДК. 03.02 – 50 часов 

на практики 180 часов, в том числе  

учебную УП.03 – 72 часа 

и производственную ПП.3 – 108 часов 

Консультации по ПМ.03  – 6 часов 

Промежуточная аттестация по ПМ.03  –  6 часов  



 

1 

 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
 

2.1. Структура профессионального модуля 

 

 
 

Коды  

общих и 

професси-

ональных 

компетенций 

Наименования МДК, разделов 

профессионального модуля 

Суммар-

ный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. в 

форме  

практич. 

подготовки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час 

Обучение по МДК  Практики 
Самостоятельная 

работа 

Всего 

Лаборатор-

ных и 

практичес-

ких 

занятий 

Курсо-

вых 

работ 

(проек-

тов) 

 

Промежу-

точная 

аттестация 

Консульта-

ции 

 
Учебная 

Производственная 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

 

ОК 01  

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05  

ОК 07  

ОК 09  

ПК 3.1  

МДК.03.01 

Сварочные материалы и 

оборудование для частично 

механизированной сварки 

(наплавки) плавлением 

48  46   

 
  

  

2 

ОК 01  

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05  

ОК 07  

ОК 09  

ПК 3.2  

ПК 3.3. 

МДК.03.02 

Техника и технология 

частично 

механизированной сварки 

(наплавки) плавлением 

50  46     
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2 

 

 

 

 

Коды  

общих и 

професси-

ональных 

компетенций 

Наименования МДК, разделов 

профессионального модуля 

Суммар-

ный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. в 

форме  

практич. 

подготовки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час 

Обучение по МДК  Практики 
Самостоятельная 

работа 

Всего 

Лаборатор-

ных и 

практичес-

ких 

занятий 

Курсо-

вых 

работ 

(проек-

тов) 

 

Промежу-

точная 

аттестация 

Консульта-

ции 

 
Учебная 

Производственная 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

 

ОК 01  

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05  

ОК 07  

ОК 09  

ПК 3.1 – 

ПК 3.3. 

УП.03. Учебная практика 
72 

 
      

72 

 
 

 

ОК 01  

ОК 02 

ОК 04 

ОК 05  

ОК 07  

ОК 09  

ПК 3.1 – 

ПК 3.3. 

ПП.03 Производственная 

практика  
108     108 

 

Консультации 6          

Промежуточная аттестация 6     6 6    

Всего: 290  92   6 6 72 108 4 
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                                       3.2. Содержание  обучения  по профессиональному модулю 

 

Наименование 

разделов и тем 

профессионального 

модуля (ПМ), 

междисциплинарных 

курсов (МДК) 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические занятия, 

самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая 

работа (проект) (если предусмотрены для специальностей) 

Объём  

в часах 

МДК.03.01 

Сварочные материалы и оборудование для частично механизированной сварки 

(наплавки) плавлением 

48 

Тема 3.1.1.  

Оборудование 

полуавтоматической 

сварки 

Содержание учебного материала 8 

1. Обзор оборудования для полуавтоматической сварки. 

Сварочная горелка и подающий рукав. Механизм подачи 

проволоки. Источник сварочного тока. Функции сварочной 

горелки и подающего рукава: подача защитного газа в область 

горения дуги, подача сварочной проволоки к контактному 

наконечнику, подвод сварочного тока к контактному наконечнику. 

Установка для полуавтоматической сварки в защитном газе.  

2. Характеристика источника сварочного тока.  

Вольт-амперная характеристика источника сварочного тока.  

Саморегулирование длины сварочной дуги.  

3. Устройство полуавтоматов.  

Полуавтоматы как сочетание преимущества автоматической 

сварки и универсальности и манёвренности ручной сварки. Схема 

полуавтомата. Конструкция механизма подачи. Полуавтоматы 

толкающего и тянущего типа. 

4. Обзор конструкций сварочных полуавтоматов. 

Полуавтомат ПДГ-502. Полуавтомат А-765. Полуавтомат 

ДС200АУ.3. Отличие способов сварки палением: ручной дуговой 

сварки и частично механизированной. Международные 

обозначения сварки плавящимся электродом в инертном или 

активном газе, на постоянном или переменном токе. 

5. Сварочная горелка. 

Устройство горелки для полуавтоматической сварки плавящимся 

электродом в защитном газе. Основные детали грелок: контактная 

трубка. Сопло, подающий рукав, направляющий канал, 

выключатель. 

6. Электродная проволока. 

Сплошная и порошковая проволока. Выбор электродной 

проволоки для полуавтоматической сварки. Сварочная проволока 

из стали. Сварочная проволока из алюминия и алюминиевых 

сплавов. Сварочная проволока из меди и сплавов на её основе. 

7. Механизм подачи электродной проволоки. 

Схема подачи электродной проволоки. Модификации редукторных 

подающих механизмов. Конструкции безредукторных подающих 

механизмов. Полуавтоматический способ сварки сплошной или 

порошковой проволокой. Установка для полуавтоматической 

сварки плавящимся электродом. 
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 8. Газовые смесители, редукторы, расходомеры. 

Комплект сварочного поста. Баллон с защитным или инертным 

газом. Несколько баллонов для использования смеси газов. 

Подогреватель газа. Осушитель высокого давления и смеситель 

газов. Газовый клапан. Редукторы с манометрами или 

расходомерами для точной дозировки каждого газа. Система 

сигнализации смесителя. Регулировка производительности 

смесителя. Регулятор расхода газа. Принцип работы 

двухкамерного редуктора прямого действия. 

 

Тематика практических занятий  8 

Практическое занятие № 1 

Классификация и назначение сварочного оборудования 
2 

Практическое занятие № 2 

Выполнение заданий 
2 

Практическое занятие № 3 

Устройство подачи сварочной проволоки 
2 

Практическое занятие № 4 

Газобаллонное оборудование 
2 

Тема 3.1.2.  

Электродуговая 

сварка и наплавка 

под слоем флюса 

Содержание учебного материала 4 

1. Сварочные материалы. 

Электроды. Флюсы: керамические (неплавленные) флюсы, 

плавленые флюсы 

2. Оборудование для автоматической однодуговой сварки и 

наплавки под слоем флюса. 

