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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

 

1. Общие положения 

1.1. Общая краткая характеристика профессии 

Настоящая программа разработана в соответствии с квалификационными 

требованиями к профессии рабочего «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом « (Единый тарифно- квалификационный справочник работ и 

профессий рабочих, раздел «Сварочные работы»),    Профессиональным    стандартом 

«Сварщик», утвержден приказом Министерства труда и социальной защиты Российской 

Федерации от 28 ноября 2013 № 701н (с изменениями на 10 января 2017 года) 

1.2. Нормативно-правовую основу разработки программы составляют: 

- Федеральный закон РФ от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании»; 

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

2013 г. N 701н «Об утверждении профессионального стандарта «Сварщик»»; 

- Приказ Министерства образования и науки РФ  от 02 июля 2013г. № 513 « Об 

утверждении перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым 

осуществляется профессиональное обучение» 

-  Общероссийский классификатор профессий рабочих, служащих, ОК 016-94, 01.11.2005 

г. 

- Приказ Министерства просвещения Российской Федерации от 26 августа 2020 года № 

438 «Об  утверждении Порядка организации и осуществления образовательной деятельности 

по основным программам профессионального обучения" 

1.3.  Цель и задачи реализации программы 

Целью реализации программы является формирование у обучающихся 

профессиональных знаний, умений и навыков по изготовлению, реконструкции, монтаж, 

ремонт и строительство конструкций различного назначения с применением ручной и 

частично механизированной сварки (наплавки) 

Задачи программы – сформировать необходимые умения и знания для 

выполнения  обобщённых трудовых функций: 

- Подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

1.4.  Форма, сроки обучения, объём часов, режим обучения 

      Форма обучения – очная 

      Сроки обучения – 2 месяца 

Продолжительность обучения по данной программе – 119 часов 

  Режим занятий: обучающиеся занимаются 4 часа в день, 4 раза в неделю – всего 16 

часов в неделю  

1.5.  Категория обучающихся 

К освоению основных программ профессионального обучения по программам 

профессиональной подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих 

допускаются лица различного возраста, в том числе не имеющие основного общего или 

среднего общего образования, включая лиц с ограниченными возможностями здоровья (с 

различными формами умственной отсталости). 

Допуск к работе осуществляется в соответствии с действующим законодательством 

и нормативными документами организации (отрасли). 



2. Перечень компетенций и планируемые результаты  освоения программы 

В результате освоения образовательной программы у обучающихся  должны быть 

сформированы общие (ОК) и профессиональные ( ПК) компетенции: 

 

ОК 01 Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необходимой для 

выполнения задач профессиональной деятельности 

ОК 02 Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с коллегами, 

руководством, клиентами 

ОК 03 Использовать информационные технологии в профессиональной деятельности 

ПК.01 Проведение подготовительных и сборочных операций перед сваркой и зачистка 

сварных швов после сварки  

ПК.02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД) 

простых деталей неответственных конструкций 

 

2.1. С целью овладения  видом профессиональной деятельности (ВПД) Подготовка, 

сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей), обучающийся  в ходе освоения программы в соответствии с 

Профессиональным стандартом «Сварщик», утвержденный приказом Министерства труда и 

социальной защиты РФ от 28 ноября 2013 г. № 701н, должен овладеть следующими 

трудовыми функциями: 

Наименование 

 

Код  

Обобщенная 

трудовая 

функция 

А 

Подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки 

сварных швов элементов конструкции (изделий, узлов, 

деталей) 

Трудовая 

функция 

А/01.2 Проведение подготовительных и сборочных операций перед 

сваркой и зачистка сварных швов после сварки 

Трудовые 

действия 

 Ознакомление с конструкторской и производственно-

технологической документацией по сварке 

Проверка работоспособности и исправности сварочного 

оборудования 

Зачистка ручным или механизированным инструментом 

элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку 

Выбор пространственного положения сварного шва для сварки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под 

сварку с применением сборочных приспособлений 

Сборка элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под 

сварку на прихватках 

Контроль с применением измерительного инструмента 

подготовленных и собранных с применением сборочных 

приспособлений элементов конструкции (изделия, узлы, детали) 

на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической 

документации по сварке 

Контроль с применением измерительного инструмента 

подготовленных и собранных на прихватках элементов 



конструкции (изделия, узлы, детали) на соответствие 

геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

Зачистка ручным или механизированным инструментом 

сварных швов после сварки 

Удаление ручным или механизированным инструментом 

поверхностных дефектов (поры, шлаковые включения, подрезы, 

брызги металла, наплывы и т.д.) 

