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1 OBHIUE ITOJIOKEHUA

1.1 Obs1acTh NPUMEHEHUA
HacTosammuii KOMIUIEKT y4eOHO-POrpaMMHON JOKYMEHTAIlMU MpeaHa3HaYeH
Uil IpO(heCCHOHAIBbHOT0 O0Yy4YEeHHUsl IO MporpamMMe IMOBBILICHHS KBaJIW(pUKAIUN
pabouunx mno mnpodeccun «CBapIIMK PYYHOM JYroBOM CBapKu ILIABAIIUMCS
MOKPBITBIM 3JIEKTPOJOM» U BKIIIOYAET B ce0s:
- OOIITHE TTOJIOKCHHUS,
- TE€PMHHBI, ONIPEIEIeHNs, 0003HAUECHHUS U UCTIOJIb3yEMbIE COKpPALICHMS;
- OCHOBHAasl mporpaMma MpOPECCHOHATBHOTO O00y4YeHuss pabodyux 1o
npodeccuu, B T. 4.:
- KBIM(PUKALMOHHAS XapaKTEepUCTHUKA MO MPOPECCuu;
- IUIAHUPYEMbIE  pe3yJbTaThl  00ydeHMsl (IepedyeHb KOMIETEHLUH,
npuoOpeTaeMbIX B pe3ysbTare 00ydeHus);
- y4eOHBIA M TEeMaTWYeCKHE IUIaHbl U MPOTpaMMbl TEOPETHUECKOTO
OOy4eHHMs U PAKTUKU;
- OLICHOYHBbIE  MaTepuaibl JUIi  KOHTPOJS  OCBOEHHUS  IpOorpamm
po¢eCCUOHATILHOTO O0yYCHUS;
- METOJMYECKUE MaTEPUAIIBI.

1.2 Heap peasu3anmum OCHOBHOW mporpamMmbl NpodeccHoHAIBLHOIO
o0yueHust pado4ux mo npodeccuun

OcHoBHas nporpamma npohecCHoHAIBHOT0 00ydeHHs padodnx 1o mpodeccuu
HMEET CBOCH Ienbio (hOPMHUpPOBaHKE Y 00YUYAIOMIMXCS OOMUX M MpodecCHOHATBHBIX
KOMITCTCHIIUM, HEOOXOMUMBIX JJIS BBHINIOJHEHUS BUIOB MNPOGECCHOHATBHON
NEeSTeIbHOCTH € y4eToM  TpeOoBaHMW  MPO(ECCHOHANBHBIX  CTaHAAPTOB,
pUOOPETEHNS] HOBOW KBaTU(UKALIMH.

Y4eOHO-IpOrpaMMHasi  JOKYMEHTAIMs IS TOBBIIMICHHUS KBaTu(UKAITUU
pabouunx mno mnpodeccun «CBapIIMK PYYHOM JYroBOoM CBapKu IJIABSILIUMCS
MOKPBITBIM AJIEKTPOAOM» PACKPBIBAET cojepkaHue oOydeHus Mo mpodeccuu u
napamMeTpbl KauecTBa YCBOEHHUs Y4YeOHOro marepuaiga C YdeToM TpeOoBaHUM
npoecCHOHaNbHBIX CTaHAAPTOB IO JAaHHOM Mpodeccuu, TMpeJCTaBICHHBIX B
tabmurte 1.

Tabmuma 1 — Ilepeuenp mnpodeccuoHaTbHBIX CTAHJIAPTOB, COOTBETCTBYIOIIMX
npoeccoHanbHON NeATeNbHOCTH pabounx mo mpodeccun «CBapIIuK PydHOM
JyTOBOM CBAPKH TUIABAITUMCS MTOKPBITHIM AJIEKTPOIOM).

Kox mpodeccuonansHoro HaumenoBanue
cTaHaapra npodeccHoHaIbHOTO CTaHAApTa
40.002 [Mpodeccuonanpubiit crangapT «CBapIiuK», YTBEP:KAEHHBINA

npukazom Muntpyna Poccum ot 28  wHosOps 2013 T
Ne 7011 (per.Ne 14)

KpanupukanmoHHbie XapaKTEepPUCTHUKN COCTABIICHBI HA OCHOBAaHUH TPEOOBaHUI
npodeccruonanbHOro cranjapra «CBapiivkK» M JIONOJHEHbI TpeOOBaHUAMH M. §
obmux nonoxxenut ETKC (Boimyck 1).



1.3 HopMaTUBHO-NIPABOBbIE OCHOBAHMS Pa3padoOTKN

HopmaTtuBHyt0 1OpaBOBYHO OCHOBY pa3paOOTKH HACTOSIIEro pabodero
KOMIUJIEKTa  YYEOHO-IIPOTPaMMHOM  JOKYMEHTALIMM  COCTABIISIIOT  CJIEAYIOIIHE
HOPMAaTUBHbBIC JOKYMEHTBI, CTAaHJIaPThI U KJIACCU(PUKATOPHI:

OenepanbHbiii 3ak0H oT 29.12.2012 Ne 273-®3 «O06 oOpa3oBaHuM B
Poccuiickoit deneparumy (C ”BMEHEHUSIMH U JIOTIOTHEHUSIMU )

[Ipukaz MunoOpuayku Poccun ot 02.07.2013 Ne 513 «OO06 yTBepkIeHUH
[lepeunss mnpodeccuit  pabouux, JODKHOCTEH  CIOyXKalluX, IO  KOTOPBIM
ocyuIecTBIIsIeTCS IpodeccuoHaabHOoe 00yUeHre» (C U3MEHEHUSIMU U JJOTIOJTHEHUSIMU )

[Tpuka3z Munnpocsemienus: Poccuu ot 26.08.2020 Ne 438 «O06 yTBepKaeHUU
[lopsinka opraHu3alMi U OCYIIECTBICHHUS OOpa30BaTEIbHON JESITEILHOCTH 10
OCHOBHBIM TIporpamMmam npo(eccHoHaTLHOTO O0YICHHS

Ob6mepoccuiickuii  knaccupukarop mpodeccuit  paboumx, JOIKHOCTEH
cryxamux u TapudHbex pazpsgoB (OKIIJATP) OK 016-94 (¢ usmeHeHusIMU U
JIOTIOJTHEHUSIMU )

I'OCT 12.0.004-2015. Cucrema craHgapToB 0€30MacHOCTH  TpyJa.
Opranuzanus oOyuenus 0e3omacHocTy Tpyaa. OOuue noioKeHus

[Tpukaz AHO HAPK ot 31.03.2017 Ne 22/17-I1P «O0 yTBepkI€HUU NIEPEUHS
HAaMMEHOBAaHUN KBATH(pUKALMK U TPEOOBAHUM K KBAIM(PHUKALMAM B 00JIACTH CBAPKI»

Marpuna obyuenuss U yudeOHO-meToamdeckoro obecneueHuss CHDIIO mno
OCHOBHBIM  pabounMm mnpodeccusM  JTOYEepHUX OOIIECTB U  OpraHu3alui
[TAO «l"a3npom», yTBepx)IAeHHOM JlemapTamMeHTOM MO YNPABJICHUIO MEPCOHAIOM
I[TAO «T"a3mpom» ot 29.12.2020 Ne Bu 0715-6082

[lonoxxeHne O cUCTeME HENPEPBIBHOIO (UPMEHHOTO NPOQPECCHOHATBHOIO
obOpazoBanus nepconana [IAO «["azmpom», yTB. mpukazom [IAO «["azmpom» oT
29.01.2016 Ne 42 (c uzmenenusimu, yTB. npukazom [TAO «I"aznpom» ot 14.12.2016

TpeGoBanus Kk pa3paboTke H  OPOPMIIEHUIO  YYEOHO-METOAMYECKHUX
MaTepualioB i Opo(decCHOHANBHOrO  OOy4YeHUST U JOINOJHUTEIBHOIO
npodeCcCUOHAILHOTO 00pa30BaHUsl MepCcoHaIa JTOYEPHUX OOIIECTB U OpraHU3allUui
[TAO «I'azmpom», ytB. Jemapramentom 715 TIAO «Tasmpom» (E.b. Kacksn)
05.08.2019 Ne07/15-5085

Tunosoi KOMITJIEKT y4e0HO-IPOTPaMMHOM JOKyMEHTAIUU TUISE
npodeccruoHanbHOTr0 00yueHus: pabounx no npodeccun «CBapIIMK PyYHOH TyTrOBOM
CBApKHM IUIABALIMMCS TOKPBITHIM 3JIEKTpooM», Kanununrpan, 2022

1.4 TpeGoBanusi K 00y4arOIUMCs

B cootBerctBUM ¢  mnpodeccHoHaNbHBIM  CTaHAapTOM  «CBapIIuK»,
yTBEePXKIAEHHBIM TIpukazoM Muntpyna Poccun ot 28 HosiO6ps 2013 r. Ne 701H, k
paboueMy Juisi JOINYCKa K BBIMOJIHEHUIO pPab0T MEXaHU3UPOBAHHOW CBApKOM
(HamIaBKOM) MPEABIBISIOTCS CIAEAYIOIMNE TPEOOBAHMUS:

K o00pa3oBaHMI0O U  OOydYeHHIO: TMPO(ECCHOHAIBHOE  OO0y4YeHHE  —
npodeccuoHanbHOe 00y4YeHHE MO MporpaMMaM Mpo(hecCHOHATBHOM IMOATOTOBKH,
NEPENoArOTOBKH, TOBBIIIEHHs KBau(ukauu mo mnpodeccusMm pabouux, B 001acTu,
COOTBETCTBYIOILIEH HAIIPABIEHHOCTH (IIPOQUIIIO) 0 CBAPOYHOMY MPOU3BOJICTBY;



K OTIBITY TIPAKTUYECKOI pabOTHI:
- s 2-T0 KBaTM(UKAIIMOHHOTO YPOBHS - HET;
- 115t 3-r0 KBaNTM(UKAIMOHHOTO YPOBHS - HE MeHee 6 MecsIeB padoT 1o
BTOPOMY KBAJIU(PUKAMOHHOMY YPOBHIO;
- Uist 4-T0 KBaNu(UKAIMOHHOTO YpOBHsS - He MeHee | roma paboT mo
TpPETheMY KBaTU(UKAITMOHHOMY YPOBHIO.

1.5 Cpok o0yueHus

[IponomxkurensHOCT, 00y4YeHHS B COOTBETCTBUM ¢ Matpuiiein o0yueHus u
yueOHo-meToumueckoro ooecneuenus CHOIIO mo ocHoBHBIM pabouuM npodeccusim
nouepHux obmectB u  opranuzammii  [IAO  «['a3mpom»,  yTBEpKICHHOU
Henapramentom no ymnpasienuto mnepcoHanom I[TAO «I"azmpom» ot 29.12.2020
Ne Bu 0715-6082, mpu moBbimieHnHn KBamudukaruu padbouunx 1o mnpodeccun
«CBapmUK py4YHOM IyroBOW CBAapKM IUIABAIIAMCS THOKPBITBIM JJIEKTPOAOM»
coctasiusieT 416 yacos.

1.6 O0mas xapakTepucTHKa OCHOBHOIl MporpaMmMbl NpogeccuoHAIBLHOTO
o0yueHust pa6ouux nmo npodeccuu

OcHoBHas mporpamma npodecCHoHaIBLHOr0 00y4YeHus pabouux mo npodeccun
OCBaMBAETCsl B Pa3IMUHBIX (popMax: OYHOH (C OTPHIBOM OT pabOThI), OUHO-3a0UHOMN
(C 4YaCTUYHBIM OTPHIBOM), 3204HOM (0€3 OTphIBA OT pabOTHI).

OO6yueHue naHHOM npodeccuu NPOBOJUTCS MO KypCcOBOH (hopme 00yUeHusI.

Y4eOHBIM MJIaHOM MPEyCMOTPEHO TEOpeTHUYECKOe 00yUeHHe U IpakTuka. [Ipu
OYHON (¢opMe 00yueHHusi BCE 4Yachl, OTBEJCHHBIE Ha CaMOCTOSITENIbHYIO padoTy,
NEPEHOCATCS B pa3/iell «ayIUTOPHBIC 3aHATHS.

B ocHoBHyro mnporpamMmmy 1npodeCcCHOHAIBHOTO OOYYEHHUS BKIIOUYCHBI
TEMaTUYECKUE IJIaHBl U MPOrpamMMbl TUCHUIUINH: «CrenuanbHash TEXHOJIOTHS», a
Tak)Ke MporpaMmma MpaKkTUKH.

TemaTudeckuii TUIaH W TpOrpaMMa JUCIUIUIMH 00mIenpodhecCHOHATBHOTO
yaeOHoro mnukima: «OxpaHa TpyJa W TPOMBINUICHHAs 0e30macHOCTh», «OCHOBBI
MPUPOJOOXPAHHON ACATEIHPHOCTI» U3AHbI OTACIIBHBIMU BBITTY CKAMH.

[Ipu  mpoBegeHMM  TEOpPETUYECKOTO  OOydeHuss  uisi  oOecredeHus
3¢ PekTUBHOCTH OOy4YEeHUST M 3aKpEIUICHHs Y4YeOHOTO MmaTepuana MpPOBOISATCS
PaKTHUECKHUE 3aHATH, B XOJ€ KOTOPBIX HEOOXOJUMO MAKCHUMAIIbHO MCIOJIb30BaTh
WHTEPAKTUBHBIE 00YYaIOIINe CUCTEMBI.

[IpakTuka rpu MoBbIIeHUH KBaMuKanuu no npodeccun « CBapIIMK pydHOH
JyTOBOM CBAapKU IUIABSIIIMMCS MOKPBITBIM AJIEKTPOJOM» IMPOBOJUTCS HA Yy4yeOHOM
MOJIUTOHE, a TAK)KE HEMOCPEICTBEHHO Ha TIPOU3BOJICTBE.

B mpomecce Tteopermdeckoro oOydeHHMS M TMPAKTUKU pabOYMe OJDKHBI
OBJIaJIETh 3HAHUAMH TI0 G(HEKTUBHON OpraHU3aIMu TPYJa, UCIIOIH30BAHUIO HOBOM
TEXHUKA W TIEPEOBBIX TEXHOJOTUMW, TOBBIMICHUIO TPOU3BOAUTEILHOCTH Tpya,
SKOHOMHM MaTepualbHbIX U JIpyrux pecypcoB. [Ipu nmpoBeaeHun oOydeHus: ocodoe
BHUMAHUE JOJDKHO YAENSATHCS BOMPOCAM HW3YYCHHS] W BBHINOJHEHHS TpeOOBaHUMN
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OXpaHbl TPyJla U TPOMBIIUICHHONH 0€30MacHOCTH, B TOM YHCIE TPH TMPOBEIACHUU
KOHKPETHBIX BHJIOB PaldoT.

K xoHiy oOyuyeHus Kaxaplii paOouuii JOMKEH YyMETh CaMOCTOATEIBHO
BEITIOJIHATh  BC€  BHIBI  paboT, TPEIyCMOTPEHHBIE  KBaTU(DUKAITMOHHOU
XapaKTEPUCTHKON, a TaKKe TEXHOJOTHYCCKUMHU YCIOBHSIMH ¥ HOPMaMH,
YCTaHOBJICHHBIMU Ha TIPOU3BOJICTBE.