Состав сварочного оборудования: кондуктор для фиксации деталей 

в процессе сварки и наплавки; манипулятор для перемещении 

деталей; сварочный автомат с источником питания. Устройство и 

принцип работы механической части автомата. Технические 

характеристики сварочных автоматов.  

3. Специализированное оборудование для электродуговой 

сварки и наплавки под слоем флюса. 

Установка для наплавки опорных катков тракторов модели УД-

302. Технические характеристики установки модели УД-302. 

Установка для электродуговой наплавки цилиндрических 

поверхностей модели УД-209. Технические характеристики 

установки модели УД-209. Установка для электродуговой 

наплавки цилиндрических поверхностей модели ПДГ-305У3. 

Технические характеристики установки модели ПДГ-305У3.  

Схема установки для полуавтоматической сварки и наплавки в 

среде углекислого газа (диоксида углерода). 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 5 

Сварочный полуавтомат ПДГ-305У3 
2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Оборудование для автоматической однодуговой сварки и 

наплавки под слоем флюса 

1 
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Тема 3.1.3.  

Применение 

шнуровых 

материалов 

Содержание учебного материала 1 

Гибкие шнуровые порошковые материалы. Гибкие шнуровые 

материалы (ГШМ). Гибкие шнуровые порошковые с порошковыми 

наполнителями. 

Тема 3.1.4.  

Оборудование для 

плазменной сварки 

и наплавки 

Содержание учебного материала 1 

Установка для плазменной сварки модели УПНС-304. Монтажная 

схема установки для плазменной наплавки с подачей порошка в 

сварочную ванну. Плазмотроны: универсальный плазмотрон для 

наплавки наружных и внутренних поверхностей; мини-плазмотрон 

для наплавки деталей в труднодоступных местах; плазмотрон для 

ручной сварки и наплавки. Порошковый питатель. Шкаф 

управления. Колебательный механизм (колебатель). Варианты 

использования колебателя с плазмотроном. Источники питания 

установки плазменной наплавки. Вращатель 

Тема 3.1.5.  

Оборудование для 

электроконтактной 

приварки 

металлического 

слоя 

Содержание учебного материала 2 

Установка для  электроконтактной приварки модели 011-1-05 

«Ремдеталь». Основные узлы установки: привод подач; вращатель; 

сварочная головка; токосъёмник; пневмопиноль; пульт 

управления; прерыватель; система охлаждения и 

пневмоэлектрообеспечения; блок регулирования. Технические 

характеристики установки для  электроконтактной приварки 

модели 011-1-05 «Ремдеталь». Установка для  электроконтактной 

приварки модели 011-1-06 «Ремдеталь». Основные узлы 

установки: привод подач; вращатель; ходовой винт; планшайба; 

направляющая сварочной головки; пульт управления; тележка; 

стойка; прерыватель; электрошкаф. Технические характеристики 

установки для  электроконтактной приварки модели 011-1-06 

«Ремдеталь». Установка для  электроконтактной приварки модели 

011-1-10 «Ремдеталь». Технические характеристики установки для  

электроконтактной приварки модели 011-1-10 «Ремдеталь». 

Установка для  электроконтактной приварки модели 011-1-02Н 

«Ремдеталь». Основные узлы установки: привод подач; вращатель; 

сварочная головка; пневмопиноль; тележка; направляющая; пульт 

управления; прерыватель; электрошкаф; системы охлаждения и 

пневмоэлектрообеспечения. Технические характеристики 

установки для  электроконтактной приварки модели 011-1-2Н 

«Ремдеталь». 

Тема 3.1.6.  

Защитные газы 

Содержание учебного материала 4 
  1. Инертные защитные газы. 

Физические свойства применяемых в сварке газов таких, как 

аргон, гелий, азот, кислород, водород, воздух. Применяемость 

аргона (для сварки нержавеющих, жаропрочных, окалиностойких, 

а также активных и редких металлов – Ti, Zr, Nb). Применяемость 

азота (для сварки меди и её сплавов). 
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 2. Активные защитные газы. 

Углекислый газ. Смеси защитных газов. Смеси аргона с 

углекислым газом и кислородом. Смеси аргона с кислородом. 

Смеси аргона с гелием и кислородом или аргона с гелием и 

углекислым газом. 

 

3. Оборудование для использования защитных газов. 

Баллоны. Баллонные вентили. Редукционные вентили (редукторы). 

Смесители защитных газов. Расходомеры газов. Газовые клапаны-

экономизаторы. 

4. Особенности горения дуги в защитных газах. 

Основные сведения о сварочной дуге в защитных газах. Потенциал 

ионизации  паров электродного металла в столбе дуги. Физические 

свойства газов, применяемых при сварке. Распределения 

напряжения в сварочных дугах в зависимости от вида защитных 

газов и материала электродов. Процессы образования заряжённых 

частиц и переноса тока в приэлектродных областях. Анодная и 

катодная область дуги.  

Тема 3.1.7.  

Источники питания 

для сварки в 

защитных газах 

Содержание учебного материала 6 

1. Классификация источников питания для сварки в защитных 

газах. 

Классификация источников питания: по роду тока (источники 

постоянного и переменного тока); по виду внешних характеристик 

(имеющие падающие, пологопадающие, жёсткие и 

пологовозрастающие характеристики); по способу получения 

энергии (зависимые – от электрической сети и независимые 

(автономные) – ДВС); по количеству обслуживаемых постов 

(однопостовые и многопостовые); по применению 

(общепромышленные и специализированные). 

2. Традиционные источники питания. 

Шесть групп блок-схем сварочных выпрямителей. Технические 

характеристики источников питания для сварки в защитных газах.  

3. Источники питания инверторного типа. 

Возможность применения для различных способов сварки: ММА, 

TIG, MIG, MAG. Блок-схема инверторного источника питания. 

Потребительские качества инверторных источников питания: 

регулирование проплавляющей способности дуги; возможность 

плавного изменения напряжения холостого хода; наличие 

«горячего старта» (для облегчения стабильности возбуждения 

дуги); наличие сервисной функции «Антизалипание»; 

возможность управления сварочным выпрямителем при помощи 

пульта ДУ. 
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 4. Конверторные источники питания. 

Отличие от инверторных источников питания электрическое 

питание конверторных (чопперных) источников – от 

традиционных электрических шин постоянного тока 50-90 В. 