Необходимые 

умения 

 Выбирать пространственное положение сварного шва для 

сварки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Применять сборочные приспособления для сборки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку 

Использовать ручной и механизированный инструмент для 

подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

под сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных 

дефектов после сварки 

Использовать измерительный инструмент для контроля 

собранных элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) на 

соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической 

документации по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-

технологической и нормативной документацией для 

выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

 Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных 

соединений и обозначение их на чертежах 

Правила подготовки кромок изделий под сварку 

Основные группы и марки свариваемых материалов 

Сварочные (наплавочные) материалы 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования, 

назначение и условия работы контрольно-измерительных 

приборов, правила их эксплуатации и область применения 

Правила сборки элементов конструкции под сварку 

Виды и назначение сборочных, технологических 

приспособлений и оснастки 

Способы устранения дефектов сварных швов 

Правила технической эксплуатации электроустановок 

Нормы и правила пожарной безопасности при проведении 

сварочных работ 

Правила по охране труда, в том числе на рабочем месте 

Трудовая 

функция 

А/03.2 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом (РД) простых деталей 

неответственных конструкций 

Трудовые 

действия 

 Трудовые действия, предусмотренные трудовой функцией по 

коду А/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверка оснащенности сварочного поста РД 

Проверка работоспособности и исправности оборудования поста 

РД 

Проверка наличия заземления сварочного поста РД 



Подготовка и проверка сварочных материалы для РД 

Настройка оборудования РД для выполнения сварки 

Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) 

подогрева металла 

Выполнение РД простых деталей неответственных конструкций 

Выполнение дуговой резки простых деталей 

Контроль с применением измерительного инструмента 

сваренных РД деталей на соответствие геометрических 

размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Необходимые 

умения 

 Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой 

функцией по коду А/01.2 настоящего профессионального 

стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного 

оборудования для РД 

Настраивать сварочное оборудование для РД 

Выбирать пространственное положение сварного шва для РД 

Владеть техникой предварительного, сопутствующего 

(межслойного) подогрева металла в соответствии с 

требованиями производственно-технологической документации 

по сварке 

Владеть техникой РД простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном 

пространственном положении сварного шва. Владеть техникой 

дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента 

сваренные РД детали на соответствие геометрических размеров 

требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-

технологической и нормативной документацией для 

выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

 Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по 

коду А/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных 

соединений, выполняемых РД, и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых РД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РД 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для 

РД, назначение и условия работы контрольно-измерительных 

приборов, правила их эксплуатации и область применения 

Техника и технология РД простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном 

пространственном положении сварного шва. Дуговая резка 

простых деталей 

Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по 

предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву 

металла 

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних 



напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) 

изделиях 

Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их 

предупреждения и исправления 

 

2.2. В результате обучения обучающийся должен - 

знать /необходимые знания:  

Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и обозначение 

их на чертежах 

Правила подготовки кромок изделий под сварку  

Основные группы и марки свариваемых материалов  

Сварочные (наплавочные) материалы 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования, назначение и условия работы 

контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения 

Правила сборки элементов конструкции под сварку  

Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки 

Способы устранения дефектов сварных швов 

Правила технической эксплуатации электроустановок 

Нормы и правила пожарной безопасности при проведении сварочных работ 

Правила по охране труда, в том числе на рабочем месте 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, 

выполняемых РД, и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых РД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РД 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область 

применения 

Техника и технология РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Дуговая 

резка простых деталей 

Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, 

сопутствующему (межслойному) подогреву металла 

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций 

в свариваемых (наплавляемых) изделиях 

Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и 

исправления 

уметь /необходимые умения: 

Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей)  

Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку 

Использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов 

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

поверхностных дефектов после сварки 

Использовать измерительный инструмент для контроля собранных элементов 

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



требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по 

сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения данной трудовой функции 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД 

Настраивать сварочное оборудование для РД 

Выбирать пространственное положение сварного шва для РД 

Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла 

в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по 

сварке 

Владеть техникой РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Владеть 

техникой дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД детали на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения данной трудовой функции 

иметь практический опыт /трудовые действия: 

Ознакомление с конструкторской и производственно-технологической документацией 

по сварке 

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования 

Зачистка ручным или механизированным инструментом элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) под сварку 

Выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) 

Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) подсварку с применением 

сборочных приспособлений 

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

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных с 

применением сборочных приспособлений элементов конструкции (изделия, узлы, 

детали) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и собранных на 

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

геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

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.) 