[IpodeccuonanbHoe o0yueHrne pabouMx 3aBepllaeTCsi UTOrOBOM aTTecTaluen
(cmauelt KBaMM(PHUKAIMOHHOTO 3K3aMEHA), KOTOpas IPOBOJIUTCS B YCTAHOBICHHOM
MOpsIJIKE aTTECTAIlMOHHBIMU (xBanmu(UKAITMOHHBIMU ) KOMHUCCUSMHU
00O «'asmpom Tpancraz CTaBpomojb», CO31aBAEMbIMU B COOTBETCTBUU C
[TonoxenueM 00 HTOrOBOM AaTTECTAIMU M MPUCBOCHUU KBaTU(UKAIIUU JIUIIAM,
OBJIAJICBAIOIINM TPOQECcCCUsIMU pabouux B Pa3IUYHBIX (opMax HEMPEPHIBHOTO
bupMeHHOTO TPOQPECCHOHATILHOTO OO0ydYeHHs B OOIIeCTBaX © OpraHU3aIlUsIX
[TAO «I"a3mpom».
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2 TEPMHUHBI 1 OITPEAEJIEHUA

B HacTosiieM KOMIUIEKTE MCHOJIB3YIOTCS CIEAYIOIIME TEPMHHBI U UX
OIPECIICHMUS:

2.1 aBTromMaTuH3upoBaHHasd oOy4yawomas cucrema: VHTepakTuBHAs
oOydaromiasi cucTeMa, NpeaHa3HaYeHHas UIsi NPUOOPETeHHs] U KOHTPOJs 3HAHUU
oOyyaeMoro, pa3paboTaHHas C  HKCIOJIb30BAHHMEM  COBPEMEHHBIX  CPEJCTB
KOMIIBIOTEPHOTO  Ju3aiiHa  (rpaduku,  BUACOPPAarMEHTOB,  AHUMALMOHHBIX
(GbparMeHTOB, TEKCTOBBIX CCBHUIOK M JAPYTUX MYJIbTUMEIUNHBIX TEXHOJOTHI) B
COOTBETCTBHH C YTBEPKACHHON MTporpaMMoit o0yueHus JIJ1sl KOHKpETHOH npodeccuu,
CHEIUATBHOCTU WIM TPYIIBI crieluaibHOCTeH [YHUbUKAIMSA y4eOHO-METOINYECKUX
matepuasioB u ux opopmienne, CHO 05.01.09.024.01, m. 4.1.3].

2.2 wuroroBas arrectauusi: PopMa OLUEHKU CTENEHU W YPOBHS OCBOCHUS
oOy4JaromuMucs: 00pazoBarenbHON porpamMmmbl [DeaepanbHblil 3akoH oT 29.12.2012
Ne 273-®@3 «O6 obpazoanuu B Poccuiickoit @eneparuny», cratbs 59, m. 1].

2.3 kBajmukauusa: YPOBEHb 3HAHUW, YMEHHU, HABBIKOB M KOMIICTCHIIUH,
XapaKTEPHU3YIOUIUI IOATOTOBIEHHOCTh K BBINOJHEHUIO ONPEIEICHHOr0 BHJA
npodeccuoHaNbHON nesaTenbHOCTH [Denepanbublil 3akoH oT 29.12.2012 No 273-D3
«O0 obpazoBanuu B Poccuiickoit @enepanumy», ctaThs 2, 1. 5.

24 xkBanu(UKANMOHHBIA JK3aMeH: (¢GopMa UTOrOBOM  aTTeCTaluH,
HE3aBUCUMO OT BHJAa MNpo(ecCHOHANBbHOTO OOydYeHMs] BKJIOYaeT B  ceds
MPAKTUYECKYIO KBATM(PUKALUOHHYIO pabOTy M MPOBEPKY TECOPETUUYECKUX 3HAHUU B
npenenax KBaIM(PUKAIMOHHBIX TpeOOBaHUM, yKa3aHHBIX B KBAIU(PUKAIMOHHBIX
CIpaBOYHMKaX, U (WiIM) MNPOo(EeCcCHOHATBHBIX CTAHIAPTOB IO COOTBETCTBYIOIIUM
npodeccusim pabounx, JOJKHOCTSIM CITy>KaIuXx. K MIPOBEJICHUIO
KBATM(PUKAIMOHHOTO dK3aMEHa IMPUBJIEKAIOTCS MPEACTABUTENN PabOTOdATENEH, HX
oobenuaeHN [DenepanbHbiii 3aK0H 0T 29.12.2012 Ne 273-®3 «O06 ob6pa3oBaHNHU B
Poccuiickoit @enepanuuy», ¢ NOCICAYIOINIMMUA W3MEHEHHUSIMUA U JTIONOJIHEHUSIMH, CT.
74, n. 1,3].

2.5 xomnereHmusi: 1) CoOBOKYNHOCTh MNPO(PECCUOHAIBHBIX 3HAHUM,
JUYHOCTHO-JIEJIOBBIX M MPO(PECCUOHAIBHBIX XapaKTEPUCTHK PAaOOTHHKA, KOTOPHIC
HeoOXxoauMbl 11 3((PEKTUBHOrO peuieHusi MocTaBieHHBIX 3aaaud [llomoxkenue o
CUCTEME HEMPEPHIBHOTO PUPMEHHOTO NMpodhecCHOHATBLHOr0 00pa3oBaHus IepcoHasa
ITAO «I"aznpom», yTBepxkaeHHoe nipukazom [TAO «I'azmpom» ot 29.01.2016 Ne 42
(c u3meHeHusiMu, yTBepkaeHHbIMU mpukazoM [IAO «['azmpom» ot 14.12.2016
Ne 810), n.2.3].

2) lunamudeckas KOMOWHAIUA 3HAHUN, YMEHUNU U CHOCOOHOCTH NMPUMEHSTH
uX U yCHemHoW — mpodeCCHOHAIBHOW  AesaTeNnbHOCTH  [Meronuueckue
pEKOMEHJAIMU 1O pPa3paboTKe OCHOBHBIX NPO(ECCHOHATBHBIX O00pa30BaTEIbHBIX
IporpaMM ®  JIOTIONHUTENBHBIX TPO(ECCHOHATBHBIX TPOTPAMM C  yYIETOM
COOTBETCTBYIOIIUX NPO(ECCHOHATIBHBIX CTaHAAPTOB, YTB. MuHOOpHayku Poccun ot
22.01.2015
Ne JTJI-1/05 BH].

2.5 oOpa3zoBanme: EnuHBIA UEICHANPABICHHBIA MPOLECC BOCIHUTAHUS W
OoOy4eHHMsl, SBIISIFOUIMICS OOILIECTBEHHO 3HAYUMBIM OJIarOM U OCYILIECTBIISIEMbINA B
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WHTEpecax 4elOBeKa, CEeMbH, OOIECTBA M TOCYJapCTBa, a TAKXKE COBOKYITHOCTh
npuoOpeTaeMbIX 3HAHWUN, yMEHUH, HABBIKOB, IICHHOCTHBIX YCTAaHOBOK, OIIBITA
JEATeIbHOCTH W KOMIETEHIUA OMpEACTICHHBIX 00beMa M CIIOXKHOCTH B IEIAX
MHTEJJIEKTYaJbHOTO, TyXOBHO-HPABCTBEHHOT'O, TBOPUYECKOT0, (PU3UUECKOro U (UJIH)
npo(eCCUOHATBHOTO Pa3BUTHs 4YEJIOBEKA, YJOBJIETBOPEHUSI €ro o0pa3oBaTEIbHBIX
noTpedbHocTe! U uHTepecoB [lloyioxkeHue o cucteMe HEMPEephHIBHOTO (PUPMEHHOTO
npodeccruonanbHoro obpazoBanus nepconana [IAO «["azmpom», yTBepxkAeHHOE
npukazoM [TAO «I"azmpom» ot 29.01.2016 Ne 42 (c u3mMeHEeHUsIMHU, YTBEPKACHHBIMU
npuka3zoM [TAO «I"azmpom» ot 14.12.2016 Ne 810), n.2.4].

2.6 oOyuyarwmmiicsi: duzmyeckoe MO, OCBAUBAIOIIEE OOPA30BATEIHHYIO
nporpammy [Denepanbubiii 3akoH OT 29.12.2012 Ne 273-®3 «O6 obpazoBanuu B
Poccuiickoit ®@enepauun» (¢ MOCIEAYIOIMMH W3MEHEHUSAMHU U JTONOJIHEHUSIMH),
cT. 2, 1. 15].

2.7 oOyudenme: lleneHampaBieHHbIA MPOLECC OPraHU3ALUU JEATEIbHOCTU
0oOyyYaromuxcs Mo OBJIAJACHUIO 3HAHUSMH, YMEHHUSIMU, HABBIKAMU U KOMITETCHIIUSIMU,
NPUOOPETEHUIO OIbITa JEATEIbHOCTH, PAa3BUTUIO CIHOCOOHOCTEH, MPUOOPETEHUIO
OMbITa TMPUMEHEHUS 3HAHWN B TMOBCEJIHEBHOM KWU3HU U (POPMHUPOBAHUIO Y
oOyyJaromuxcss MOTHUBAIIMU TOJIYyYEeHHs OOpa3oBaHMS B TEUYEHUE BCEH JKU3HU
[@enepanbubiii 3aK0H OoT 29.12.2012 Ne 273-®3 «O06 obpazoBanuu B Poccuiickoit
deaeparum» (C MOCISTYOMUMHA U3MEHEHUSIMH U IOTIOJIHEHUSIMHU), CT. 2, 1. 3].

2.8 moBbllIeHHe KBajdu(pukanuu padoumx: OOydeHHE, HAINPaBICHHOE Ha
MOCJIEIOBATEILHOE COBEPIICHCTBOBAHUE PAOOTHUKAMU MPOGECcCUOHANBHBIX 3HAHUM,
YMEHHII M HaBBIKOB, POCT MAacTEPCTBA, OCBOEHHWE HOBBIX KOMIIETCHIIMN IIO
umeromuMcst npodeccusam [IlonoxkeHne o cucTteMe HENmpephIBHOTO (PUPMEHHOTO
npodeccuonansHoro obpasoBanus nepcoHana [IAO «["azmpom», yTBepxkAeHHOE
MpUKa30M
I[TAO «I"azmpom» oT 29.01.2016 Neo 42 (¢ u3MeHEHUsIMH, YTBEPKACHHBIMU MMPUKA30M
I[TAO «T"aznpom» ot 14.12.2016 Ne 810), 11.6.2.8].

2.9 npaktuka: Buag y4yeOHOM  HESATENBHOCTH, HAIpPaBICHHOW  Ha
dbopmupoBaHue, 3aKpEIICHUE, Pa3BUTHE MPAKTUYECKUX HABBHIKOB U KOMIIETEHIIMM B
MpOIIECCe BBITIOJIHEHUS OINpPESICHHBIX BHUIOB padOT, CBS3aHHBIX C OyayIieu
npodeccuoHabHON esaTeNnbHOCThIO [Denepanbhbliii 3akoH 0T 29.12.2012 Ne 273-03
«O0 obpazoBanuu B Poccuiickoit denepannn» (¢ MOCISAYIOMUMA U3MEHEHUSIMU U
JIOTIOJTHEHUSIMU ) CT. 2, 1. 24].

2.10 npodeccuonanbHoe odyuenue: By oOpazoBaHus, KOTOPHIH HaIpaBieH
Ha TMpuoOpeTeHrne OoO0yYarolMMUCS 3HAHWM, YMEHWM, HABBIKOB U (POPMUPOBAHUE
KOMITETCHIIUM, HEOOXOMUMBIX [UJISi  BBIMOJHEHUS  OMNPEJCICHHBIX TPYJOBBIX,
CiTykeOHBIX (QYHKIUN (OTPEIeTICHHBIX BUIOB TPYIOBOM, CITy)KEOHOH JESITEIBHOCTH,
npodeccuit) [Denepanbubiii 3akoH 0T 29.12.2012 No 273-®3 «O6 obGpa3oBaHuu B
Poccuiickoit @enepanuuy (¢ MOCAEAYIONUMA U3MEHEHUSIMUA U JIOTIOJTHEHUSIMU) CT. 2,
n.13].

2.11 npoduab komnereHuuii: CTpyKTypUPOBAHHBIN NEPEUYECHb KOMIIETEHIIUM
JUIsL  OTPEJENICHHOW JIOJDKHOCTU C yKa3aHueM TpedyeMoro st 3(h(eKTUBHOIO
BBITIOJTHEHHUS 3a7a4 YpoBHs WX pa3BuTus [IlosokeHHe o cucrtemMe HENpepbIBHOTO
dbupmeHHoro mnpodeccuoHaibHOro o0Opa3oBanusa mnepcoHana I[IAO «["azmpomy,
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yTBepkaeHHoe npukazoM [TAO «I"aznmpom» oT 29.01.2016 Ne 42 (¢ u3zmMeHEeHUsAMH,
yTBepxkaeHHbIMU npuka3zoM [TAO «I"azmpom» ot 14.12.2016 Ne 810), m.2.19].

2.12 pe3yabtarsl 00yueHusi: KomnereHuuu, npuoOpeTaeMblil MPaKTHYECKUI
ONBIT, 3HAaHMS U yMmeHus [DenepabHbIE TOCYAApPCTBEHHBbIE OO0pa30BaTEIbHBIC
CTaHJAPThI CpeIHEro Npo(ecCuoHaTBLHOTO 00pa30BaHuUs |.

2.13 TemaTHyecKMi IUIaH: /JOKyMEHT pacKpbIBAIOIIMN MOCIIEIOBATEIBHOCTD
W3YUYEHUS pa3[eioB U TEM MPOrpaMMbl, YCTaHABIMBAIOIIEH pacrpeieieHne y4eOHbIX
4YacoB IO paszjiesiaM M TemMaM JTUCUUIUIMH (TpenMeroB) Kypca. [TpeboBanus K
pazpaborke W O0GOPMIICHHIO  Y4YE€OHO-METOAMYECKUX  MaTepuaioB  JUIs
npodeccuoHanbHOTO  O0y4eHUsI W JONOJHHUTEIBHOTO  MPO(PECCHOHAIBHOIO
oOpa3oBaHus TepcoHana JodepHux oOmiecTB u opranuzanuii [TAO «["azmpomy,
yTBepxkaeHHoe mnpukazoMm Jlemapramenta 715 ITAO «Iazmpom» ot 05.08.2019
Ne 07/15-5085, n. 3.40].