Преимущества сварочных конверторов: низковольтное питание; 

малый вес и габариты; нечувствительность к броскам напряжения 

в отличие от инверторных; отсутствие негативного влияния на 

питающую электрическую сеть по сравнению со сварочными 

инверторами: отсутствие взаимного влияния постов при 

многопостовой сварке. Блок-схема конверторного источника 

питания.   

 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 6  

Установка силы сварочного тока реостатом 
2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Традиционные источники питания (для дуговой сварки в 

защитных газах) 

 
1 

Тема 3.1.8. 

 

Содержание учебного материала 2 

1. Режимы и параметры полуавтоматической сварки. 

Настройка сварочного аппарата. Выбор режимов сварки. Влияние 

напряжения на дуге на профиль шва. Расход углекислого газа, 

проволоки 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 7  

Выбор режима и параметров полуавтоматической сварки 
2 

Тема 3.1.9. 

Охрана труда 

Содержание учебного материала 3 

1. Средства индивидуальной защиты при производстве 

сварочных работ. 

Классификация СИЗ. Костюмы, куртки и брюки с защитными 

свойствами «Тр» (защита от искр и расплавленного металла). 

Костюмы, куртки и брюки с защитными свойствами «Тн» (защита 

от воздействия холодного воздуха, например, Тн 30» — до 

температуры –30°С). Специальная обувь по ГОСТ 12.4.103 – 83. 

Патронный респиратор. Респиратор с принудительной 

фильтрацией. Защитные закрытые очки с непрямой вентиляцией 

для защиты от вредного воздействия прямых ультрафиолетовых 

лучей. Защитные светофильтры. Предохранительные пояса: 

строительный, монтёрский. Три группы защитных средств: 

гидрофобные (для защиты рук от растворов, кислот, щелочей, 

солей, эмульсий); гидрофильные (для защиты рук при работе с  

растворителями, нефтепродуктами, маслами, жирами, лаками, 

красками, смолами); очистители кожи рук (для удаления 

производственных загрязнений). Допуск электросварщиков при 

наличии СИЗ для электросварочных работ. Допуск газосварщика 

при наличии СИЗ для газосварочных работ. Резинотехнические 

изделия индивидуальной защиты: диэлектрические перчатки, 

галоши, резиновая обувь, спецодежда из прорезиненной ткани.  
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 2. Организация безопасного выполнения электроварочных 

работ. 

Группа физических опасных и вредных производственных 

факторов. Группа химических опасных и вредных 

производственных факторов. Группа биологических  опасных и 

вредных производственных факторов. Группа 

психофизиологических опасных и вредных производственных 

факторов. Причины опасных и вредных производственных 

факторов: технические, организационные, психофизиологические.  

Опасные и вредные производственные факторы: твёрдые и 

газообразные токсичные вещества в составе сварочных аэрозолей, 

интенсивное излучение сварочной дуги в оптическом диапазоне 

(ультрафиолетовое, видимое и инфракрасное), интенсивное 

тепловое излучение свариваемых деталей и сварочной ванны, 

искры, брызги и выбросы расплавленного метала и шлака, 

электромагнитные поля, ультразвук, шум, статическая нагрузка. 

Психологические требования к условиям труда. Физиологические 

требования к условиям труда. Технические  требования к условиям 

труда. Организация безопасного производства электросварочных 

работ. Требования к рабочим местам, рабочим кабинам, 

электродержателям, к дополнительному инструменту (винтовым 

зажимам, проволочным щёткам, клеймам, зубилам, и молоткам), к 

сварочным проводам. Организация рабочего места 

электросварщика. Безопасность электросварочных работ. 

Заземление. Защита зрения и открытой поверхности кожи. Защита 

от вредного влияния выделяющихся газов и пыли. Защита от 

ушибов и порезов. 

 

3. Электробезопасность при производстве сварочных работ. 

Действие электрического тока на организм человека. Действие на 

человека электрических и электромагнитных полей. 

Электрическое поле тока промышленной частоты. 

Электромагнитное поле токов высокой и сверхвсокой частоты. 

Классификация помещений по степени опасности поражения 

электрическим током: по состоянию их внутренней среды (сухие, 

влажные, сырые, особо сырые, жаркие, пыльные, с химической 

активной средой); по степени опасности поражения электрическим 

током. Анализ опасности поражения электрическим током. 

Основные меры защиты от поражения электрическим током. 

Подключение и эксплуатация электрооборудования. Порядок 

обучения, присвоения квалификационных групп и проверки 

знаний по технике безопасности. Производственное освещение. 

Дифференцированный зачёт 
1 

Всего 
48 
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МДК.03.02 

Техника и технология частично  механизированной сварки (наплавки) плавлением 
50 

Тема 3.2.1.  

Теоретические 

основы сварки и 

наплавки металлов 

Содержание учебного материала 6 

1. Значение сварки  наплавки. 

Процентное соотношение способов сварки по ремонту деталей и 

изделий. Экономическая, экологическая и металлургическая  

целесообразность восстановления деталей. Номенклатура деталей 

для восстановления наплавкой. Эффективность наплавки при 

нанесении изностойких покрытий на новые детали.  

 2. Электрическая дуга. 

Дуга прямого действия. Независимая дуга. Физическая сущность 

протекающих в электрической дуге процессов при использовании 

плавящегося и неплавящегося электрода. Свойства дуги. Сжатая 

дуга. Особенности электрической дуги переменного тока менее 

устойчива; устойчивость дуги улучшается при включении в 

сварочную цепь индуктивности; устойчивость дуги улучшается с 

увеличением напряжения холостого хода и сварочного тока. 

 

 3. Образование наплавленного валика. 

Плавление металла. Основной металл в сварочной технике. 

Плавление флюса. Влияние на процесс плавления физических 

свойств флюса: теплопроводности, теплоёмкости, плотности и 

вязкости. Количество расплавленного флюса от пространственного 

расположения и размеров столба дуги. Зависимость количества 

расплавляемого флюса от наклона электрода (при наклоненном 

углом вперёд флюс плавится в 1,5…2 раза больше, чем при 

вертикальном). Влияние на величину массы шлака плотности тока. 

 

 4. Распространение теплоты при сварке. 