Проверка оснащенности сварочного поста РД 

Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РД 

Проверка наличия заземления сварочного поста РД 

Подготовка и проверка сварочных материалы для РД 

Настройка оборудования РД для выполнения сварки 

Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла 



Выполнение РД простых деталей неответственных конструкций 

Выполнение дуговой резки простых деталей 

Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РД деталей на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

 

3.   Формы контроля и оценки результатов освоения программы 

 

 При освоении программы профессионального обучения оценка квалификации 

проводится в рамках текущего контроля, промежуточной и итоговой аттестации.  

Формируемые компетенции Способы текущего контроля 

ОК.01 Осуществлять поиск, анализ и 

интерпретацию информации, 

необходимой для выполнения задач 

профессиональной деятельности 

- педагогическое наблюдение и оценка 

деятельности обучающегося в процессе освоения 

образовательной программы на практических 

занятиях; 

- контроль усвоения знаний (опрос, 

тестирование) 

- демонстрация навыка осуществлять поиск 

информации, необходимой для эффективного 

выполнения профессиональных задач 

ОК.02 Работать в коллективе и 

команде, эффективно 

взаимодействовать с коллегами, 

руководством, клиентами 

- педагогическое наблюдение и оценка 

деятельности обучающегося в процессе освоения 

образовательной программы на практических 

занятиях; 

- контроль усвоения знаний (опрос, 

тестирование) 

ОК.03 Использовать 

информационные технологии в 

профессиональной деятельности 

- педагогическое наблюдение и оценка 

деятельности обучающегося в процессе освоения 

образовательной программы на практических 

занятиях, при выполнении работ по учебной 

практике 

-демонстрация навыка использовать информа-

ционно-коммуникационные технологии в 

профессиональной деятельности. 

- контроль усвоения знаний (опрос, 

тестирование) 

ПК.01 Проведение 

подготовительных и сборочных 

операций перед сваркой и зачистка 

сварных швов после сварки 

- наблюдение и оценка достижений обучающихся 

на практических занятиях, при выполнении работ 

по учебной практике; 

- оценивание практической работы. 

 

Итоговый контроль: в форме квалификационного 

экзамена 

ПК.02  Ручная дуговая сварка 

(наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом (РД) простых 

деталей неответственных 

конструкций 



 

 Теоретическое обучение проводится в форме лекций с мультимедийным 

обеспечением и использованием наглядных пособий. Для самостоятельной работы 

обучающимся выдаются учебно-методические материалы. 

           Учебная практика организуется непосредственно на рабочих местах ГАПОУ «НСТ». 

Для качественного проведения практики  назначается мастер производственного обучения, 

который обеспечивает и несет ответственность за эффективную и безопасную организацию 

труда, использование новой техники и передовых технологий на рабочем месте. 

Особое внимание уделяется обязательному усвоению и соблюдению требований 

безопасного выполнения операций. Самостоятельное производство работ допускается после 

проверки знаний обучающегося по безопасным методам и приемам выполнения работ, 

проводимой в объёме типовой или разработанной на её основе производственной 

инструкции для сварщиков. 

Промежуточная аттестация проводится непосредственно после изучения дисциплин и 

прохождения учебной практики. 

Формой промежуточной аттестации обучающихся является: дифференцированный 

зачет (ДЗ) и зачет. 

   Промежуточная аттестация проводится за счет часов, отведенных на освоение 

соответствующего элемента ОППО. 

 

4. Календарный учебный график  

 

Календарный учебный график определяет количество учебных недель в соответствии 

с трудоемкостью и сроком освоения программы, а также понедельное распределение 

учебной нагрузки на обучающегося. 