2.14 y4eOHbIH muaH: J[OKYMEHT, KOTOpPBIA ONpPEACNSIET MEepPEUCHb,
TPYJOEMKOCTh, TOCIEAOBATEIbHOCT U paclpeiefieHHe Mo mnepuojaM oOydeHus
Y4EOHBIX MPEAMETOB, KYypCOB, AMCIUIUIMH (MOAyJel), MPaKTUKU, WHBIX BHJIOB
y4eOHOH JIESITeIbHOCTH U, €CJIM MHOE HE yCTaHOBJIEHO DepepanbHbIM 3akoHOM «O0
oOpa3zoBanuu B Poccuiickoit ®eneparum», (HOpMbl MPOMEKYTOUHOM aTTECTAIL[UU
oOyuaromuxcs [PenepanbHbiii 3akoH 0T 29.12.2012 Ne 273-03 «O06 oOpa3oBaHuu B
Poccuiickoit denepanuny, ¢ NOCACAYIONMMHA U3MEHEHUAMHU U JONOJHEHUSIMU, CT. 2,
m. 22].
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3 OBO3HAYEHUA U COKPAILIEHUA

B HacTosmeM KOMILJIEKTE UCIIONIb3YIOTCS CIEAYIOIINE COKPAIICHMS:
AOC — aBTOMaTH3MpOBaHHAS 00yUaIOIIast CUCTEMA;

OK - o0mast KOMIICTSHITUS,;

[IK - npodeccuonanbHasi KOMIETEHIIHS.
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4 OCHOBHAS MPOI'PAMMA INPO®ECCHOHAJIBHOT'O OBYYEHMUA -
IMMPOI'PAMMA TTOBBIIIEHUA KBAJIU®OUKAIINU PABOYNX
no npogeccun «CBapIIMK PYYHO# AYTroBoil CBapKH IVIABAIIMMCS MOKPHITHIM
3JIEKTPOAOM»

4.1 KpaanpukaumoHHasi XapaKTepUCTHKA

[Ipodeccuss — Capuiuk py4dHOMl JyroBOWM CBapKH IUIABSAIIMMCS TMOKPBITHIM
AIEKTPOIOM

CBapuiuk py4yHOM HOYroBOW CBApKH IUIABSIIMMCS TOKPBITBIM 3JEKTPOIOM
JA0JI5KeH HMeTh MPAKTHYECKUI ONBIT:

C LENBI0 OBJAJICHUS BUIOM MPOPECCHOHATBHON JeATenbHOCTH «PydHas
Jyrosas CBapka (HaIUIaBKa, PE3Ka) IUIABALIMMCS TOKPBITBHIM 3JIEKTPOIOM ':

- HEe MeHee 6 MecsIIeB padoT MO BTOPOMY KBTU(PUKAIIMOHHOMY YPOBHIO;

- He MeHee | roma paboT 1o TpeTheMy KBATM(DUKAITMOHHOMY YPOBHIO.

CBapiiuk pPy4yHOM HOYroBOW CBApKH IUIABSIIMMCS TOKPBITBIM 3JEKTPOIOM
JTOJIKE€H YMETh:

C LENBI0 OBJAJICHUS BUIOM MPOPECCHOHANBHON JeATenbHOCTH «PyuHas
Jyrosas CBapka (HaIlIaBKa, PE3Ka) IUIABAIMMCS OKPBITHIM 3JIEKTPOIOM |

- BJIJIETh TEXHUKOU peABAPUTEIBHOTO, COMYTCTBYIOILETO
(MEXCIIOMHOT0)  TOJ0TpeBa MeTajjla B COOTBETCTBUM C  TpeOOBaHUIMU
MIPOU3BOJCTBEHHO-TEXHOJOTMYECKON JOKYMEHTALINU 10 CBAPKE;

- BJIAJIETh TEXHUKOU MpEIBaPUTEIBHOTO, COITyTCTBYIOIIETO
(MEXKCJIOMHOT0) MOJIOrpeBa MeTajyla B COOTBETCTBUM C  TpeOOBaHUSIMHU
MIPOU3BOJICTBEHHO-TEXHOJIOTMYECKON JOKYMEHTALIMH IO CBAPKE;

- BJIaZeTh  TeXHUKOM PJI  mpocTeIX  AeTaned  HEOTBETCTBEHHBIX
KOHCTPYKLIMM B HHWXHEM, BEPTUKAJIbHOM W TOPU3OHTAIBHOM IPOCTPAHCTBEHHOM
MOJIO>KEHWH CBAPHOTO 1IBA. BiageTs TEXHUKOM AYyrOBOM PE3KU METAIA;

- BJIAJICTh TEXHUKOM P/l CIIOXKHBIX M OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKLIHHA BO
BCEX IPOCTPAHCTBECHHBIX MOJOKEHUSAX CBAPHOrO 1IBA. BlIageTh TEXHUKOW YTOBOMU
pPE3KH METalIa;

- BBIOMpATh MPOCTPAHCTBEHHOE MOJIOKEHUE CBApHOrO IBA JUIsI CBapKHU
AJIEMEHTOB KOHCTPYKIUU (U31€IUid, y3JI0B, JeTajeh);

- WCIIOJI30BaTh M3MEPUTENIbHBIA MHCTPYMEHT JJII KOHTPOJIS COOpaHHBIX
AJIEMEHTOB  KOHCTPYKIMU  (U3Jeaui, y3J0B, JieTaliel) Ha  COOTBETCTBHE
T€OMETPUYECKUX Pa3MEpPOB TPEOOBAHUSIM KOHCTPYKTOPCKOW U TPOU3BOJCTBEHHO-
TEXHOJIOTUYECKON JOKYMEHTAIINU 10 CBapKe;

- WCIOJIb30BaTh PYYHOM W MEXAHU3UPOBAHHBIM HMHCTPYMEHT IS
MOJATOTOBKM 3JIEMEHTOB KOHCTPYKIIMHU (WM3IENUH, Y3JIOB, JeTajed) TMOJ CBapKy,
3aYMCTKH CBapHBIX IIBOB U yAAJICHUS MMOBEPXHOCTHBIX JIE(DEKTOB MOCIE CBAPKY;

- UCIIPABJIIATH AEPEKTHI;

- HacTpauBaTh CBapoYHOe o0opyoBanue ais PJI;

! B cooTtBercTBHE C Tpe6OBaHI/IHMI/I HpO(i)CCCI/IOHaJ'IBHOFO CTaHIdapTa «CBapH_[I/IK»,

yTBepkAEHHOTO npuKazoM Muntpyaa Poccun ot 28 nHosi6ps 2013 1. Ne 7011
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- MI0JIB30BAThCSI KOHCTPYKTOPCKOM, TPOU3BOACTBEHHO-TEXHOJIOTHYECKOU U
HOPMAaTUBHOU TOKYMEHTAIUEW;

- OPUMEHATh COOpPOYHBIE NPUCHOCOOJIEHHUST I COOPKH 3JIEMEHTOB
KOHCTPYKIUU (M3ENINiA, y3JI0B, IeTajeil) Mo CBapKy;

- npoBepATh  pabOTOCHOCOOHOCT W HMCIPABHOCTH  CBAPOYHOTO
obopynoBanus s PJI.

C umenpio OBIAAEHUS BCeMH BHUAAMU NPOGECCHOHATIBHOU EATEIbHOCTH
JIOTIOJIHUTEIHLHO 0JIKEH YMETh

- MpOBEPSATh  PadOTOCIOCOOHOCT, M HUCHPABHOCTH  CBAPOYHOIO
obopynoBanus st PJI.

- cOOJII01aTh IPaBUJIa BHYTPEHHETO TPYIOBOTO PACTIOPSIKA;

- OKa3bIBaTh MIEPBYIO ITOMOILb [TOCTPAIABIINM IIPY HECHACTHBIX CIIYyYasIX;

- cobmoaTh TpeOoBaHUSI OE30MACHOCTH TPYyJAa, SIEKTPOOE30MACHOCTH,
MOKapHOI 0€30MaCHOCTH, TUTUEHBI TPYAa U MPOU3BOJCTBEHHON CaHUTapUH;

- IpoBOJAUTHL  YOOpKy cBoero paboyero wmecrta, 00OpYIOBaHUA,
UHCTPYMEHTOB, IIPUCIIOCOOJIEHUH U COAEepkKaTh UX B HAIJIEKAIEM COCTOSIHUM;

- IPUMEHATh  3KOHOMHYECKME 3HAHUA B  CBOCH  MPAKTUYECKOU
NEeSATENbHOCTH;

- aHAJIM3UPOBATh PE3YJIbTaThl CBOEH PaOOTHI.

CBapiuK py4yHOH IyrOBOM CBapKW IUIABSIIMMCS TOKPBITBIM 3JIEKTPOJIOM
J0JI7KeH 3HATh:

C LENBI0 OBJAJICHUS BUIOM MPOPECCHOHATBHON JeATenbHOCTH «PyuHas
Jyrosas CBapka (HaIUIaBKa, PE3Ka) IUIABAIIMMCS HOKPBITHIM 3IEKTPOIOMY'

- BUJIbl U Ha3HAUEHHE COOPOYHBIX, TEXHOJIOTHUYECKUX MPUCIIOCOOICHUN U
OCHACTKW;

- BBIOOp peXHMMa TMOAOrpeBa M TOPSAJOK NPOBEACHHS paboT 1o
MpeIBapUTEILHOMY, CONYTCTBYIOIMIEMY (MEKCIOHHOMY) MOJAOIPEBY METAJIA;

- KOHCTPYKTOPCKYIO, IPOU3BOICTBEHHO-TEXHOJIOTUYECKYIO u
HOPMATHBHYIO JIOKYMEHTAIIHIO;

- METOAbl ~ KOHTPOJII M  WCHBITAHUKA  OTBETCTBEHHBIX  CBapHBIX
KOHCTPYKLIMH;

- HOpPMBl M TpaBWIa TOXAapHOM O€30MacHOCTH NpHU NPOBEJECHUU
CBapOYHBIX paboT;

- OCHOBHBIE TPYIIIBI U MAPKHU CBAPUBAEMbIX MAaTE€pPUAJIOB;

- OCHOBHBIE€ TPYyNIbl U MapKd CBapHBAEMBbIX MaTEPUAIIOB CIOXHBIX H
OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKIUH;

- OCHOBHBIE€ THIbI, KOHCTPYKTHBHBIE 3JIEMEHTbl U pa3Mepbl CBapHBIX
COCJMHEHUM CJIOKHBIX W OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKLUMHA, W 00O3HAUeHHE WX Ha
yeprexax;

- OCHOBHBIE THUIbl, KOHCTPYKTHUBHBIE 3JIEMEHTBI, pa3Mepbl CBapHbBIX
COEJIMHEHUI 1 0003HAUYECHHE UX Ha YepTexax;

*kkkk.

Ilepeyenp BKIIIOYaeT HEOOXOAWMBIE TpeOOBaHUS B paMKax JaHHOM mpodeccuu B
coorBercTBUM ¢ AeiictByromumu ETKC, HopMaTuBHBIMU OKyMEHTaMu (peepanbHOr0 YpOBHS U
HOpPMaTUBHBIMU JOKaJIbHBIMU akTamMu [TAO «I"a3npom».



17

- MOPSJIOK MCTIpaBieHUs Ae(EKTOB CBAPHBIX IIIBOB;

- MpaBuiia o OXpaHe TpyAa, B TOM YKCIIe Ha pabodyeM MecCTe;

- MpaBuia MOArOTOBKU KPOMOK U3JIEJIUH T10]] CBapKYy;

- npaBuiia COOPKHU JIEMEHTOB KOHCTPYKIIUU IO/ CBapKYy;

- MIpaBUJIa TEXHUYECKOW AKCIUTyaTalluu 3JIEKTPOYCTAHOBOK;

- MPUYUHBI BO3HUKHOBEHMS JI€(PEKTOB CBApHBIX IIIBOB, CIOCOOBI HX
MPEAYNPEKICHNS U UCIIPABIICHHUS;

- MPUYMHBI BO3HUKHOBEHHSI M MEpPbl MPEAYNPEKICHUS BHYTPEHHHX
HaMpsHKeHUH U nepopmaruii B CBapuBaeMbIX (HAIIIABIISIEMBIX ) U3/ICTTUSX;

- CBapOYHbIC (HAMIABOUYHbBIC) MATEPUAIBI;

- CBapOYHbIC (HAILJIABOYHBIE) MATEpHAIbl CJIOXKHBIX U OTBETCTBEHHBIX
KOHCTPYKLHH;

- CHEUUATIN3UPOBAHHBIE byHKIUN (BO3MOXKHOCTH) CBApOYHOTO
000pyIOBaHUS;

- crocoObl yCTpaHeHUs e(PEKTOB CBapHBIX IIBOB;

- TEXHUKY M TexHoJoruio PJ[  mpocThix aeranerd HEOTBETCTBEHHBIX
KOHCTPYKIIMI B HUYKHEM, BEPTHUKAJIBHOM M TOPU30HTAJIbHOM IPOCTPAHCTBEHHOM
MOJIO’KEHUH CBAPHOTO 1IBA;

- TEXHUKY U TE€XHOJOTHIO0 P/l CIIO)KHBIX M OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKLHUU
BO BCEX MPOCTPAHCTBECHHBIX MOJIOKEHUSAX CBAPHOTO IIBA;

- YCTPOMCTBO CBApOYHOTO M BCIOMOrarelbHOro odopynoBanust s P/I,
HA3HAYEHHUE U YCJIOBUS paOd0Thl KOHTPOJIbHO-U3MEPUTEIBHBIX TPUOOPOB, MpaBUIIa UX
AKCILTyaTali U 00J1aCTh MPUMEHEHHUS.

C uenplo OBIAJleHUS BCeMH BHUJAMU TPO(ECCHOHATBLHON eATEeIbHOCTH
JIOMOJTHUTEILHO J0JKEH 3HATD &

- TEXHUKY U TE€XHOJOTHIO P/l CIIO)KHBIX M OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKLHUU
BO BCEX MPOCTPAHCTBEHHBIX MOJIOKEHUSAX CBAPHOTO IIBA;

- palMOHAJBLHYIO0 OpraHu3aIuio Tpyda Ha CBOEM paboueM MECTE;

- TEXHOJIOTUYECKHM MPOIIECC BHIMOIHAEMOMN padOThI;

- mpaBuia TEXHUYECKOM OKCIUTyaTallid W yXoJa 3a 000py/IOBaHUEM,
MPUCIIOCOOJICHUSIMA U MHCTPYMEHTOM, HMCIOJIb3YEMBIMU U OOCIYKUBAEMBIMU MPU
pabore;

- MpaBujia BBISIBIICHUS U YCTPAHECHUSI BOZHUKAIOIINX HEIMOJIA0K TEKYIIETO
XapakTepa MpHu MpOU3BOJICTBE padoT;

- PEXUM 5KOHOMUM W PAlUHUOHAIBHOIO MCIOJIb30BAHUS MaTE€pUAIIbHBIX
pPECYpPCOB, HOPMBI pacxo/ia ChIPbsi © MaTEPUAIOB HA BBHITIOJTHEHHS padoT;

- TpeOOBaHMsI, TIPEABIBISIEMbIC K KaUe€CTBY BBIMOJIHSIEMBIX PaboOT, B TOM
YHUCJIE U 110 CMEXHBIM OIEPAIMAM U Mpoleccam;

- 0e30macHple METOAbl M CAHUTAPHO-TUTMEHUYECKHE YCIOBHUS TpyAa,
OCHOBHBIE CPEJCTBA U MPHUEMBI MPEAYNPEKICHUS U TYIICHUS MOKAPOB HA CBOEM
paboueM mecTe;

- MPOU3BOJACTBEHHYIO (TI0 mpodeccur) WHCTPYKIMIO W TpaBHIia
BHYTPEHHETO TPYAOBOTO PaCHOPSIAKA;

- OCHOBHBIE MOKA3aTEJIM NPOU3BOJICTBEHHBIX IJIAHOB;
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- HOPSAZOK YCTAaHOBJIEHUS TapU(HBIX CTAaBOK, HOPM U PACLIEHOK; MOPSAIOK
TapupuKaluy padoT, NPUCBOCHHUS pPaOdOYUM KBATM(PHUKAIUMOHHBIX PpPa3psiOB;
IIEPECMOTPA HOPM U PACLIEHOK;

- YCJIOBHSI OILJIaThl TPY/la IPU COBMEILIEHUU MTPOQeccuii;

- OCOOEHHOCTH OIUIAThl U CTUMYJIMPOBAHUS TPYAQ;

- OCHOBHBIE TIOJIOKEHUS U (OPMBI MOATOTOBKH, TEPENOJTOTOBKUA H
NOBBIILICHUS KBaTU(UKAIIMK pabouynuX Ha MPOU3BOJICTBE;

- OCHOBHBIE TOJHOMOYMS TPYIOBBIX KOJJIEKTUBOB M (DOPMBI y4acTHs
pabouux B yNnpaBiIeHUH [IPOU3BOJICTBOM;

- TpeOOBaHUS MO OXPAHE OKPYXKAIOLIEH cpebl U HEOp.