Нагрев металлического изделия. Перераспределение теплоты.  

 

5. Введение в сварку плавящимся электродом в защитном газе.  

Циклический режим сварки короткой дугой без разбрызгивания. 

Режим сварки оптимизированной короткой дугой. Крупно-

капельный перенос металла при сварке. Режим импульсной 

сварки. Режим струйного переноса металла. Режим непрерывного 

вращающегося переноса металла (ротационный перенос). Выбор 

защитных газов. 

6. Обзор технология сварки. 

Вылет электродной проволоки из мундштука сварочной горелки. 

Расположение контактной трубки в сопле сварочной горелки при 

циклическом режиме сварки короткой дугой и при струйном 

переносе металла. Возбуждение сварочной дуги. Сварка углом 

назад и углом вперёд. Угол наклона сварочной горелки при 

выполнении различных швов в нижнем и вертикальном 

положениях при циклическом режиме сварки дугой и при 

струйном переносе металла. Порядок наложения валиков при 

выполнении многопроходного сварного шва в нижнем, 

потолочном и горизонтальном положениях. Проплавление. Размер 

валика     сварного     шва.     Сварка      в      нижнем      положении.  
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 Манипулирование горелкой при выполнении стыкового шва в 

нижнем положении. Манипулирование горелкой при выполнении 

углового шва в нижнем положении. Сварка в горизонтальном  

положении. Манипулирование горелкой при выполнении 

стыкового шва в горизонтальном положении. Сварка в 

вертикальном положении. Манипулирование горелкой при сварке 

в вертикальном положении 

 

Тематика практических занятий 2 

Практическое занятие № 1 

Анализ способов сварки плавлением 

2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Введение в сварку плавящимся электродом в защитном газе 
1 

Тема 3.2.2.  

Механизированные 

способы сварки и 

наплавки 

Содержание учебного материала 16 

1. Электродуговая сварка под слоем флюса. 

Особенности и схема процесса электродуговой сварки под слоем 

флюса. Использование «голого» электрода. Теплота сварочной 

дуги. Виды механизированной наплавки под слоем флюса: 

многоэлектродная, многодуговая, электродная лента. 

Производительность при многодуговой, многоэлектродной 

наплавке и наплавке электродной лентой. Основные параметры 

механизированной сварки (сила сварочного тока; напряжение 

дуги; сечение электродного материала; скорость наплавки; вылет 

электрода; скорость подачи электрода; высота слоя флюса; угол 

наклон электрода. Методы легирования наплавляемого металла. 

Приёмы автоматической наплавки. 

 2. Технологические возможности однодуговой сварки под слоем флюса 

Сварка и наплавка плоских поверхностей и тел вращения. Сварка и 

наплавка деталей сложной формы. 

 

 3. Электродуговая сварка и наплавка в среде защитных газов. 

Электродуговая сварка и наплавка в среде защитных газов 

плавящимся и неплавящимся электродом 

 

 4. Технология сварки и наплавки в среде углекислого газа. 

Сварка и наплавка в среде углекислого газа на постоянном токе 

обратной полярности. Достоинства сварки в среде защитных газов: 

высокая производительность; возможность проведения сварки  и 

наплавки в любом пространственном положении; отсутствие 

шлаковой корки; меньший нагрев деталей (можно производить 

сварку тонкостенных деталей); можно производить небольшие 

слои наплавки.  Недостатки сварки в среде защитных газов. 

 

 5. Сварка и наплавка порошковой проволокой. 

Нанесение наплавленного металла на детали различной 

геометрической формы из-за маневренности и простоты процесса 

наплавки. Достоинства: высокая производительность из-за 

возможности получения небольшой глубины проплавления при 

одинаковом тепловом воздействии. Конструкции порошковой 

проволоки. Сварка на постоянном токе обратной полярности. 
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 6. Электроконтактная приварка металлического слоя. 

Назначение и технология электроконтактной приварки 

металлического слоя. Преимущества контактной приварки: 

незначительный нагрев деталей; приварка различных электродных 

материалов (стальной ленты, проволоки и твёрдых сплавов); 

закалка слоя в процессе приварки; повышение производительности 

в 2…3 раза и уменьшение расхода металла по сравнению с 

наплавкой в 3…4 раза. Достоинства контактной приварки 

(отсутствие выгорания легирующих примесей лучшие условия 

труда). Два способа процесса приварки к изношенной поверхности 

порошковых твёрдых сплавов для увеличения изностойкости 

восстановленных деталей. Приварка порошковых материалов. 

Восстановление отверстий в крупных деталях. Параметры 

приварки толстой ленты из низкоуглеродистой стали к массивным 

чугунам. Увеличение твёрдости сталей при контактной приварки. 

 

7. Способы лазерной наплавки. 

Три способа создания покрытий лазерной наплавкой: 

1. Создание покрытий оплавлением предварительно нанесённых 

порошков. Достоинство метода (простота технологии и лёгкость 

конструкции) и недостатки (трудоёмкость процесса, 

неравномерность покрытия). 

2. Создание  покрытий с с помощью боковой подачи 

газопорошковой смеси. Недостаток метода (несимметричность 

подачи порошка).  

3. Коаксиальная наплавка с подачей газопорошкового потока в 

зону воздействия лазерного излучения симметрично со всех 

сторон сжимающимся в фокус конусом. Недостаток – сложность 

коаксиальной подачи газопорошковой смеси.  

 8. Технологии лазерной наплавки. 

Композиционные материалы. Основные направления 

использования композиционных материалов. Композиционные 

составы. Два сонных принципа получения объёмных деталей из 

металлических порошков: SLM (послойная наплавка) и LMD 

(прямое выращивание деталей с помощью лазерной коаксиальной 

наплавки). Применение коаксиальной лазерной наплавки. 

Примеры восстановления изношенной или повреждённой 

геометрии металлических деталей машиностроительного 

производства. Достоинства лазерной наплавки при восстановлении 

вала  (подбор режима исключает появление деформации). 

Достоинства лазерной наплавки при восстановлении деталей 

сложной формы (наплавка может составлять доли миллиметров). 

Достоинства лазерной наплавки при восстановлении объёмных  

деталей (точность). Достоинства лазерной наплавки при 

восстановлении деталей из высокопрочных материалов, 

работающих при ударных нагрузках. 
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 9. Виды плазменной наплавки. 