 

Срок реализации программы составляет 2 месяца (8 недель) 

 

№ 

п/п 

 

 

 

Курсы (предметы, модули) 

 

Порядковый номер учебной недели 

1
 н

ед
ел

я
 

2
 н

ед
ел

я
 

3
 н

ед
ел

я
 

4
 н

ед
ел

я
 

5
 н

ед
ел

я
 

6
 н

ед
ел

я
 

7
 н

ед
ел

я
 

8
 н

ед
ел

я
 

1 Теоретическое обучение + + + + +    

2 УП.00 Учебная практика     + + + + 

4 Квалификационный экзамен        + 

 ИТОГО: 119 16 16 16 16 16 16 16 7 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. Учебно-тематический план 

 

№ Наименование раздела, 

дисциплины (модуля) и 

тем 

Форма 

аттес 

тации 

Всего 

аудитор

ных 

часов 

В том числе Самост 

работа 

Общая 

трудоём 

кость 

теория практика 

1 2  3 4 5 6 7 

1 Общепрофессиональные 

дисциплины 

 23 17 6  23 

1.1 ОП.01 Основы экономики зачет 4 3 1  4 

1.2 ОП.02 Основы 

материаловедения 

зачет 5 4 1  5 

1.3 ОП.03 Охрана труда зачет 4 3 1  4 

1.4 ОП.04  Основы 

электротехники 

зачет 5 4 1  5 

1.5 ОП.05 Основы 

технического черчения  

зачет 5 3 2  5 

 Профессиональный 

цикл 

 90 18 18  90 

2 ПМ.01  Подготовительно 

– сварочные работы и 

контроль качества 

сварных швов после 

сварки 

 

экзамен 

12 8 4  12 

2.1 МДК.01.01 Подготовка 

металла к сварке 

диф. 

зачет 

4 3 1  4 

2.2 МДК.01.02 

Технологические приемы 

сборки изделий под 

сварку 

диф. 

зачет 

8 5 3  8 

3 ПМ.02  Ручная дуговая 

сварка (наплавка, резка) 

плавящимся покрытым 

электродом 

 

экзамен  

24 10 14  24 

3.1 МДК.02.01 Техника и 

технология ручной 

дуговой сварки (наплавки, 

резки) покрытыми 

электродами 

диф. 

зачет 

24 10 14  24 

4 Учебная практика диф. 

зачет 

54  54  54 

5 Итоговая аттестация  КЭ     6 

 ИТОГО:  113 35 78  119 

 

6. Содержание учебной программы  

6.1 Тематический план 

Наименование 

учебной дисциплины, 

ПМ, МДК 

 

Код 

компетен 

ции 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические 

занятия, самостоятельная работа, 

учебная практика обучающихся (если 

Кол-во 

часов 



предусмотрены) 

1 2 3 4 

ОП.00 

Общепрофессиональ 

ные дисциплины 

  23 

ОП.01 Основы 

экономики 

ОК.01  

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01  

Содержание учебного материала  

Организационно-правовые формы 

организаций: хозяйственные товарищества 

и общества; производственные 

кооперативы; государственные и 

муниципальные унитарные предприятия 

Понятие производительности труда, 

производительной силы, интенсивности труда. 

Показатели производительности труда: 

выработка, трудоемкость. Факторы и резервы 

роста производительности труда: 

характеристика и направление реализации. 

Понятие и виды издержек. Понятие о 

себестоимости продукции, работ и услуг, как 

совокупности всех явных издержек. 

Группировка затрат, образующих 

себестоимость, по экономическим элементам. 

Состав затрат. Смета затрат. 

Классификация затрат себестоимости. 