PaGounii mno mnpodeccun «CBapmmk Ppy4yHOil OYyroBoil CBapKu
IVIABSAIIUMCS. TOKPBITBIM 3JIEKTPOAOM) KPOME ONHCAHHBLIX TpeOOBaHMIA,
nosked uMeTh 11 rpynny gonycka mo 3JeKTpo6e30nacHoCTH WM Bbiine'.

4.2 XapakTepucTHKAa NPO(PecCHOHAILHON IesiTeJIbHOCTH O00yYeHHBbIX
padouunx

O6macte  mpodeccMoHanbHON ~ JeATENbHOCTH  OOYYEHHBIX  pabouux:
U3TOTOBJICHHE, PEKOHCTPYKIUS, MOHTaX, PEMOHT KOHCTPYKIHMHA Ppa3IUIHOTO
HAa3HAYEHUA C T[PUMEHEHHEM pYYHOM JyroBoil cBapku (HAIUIABKU, PE3KH)
TUIABSITUMCS TIOKPBITHIM DJIEKTPOIIOM.

OO0bexThl podhecCUOHATBLHON NESITEIbHOCTH OOYYEHHBIX pabouyux: M3Jeus,
y37IBI, IETaJIA, 000pYI0BaHUE, TPYOOTIPOBOIBI.

VYpoBeHb kBanmudukauuu: 2-4 B COOTBETCTBUU C NPOoecCHOHATBHBIM
CTaHapTOM, YKa3aHHBIM B Tabnuiie | JaHHOU MPOTpaMMBI.

Obyuwarommiica 1o mnpodeccun «CBapIIUK pydYHOM JTYroBOW CBapKu
IUTABSIIIAMCSL  TIOKPBITBIM ~ AJIEKTPOJAOM» TOTOBUTCS K  CJHEAYIONIMM  BHJaM
JeSITEIbHOCTH

- MOJITOTOBKA, COOpKa, CBapKa M 3a4KMCTKa MOCTE CBAPKH CBAPHBIX IIBOB
AJIEMEHTOB KOHCTPYKUUHU (M3JIEeTUH, Y3II0B, AeTalei);

- CBapka (HaljlaBKa) CIIOKHBIX W OTBETCTBEHHBIX  KOHCTPYKIUH
(obopynoBaHus, W3ACIWNA, Y3JI0B, TPYOONpPOBOAOB, JETaNC) U3 Pa3TUIHBIX
MaTepualoB (cTajel u CILJIaBOB);

- CBapKa (HamjlaBKa) KOHCTPYKIMH (00OpynoBaHuUs, W3ACIUN, Y3JIOB,
TpyOOIPOBOIOB, JIeTaneil) 1000 CI0KHOCTH.

4.3 Ilnanupyemblie pe3yJbTaTbl 00y4eHHs

B pesynbraTe u3ydeHus nporpaMMbl MOBBIIICHUS KBaTM(DUKAIMK pabovHX IO
npodeccunn  «CBapHIMK py4YyHOM JYroBOM CBapKd IUIABALIUMCS — IOKPBITHIM
AJIEKTPOJOM»  OOydYaroumuics  JOHKEH  OCBOMTH  OOIIMe  KOMIIeTeHIIUM,
Ipe/ICTaBlICHHbIE B TabIUIIE 2.

! B coorBercTBUM C Tpe60BaHI/I$IMI/I HpO(I)CCCI/IOHaJIBHOFO cTaHJapTa ((CBapH_II/II(»,

yTBepkAEHHOTO npuKazoM Muntpyaa Poccun ot 28 nHosi6ps 2013 1. Ne 7011
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Tabnumna 2 — IlepedyeHp oONMUX KOMIIETEHIIUN, (POPMUPYEMBIX TMPHU TOBBIICHUU
KBaymdukanuu pabouux mo npodeccun

Kon HanmeHoBanue 00X KOMIIETEHIIUI

OK'1 Opranu3oBbIBaTh COOCTBEHHYIO JIEATEIBHOCTh, UCXOS U3 LIETH U CIIOCO0O0B ee
JOCTHKEHHMSI, OTIPECIICHHBIX PYKOBOAUTEIEM

OK 2 AHanu3upoBaTh pabOYyl0 CHUTYaIUIO, OCYIIECTBISTh TEKYIIMA M HTOTOBBII

KOHTPOJb, OLEHKY W KOPPEKIHIO COOCTBEHHOW J€ATEIbHOCTH, HECTH
OTBETCTBEHHOCTb 3 PE3yJIbTaThl CBOEH paboThl

OK 3 OcymecTBisTh NOMCK HH(pOpManuu, HeoOxoaumon st 3¢ eKTUBHOrO
BBINOJIHEHUS! TPO(EeCCHOHANIBHBIX 3a/1a4

OK 4 Hcnonb3oBars WH()OPMAITMOHHO-KOMMYHHUKAITMOHHBIE  TEXHOJOTUH B
PO eCCHOHATBHOU JEATCILHOCTH

OK 5 PaboTaTh B koMaH 1€, 23((HEKTUBHO OOIIATHCS C KOJUIETaMHt, PYKOBOJCTBOM

OK 6 ObecnieunBaTh coOMO/IeHNE TpeOoBaHUM 0€30IaCHOCTU TpyJa B CBOEH
npodeccuoHabHOM e TENbHOCTH

OK 7 ObecneunBaTh COOIIOACHNE KOPTIOPATUBHOW ATHKH

B pesynbrarte u3ydeHus MporpaMMbl IMOBBIMICHHUS KBATH(PUKAIIUN Pab0YnX 110
npodeccunn  «CBapmyik pydyHOM JAYrOBOM CBapKH IUIABSAIIUMCS  TTOKPBITHIM
AJIEKTPOAOM»  OOYYArOIIMICS  JTOJDKEH  OCBOWUTH  BUJ ~ JIEATCILHOCTH U
COOTBETCTBYIOIIHE €My NpPO(ecCHOHAJbHbIE KOMIETEHI[UH, TPEICTABICHHBIC B
Tadnuie 3.

Tab6nunma 3 — Ilepederr mnpodeccuoHaIbHBIX KOMIETEHIMM 1O BHJAM
NEATeIbHOCTH, (POPMUpPYEMBIX TP TOBBIIMICHUH KBIM(pUKAIMK pabouux TIo
npodeccun

«CBapHIMK py4yHOU IyTOBOM CBApKHU IJIABAIIMMCS MOKPBITHIM JIEKTPOIOM

Kon HaumeHnoBanue BUIOB AeSITCILHOCTH Kon Kox OT®D, Td B
(mpoeccHoHaTBEHBIX MOyJIeH) ~ U podeccuoHaNbH| IPOoPeCCUOHAIBHO
poeCCUOHATIBHBIX KOMIIETEHIIHH oro M CTaHaapTe

crangapra

B/ 1 Pyunas nyrosas cBapka (HamulaBKa, pe3Ka) 40.002

TUTABSIITUMCSI TOKPBITBIM JIEKTPOJIOM

IIM 01 | Csapka (HarTaBKa) KOHCTPYKLUU » C
(o0opynoBaHus, W3JIeTNH, y3JI0B,
TpyOOIIPOBOJIOB, JIeTaJICH) JIFOOOH CI0KHOCTH

IIK 1.1 | Pyuynas pmyroBas cBapka (HamuiaBKa, pe3Ka) » C/02.4
IUIaBSIIIMMCS  MOKPBITBIM ~ 31ekTpogoM  (PJI)
KOHCTPYKUUH (000OpynoBaHuUs, U3JENHNA, y3JIOB,
TpyOOIIPOBOJIOB, JIeTaJICH) JIFOOOH CI0KHOCTH

" Moy /IbHO-KOMIIETEHTHOCTHBIM TIOIXO/l MPELYCMATPUBAET, YTO OCBOEHUE KaXIOTO M3 BHIOB
JEeSITETFHOCTH  OCYIIECTBIIIETCS B paMKax Mpo(ecCHOHATBHOTO MOAYJIS C OJHOWMEHHBIM BHUIY
JeSITeTIbHOCTH Ha3BaHUEM.

" B coorBerctBuM ¢ Tabimmedl 1 jgaHHOTO pabo4ero KOMIUIEKTa y4eGHO-POrpaMMHON
JOKYMEHTAIIHU.

4.4 IlpuMepHble YCJIOBHSL PpeaTu3alUM MPOrpaMMbl IOBBILICHUSA
KBaJHpuKanuu padoyux no npodeccuu
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4.4.1 TpeOoBanus K KBAJM(PUKANUM NeIarorn4ecKux padOTHUKOB,
of0ecrneYyuBAKIIMX peajn3auui0 00pa3oBaTeJIbHOrO Mpouecca NpH peaau3anun
NporpaMMbl  NOBBbIIIEHHs1 KBadupuKanuum padouyux mno mnpodeccuu
«CBapmuK py4yHOii AyroBoii CBapKH IVIABSIIIIMMCS MOKPBITHIM 3J1€KTPOA0M»

TpeboBanuss k 0Opa3oBaHUIO, OCBOCHUIO IEIArOrM4eCKUMH pabOTHUKAMU
JOTIOJTHUTENBHBIX MPO(ECCHOHATBHBIX MPOrpaMM, OOECHEYHMBAIOIIUX OOydeHHue, K
OMBITY pabOThl TMEAArorMYecKuX pabOTHUKOB B 00sacTU MPOQPECCHOHATBHON
JeSATENBbHOCTH, COOTBETCTBYIOUIEH HANPaBICHHOCTU MPOTrpaMMbl OOYUYEHHS JAOJKHBI
COOTBETCTBOBATh TpeOoBaHUSAM K KBaIU(UKAIMK TEAAroruyeckux pabOTHUKOB
OpraHu3alni, OCYIIECTBIISIOIINX o0pa3oBaTeIbHYI0 NEeSTENbHOCTD, u
oOpazoBarenbHbIX opranuzanuii [TAO «["aznpom» (mpunoxkenue Ne 1 u 2 Kk mucbMy
«O tpeboBanusx Kk negarorudeckuM padotaukam [TAO «I"azmpom» ot 24.03.2017 Neo
07/15/05-221).

4.4.2 MarepuajbHO-TEXHUYECKHE YCJOBHSA Ppeaju3aluu IpPorpaMmbl
NOBbIIICHUS KBaMU(puKauuu padoyux mno mnpodeccuu «CBapmuk py4YHOH
AYTrOBOM CBAPKH IVIABAIIMMCH MOKPBITHIM 3JIEKTPOAOM))
Peanuzanus nporpaMmel npeanoiaraeT Haau4ure y4eOHOrO U KOMIIbIOTEPHOTO
KJIACCOB, JIAOOPATOPHH.
O6opynoBanue yueOHOT0 KaOUHETa U pabounx MeCT KabuHeTa: pabouuii CTOJI,
CTYJI TIPEToaBaTesl; CTOJ, CTYJIbs JUIsl 00yUYaroIIUXCsl; KJIaCCHAas JOCKa, DKPaH.
Texnuueckue cpencTBa 00ydeHHsl: IEPCOHATBHBIN KOMITBIOTED, MyJIbTUMEINA-
IIPOEKTOP.
O6opynoBaHue y4eOHOTO TOJIMTOHA U TEXHOJIOTHYECKOE OCHAIEHUE Padoumnx
MECT:
- BBITIPSIMUTEIb 17151 yroBoit ceapku BJI-506 1K V3;
- MOAAOIINNA MeXaHu3M 11 ayrosou ceapku 11O 511;
- MHBEPTOPHBIN UCTOUYHMK cBapouHOro Toka DC 250.33;
- anekTpoaoaepxkaresb I/-350;
- neyb JJIs1 IpoKanku 3ekTpoaos 113 40/400;
- tepmonenan TII-8/130;
pyunble  yriouuvindoBanbHeie  Mammaka - WSB13-125,  AG230C,
WSB25-230X, macita GI9010C u nip.;
- noBOpOTHO-BBITsKHBIE ycTpoiicTBa KUA n FUA «Cosllnmumy;
- 3aTOYHOM CTAaHOK;
- KOMIUJIEKT CJIECAPHBIX MHCTPYMEHTOB (HANUJIBLHUKHU pa3HbIE, MOJIOTKH,
3yOuiia, cekauu, METKH 10 METaJly);
- OpE3€HTOBBIE KOCTIOMBI, MEJIEPHUHBI, Kparu, Mackh, OYKH MW IIUTKH
3allUTHbIE, OOTUHKU, KOMILJIEKTHI 3aMIaCHBIX CBETO(DUIBTPOB, HAKOJICHHUKHU.

4.4.3 TpeGoBanuss K HHPOPMALNUMOHHBIM U Y4YeOHO-METOAMYECKHUM
yYCJI0BUSIM

Peanuzanus nporpaMMbl TOBBIIIEHUS KBATU(PUKAIIMK padouux 1mo mpodeccuu
«CBapmiK py4YHOM JYyrOBOM CBapKd IUIABSIIHUMCS TOKPBITHIM  3JIEKTPOJIOM)
oOecrieynBaeTcd KOMIUIEKTOM  Y4eOHO-METOAMYECKOW  JUTEpaTyphl, Yy4eOHO-
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UH(GOPMAIIMOHHBIX U AUJAKTUYECKUX MATEPHAJIOB JUIsl MPOBEACHUS TEOPETHUECKOTO
OOyYEHHS ¥ MPAKTHUKHU.

Kaxnapiii cioymaTens TOMKEH ObITh 00eCredeH COBPEMEHHBIMU Y4EOHBIMH,
y4e0HO-METOIUIECKUMH, TEYATHBIMU WM DIIEKTPOHHBIMU H3JAHHUSIMH, y4eOHO-
METOANYECKON TOKYMEHTAIIMEN U MAaTEpHUATIAMH.

[lepeuenp UHPOPMAIMOHHOTO U  y4EOHO-METOJUYECKOTO OOECIeUeHUs
oOydeHMs] TIpeACTaBIeH B pazjaene «Meroauueckue Marepuanb» (moapaszien
«YuebHO-MeToAnYecKoe o0ecneueHre») JaHHOTO KOMIUIEKTa yueOHO-IPOrpaMMHOMN
JOKYMEHTAIUH.



4.