Два вида сжатой дуги: прямого и косвенного действия. 

Универсальный способ плазменной наплавки. Недостатки 

универсального способа плазменной наплавки (сложность 

конструкции, низкая надёжность, большие размеры, значительный 

расход газа). Два способа плазменной наплавки. Способ 

плазменной сварки (наплавки) двумя плавящимися проволоками, 

подключёнными последовательно к источнику переменного тока. 

Способ плазменной сварки (наплавки) плавящейся проволокой и 

плавящимся электродом.  

 

10. Применение плазменной сварки и наплавки. 

Применение для повышения изностойкости быстроизнашиваемых 

замков муфт геологоразведочных бурильных труб; для упрочнения 

режущего инструмента (фрез, развёрток, протяжек и др.);  для 

создания биметаллических изделий с основой чугуна, 

углеродистых и низколегированных сталей, с наплавкой меди, 

латуни, бронзы, хромоникелевых сплавов. Применение 

плазменной сварки и наплавки в зарубежной практике. 

Достоинства плазменной сварки и наплавки: высокая 

производительность; широкая возможность легирования; 

возможность применения любых наплавочных металлов.  

11. Электрошлаковая сварка. 

Процесс электрошлаковой сварки и наплавки. Способы 

электрошлаковой сварки и наплавки. Применение 

электрошлаковой сварки и наплавки: плоские поверхности в 

вертикальном и в нижнем положении, цилиндрических 

поверхностей, инструмента. Электрошлаковая наплавка обода 

катка.  

12. Электроискровая наплавка. 

Упрочнение тел вращения (цилиндры, конусы). Достоинства 

электроискрового легирования: простота на этапах подготовки 

поверхности нанесения покрытия; высокое качество сцепления 

покрытия с основным металлом; отсутствие перегрева детали и её 

коробления. Применение электроискровой наплавки при 

восстановлении автомобильных запчастей; турбокомпрессоров и 

гидроагрегатов (распределителей, насосов, гидростатических 

трансмиссий).  

13. Наплавка током высокой частоты. 

Наплавка током высокой частоты с применением твёрдого 

присадочного материала. Применение наплавки током высокой 

частоты (зубья шорошек буровых долот, лемехов плугов, лап 

культиваторов и др.). Целесообразность применения наплавки 

током высокой частоты. Наплавка током высокой частоты с 

применением жидкого присадочного материала. 
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 14. Наплавка лежащим электродом. 

Целесообразность применения наплавки лежащим электродом. 

Сущность наплавки лежащим электродом. Наплавка слоя 

высокохромистого чугуна. Наплавка различных фасонных 

поверхностей.  

 

15. Вибродуговая наплавка. 

Особенности вибродуговой наплавки. Процесс (цикл) наплавки. 

Схема вибродуговой наплавки. Применяемость Параметры  

режима вибродуговой наплавки. Недостатки вибродуговой 

наплавки: снижение усталостной прочности до 69%; наличие пор в 

покрытии по причине быстрого перехода металла из жидкого 

состояния в твёрдое.  

Тематика практических занятий 10 

Практическое занятие № 2 

Сварка и наплавка под слоем флюса 
2 

Практическое занятие № 4 

Восстановление деталей газопорошковой наплавкой 
2 

Практическое занятие № 5 

Восстановление деталей электроконтактной приваркой (наплавкой) 
2 

Практическое занятие № 6 

Электроискровая наплавка деталей 
2 

Практическое занятие № 7 

Восстановление деталей вибродуговой наплавкой 
2 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Технология сварки и наплавки в среде углекислого газа 

2. Сварка и наплавка порошковой проволокой 

2 

Тема 3.2.3.  

Технология частично 

механизированной 

сварки плавящимся 

электродом 

конструкционных 

материалов 

Содержание учебного материала 6 

1. Сварка сталей. 

Сварка углеродистых и низкоуглеродистых низколегированных 

конструкционных сталей. Сварка высоколегированных 

аустенитных сталей. Сварка сталей в СО2 тонкой проволокой 0,5 – 

1,4 мм. Особенности сварки проволоками сплошного сечения 

диаметром 1,6 – 2,5 мм. Струйный процесс сварки в СО2. Сварка в 

смесях газов. Сварка в смесях аргона с кислородом, аргона с 

углекислым газом и аргона с углекислым газом и кислородом. 

Импульсно-дуговой процесс. Сварка порошковыми 

9газозащитными) проволоками в СО2. Влияние различных 

факторов на стабильность процесса сварки и разбрызгивание 

электродного металла. Эффективность газовой защиты зоны 

сварки. Параметры режима сварки. Сборка и особенности сварки 

основных типов соединений. Начало процесса сварки с 

предварительным закорачиванием электродной проволоки на 

изделие. Начало сварки без предварительного закорачивания 

электрода на изделие. Прекращение процесса сварки. Оосбенности 

сварки основных типов соединений: сварка сталей толщиной 0,5 – 

1,2 мм; сварка стыковых соединений сталей малой толщины (0,6 –  
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 1,2 мм); сварка нахлёсточных соединений металла толщиной 0,6 – 

1,5 мм; сварка стыковых соединений сталей толщиной 1,5 – 3,5 

мм; сварка тавровых, угловых и нахлёсточных соединений сварка 

нахлёсточных соединений металла толщиной более 1,5 мм; сварка 

стали толщиной 4 – 12 мм. Техника сварки поворотных кольцевых 

швов. Сварка тавровых и угловых соединений средних толщин. 

Замковые соединения. Вертикальные швы. Горизонтальные швы. 

Потолочные швы. Сварка электрозаклёпками и точками. Сварка 

нержавеющих высокохромистых сталей. Сварка кислостойких 

хромоникелевых сталей. Сварка оцинкованной стали. 

Предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев 

металла. 

 

2. Сварка чугуна.  

Сварка изделий из ковкого и высокопрочно чугуна в углекислом 

газе проволокой диаметром 0,8 – 1,4 мм (Св-08ГС, Св-08Г2С, Нп-

30ХГСА) и порошковыми проволоками без предварительного 

подогрева. Использование проволоки Св-08ГС и Св-08Г2С для 

получения металла шва, который можно обрабатывать 

механически. Сварка с перекрытием предыдущего валика на ⅓ его 

ширины для уменьшении доли основного металла. Структурные 

превращения в чугуне в зависимости от режимов сварки и 

сварочных материалов. 