Отраслевые особенности структуры 

себестоимости. Виды себестоимости 

продукции: цеховая, производственная, 

коммерческая. Факторы и основные 

направления снижения себестоимости 

3 

Практические занятия  

Расчет себестоимости единицы продукции. 1 

Зачет   

ОП.02  Основы 

материаловедения 
ОК.01  

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01  

Содержание учебного материала  

Строение и свойства металлов и сплавов 

Цветные металлы и сплавы 

Обработка металлов и сплавов 

Неметаллические материалы 

4 

Практические занятия  

Железоуглеродистые сплавы 1 

Зачет   

ОП.03 Охрана труда ОК.01  

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01 

ПК.02 

 

 

 

  

Содержание учебного материала  

Общие вопросы трудового законодательства 

в металлообрабатывающей промышлен-

ности 

Термины и определения основных понятий 

безопасности труда 

Производственный травматизм и 

профзаболевания 

3 

Практические занятия  

Наложение повязок 1 

Зачет   

ОП.04 Основы ОК.01  Содержание учебного материала  



электротехники ОК.02  

ОК.03 

Назначение, устройство и принцип действия 

трансформатора. Режим холостого хода и 

нагрузки. Электрическая схема замещения 

трансформатора Принцип действия, 

устройство, назначение и основные 

параметры трансформаторов. Внешняя 

характеристика и КПД трансформатора. 

Автотрансформаторы. Понятие о 

трехфазных трансформаторах. 

Назначение машин постоянного тока и их 

классификация. Устройство и принцип 

действия машин постоянного тока: 

магнитная цепь, коллектор, обмотка якоря. 

Рабочий процесс машины постоянного тока: 

ЭДС обмотки якоря, реакция якоря, 

коммутация. Генераторы постоянного тока, 

двигатели постоянного тока, общие 

сведения. Электрические машины с 

независимым возбуждением, с 

параллельным, последовательным и 

смешанным возбуждением. Пуск в ход, 

регулирование частоты вращения 

двигателей постоянного тока. Потери 

энергии и КПД машин постоянного тока. 

Назначение машин переменного тока и их 

классификация.  

4 

Практические занятия  

Получение вращающегося магнитного поля 

в трехфазных электродвигателях и 

генераторах 

1 

Зачет   

ОП.05 Основы 

технического черчения 

ОК.01  

ОК.02  

ОК.03 

Содержание учебного материала  

Роль и значение инженерной графики в 

производственном процессе, перспективы 

ее развития. 

Основные форматы чертёжных листов 

(ГОСТ 2.301-81). 

Типы и размеры линий чертежа (ГОСТ 

2.303-68). Методика проведения их на 

чертежах. 

Стандартные масштабы (ГОСТ 2.302 – 68) – 

определение, обозначение и применение; 

Форма, содержание и размеры граф 

основной надписи на чертежах. Форма 

основной надписи для текстовых 

конструкторских документов 

(спецификация, пояснительная записка и 

т.п.). 

3 

Практические занятия   

Построение натуральной величины фигуры 

сечения.  

Построение комплексного чертежа 

2 



усечённого тела, определение 

действительной величины фигуры сечения, 

развёртки поверхности тела.. 

Зачет   

ПП.00 

Профессиональный 

цикл 

   

ПМ.01 

 Подготовительно – 

сварочные работы и 

контроль качества 

сварных швов после 

сварки 

  12 

МДК.01.01 

Подготовка металла к 

сварке 

 

ОК.01 

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01 

ПК.02 

Содержание учебного материала  

Значение подготовительно-сварочных работ 

для получения качественного конечного 

изделия 

Инструменты для выполнения слесарных 

работ  

Классификация марок, групп сталей, чугуна, 

цветных металлов и сплавов 

Подготовка изделия к сборке. 

Классификация присадочного материала и 

защитного флюса Подготовка изделия к 

сборке. Классификация присадочного 

материала и защитного флюса 

Сборка изделия под сварку. Проверка 

точности сборки. Сборка изделия под 

сварку. Проверка точности сборки. 

3 

Практические занятия   

Техника выполнения слесарных операций 1 

Дифференцированный зачёт  

МДК.01.02 

Технологические 

приемы сборки 

изделий под сварку 

ОК.01 

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01 

ПК.02 

Содержание учебного материала  

Правила подготовки изделий под сварку 

Средства и приемы измерений линейных 

размеров, углов, отклонений формы 

поверхности 

Виды и назначение сборочно-сварочных 

приспособлений 

Виды сварных швов и соединений, их 

обозначения на чертежах 

5 

Практические занятия   

Сборочные приспособления применяемые 

при сварке 

Правила наложения прихваток 

Чтение условных обозначений сварных 

швов 

3 

Дифференцированный зачёт  



ПМ.02  Ручная 

дуговая сварка 

(наплавка, резка) 

плавящимся 

покрытым 

электродом 

  24 

МДК.02.01 Техника и 

технология ручной 

дуговой сварки 

(наплавки, резки) 

покрытыми 

электродами 

ОК.01 

ОК.02  

ОК.03 

ПК.01 

ПК.02 

Содержание учебного материала  

Техника и технология ручной дуговой 

сварки. 