5 Y4eOHBIN MJIaH
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YYEBHbIN [JIAH

MOBBIIICHUS KBAMH(PHUKAIIMHN paboyuXx mo npodeccuu
«CBapIyK py4yHO! AYTOBOM CBAPKH IUIABSAIIMMCS ITOKPBITBIM 3JIEKTPOIOM)
( 04HO-3204HOE 00yUEHHUE)

O0bem 00ydeHus1, 4yac
KoMnoHeHTHI IpOrpaMmMbl Kotnt
Uneke (HanMeHOBaHUE Y4eOHBIX ITUKIIOB, B T.4. B T.4. (bOpMHDYeMbIX
JMCIIUTUINH, TPO()ECCHOHAIBHBIX ayJIMTOPH | cCaMOCTOsI .
> BCEro KOMIEeTeHIIUI
MOJYJIEH, TPAKTHK U JIp.) bIe TeJIbHAsA
3aHATHSA padora
OI1.00 | O6menpogeccnoHaTbHBII 28 20 8
Y4eOHBIH LHKJI
OIL.01 | OcHoBBI MIPUPOJOOXPAHHOM 8 - 8 OK 1-7
e TeIbHOCTH MK 1.1
OI1.02 | Oxpana Tpyna u mpomblmuieHHas | 20 20 - OK 1-7
6e3omacHocTh K 1.1
I1.00 IMpodeccuonaJbHblii  y4eOHBIN
o™
CT.00 | Teoperuueckas 4acTh 44 28 16
npo(hecCHOHATBPHOTO  Y4eOHOTO
[IUKJIa — CneunanbHast
TEXHOJIOTHUSI
I[IM.01 | CBapka (HarmuaBka) KOHCTPYKLHN
(oGopynoBaHusi, U3ETHH, y3J0B,
TpyOOIIPOBOJIOB, JeTasei) 1000
CJIO’KHOCTH
MK Pyunas IyroBast CBapka 44 28 16 OK 1-7
01.01 (HamnaBKa, pe3ka) TUIABSIIUMCS K 1.1
TTOKPBITHIM NIEKTPOJIOM
KOHCTPYKIMH  (060OpynoBaHus,
W3JIENNH, y3J10B, TPYOOIIPOBOJIOB,
JIeTaJIeH ) TI000H CII0KHOCTH
I1P.00 | IIpaktuka 312 16 -
[IM.01 | YyeOHas npakTHKa 16 16 - OK 1-7
VYIL.01 MK 1.1
[IM.01 | IIpousBoaCTBEHHAs IPAKTHKA 296 - - OK 1-7
I1I1.01 MK 1.1
OueHka pe3yJibTaTOB 00y4YeHUsI 32 24 8
KoncynpTranuu 16 16 -
HNA.01 | KBanudukamoHHbIN 9K3aMeH:
DK3aMEHbI 8 8 -
[IpakTnueckas 8 - -
KBaJM(HUKAMOHHAs paboTa
Bcero 416 104 24
[Ipumevanus
) Usyuenue nucumnminnbl «OXpaHa Tpy/a U IPOMBINIIEHHAS GE30MaCHOCTEY 3aBEPIIAETCS
9K3aMEHOM.

: I/I3I[3.HI>I OTACJIbHBIMU BBIITYCKAMMU.
" B y4eOHOM NIaHe B PaMKax M3y4eHHs 0o0menpohecCHOHATLHOTO y4eOHOrO HHKIa
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O0bem 00yveHus1, 4yac

KoMnoHeHThI IporpaMmmasl

Koabt
(HauMeHOBaHUE Y4eOHBIX ITUKIIOB, B T.4. B T.4.
Nupexc popmupyembIx
JTUCIUTLINH, PO(HEeCCUOHATBLHBIX BCET0 AyAIUTOPH | CAMOCTOsI KOMIeTeHImil
MOJYJIEH, TPAKTHK U JIp.) bIe TeJbHas
3aHATHSA pabora

yKa3aHO BpeMsl, OTBEIEHHOE Ha TeopeTuueckoe oOydeHue mo auciuiuimHe «OxpaHa Tpyaa u
npoMbIlieHHas: Oe3omacHOCThY. C 1enpio peanmmsanuu TpeboBanmii ['OCTa 12.0.004-2015
«Opranmzanust oOyueHuss Oe3omacHOCTH Tpyna. OOIue MOJOXKEHHUs» MPH  MPOXOXKICHUU
MIPAKTUKU B paMKax MpodhecCHOHAIBLHOTO0 MOIYJISl KOJMYECTBO YacOB Ha MpaKkTHUYEeCKoe 00ydyeHue
BOIPOCAaM OXpPaHbl TpyZa U MPOMBILIUIEHHON Oe30macHOCTH (00yueHne 6e30MacHbIM METOAAM U
npreMaM TpyAa TpU BBITOTHEHUH padOT, ACWCTBUSAM B aBApUHHBIX CUTYAIIHsIX) OTBOIHMTCS HE
MeHee 24 yacoB (YKa3aHO B TEMaTHYECKOM IUIaHE MPAKTHUKH).

™ TlpodeccnoHanbHbIl yd4eOHBIM LMK BKIIOYAaeT B ce0S TEOPETHYECKYIO YacTh
npogeccuoHaIbHOro yueOHoro mukna (yueOHas crenauciuumiinia «CrennanbHas TEXHOIOTH»)
Y TIPaKTHKY.

""TIP.00 IlpakTHKa BKJIIOYAeT B ceOsA CyMMapHOE BpeMs IO JBYM BHIaM MPAKTHKH:
y4eOHOM NpakTHUKU (IIPOBOAUTCS Ha Y4eOHOM IIOJIMTOHE) U MPOU3BOICTBEHHON NPAKTUKH
(IpOBOAUTCS] HEMTOCPEICTBEHHO HA POU3BOJICTBE).

4.6 Kanennapubiii yueOHbIi rpadpuk

Kanennapusiii yueOHbIN Tpaduk Mo mporpaMMme MOBBIMIEHUST KBaTU(DUKAIIUU
pabouux no npodeccuu «CBapUIUK PyUHOH JYTOBOM CBApKH TUIABSIIIUMCS TOKPHITHIM
AIIEKTPOJIOM» pa3pabaThIiBaeTCs TEpe]l HadyaaoM OOy4YeHHUsT Ha OCHOBE pacHuCaHus
3aHSATHI, C y4€TOM €KEroJIHO yTBEPKIAeMOro IUIaH-Tpaduka mpodhecCuoHAIBHOTO
oOy4eHHsI TIepcoHaa.



4.7 TemMaTudyecKM#d ILJIaH

«CrnenuajbHasi TEXHOJOTUSD
4.7.1 TeMmaTu4ecKuu 1JjiaH

u
CHEeIIUCIUILIHHBI npodeccuoHaATBHOTO
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co/iep:kaHue
y4eOHOro

nporpaMmbl  y4eOHOI1

HUKJIA CT.00

Pasznemnsr,
npodeccroHanbHbIE MOYIIH,
MEXIUCITUTITHHAPHBIC
KYPCBhI, TEMBbI

Nunexc

O0bEM YacoB

YpoBeHb
OCBOEHHUS

BCETO

B T.4.
ay/UTOPHBIE
3aHATHS

B T.4.
CcaMoOCT
OsITENb

B T. Y.

nabopa

TOpPHO-

JICKIMH |IPAKTH

YEeCKUe

3aHATH
A

Hasl
pabora

nabopa

TOPHO-

MPaKTH

YEeCKUe

3aHATH
A

JICKIITUHU

BBomHoe 3aHsTHE

4 -

IIM. 01 | Ceapka (HamaBka)
KOHCTpYKIMH (00OpyHoBaHUs,
U3OeTINH, Y3J10B,
TPyOOIIPOBOJIOB, JeTasnen)
J11000H CIIOKHOCTH

MJK. Pyunas Zyrosas CBapKa
01.01 (HamaBKa, pe3ka) MIIaBALIIIMCS
MOKPBITBIM  3siekTpoaoM  (PJI)
KOHCTPYKIMH  (000pyI0BaHus,
HU30eIINH, Y3JIOB,
TpyOONpOBOJIOB, nerasuei)
J1000# CI0XKHOCTHU

40

24 16

1.1 Knaccudukainus U THUIIBI
9JIEKTPOJIOB, UX MAPKUPOBKA

1.2 McTOYHUKH MOCTOSHHOTO
U TIEPEMEHHOTO TOKa, WX
YCTPOMCTBO 51 MEPBI
0e30macHOCTH

1.3 TumoBble TEXHUYECKHUE
npuéMbl, TMPUMEHSEMBbIC IIPH
CBapKE U HAILUIABKE MOKPBITHIMU
AJICKTPOJIaMHU

1.4 Pyunas nyroBas cBapka
JeTanel CI0KHOro mpouiis

1.5 Pyunas gyroBas cBapka B
CTECHEHHBIX YCIIOBUSAX

1.6 IloaroroBka K cBapke
(HaruTaBKe) 0CO00 CIIOKHBIX
JeTanen

12

*

skesfeskosk o
HporpaMMa y‘IC6HOI/I CIICOAUCHOUIIIIMHBI BKJIKOYAaCT B

MEXIUCUUIUIMHAPHBIX ~ KYpPCOB  NMPO(ECCHOHAIBHBIX  MOJIYJICH
KBaJIM(UKaUU paboyux Mo Npoeccuu U SBISIETCS 4acThi0 MPO(ECCUOHATBLHOTO yYeOHOIo IUKIa

B paMKax TCOPETUICCKOI'O 06yquI/I$I.

cebst mporpamMmbl  BcexX
MPOrPaMMbI  TOBBIIICHUS
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O06bem yacoB YPOBCHE
OCBOCHMSI
B T.u. B 1.4.
ayJUTOPHbIE  |CaMOCT
Paznensr, 3aHATHUS OSITeNb n1abopa
Mrexe npodeccroHaIbHbIE MOYJIH, B T. 4. Hast TOPHO-
MEXIUCIUTUTMHAPHBIE nmabopa |paboTa MPaKTH
BCETO JEKIUU
KypCBbl, TEMBI TOPHO- YecKHe
JICKIUH |IPAKTH 3aHATH
YecKHe s
3aHATH
s
Hroro 44 24 16 -
I[Ipumeyanus

"W31aH OTAENBHBIM BBITYCKOM
Jlis XapaKTepUCTUKH YPOBHS OCBOEHHsI Y4eOHOI0 MaTepualla MCHOJIb3YIOTCS CIEIYIOLIHe
0003HAUECHMUSL:
1 — o3HaKOMHUTENBHBIH (BOCHpOM3BEAECHUE HH(pOpPMAIMK, y3HaBaHUE (PAaCHO3HABAHUE),
00BsICHEHNE paHee U3yUYEHHBIX OOBEKTOB, CBOMCTB U T.I1.);
2 — penpoXyKTHBHBIM (BBINOJIHEHHE NESITEIBHOCTH MO 00paslly, MHCTPYKLUUH WM IOJ]
PYKOBOJICTBOM).
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4.7.2 Conep:xanue NMPOrpamMmabl yueOHOM CHeIM CIMIIIMHBI
npogeccnoHaabHoro yueonoro nukiaa CT.00 «CneunajibHas TEXHOJIOTHA

1IM.01 Ceapka (Ham1aBKA) KOHCTPYKIUM (o0opynoBanus,
U3/1eJIUii, y3J10B, TPYOONIPOBOA0B, /IeTaJiel) JI000H CJI0KHOCTH

MK 01.01 Pyunas nyroBas cBapka (HamjlaBKa, pe3ka) IUIABAIIUMCS
MOKPBITBIM ~ AJIEKTPOJOM  KOHCTPYKIMH  (0oOopyJoBaHUs, U3JEIUH,  Y3JIOB,
TPyOONPOBOIOB, ACTANICH) JIFOOO0M CIIOAKHOCTH

Tema 1.1 Knaccupukanus v THIBI 3JIEKTPOJ0B, HX MAPKHUPOBKA

DJIEKTPOIbI, METALINYECKUE TOKPBITBIE SJIEKTPOIBI [UII PYYHOM IyrOBOU
CBApKM MO BHUJIY IOKPBITHUS: C KHUCIBIM IOKPBITUEM; C OCHOBHBIM MOKPBITHEM; C
LEJUTIOJIO3HBIM  TIOKPBITUEM; C PYTWJIOBBIM IOKPBITHEM; C KHUCJIO-PYTHIOBBIM
MTOKPBITUEM; C PYTHII-OCHOBHBIM MOKPBITUEM; C PYTUI-LEJUIFONIO3HBIM MOKPBITHEM; C
IIPOYMMHU BUJAMHU IOKPBITUM. Mapkyu M THIIBI 3JEKTPOJIOB, CBOMCTBA M 3HAYCHUE
00Ma30K JIEKTPOJIOB.

CpapouHasi Jayra, OIpeneieHue, €€ BUIbl, (U3MuecKas CYIIHOCTb,
JIIEKTPUYECKHE XapakTepUCTHKU. CrnocoObl BO30YKIEHHUS SJIEKTPUUECKON IyTu.
OnrtumanbHbie
ycnoBus ropenus nyru. Crabunuzanus ropenus ayru. KosgduuuenT pacrnasienus,
HaILJIAaBKU U ITOTEPB.

[lepeHoc 5JIEKTPOJHOrO MeTallla, €ro BHAbl (KalelbHbIA W CTPYHHBIN),
CYIIHOCTb. [IpOn3BOANTENBHOCTD PACIIIIABICHHUS DJIEKTPOIOB.

Tema 1.2 UCTOYHUKH NMOCTOSIHHOTO U MEPEMEHHOr0 TOKA, UHX YCTPOHCTBO
U Mepbl 0e30IaACHOCTH

CBapouHblif 1oCcT, 000pyA0BaHKE, TPUCTIOCOOICHNUS, HHCTPYMEHT.

DNeKTpOoCBapOYHbIE MAIlIMHBI U anmnaparsl JUIsl 1yrOBOM CBAPKH MEPEMEHHOIO
U TOCTOSHHOIO TOKAa: YCTPOMCTBO, NPUHLMI ACHUCTBHs, Ha3HaueHue. CBapoOyHbIC
TpaHCOPMATOPBI,  BBIIPAMUTENN  (AMOJHBIE, THUPUCTOPHBIE, HWHBEPTOPHHIE),
npeoOpa3oBaTesu, arperathl.

OO0cny)uBaHUE IEKTPOCBAPOYHBIX MAIIMH U alIapaToB.

TpeboBanus k opranuzanuu pabouero Mecta U 0€30MacHOCTH TPy Ia.

Tema 1.3 TunoBble TeXHHYeCKHE NpPHEMbI, NPUMeHsieMble NPH CBapKe
U HAIUIABKe MOKPBITHIMHU 3JIEKTPOAAMHM

Pyunas nyroBas cBapka (HaruiaBka); CrocOObl, PeXXHMbI, MpUEMbl. PydHas
JyroBasi cCBapka (HaIljaBKa) TMOKPBITBIMU AJIEKTPOJAMHU: CYUIHOCTb, CIOCOOBI,
IIPUMEHEHUE, JOCTOMHCTBA UM HENOCTAaTKU. [IpremMbl BBINOJIHEHUS PYYHOU TyrOBOM
CBapKH (HATUTaBKH).