3. Сварка алюминия. 

Две группы алюминиевых сплавов: деформируемые и литейные. 

Стыковые соединения, как получившие наибольшее 

распространение. Сварка плавящимся электродом алюминия и его 

сплавов толщиной более 4 мм. Недостаток способа сварки 

алюминия плавящимся электродом из-за снижения показателей 

механических свойств. Сварка проволокой не менее 1,2 – 1,5 и при 

токе не менее 130 – 140 А. Уменьшении тока на 10 – 15% при 

сварке в горизонтальном или потолочном положении. Расстояние 

между нижним срезом наконечника горелки и поверхностью 

детали (5 –15мм). Сварка плавящимся электродом в аргоне или 

смеси аргона с гелием.  Сварка алюминиевых сплавов типа АМц и 

АМг. Повышение стойкости швов против образования 

кристаллизационных трещин (введение модификаторов в 

проволоку – циркония, титана, бора).  

4. Сварка магниевых сплавов. 

Целесообразность применение аргонодуговой сварки при толщине 

металла более 5 – 6 мм. Сварка на обратной полярности. Сварка 

листов толщиной до 5 мм (встык за один проход без разделок 

кромок). Сварка листов толщиной до 10 – 20 мм (с V-образной 

разделкой с притуплением 2-6 мм, углом раскрытия 50-60°). 

Сварка листов толщиной более 20 мм (с Х-образной разделкой с 

притуплением 2-3 мм, углом раскрытия 60-80°). Достоинство 

способа сварки магниевых сплавов  плавящимся  электродом  из-за  
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 большой скорости плавления магниевой электродной проволоки. 

Техника сварки плавящимся электродом. Оптимальные расстояния 

от сопла до поверхности изделия (10 – 15 мм) и от токоведущего 

мундштука до края сопла (5 – 10 мм). Положение электрода, оси 

проволоки (под углом 90° к изделию) Сварка магниевых сплавов 

большой толщины (с глубокой разделкой кромок наклонным 

электродом углом вперёд под 7 – 15° к вертикали). Эффективность 

импульсно-дуговой сварки (устойчивые режимы при повышенных 

диаметрах электродной проволоки; уменьшение пористости). 

 

 5. Сварка титана. 

Применение сварки плавящимся электродом в инертных газах 

титановых сплавов толщиной более 3 – 4 мм в нижнем положении 

(на обратной полярности). Целесообразность сварки титановых 

сплавов толщиной металла не более 25 мм – однопроходная 

сварка. Сварка титановых сплавов толщиной металла более 25 мм 

(угол раскрытия кромок – 60°, притупление 3 –  5 мм. 

 

6. Сварка меди. 

Необходимость подвода повышенной погонной энергии или 

применения предварительного подогрева (до 200 – 500°С) из-за 

высокой теплопроводности меди. Свариваемость в аргоне, азоте, в 

смеси аргона с азотом, в гелии. Наилучшее формирование шва в 

аргоне и гелии. Снижение стоимости и повышении 

производительности при сварке меди в азоте. Сварка стыковых 

соединений на подкладных планках. Необходимость подогрева 

при толщине металла более 4,5 мм при сварке в аргоне, более 8 мм 

при сварке в азоте. Без подогрева медь толщиной до 12,7 мм 

сваркой двумя дугами в аргоне. Марки проволоки для сварки меди 

(БрКМц3-1; МНЖКТ). Сложности сварки латуни (интенсивность 

выгорания цинка). Оборудование и материалы для сварки латуни 

(газ – аргон или гелий; проволока бронзовая БрКМц3-1 или 

БрАМц9-2). Сварка латуни с медью. Сварка алюминиевых бронз. 

Сварка бронзы. Сварка оловянных бронз. Сложности сварки 

оловянных бронз (склонность к образованию трещин в 

околошовной зоне). Сварка кремнистых и алюминиевых бронз с 

медью. Сварка алюминиевых бронз со сталью. Сварка медно-

никилиевых сплавов.  

Тема 3.2.4.  

Дефекты сварных 

соединений 

Содержание учебного материала 3 

1. Классификация дефектов сварных соединений.  

Классификация дефектов сварных соединений: по месту 

расположения – дефекты шва, околошовной зоны и сварного 

процесса; по стадии технологического процесса – дефекты 

подготовки, сборки и сварочного процесса; по допустимости – 

допустимые и недопустимые дефекты; по степени опасности 

эксплуатации сварных соединений – малозначительные, 

значительные и критические дефекты; по глубине залегания – 

наружные (поверхностные) и внутренние дефекты (согласно ГОСТ  

 



 

21 

 

 

 7512-82). Две группы дефектов оп причине образования (дефекты, 

связанные с физико-химическими процессами и дефекты, 

связанные с нарушением технологии сварки – непровары, подрезы, 

прожоги и др.).  Два класса дефектов в зависимости от вида полей 

напряжённого состояния. Классификация дефектов по ГОСТ 

30242-97. Трещины: миктротрещина, продольные трещины, 

поперечные трешины, горячие трещины, холодные трещины, 

радиальные трещины, трещина в картере, раздельные 

разветвлённые трещины. Причины образования трещин: большое 

количество вредных примесей (особенно серы и фосфора); 

наличие в металле шва хрома, молибдена, ванадия, вольфрама, 

титана (низкая температура затвердевания); жёсткое закрепление 

свариваемых заготовок (заготовки не перемещаются при 

остывании). Полости: пора, равномерно распределённые поры, 

цепочка пор, продолговатая полость, свищи, поверхностная пора, 

усадочная раковина, кратер. Твёрдые включения: остроугольные 

включения, шлаковые включения, оксидные включения, 

металлическое включение. Несплавления. Причины несплавления: 

локальное недостижение температуры плавления основного 

металла; загрязнение или неправильная подготовка кромок; 

неполное растворение во флюсе оксидов; недостаточная сила 

сварочного тока; повышенная скорость сварки; блуждание дуги; 