Технология ручной дуговой сварки. 

Ручная дуговая сварка углеродистых и 

легированных сталей. 

Дуговая сварка чугуна. 

Техника сварки цветных металлов и их 

сплавов. 

Особенности дуговой наплавки деталей 

твёрдыми сплавами. 

Аппаратура  и технология  дуговой резки. 

Дефекты сварных швов и соединений при 

дуговой сварке. 

10 

Практические занятия   

Направление сварки (слева направо, справа 

налево, от себя, к себе). 

Выбор режима сварки. 

Наплавка валика. 

Сварка стыковых швов. 

Сварка угловых швов. 

Сварка вертикальных швов. 

Сварка горизонтальных швов. 

Сварка потолочных швов. 

Сварка с глубоким проплавлением. 

Сварка углеродистых конструкционных 

 сталей. 

Сварка легированных сталей 

Сварка стальными электродами с 

применением шпилек. 

Горячая сварка чугуна. 

Сварка меди покрытыми электродами. 

Техника дуговой  наплавки твёрдыми 

сплавами. 

Кислородно- дуговая резка металла. 

Дуговая резка металла плавящимся 

электродом 

Особенности дефектов при дуговой сварке. 

14 

Дифференцированный зачёт  

УП.00 

Учебная практика 

 Виды работ   

Безопасность труда и пожарная 

безопасность в учебных мастерских 6 

Выполнение слесарных работ. Резка, 

правка, гибка металла. Ознакомление с 

оборудованием для дуговой сварки 

покрытыми электродами 

54 



Сборка сварных соединений прихватками, 

сварка стыковых соединений в нижнем 

положении сварного шва 

Сборка и сварка нахлесточных, угловых 

соединений в нижнем положении сварного 

шва 

Сборка и сварка тавровых и сварных 

соединений в нижнем положении сварного 

шва  

Сборка и сварка сварных соединений в 

вертикальном положении сварного шва  

Сборка и сварка пластин в горизонтальном 

положении сварного шва  

Сборка и сварка различных сварных швов. 

Дуговая сварка простых деталей  

Дуговая многослойная наплавка. Дуговая 

резка по разметке.  

Дуговая сварка цветных металлов  

Дуговая многослойная сварка стыковых и 

тавровых соединений  

Выполнение комплексной работы по сварке 

сварного узла  

Дуговая наплавка простых деталей  

Дуговая наплавка деталей средней 

сложности 

Выполнение комплексной работы по сварке 

сварного узла. Сварка несложных сварных 

металлоконструкций 

  Дифференцированный зачёт  

Итоговая аттестация  Квалификационный экзамен  6 

ВСЕГО ЧАСОВ ПО ПРОГРАММЕ 119 

 

7.  Оценочные средства 

Оценка качества подготовки обучающихся, включает текущий контроль, 

промежуточную аттестацию и итоговую аттестацию в форме квалификационного экзамена. 

Текущий контроль проверки теоретических знаний в пределах квалификационных 

требований проводится в форме устных опросов, во время занятий по теоретическому 

обучению. 

Реализация основной программы профессионального обучения сопровождается 

проведением промежуточной аттестации обучающихся и проводится по окончанию освоения 

дисциплины, междисциплинарных курсов. 

Целями проведения промежуточной аттестации являются: 

объективное установление фактического уровня освоения образовательной 

программы, соотнесение этого уровня с квалификационными требованиями. 

Формы и порядок проведения аттестации определяются учебным планом и 

календарным учебным графиком. Формы промежуточной аттестации – зачѐт, 

дифференцированный зачѐт, квалификационный экзамен. 

Итоговая аттестация 

Профессиональное обучение завершается итоговой аттестацией в форме 



квалификационного экзамена. Квалификационный экзамен проводится колледжем для 

определения соответствия полученных знаний, умений и навыков по программе 

профессионального обучения и установления на этой основе лицам, прошедшим 

профессиональное обучение, квалификационных разрядов. Состав квалификационной 

комиссии утверждается приказом директора. Результаты квалификационного экзамена 

оформляются протоколом. 