Pyunasa nyroBas cBapka (HamiaBKka) AeTajiei, y3J0B M KOHCTPYKUUN U3
YTIAEPOAUCTBIX CTaled B HIKHEM IOJIOXKEHWH CBAapHOTro IIBa (BbIOOp nuameTpa u
MapKH 3JIEKTPOJa, MoA00p U YCTAaHOBKA PEKUMa CBapKH, BHIIIOJTHEHUE CBAPKH).
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Pacuer pexumoB pydyHOW JyroBOoMl CBapku (HAIIaBKU) MOKPBITBIMHU
ANEKTPOJIAMU JAETANICH U3 YIJIEPOJUCTHIX CTAJIEH.
TpeboBanus 6€30MaCHOCTH MPU BBIMOJIHEHUN PA0OT.

Tema 1.4 Pyunas xyrosasi cBapka jeraJjieil CJIO:KHOTO NPopuJis

Pasmetka peraneit noxHOrOo TpOHIIA - TIOCKOCTHAsE W MPOCTPAHCTBEHHAS.
Hcnonp3oBanue jiekai, manTorpados, eauTenen.

[IpumeHeHue >IEKTPOCBAPOYHBIX MAIIMH U anmnapaToB JUIsl JyTOBOW CBapKH
IIEPEMEHHOTO M ITOCTOSTHHOIO TOKa. YcTpoucTBo. [IpuHnnn nevicteus. Haznauenue.
CBapouHble  TpaHCc(OpPMATOpbl, BBIIPSAMUTENH, reHepaTopel. CBeaeHus 00
M3rOTaBIMBAEMbIX CBApPHBIX MAIIMHOCTPOMUTENBHBIX HW3JIETIUAX: KIacCU(pUKALUS U
Ha3HAu€HUE JeTaled U COOPOUYHBIX €IUHUIl OOLIEro M CHEIUATbHOTO HAa3HAUYCHMS;
pa3beMHbIE U HEPAZBEMHBIE COSMHEHUS AeTallel MallliH.

OCOOEHHOCTH HW3TOTOBJIEHUS CBapHBIX JeTajel CloXHOro mpoduis u
COOpPOYHBIX EAMHMI] MAaIlMH M MeXaHu3MOB. Pa3paboTka mociaeaoBaTebHOCTH
onepanuii. [Ipumenenne npuxsaTok. Mcrnoap30BaHue pa3IndHbIX TUIIOB IIBOB.

[Ipumenenre mnpeaBapUTENHLHOTO HArpeBa M MPeAOTBpAIIEHUE KOPOOICHUS
JeTaneu cnoxkHoro npoduist. TepmooOpaboTKa neTaneit mo OKOHYaHUIO CBAPKHU.

OcCHOBHBIE BUIbI CBAPUBAEMBIX CTPOUTEIIBHBIX KOHCTPYKIIUH.

OO0cnyX1BaHUE IEKTPOCBAPOYHBIX MAIINH U allapaToB.

JlyroBast cBapka TpyOOIpOBOIOB.

TexHonornyeckre 0COOEHHOCTH 3JIEKTPOAYTOBOM CBApPKU HU3KOJETMPOBAHHBIX
CTaJIeld, MapKU AJIEKTPOJ0B, IPUMEHIEMBIX IIPH 3TOM.

Pyunas nyrosas cBapka TEIJIOyCTONYUBBIX CTAJIEH.

COopka pneranmeid moj cBapky. TpeOGoBaHUs MO 0OECHEYEHUIO COOCHOCTHU
cThikyeMmblx TpyO. IlpuxBarku. TpeGoBaHus K pa3MepaM U PacCHOJOKEHHIO
MPUXBATOK PA3IMYHBIX KOHCTPYKIMUA. Bo1OOp ArameTpa 31aekTpoia Mpu BhITOJIHEHUN
MIPUXBATOK.

Cnydyan mpoBeneHMsI IPEABAPUTEIBHOIO W COIYTCTBYIOLIErO ITOJOIPEBa.
Pexxumebl mogorpesa.

MHorocioiiHass cBapka ImBa. BbpIOOp aumameTpa 3JIEKTpoJa W BEIIUYUHBI
cBapoyHOro Toka. KonnuecTBOo cj0€B B IIBE, BbICOTA W LIMPHHA CJIOS IIBA.
Hanoxenne npuxBaTOK, BBIOOp AMAaMeTpa W MapKU DIEKTPOJIOB JUIS CBapKU
KOpHeBOoro cnosi. IlpumepHOe pacnosiokeHue CcJI0eB M BajJMKOB B  IIBaX
BEPTUKAIBHBIX U TOPU30HTAIBHBIX CTBHIKOB TPYO, BBIMOJHSIEMBIX OJHUM U JBYMS
CBapIIMKaAMHU.

TepmooOpaboTKa CBAapHBIX COEIUHEHUM W3 JIETMPOBAHHBIX cTajed. Buael u
PEKUMBI TEPMOOOPAOOTKH.

[Topsiiok BBITIOJIHEHMSI CBAPHBIX IIBOB OOJIBIION MPOTSKEHHOCTH TexHomorus
CBapKU METAJUIOKOHCTPYKIIUI: 0aloK, KOJIOHH, KOpoOoB U Ap. OCOOEHHOCTH CBapKu
METAJUIOKOHCTPYKIHUA W3 YIVIEPOAUCTBIX M HU3KOJETUPOBAHHBIX CTaTed Mpu
OTPHULIATENIbHBIX TEMIEPATypax: YBEIIMUEHUE OCTATOUHBIX CBAPOYHBIX HAMPSHKEHUHN U
YBEIIMYEHUE 30HbI TEPMHUYECKOrO0  BIMSHUS. MUHUMalbHas  TeMIleparypa
OKpYyXarolllee Iro BO3AyXa, IpH KOTOpPOHl pa3pemaercs cBapka. HeoOxoamMocThb
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MPEIBAPUTEITHHOTO TOJOTPEBA CTHIKOB. YCJIOBHUSI CBApPKHM METAJUIOKOHCTPYKIIUU C
MECTHBIM IOJIOTPEBOM.

Pexxum MecTHOro mojorpeBa W IIMPHHA 30HBI MOJOTpeBa. PexuM CBapku.
DNEKTPOIbI, MPUMEHSIEMBIC TTPU 3TOM.

TpeboBaHus K opraHuzanuu pabouero Mecta u 6€30MacHOCTH TPya.

JlaGopaTopHoO-nIpaKkTHYeCKHUE 3aHATHS

Pa6ora Ha nepconansHoM komnbsloTepe ¢ AOC «CBapounbie paboTel Ha MI».

Pabora Ha mnepconambHoM KommbioTepe ¢ AOC  «OO6opynoBaHue,
UCIIOJIb3yeMOe MPU PEMOHTE W CTPOUTENbCTBE Ta3ompoBoAoB. OOopynoBaHue s
cOOpKH TPYO».

Tema 1.5 Pyunas xyrosasi cBapka B CTECHEHHBIX YCJIOBHUSX

[lonsitue crecHeHHbIX ycnoBuil. TumoBsie npuemsl paboTsl. I[loaronka
0o0Opy/OBaHUS K CTECHEHHBIM YCJIOBUSAM. lIpuMeHseMble HHCTPYMEHTBl U
npucroco6nenus. [IpuMeHeHne onepanoHHbBIX CTHIKOB.

TpeboBanus 6€30MaCHOCTH IIPH BHITIOJIHEHUHU PadoT.

JlabopaTopHO-nIpaKTHYeCKHE 3AHATHSA

Pabora w©a mepconaibHOM KoMmmbioTepe ¢ AOC  «O6opynoBaHue,
UCIIOJIb3YEMOE TPU PEMOHTE U CTPOHUTENLCTBE ra3zonpoBoaoB. OOOpyaoBaHHE IS
cOOpKH TPYyO».

Pabora na mnepconansHOM komnbioTepe ¢ AOC «PeMoHTHBIE pabOTHI Ha
MarvucTpajibHOM Ta30IPOBOAEY.

Tema 1.6 IToaroroBka Kk cBapke (HamjIaBKe) 0€000 CJI0KHBIX jJeTajieil

OmpeneneHre OYEPETHOCTH BBITIOJIHCHHS TEXHOJIOTHYECKUX — OIEpalui.
Omnpenenenne MosIpHOCTH. COOTBETCTBUE HCIIONB3YEMBIX JJICKTPOIIOB XapaKTEPy
CBapOYHBIX PaboT.

[Topsimok pa3faenku KpOMOK coequHsIeMbIX AeTanei. CBapka BCTBIK, BHAXJIECT,
oj, yriioM OOOpYJOBaHUS, H3JEIUN, Y3JI0B, TPyOONPOBOJOB, JeTajield JIH0OOoi
CJIOHOCTH.

OmnpeeneHre HaNIpaBICHUS CBAPKU U TPOCTPAHCTBEHHOTO TTOJIOKCHUSI.

[Topsiiok Ucmoab30BaHMsI MPUXBATOK M NIEPEMEIICHHUS IeTajeil MU CBApOUYHBIX
paboTax.

[Topsimok MpoOBEpKHM CBAPOYHOTO W BCIIOMOTATEIBHOTO OOOPYOBaHUS IPHU
MOJITOTOBKE K paboTaM 0co00il CII0KHOCTH.

JlabopaTopHo-npakTHYeCKH e 3aHATHSA

Pabora w©a mepconasbHOM KoMmmbiOTEpe ¢ AOC  «O6opynoBaHue,
WCIIOJIB3yeMOE TIPU PEMOHTE W CTPOMUTENIBCTBE Ta30mpoBoioB. OOOpymoBaHME s
cOOpKH TPyO».

Pabora na mnepconansHoM komnbioTepe ¢ AOC «PeMoHTHBIE pabOTHI Ha
MarucTpajibHOM T'a30MPOBOACH.
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4.8. TemaTuveckuii mian u cogep:xanue nporpammsl I1P.00 «IIpakTuka»
4.8.1 TemaTuueckuii mJiaH

Bunsr npaktuku, npodeccuoHanbHbIe MOTYIIH, Ob6wvem | YpoBeHb

Nunexc
pasielibl, TEMbI JacoB OCBOCHUA

YII.01 | 1 YyeOHasi npaKTHKA 16

1.1 BBognoe  3amarme.  be3omacHocth  Tpyna, ) 1
NEKTPOOE30MaCHOCTh HA YYEOHOM IOJUTOHE

CBapka (Ham1aBka) KOHCTPYKuMii (o0opyaoBanmus,
IIM. 01 | u3nenuii, y3/710B, TPYOONPOBOAOB, jAeTajieil) Jr000I
CJI0KHOCTH

1.2 OcBoeHMEe TPUEMOB CBapKH (HAIIABKOW) KOHCTPYKIIUHA

. 14 2
JIF000M CII0XKHOCTHU

II11.00 | 2 [Ipou3BoACTBEHHASI MPAKTHKA 296

2.1 MHWHcrpykTaxk 1O OXxpaHe TpyAa. TexHuueckas,
nokapHasi ~ 0€30MacHOCTb,  3JNEKTPOOE30MaCHOCTh  Ha 8 1
IIPOU3BOJICTBE

Cpapka (HamiaBka) KOHCTPYKuMid (o0opyaoBaHus,
IIM.01 | u3nenmii, y3Ji0B, TPyOONpPOBOAOB, JeTaJieil) JiH0O0I
CJI0KHOCTH

2.2 Pyynas nyroBas cBapka (HaIjiaBKa) IUIaBALIUMCS
MOKPBITBIM ~ JIEKTPOJIOM  CIIOKHBIX M  OTBETCTBEHHBIX
KOHCTPYKLUH u3 Ppa3IUYHbIX MaTepUasos,
NpeJHa3sHAYeHHbIX s paboThl MO JaBJIEHUEM, IOJ
CTaTMYECKUMH, JUHAMMYECKUMU U  BHOpAIMOHHBIMU
Harpy3kamu

2.3 Pyynas nyroBas cBapka (HaIjiaBKa) IUIaBSLIUMCS
MOKPBITBIM  3JIEKTPOJIOM KOHCTPYKIMH (000pyoBaHus,
W3/IeNUN, Y3JI0B, TPYyOONpPOBOJOB, JeTajieil) 0ol
CJI0KHOCTH

40 2

2.4 OxpaHa Tpy1a ¥ NPOMBINIIEHHAS 0€30MaCHOCTD 24" 2

2.5 CamocCTosTeNbHOE BBITIOJIHEHHE padOT B KauecTBe 184 3
CBapIIMKa pPy4YHOW JYrOBOM CBApKU  IUIABSIIIUMCS
IIOKPBITEIM 3JICKTPOAOM

IIpakThyeckas KBanu(pUKanuoHHas pabora’

Hroro 312

I[Ipumeyanus
"M31aH0 OTIENBHBIM BBIITYCKOM.
“BpeMsl, OTBEIEHHOE I M3yYeHHsI OE30MACHBIX METOJIOB M IPUEMOB BHINOIHEHHS

paboT CBapIIMKOM pPYyYHOW JYrOBOM CBApKH IUIABSIIIUMCS TIOKPBITBIM JIIEKTPOAOM
pacnpenensgercs no teMam 2.1 — 2.4 TemMaTHu4ecKoro rjiaHa

™" KonM4ecTBO 4acoB, OTBEICHHOE HA TPOBEIEHUE PAKTUYECKON KBaTH(PUKAIIMOHHOMN
paboThl, yKa3aHO U yYTEHO B y4eOHOM IIJIaHe.

Jis  XapakTepUCTUKM YpPOBHS OCBOGHHMsS y4eOHOro MaTepuaja HCHOJIb3YIOTCS
cieayromue 0003HaYCHMS:

1 — 03HaKOMHTENBHBIN (BOCIIPOU3BEACHNE HH(OPMAIINY, Y3HABAaHHE (pacro3HaBaHUeE),
00BsICHEHNE paHee U3YUYEHHBIX 0OBEKTOB, CBOMCTB U T.I1.);

2 — penponyKTHBHBIN (BBIOJHEHHE JEATEIBHOCTH 1O 00pasiy WId 0N
PYKOBOJICTBOM);

3 — NPOYKTHUBHBIA (CaMOCTOATENbHOE IUIAHUPOBAHUE M BBINOJHEHHUE JIEATEILHOCTH,
pelieHre npobJeMHBIX 3a1a4).
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4.8.2 ConepxkaHue nporpaMMbl NPAKTHKH

IIpousBoACTBEHHAS MPAKTHKA

BBoaHoe 3aHsiTHE

Ponb nmpaktuku B (popMUpOBaHUM HaBBIKOB 3()(PEKTUBHOIO M Kau€CTBEHHOTO
TpyJa.

Copeprxanue TpyJia, 3Tanbl IPoPECCHOHATBHOTO CTAHOBJIEHUS paboyero.

3HayeHue COOJIIOJCHUS TPYAOBOM M TEXHOJOTHMYECKOW AUCHUIUIMHBI B
oOecrieyeHun KayectBa padoT. Buasl MotuBanmu B OOmiectBe. O3HaKOMIIEHHE C
KBTM(PUKALUMOHHON XapaKTEPUCTUKON M MporpaMMoi npakThuku CBapliuK pydHOU
JyTOBOM CBApKM IUIABSALIUMCS TOKPBITHIM AJIEKTPOJIOM .