затекание металла под дугу. Меры по предупреждению 

несплавления. Непровары. Причинны непроваров: недостаточная 

мощность дуги; загрязнение поверхностей свариваемых деталей; 

перегрев сварочной ванны. Нарушение формы шва: нарушение 

формы, подрез зоны сплавления (опасный дефект); усадочная 

канавка; избыточная выпуклость стыкового и углового швов; 

избыточная выпуклость корня шва; неправильный профиль 

сварного шва; наплыв; смещение кромок; прожог сварного шва; 

неполное заполнение разделок кромок; чрезмерная асимметрия 

углового шва; неравномерная ширина шва; неравномерная 

поверхность шва; вогнутость корня шва. Причины образования 

подрезов: применение электрода большого диаметра; повышенные 

значения скорости сварки, силы тока, напряжения дуги; 

чрезмерная длина дуги; неправильные манипуляции электродом; 

неправильный выбор электрода для конкретного 

пространственного положения. Причины возникновения 

наплывов:  повышенные значения скорости сварки, силы тока, 

напряжения дуги; неправильное положение электрода; большой 

угол наклона свариваемых деталей при сварке на подъём и спуск. 

Причины появления неровной поверхности шва. Кратеры. Прочие 

дефекты: случайная дуга; брызги металла. 

 

 2. Методы устранения дефектов. 

Механические способы устранения (вышлифование абразивным 

инструментом, обработка резанием, вырубка с последующим 

зашлифовыванием) подповерхностные и внутренние дефекты в 

соединениях из алюминия, титана и их сплавов. Удаление 

дефектных участков в конструкциях из стали воздушно- или 

плазменно-дутовой строжкой с последующей обработкой  
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поверхности выборки абразивным инструментом. Исправление 

дефектов подваркой в зоне выработки в сварных соединениях из 

легированных и хромистых сталей после промежуточного или 

окончательного отпуска при температуре 450 – 650 °С. Длина 

исправляемого участка (больше длины дефекта на 10 – 20 мм. С 

каждой стороны). Ширина исправляемого участка (не более 

двойной ширины шва).  Требования к поверхности выборки 

(плавные очертания без резких выступов, острых углублений 

заусенцев). Требования к подварке дефектного участка. 

Требования к предварительной зачистке поверхности шва вдоль 

сквозной трещины. Засверловка отверстий диаметром 3 – 4 мм. на 

расстоянии 10 мм от начала и конца трещины. Подварка 

способами плавления: ручной дуговой, дуговой в защитном газе и 

т.д. Повторное устранение дефектов (не более 3-х). 

 

Самостоятельная работа обучающихся – Работа с учебной 

литературой по теме: 

1. Классификация дефектов сварных соединений 
1 

Дифференцированный зачёт 1 

Всего 50 
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

3.1. Для реализации программы профессионального модуля предусмотрены 

следующие специальные помещения: 

 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Теоретические основы сварки 

и резки металлов»: 

 рабочие места по количеству обучающихся; 

 рабочее место преподавателя; 

 комплект учебно-методических материалов, методических рекомендаций и 

разработок; 

 макеты (в разрезе) газовых баллонов, газовых редукторов, шлангов (рукавов), 

вентилей, ацетиленовых генераторов, предохранительных затворов и т.д.; 

 макеты, типовые стенды «Виды сварных соединений и швов», «Разделка кромок»; 

плакаты «Газовая сварка», «Дуговая сварка», «Классификация покрытых электродов», 

«Параметры режима газовой сварки», «Параметры режима ручной дуговой сварки», 

«Конструктивные элементы разделки кромок», «Сборка под сварку», «Размеры и правила 

выполнения прихваток», «Основные геометрические параметры сварного шва», 

«Обозначение сварных швов», «Сварочный пост для ручной дуговой сварки», 

«Ацетиленовый генератор. Правила откупорки барабанов с карбидом кальция», 

«Сварочное пламя», «Предохранительные затворы», « Газовые баллоны»,  « Редукторы», 

«Газовые горелки» и т. д. 

Технические средства обучения:   

 персональный компьютер; 

 мультимедийный проектор; 

 экран; 

 видеокамера; 

 фотокамера; 

 носители информации.  

 Лаборатория сварки и сварочного оборудования 

 Мастерская  слесарная; сварочная для сварки металлов. 

 

3.2. Информационное обеспечение реализации программы 

Для реализации программы библиотечный фонд  ОБПОУ  "Советский  социально-аграрный 

техникум имени В.М. Клыкова" имеет печатные и/или электронные образовательные и 

информационные ресурсы, рекомендуемые для использования в образовательном процессе. 

3.2.1. Основные печатные издания 

1. Куликов О.Н. Охрана труда при производстве сварочных работ : учебник для студ. 

учреждений сред. проф. образования / О.Н. Куликов, Е.И. Ролин. – 11-е изд., стер. – М. : 

Издательский центр «Академия», 2018. – 224 с.  

2. Лялякин В.П. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением : учебник 

для студ. учреждений сред. проф. образования / В. П. Лялякин, Д. Б. Слинко. — 2-е изд., 

стер. — М. : Издательский центр «Академия», 2018. — 192 с. 

3.Овчинников, Виктор Васильевич. Оборудование, техника и технология сварки и резки 

металлов : учебник /  В.В. Овчинников. — Москва : КНОРУС, 2022. — 304 с. — (Среднее 

профессиональное образование). 
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4. Овчинников, Виктор Васильевич. Частично механизированная сварка (наплавка) 

плавлением в защитном газе : учебник / В.В. Овчинников. — Москва : КНОРУС, 2023. — 

196 с. — (Среднее профессиональное образование). 

5. Сварочные материалы для дуговой сварки: Справочное пособие: В 2-х т. Т. 1. Защитные 

газы и сварочные флюсы/ Б.П. Конищев, С.А. Курланов, Н.Н. Потапов и др.; Под общ. ред. 

Н.Н. Потапова. – М.: Машиностроение, 1989. 544 с.: ил. 

 

3.2.3. Дополнительные источники  

6. Тимошенко, В. П. Ручная дуговая сварка : учебное пособие / В. П. Тимошенко, М. В. 