К итоговой аттестации допускаются лица, выполнившие требования, 

предусмотренные программой профессионального модуля, производственной практики и 

академически успешными в рамках контроля и (или) промежуточной аттестации. 

Квалификационный экзамен включает в себя практическую квалификационную 

работу и проверку теоретических знаний в пределах квалификационных требований, 

указанных в профессиональном стандарте, по соответствующей профессии. 

Выполнение работ оценивается в баллах по пятибалльной системе. 

Оценка освоения трудовых функций по профессиональному модулю проводится во 

время выполнения обучающимся итоговой практической квалификационной работы на 

рабочем месте предприятия, закрепленным за ним во время прохождения практики, в 

присутствии представителя работодателя. 

Лицам, успешно сдавшим квалификационный экзамен, присваивается 

соответствующая квалификация по результатам профессионального обучения и выдается 

свидетельство о профессии рабочего. 

Лицам, не прошедшим итоговую аттестацию, выдаются документы установленного 

образца о пройденном обучении. 

 

8.  Учебно-методическое обеспечение программы 

8.1 Материально-техническое обеспечение реализации программы 

 Помещения представляют собой учебные аудитории для проведения занятий всех 

видов, предусмотренных программой профессионального обучения, в том числе групповых и 

индивидуальных консультаций, текущего и промежуточной аттестации, а также помещения 

для самостоятельной работы, мастерские и лаборатории, оснащенные оборудованием, 

техническим средствами обучения.  

 Перечень помещений 

Оборудование сварочной и слесарной мастерской и рабочих мест : 

- сварочный стол; 

- источники питания для различных видов сварки; 

- комплект вытяжной вентиляции; 

- верстак слесарный; 

- набор слесарного инструмента и средств измерения сварщика; 

- средства индивидуальной защиты сварщика. 

- верстак слесарный одноместный с тисками, плоскошлифовальный станок, станок 

настольный сверлильный, станок заточной двухсторонний, комплект средств 

индивидуальной защиты, набор слесарных инструментов, набор измерительных 

инструментов, приспособления для сборки (зажимы, 

упоры) заготовки для выполнения слесарных работ, динамические макеты по выполнению 

слесарных работ, съемные грузозахватные приспособления (стропы, клещи, трос), 

механическая лебедка, крюки; 



-плакаты по технике безопасности (предупреждающие, запрещающие, предписывающие, 

указательные плакаты); 

-плакаты по выполнению слесарных операций; 

-инверторный сварочный аппарат 

Защитные средства: 

Спецодежда 

Очки, сварочная маска 

Перчатки, брезентовые рукавицы 

Металлопрокат различного профиля, электроды 

Кабинет охраны труда; охраны труда и безопасности жизнедеятельности; охраны 

труда и промышленной безопасности; безопасности жизнедеятельности и охраны 

труда: 

 - рабочее место преподавателя; 

 - рабочее место обучающихся; 

 - плакаты. 

Мастерская заготовительная: 

 -  рабочее место преподавателя; 

 - рабочее место обучающихся; 

- плакаты; 

 - тисы слесарные; 

 - рабочее место обучающихся для пайки; 

 - станок точильный; 

 - станок сверлильный; 

 - слесарный инструмент; 

- контрольно-измерительный инструмент 

 

 8.2 Кадровое обеспечение реализации программы 

Реализация программы профессиональной подготовки рабочих по профессии «Сварщик 

ручной дуговой сварки плавящимся, покрытым электродом» обеспечивается 

педагогическими кадрами, имеющими среднее  профессиональное или высшее образование. 

Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является 

обязательным. 

Преподаватели и мастера производственного обучения получают дополнительное 

профессиональное образование по программам повышения квалификации, в том числе в 

форме стажировки в профильных организациях не реже 1 раза в 3 года. 

 

8.3 Учебно-методическое и информационное обеспечение реализации программы. 

Программа профессионального обучения обеспечена учебно-методической 

документацией. 

Реализация программы обеспечивается доступом каждого обучающегося к базам 

данных и библиотечным фондам, формируемым по полному перечню. Во время 

самостоятельной подготовки обучающиеся обеспечены доступом к сети Интернет. 
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