O3HakOMIJIEHHE C MPOU3BOACTBOM, (JOpMaMU OpraHU3AIMHU TPYyAd, MOPSIAKOM
MOJIYYCHHUS] M Clladyd MHCTPYMEHTa W TpucnocoOsenuil. OpraHuszaius KOHTPOJIS
KauecTBa paboT, BEIMOIHAEMBIX o0ydarommmucs. O3HakoMIIeHHe ¢ paboYrM MECTOM,
PEXKUMOM padOThI, TPABUJIAMHU BHYTPEHHETO TPYAOBOTO PAaCHOPSIIKA.

Tema 2.1 UHcTpyKTak mo oxpaHe Tpyaa. TexHuyeckas MU IOKapHas
0€3011aCHOCTb, YJIEKTPO0E30aCHOCTH HA NPOU3BOJACTBE

O3HakOMIJIEHHE C XapaKTepoM MPOU3BOJICTBA, O0OpYyJOBaHUEM, pPaOOUYUMHU
MECTAMM.

NHuctpykTaxk Ha paboyem mecTe Mo 0€30MacHOCTU TPYyJa B COOTBETCTBHH C
IIPOrpaMMON HHCTPYKTaXa, IEUCTBYIOIIECH Ha IIPOU3BOCTBE.

[Ipumenenne K  HapyluTedsiM  TpeOOBaHMW  OXpaHbl  TpyJda MeEpbl
JUCLUIUIMHAPHOIO B3bICKaHUs «PacTop)keHue TpyAO0BOro J0roBopa IO MHUIMATUBE
paboTonaTens.

[Tpuunnb TpaBMaTu3Ma. Bunbl TpaBm. Mepbl 6€30MacHOCTH Ha TIPOU3BOJICTBE.
MepornpusitTuss 10 NPEayNpPEexXICHUI0 OMNACHOCTEW W TpaBMaTH3Ma (OrpaxkIeHue
OMAaCHBIX MECT, 3ByKOBasi U CBETOBAsI CUTHAIM3ALHNS, IPEIYIPEAUTEIBHBIE HAAIUCH,
CUTHAJIbHBIE MOCThI). IIpaBuna mnosib30BaHUS CpPEACTBAMHM CBS3UM M 3aIUTHBIMU

PUCTIOCOOJICHUSIMU.
[IpaBuna IOBEICHUSA Ha MIPOU3BOJACTBEHHOM TEPPUTOPUH.
OnexTpo0e30MacHOCTb. N3yyenune IIPOU3BOJACTBEHHOU WHCTPYKLIHHU o

AJIEKTPOOE30MacHOCTH W MpaBuiam  noBefeHus. [lpaBuna  mosb3oBaHUs
ANEKTpOIpuOOpamMu. 3a3eMiieHre 000py10BaAHMUS.

3amuTHOE 3a3emiieHHe O0OpYOBaHUs, MEPEHOCHBIE 3a3eMJICHUS. 3allUTHOE
OTKJItOUeHue, 0JokupoBKa. [IpaBuia mosip30BaHus 3alIUTHBIMU cpejcTBaMu. [lepBas
IIOMOILIb IIPU IIOPAKEHUU DJIEKTPUYECKUM TOKOM.

[Toxxapnast Ge3omacHOCTh. [IpOTHMBOMOMKAPHBIA PEXHM Ha MPOU3BOJICTBE.
Mepsl moxapHOW 6e30macHOCTA. B3phIBOOMACHOCTH MPUPOIHBIX Ta30B. Mepbl
IIPEAOCTOPOKHOCTH TIPU MOJB30BAHUM IOKAPOONACHBIMHU KUIAKOCTAMH U Ta3aMH.
CpencrtBa curHanmsanuu o noxapax. Cpencrsa TymeHuns nosxapa. M3ydenue miana
DBAKyallul MEPCOHANA. OBaKyalHs MATEPUAIBHBIX LEHHOCTEH MpPHU IOXKape.
[IprumHBl 1OKapoB B IMOMEIICHUSAX M MEpbl IO UX OpeaynpexacHuro. IIpasuia
IIOBeACHUs IpU ntoxkape. I1opsaIok neicTBui nepcoHana npu mnoxape.
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[IpoTuBoOnOXapHBIM HWHBEHTaph, IPAaBWIA IOJB30BAHUS OTHETYIIUTEISMH,
MOYKapHOW CUTHAIU3alHEH.

Cnenozexa v Apyrue cpe/icTBa MHAMBUAYATbHON 3alIUThHI CBAPIINKA PYyYHOI
JIyTOBOM CBApPKHU IUIABSIIMMCS MOKPBITBIM 3JIEKTPOJOM; MpaBWJIa UX NPUMEHEHUS,
XpPaHEHUS U PEMOHTA.

[TepBas momomIb Mpy HECYACTHBIX CIyYasix Ha MPOU3BOJICTBE.

IIM.01 Caapka (HamJIaBKa) KOHCTPYKUMH (000pyaoOBaHWsl, W3/eJIMid,
Y3J10B, TPYOOIIPOBOAOB, eTaJiei) JI000M CIA0KHOCTH

Tema 2.2 Pyuynas ayropasi cBapka (HalJIaBKa) IUIABSIIUMCSH NMOKPBITHIM
JJIEKTPOAOM CJIOKHBIX M OTBETCTBEHHBIX KOHCTPYKUHMH H3 Pa3IHYHBIX
MATEepPHAJIOB, TMpPeIHA3HAYEHHBbIX [JIA padoThl MOX  JaBJIECHHEM, IOJ
CTATHYECKUMH,
AUHAMHYECKMMHI U BUOPALIMOHHBIMHU HATPY3KAMM

Beinonnenne paboT 1Mo AYroBoil CBapKe JHCTOB JIETMPOBAaHHBIX CTajeu.
MHorocnoiHas cBapka METAILIOKOHCTPYKLUMM U3 JETUPOBAHHOM CTAIXA C TOJILUHOMN
cteHKH OoT 10 MM 110 32 MM BO BCEX MPOCTPAHCTBEHHBIX MOJOXKEHUAX. [loaroroBka
kpomok. COopka mona cBapky. BwiOop pexuma mnoporpeBa wuznenusi. Bbvioop
CBAapOYHBIX 3JIEKTPOJOB B 3aBUCUMOCTH OT Mapku, cBapuBaemou ctaynu. [lopsagox
BBINIOJIHEHMsI MpUXBATOK. BbiOop pexkuma cBapku. KoHTposb KauecTBa CBapHOIO
mBa. OcoOeHHOCTh CBapKd  IIBOB  KPYMHOraOapUTHBIX  TOJICTOJIMCTOBBIX
METAJJIOKOHCTPYKIIMA KPOMOK BO BCEX MPOCTPAHCTBEHHBIX MOJOKEHUsAX. BpiOop
TUIIA pa3lielKu KpoMoK moja cBapky. lloaroroBka kpomok. COopka moj CBapky.
Br16op pexuma noporpesa uznenusi. BeiOop cBapOUHBIX 3JEKTPOJOB B 3aBUCUMOCTH
oT Mapku. CBapka 00paTHOCTYIIEHYAThIM CIIOCOOOM, «KAaCKAIOM», «TOPKOM.

BrInosmHeHne KOHTPOJIA Ka4eCTBA CBAPHOTO I1IBA.

Brimonnenne paboT 1O CBapke METAUIOKOHCTPYKIMM ¢  X-o0pa3Hoii
pa3zenKoil KpOMOK BO BCEX MPOCTPAHCTBEHHBIX MOJOKEHUSIX. BblmonHeHune padot
[0 HAJIOKEHHUIO NPUXBATOK. IIOpsAOK HaNOKEHHS CIIOEB CBapHOrO IIBa MpH
JIBYXCTOPOHHEN cBapke. KOHTpOJb KauecTBa HAIUIABJIIEHHBIX CJIOEB U CBAPHOIO IIIBA.

BeinonHenne paboT MO CBapke YIJOBBIX M TaBPOBBIX COEIMHEHUN 0€3
Pa3lIEIKy U C pa3AesIKol KpoMOK. KOHTpOJIb KauecTBa CBAPHOTO 1IBA.

BoinosiHeHne 1yroBoii CBAPKHU CTHIKOB TPY0 M3 JIETHPOBAHHBIX CTaJICH

Boinonnenne pabor mo cOopke U CBapKe BEPTHKAIbHBIX HEMOBOPOTHBIX
CTBIKOB TPYO W3 HHU3KOJETMPOBAHHOW CTajly Ha MOAKIAAHOM Kousblie. Hamoxenue
npuxBaToK. BIOOp pexrMa npeaBapuTeIbHOrO Mojorpesa. BeiOop pexuma cBapku.
IlocnenoBaTenpbHOCTh NMPUBAPKU MOAKIAIHOIO Kosbla. IIpuMepHoe pacronokenue
CJIOEB M BaJMKOB. BeinonHeHne «3aMK0oB». KOHTpOJIb KayecTBa CBapHOTO LIBA.

Brinonnenne paboT 1mo cOOpKEe U CBAPKE BEPTUKAIbHBIX M TOPU30OHTAIBHBIX
HEMOBOPOTHBIX CTHIKOB TPyO 0€3 MoAkiIaaHOro Kosbla. [loaroroBka KpoMok moj
cBapKy. BeiOOp Mapku U quameTpa 3JeKTpoja MpU MPUXBATKE U CBapKe KOPHEBOTO
mBa. Bpibop pexuma mnpeaBapuTesibHOro mnoaorpeBa. llopsgok HanoxeHus
NpUXBaTOK. Pa3Mepsl W KOJIMYECTBO MpHUXBaTOK. BpiOop pexnMa CcBapku.
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Brimmosninenne kopueBoro mBa. KommyectBo cmoeB. Bricota u  mmpuHa
HAIUIABJICHHOIO BajuKa. BeinmoyiHeHnE «3aMKOB». [IpuMepHOE pacrionoKeHue CioeB
¥ BAIMKOB. KOHTpOJIb KauecTBa CBApHOTO LIBA.

Brinmonnenne paboT Mo CBapKe TOPU3OHTAIBHBIX M BEPTUKAIBHBIX CTHIKOB
TpyO auameTpoM Oosiee 426 mm.

BoinosiHeHne padoT MO HAIUIABKE M CBApPKe METAJJIOKOHCTPYKIMHA M3
YIJIEPOAUCTOM M HU3KOJETHPOBAHHOM CTAJIU

HannaBka BaJIMKOB M CJIOEB HA IUIACTUHBI B HUXKHEM, BEPTUKAJIBHOM H
TOPU30HTAIBHOM TOJIOKEHUSIX AJIEKTPOJOM clieBa HampaBo (YrjoM Ha3al), clipaBa
HaieBo (yrjioM BIEpena), «Ha cels» Mpu MEepPHEeHAUKYJISIPHOM PACIOI0KEHUU
anektpoaoMm. [IpaBuia 3aBapku Kparepa o OKOHYaHWU CBapKHU.

COopka u cBapka METAJUIOKOHCTpYKIM. [ToAroTOBKa KPOMOK IOJ CBapKy.
Brimonnenne npuxBatok. Beibop Tuma pasgenkd KpPOMKH B 3aBUCHUMOCTH  OT
TOJIIMHBI U37eusi. BIOOp MapKu CBapOYHOUM MPOBOJIOKH B 3aBUCUMOCTH OT MapKu
ctayid. BeiOop pexxrma cBapKu B 3aBUCUMOCTH OT TOJIIIUHBI METaJLIA.

CBapka IUIACTMH pa3HbIX TOJNIIMH B  HWXHEM, BEPTHUKAJIBHOM U
TOPU30HTAIBHOM MOJN0XKeHUAX. OnpeneseHue cnoco00B CBapKu, 00eCreurBarone
3aIaHHOE KAa4eCTBO CBApHOro msa. KoanyecTBO HaIiaBieHHBIX cloeB. KOHTpoOIb
KAaueCcTBa HAILJIABJICHHOTO CJIOA U CBAPHOTO IIBA.

BoinosiHeHne padoT Mo CBapKe HBETHBIX METAJJIOB M CIUIABOB

Capka IJIaCTUH U3 QJIIOMUHHUSA U €r0 CIUIABOB BCTHIK 0€3 pa3iesiku KpOMOK
MJIABSIIUMCS JIEKTPOJOM.

Br16op Mapku snexTpojia u auameTpa. Beibop pexxuma cBapku.

CBapka MeIHBIX M OpOH30BBIX IIJTACTHH BCTBHIK C Pa3lIEIKONH KPOMOK
METaJNTMYECKUM 3JIEKTPo10oM. BB16op Mapku anekTposa. Beibop pexuma cBapKu.

Boino/siHeHNe HAMJIABKH AHTHKOPPO3HOHHBIX MOKPBITHH

HannaBka aHTUKOPPO3MOHHOIO TIOKPBITHSL HAa ITOBEPXHOCTh HW3ICIUA U3
YIJIEPOJMCTON W HHU3KOJETMPOBAaHHOW cTanu. [loAroroBka MOBEPXHOCTH TMOJ
AIIEKTPOAYTrOBYIO0 HAIJIaBKy TBEPJbIMU CIUlaBaMu. BpiOop MarepuanoB ais
HaIUIaBKH, NOJ00p pekuma HaraBku. [lociienoBaTenbHOCTh paclonoKEHUs CIIOEB.
KoHTpoIb KauecTBa BBIITOJIHEHHON ONEPALUH.

HammaBka KpoMOK cBapuBaeMbIX KOHCTPYKLMH MarepuajaMd JIpyroro
CTPYKTYpHOTO Kiiacca. BeiOop cBapouHbIXx MarepuanoB. BeiOop pexuma HariaBKu.
KoHTpob KauecTBa BBIITOJIHEHHOM ONEpaIUy.

BoccranoBuTenbHasi 3J€KTpOyroBasi HaljlaBKa IUIOCKUX U LMJIMHAPUYECKUX
ITIOBEPXHOCTEM IJIEKTPOIAMU CO CIIEIUATIBHBIM TOKPBITUEM.

KonTponb kauecTBa HaIJIaBKH.

BrinonHeHne py4yHOW JyroBOM CBapKH IUIABALIMMCS MOKPBITBIM 3JIEKTPOJIOM
(HamIaBKM)  KOJBLEBBIX  COGIMHEHMH  TpyO,  COEIMHUTENBHBIX  JIeTajei
TpyOONpOBOJOB, TPYOONPOBOAHOW apMmaTypbl W Y3JIOB TPyOOIPOBOJOB COIJIACHO
JICUCTBYIOIIEH HOPMATUBHOW JOKYMEHTALMM IO CBAPOYHOMY IpousBoacTBy OO0
«I"a3mpom Tpancras CTaBponouaby.
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Tema 2.3 Pyunas ayropasi cBapka (HalJIaBKa) IVIABSIIUMCSH MOKPBITHIM
3JIEKTPOIOM KOHCTPYKUMi (000pynoBaHusl, W3/eJuid, y3J10B, TPyOOIIPOBOAOB,
aerajen) J00M CJI0KHOCTH

Brimonnenne pa6or PJI koHcTpykiuit (oOopyloBaHus, H3JEIUM, Y3JIOB,
TpyOONPOBOOB, JIeTaneil) 1000l CII0KHOCTH.