Радченко ; под общ. д-ра техн. наук, проф. М. В. Радченко. - Москва ; Вологда : 

ИнфраИнженерия, 2021. - 264 с. - ISBN 978-5-9729-0623-9. - Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1836032  

7. Быковский, О. Г. Сварка и резка цветных металлов: учебное пособие / О.Г. 

Быковский, В.А. Фролов, В.В. Пешков. — Москва : Альфа-М : ИНФРА-М, 2024. — 336 с. 

: ил. + Доп. материалы [Электронный ресурс]. — (Бакалавриат). - ISBN 978-5-98281-392-3. 

- Текст : электронный. - URL: https://znanium.com/catalog/product/2087265. 

 8. Лихачев, В. Л. Электродуговая сварка: пособие для сварщиков и специалистов 

сварочного производства / В. Л. Лихачев. - Москва : СОЛОН-Пресс, 2020. - 640 с. - 

(Библиотека инженера). - ISBN 978-5-91359-183-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1227741Обозначение сварных швов | Сварка и сварщик 

(weldering.com). 

9. Михайлицын, С. В. Сварочные и наплавочные материалы : учебник / С. В. 

Михайлицын, И. Н. Зверева, М. А. Шекшеев. — Москва, Вологда : Инфра-Инженерия, 

2020. — 228 c. 

10. Михайлицын С.В., Шекшеев М.А. Основы сварочного производства 2-е изд. — 

Учебник. — Москва; Вологда: Инфра-Инженерия, 2019. — 260 с 

11. Овчинников, В. В. Источники питания для сварки : учебник / В. В. Овчинников. - 

Москва : Инфра-Инженерия, 2020. - 244 с. 

12. Шалимов, М. П. Сварка: введение в специальность : учебное пособие / М.П. 

Шалимов, В.И. Панов, Е.Б. Вотинова. — Москва : ИНФРА-М, 2023. — 309 с. — (Среднее 

профессиональное образование). - ISBN 978-5-16-016700-8. - Текст: электронный. - URL: 

https://znanium.ru/catalog/product/1895656  

 

3.2.3. Основные электронные издания 

1. Электронный ресурс «Сварка», форма доступа: www.svarka-reska.ruwww.svarka.net 

www.svarka-reska.ru 

2. Электронный сайт «Сварка и сварщик», форма доступа: www.weldering.com 

3. Электронный сайт: mig-mag сварка rus (welding-mag.ru) 

4. - www.svarka-reska.ru 

- www.svarka.net 

- www·prosvarky.ru 

- websvarka.ru 
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4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

Код и наименование 

профессиональных и общих 

компетенций, формируемых 

в рамках модуля 

Критерии оценки 
Методы 

оценки 

ПК 3.1. Настраивать 

сварочное оборудование для 

частично механизированной 

сварки (наплавки) 

плавлением. 

 

– Выбирает с помощью контактных 

ножей и тумблеров, расположенных на 

передней панели реостата необходимую 

силу сварочного тока. 

– Объясняет условные обозначения 

сварки. 

– Описывает  варианты компоновки 

механизма подачи проволоки и ручной 

горелки. 

– Называет органы управления сварочных 

полуавтоматов. 

– Определяет содержимое газовых 

баллонов по их цветовой маркировке. 

– Определяет ежедневную и 

ежемесячную проверку при 

эксплуатации полуавтоматов 

– Воспроизводит правильную 

последовательность пуска и подготовки 

к работе сварочного полуавтомата 

– Настраивает сварочное оборудование 

для частично механизированной сварки 

(наплавки) плавлением в соответствии с 

международными  требованиями, 

государственными стандартами РФ и 

руководствами по эксплуатации. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 

ПК 3.2. Выполнять 

предварительный, 

сопутствующий 

(межслойный) подогрев 

металла в соответствии с 

требованиями 

производственно-

технологической 

документации по сварке. 

Выполняет предварительный, 

сопутствующий (межслойный) подогрев 

металла в соответствии с требованиями 

производственно-технологической 

документации по сварке. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 

ПК 3.3. Выполнять частично 

механизированную сварку 

(наплавку) плавлением 

простых деталей 

неответственных 

конструкций в нижнем, 

вертикальном и 

горизонтальном 

пространственном 

положении сварного шва. 

Выполняет предварительный, 

сопутствующий (межслойный) подогрев 

металла в соответствии с требованиями 

производственно-технологической 

документации по сварке. 

Экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, оценка 

результатов 

практического 

обучения 
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Общие компетенции Критерии оценки 
Методы 

оценки 

ОК 01. Выбирать 

способы решения задач 

профессиональной 

деятельности 

применительно к 

различным контекстам. 

 

– Распознает задачу и/или проблему в 

профессиональном и/или социальном 

контексте; определяет этапы решения задачи; 

выявляет и осуществляет эффективный поиск 

информации, необходимой для решения 

задачи и/или проблемы;  

– Оценивает результат и последствия своих 

действий (самостоятельно или с помощью 

наставника) 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 04. Эффективно 

взаимодействовать и 

работать в коллективе и 

команде. 

 

Осуществляет организацию работы коллектива 

и команды; взаимодействует с коллегами, 

руководством, клиентами в ходе 

профессиональной деятельности 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 05. Осуществлять 

устную и письменную 

коммуникацию на 

государственном языке 

Российской Федерации с 

учётом особенностей 

социального и 

культурного контекста. 

Грамотно излагает свои мысли и оформляет 

документы по профессиональной тематике на 

государственном языке, проявляет 

толерантность в рабочем коллективе 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 07. Содействовать 

сохранению 

окружающей среды, 

ресурсосбережению, 

применять знания об 

изменении климата, 

принципы бережливого 

производства, 

эффективно действовать 

в чрезвычайных 

ситуациях; 

Соблюдает нормы экологической 

безопасности; определяет направления 

ресурсосбережения в рамках 

профессиональной деятельности по 

профессии, осуществлять работу с 

соблюдением принципов бережливого 

производства 

Опрос, лист 

наблюдений 

ОК 09. Пользоваться 

профессиональной 

документацией на 

государственном и 

иностранном языках. 

Понимает общий смысл четко произнесенных 

высказываний на известные темы 

(профессиональные и бытовые), понимает 

тексты на базовые профессиональные темы; 

участвует в диалогах на знакомые общие и 

профессиональные темы 

Опрос, лист 

наблюдений 
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