Boinonnenne paboT 1Mo peMOHTY AEPEKTOB TPyO M CBApHBIX COEAMHEHMI
PYYHOH JIyroBOM CBapkoil (HAIIaBKOW) IUIABSIIMMCS TOKPBITBIM 3JIEKTPOJOM,
BBApKOW 3amjiaT WIM MPUBAPKON MAaTpyOKOB, CTAbHBIX CBAPHBIX MY(T COIIACHO
JNEUCTBYIOIIEH HOPMATHUBHOM JOKYMEHTAllMd 110 CBapOYHOMY IPOU3BOJACTBY
OO0OO «T'a3npom TpaHcraz CTaBpOIoiab.

Heob6xoaumbie MephI 110 UCTIPABICHUIO Ae(EKTOB CBAPUBAEMBIX KOHCTPYKIIHM.

Peanuzanmus Mep 1no mnpeaynpexaeHU0 Opaka W MOBBILIEHUIO KauecTBa
BBIITYCKa€MOM CBAPHOU MPOAYKIIHH.

PykoBojacTBOo Opuramoii cBapiiukoB. OOecriedeHHe COONIOACHUS PabOYNMHM
Opuragel TpebOBaHMH TIO OXpaHe TpyAa U TMOXKApHOW  OE30IacHOCTH,
IIPOU3BOICTBEHHOM CAaHUTAPUHU.

Tema 2.4 Oxpana Tpyaa U NPOMbINLJIEHHAs 0€30IIaCHOCTh

Tema 2.4.1 be3omacHble MeTOAbI M INPHEMbI NPH BBINOJHEHUU PadoT
CBApPUIMKA PYYHOI AYyroBOil CBAPKHU IJIABSAIIMMCH MOKPBITHIM 3JIEKTPOAOM

[IpaBuna pomycka K BBINOJHEHUIO paboT. be3zomacHbie METOABI U MPUEMBI
TpyZa Mpu oOpallleHuH ¢ MaTtepuanamMu. bezonacHble METOABl U MPUEMBI TpyJa MpU
IOJIb30BAaHUM HMHCTPYMEHTaMH, anmaparypoil, mnpucnocodnenusmu. [lopsiiok
BKJIFOUEHUS anlapaTypsl B OOLIYI0 CETh IEPEMEHHOTO TOKA.

Tema 2.4.2 Tlopsimok aeiicTBUII CBapIIMKa PYYHOIl JyroBoil CBapKu
IUIABSAIIUMCS IOKPBITHIM 3J1eKTPOA0M (Y4eOHO-TPEHUPOBOYHOE 3aHATHE)

[IpakTrueckre nepBOOYEpPEIHBIE IEMCTBUS CBAPIINKA PYYHOU IyTOBOM CBApKHU
IJIABSIIUMCSL TIOKPBITBIM 3JIEKTPOJIOM Ha Y4eOHO-TPEHHUPOBOYHBIX 3aHSATUAX IIO
MJIaHy JIMKBUJAIIMU aBapyUil HAa B3PBIBOMOKAPOOIMACHOM OOBEKTE, B II€XE, YUYACTKeE,
JUISl BBIPAOOTKU HABBIKOB BHITIOJTHEHUSI MEPOIIPUSTUM.

Nudopmarus myisi  mepcoHajia OMacHbIX  MPOU3BOJICTBEHHBIX OOBEKTOB
(TEXHOJIOTHYECKAsE CXeMa, cXeMa OOBEKTa, cXxeMa OIMOBEIIECHHUsI, OTIEpaTUBHAS YacTh
1JIaHa).

be3omacHble MeToAbl W TMPUEMBl TpyAa TMpPU BHIIOJIHEHHH paboT B
Ype3BbIYANHBIX CUTYaIUsX.

JlemoHCTpanus 3HaHUM 0 crocodax omoBelIeHus 00 aBapuu (CUpeHa, CBETOBas
CUTHAJIM3AIIHs], TPOMKOTOBOPSIINAs CBSI3b, TeIEHOH U T.1.)

YMeHue omnpeaensaTb BUJ BO3MOXKHOW aBapud Ha JaHHOM OOBEKTE W
MPaBUJILHO JICWCTBOBATh B COOTBETCTBHM C OOS3aHHOCTSIMH, OIPEICICHHBIMU
IJIAHOM JIMKBHUJIAIMUA aBAPUM I CBaplIMKa PYYHOM AYTOBOW CBApKH ILIABSIIAMCS
MTOKPBITBHIM 3JIEKTPOJOM.

JleMOHCTpanusi 3HaHUM O MECTaX HaXOXKJICHUSA CPEJICTB CHACCHUS JIOJIEU U
MEPOIPUATUH 110 CHACCHUIO JIFOAEH IPU 3aJaHHOM BHUJIE BO3MOKHOM aBapuHU.
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JleMOoHCTpanuss yMEHHMS IIOJIb30BAaTbCA  aBaPUMHBIMU ~ MHCTPYMEHTAMH,
CPEACTBAMH MHIAMBHUIYAJIbHOM 3aLUThI, MaTEpUAJIaMH, HAXOJAIIMMUCS B aBAPUMHBIX
mkagax.

YMeHnEe OPUEHTHPOBATHCS B CXEME PACIIONOKEHUSI OCHOBHBIX KOMMYHHKALIAN
B 1I€XE, YYACTKE, IyTH BBIXOJA JIFOAEH U3 OMACHBIX MECT M YYaCTKOB B 3aBUCUMOCTH
OT XapaKTepa aBapuH.

[TopsaoKk B3aMMOJEHCTBUS C Ta30CIIacaTeNIbHBIMU, MOKAPHBIMU OTPSAAMU.

OcyuiecTBiieHHE MEpPONPUATHNA  CBAPIIMKOM PYYHOM JYrOBOM  CBapKH
IJIABAIIMMCS [OKPBITBIM JJIEKTPOJIOM 110 IMPEAYNPEKIACHUIO TSKENBIX IMOCIEACTBUM
aBapuu.

IIpakTyeckue npremMsl UCIIOJIb30BAHUS PA3IIUYHBIX CPEICTB M0KAPOTYILEHHUS.

Cnacenne JroA€ NpU HECYACTHBIX Cilydyasx W aBapusx. [Ipakruueckoe
OKa3aHWE€ MEpPBOM  IMOMOIIM  NocTpajaBmnM.  Vcmonp3oBaHue  mpUEMOB
MCKYCCTBEHHOI'O JIBIXaHUS.

Tema 2.5 CaMmocrosiTejibHOe BBINOJHEHHE PadoT B KadecTBe
CBAPLIMKA PYYHOH 1yroBoii CBAPKH ILIABAIIMMCS IMOKPLITHIM 3JIEKTPOIOM ~

Bunel, QopMbl u  00beMbl pabOT, BBINOJHAEMbIE CAMOCTOATEIBHO
OOy4YarolmMUMHCs, OMNPEACISIOTCS B COOTBETCTBUUM C Y4YE€TOM CHEHU(BUKH U
MOTPEOHOCTH MPOU3BOCTBRA.

Fkkkkk

OOyuaromuiics, Ipexe YeM NPUCTYIIUTh K CAMOCTOSITEIIbHOMY BBIIIOJTHEHUIO padoT,
JIOJKEH CIaTh 3K3aMEH 10 OXPaHe TpyJa U MPOMBIIIJIEHHON 0€30MacHOCTH U MOJIYUYUTh JOMYCK K
CaMOCTOATENIbHON paboTe.
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5 OHEHOYHBIE MATEPHAJIBI IS KOHTPOJISAI OCBOEHUA
OCHOBHBIX ITPOI'PAMM NPO®PECCHUOHAJBHOI'O OBYYEHUA

5.1 OOmasi XxapakTepHMCTHKAa KOHTPOJS M OLEHMBAHUA KayecTBa
OCBOEHHSI OCHOBHBIX NPOrpamMM npogeccuoHaJIbLHOro 00y4eHusi no npodeccun

JlaHHBIC OIICHOYHBIC MaTepUaJIbl MPEAHA3HAYCHBI TSI MPOBEIACHUS UTOTOBOM
aTTecTanuu ooydaronmxcs B hopmMe KBAIHM(PUKAIMOHHOTO dK3aMeHa 1o mpodeccuu
«CBapHyK pygyHOU TyrOoBOW CBApKH IIABSIIAMCS ITOKPHITHIM 3JICKTPOIOM)).

Pe3ynmbraToM OCBOEHHS TPOrpaMMbl SBJISETCS TOTOBHOCTH CHIyIIATENs K
BBITIOJIHEHUIO BHJIa MPO(GECCHOHANBHOW JESITeNIbHOCTU: pyd4Has JyroBas CBapka
(HamaBKa, pe3Ka) IUIaBSIIUMCS TOKPBITHIM 3JIEKTPOIOM.

[ToaTBepkIeHMEM TOTOBHOCTH K  BBIMIOJIHEHHIO KOHKPETHOTO  BHUA
NEeSATENbHOCTH  SIBNIsAeTCA  C(OPMHPOBAHHOCTH  BCEX  MPOQPECCHOHATBHBIX
KOMITETEHIIUN, BXOJIAIINUX B COCTAB MPOTPAMMBI.

[IpodeccuonanbHoe 00ydeHue pabodymx 3aBepriacTcsl KBATH(PUKAMOHHBIM
HK3aMEHOM, KOTOPBIT MpPeIyCMaTPUBAIOT BBITIOJTHCHUE MPaKTUIECKOMN
KBATH(PUKAIIMOHHOMN pabOTHI U TPOBEPKY TEOPETUUSCKUX 3SHAHUM.

KBanupukanMOHHBII  3K3aME€H MPOBOJUTCA C€  LEJIbI0  OINPEACIICHHUS
COOTBETCTBHS TOJYYCHHBIX OJK3aMCHYEMbIMU 3HAaHWHA, YMEHUH U HaBBIKOB
TpeOOBAHUIM KBAM(PUKATMOHHON XapaKTEPUCTUKU.

Ilens mpakTHYECKOW KBATM(PUKAIMOHHONH pPabOThI — ONpeIeieHUE YpPOBHS
MOJIYYEHHBIX O00yYaromuMucs Npo(eccHOHaIbHBIX HABBIKOB M YMEHHM, OIICHKa
OCBOCHHMSI CPOPMHUPOBAHHBIX B Tpollecce OOy4YeHUsT KOMIIETEHUUN, HEOOXOIUMBIX
uist 9(pPEeKTUBHOTO BBIMOJHEHHS MPOGECCHOHANBHBIX 3374, a TaKXKe MpPOBEpKa
KauecTBa BIIAJICHUSI MU TTPUEMaMU U CIIOCOOaMU BBITIOHEHHUS TPYIOBBIX OTIEPAIIHiA.

Hacrosmuit  mepedeHb paboT I OmpeneneHus YpOBHA KBadu(UKAIIU
CBapIIMKa PyYHOH TyTOBOW CBApKH IUIABSIIUMCS MOKPBITHIM 3JIEKTPOIOM (j1anee —
IepeyeHb) COCTaBJICH B COOTBETCTBUM C TPEOOBAaHUSAMU MNPOPECCHOHATBHOTO
CTaH/JapTa, yKa3aHHOIO B Tabnuile 1 JaHHOW MpOrpamMMBl.

OO0s3aTeTbHBIM  YCIIOBUEM TPOBEIACHUS MPAKTUYECKUX KBATH(UKAIMOHHBIX
paboT SABISETCA TO, YTO UX MPOAODKUTENBHOCTh JOJKHA OBITh HE MEHEe OJHOU
paboueii cMEHBI, a HOPMBI BPEMCHHM Ha WX BBIMOJHEHHWE HE JOJDKHBI IMPEBBINIATH
HOPM, YCTaHOBJICHHBIX Ha JJAHHOM TIPOU3BOJICTBE.

KadectBo BbINONHSIEMBIX pPabOT JOJKHO COOTBETCTBOBATH TEXHUYECKUM
YCIIOBUSIM, MPEIBSIBISIEMBIM K KOHKPETHOMY BUAY paboT. [Ipu 3ToM sK3ameHyemblii
JTOJKEH TI0Ka3aTh YMEHHUE MCIIOJIb30BaTh MEPEI0BhIE IPUEMbI U METO/IbI BBITIOJHEHHUS
paboT B coueTaHuu ¢ TpeOyeMOoi POU3BOIUTEILHOCTHIO TPY/IA.

[Tepedenp nmpakTUUECKNX KBATU(PHUKAIMOHHBIX paldoT, a TaKke pabouue Mecta
JUTSI UX BBITIOJIHEHUS JIOJDKHBI OBITH OTpe/ieieHbl 3apaHee. Kaxaplii 3K3aMeHyeMbIi
oOecrnieunBaeTcss pabOuYMM MECTOM, OTBEUYAIOUINM TPEOOBaHUAM O€30MMaCHOCTH TPY/a,
WCIIPAaBHBIMHU TIPUCTIOCOOJICHUSIMU, WHCTPYMEHTAMH, a TaKKe TEXHOJOTHUECKOU
JIOKyMEHTAITUEH 1 YepTeKaAMH.

TecToBBIC AMTAKTUICCKHUE MATEPHAIBI MOTYT IPUMEHSTHCS TPETIOIaBaTeIIIMU
JUTSL TIPOBEACHHUS MTOTOBOTO W TEKYIIEro KOHTPOJS 3a YPOBHEM M KadeCTBOM
MOJIYYCHHBIX TPW OOYYCHHMHM 3HAHWW W YMEHHH, a TakKe OOYJYalOIUMHCS IS
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CaMOKOHTpOJIsSI 3HaHWH. [I[pUuMeHeHre TEeCTOB MO3BOJISIET ONEPATUBHO U OOBEKTUBHO
OIICHHUTH CTETICHh YCBOCHHUS 00YyUaIOMUMUCA Y4eOHOTO MaTepuana.

[Ipenyiaraemplil mepedyeHb TECTOBBIX 3aJaHUU SIBJISETCS MPUMEPHBIM U MOXKET
JOTIOJIHSITBCA U U3MEHSATHCS B 3aBUCUMOCTU OT KOHKPETHOW 1€ TECTUPOBAHUS U
nepuoga oOydeHusa. Ilpu 5>ToM 3agaHus JIOJKHBI  COOTBETCTBOBATH  IIEJIH
TECTUPOBAHMS, a TakKKe OBbITh TUIOUYHBIMU [IJII HW3y4aeMOW JAUCIUIUIUHBI U
npodeccun.

3aaHus  TOPEACTABJISIOT  COOOM  BONPOCHUTEIBHBIE/TIOBECTBOBATEIIbHBIC
MPEAJIOKEHHUS], JUIsl OTBETA HA KOTOPhIE HEOOXOAMMO BBIOpATh MPaBUIBHBIA BapUAHT
U3 MPeIOKEHHBIX OTBETOB. [lepeueHb MpaBUIbLHBIX OTBETOB MPECTABJICH B TabIHUIIE
MpaBUJIBHBIX OTBETOB. B cilyuae TecTupoBaHus MapauiebHO 00yYarOIIMXCs TPy €
MOMOIIBIO OJHUX M TEX XKE& 3aJaHul IeJIeco00pa3sHO HMETh HECKOJBKO HX
KOMILIEKTOB C Pa3JIMYHBIM PACIOJIOKEHUEM MPABUIBHBIX OTBETOB.

TecTupoBaHHEe MOKET MPOBOAUTHCA C HCIOJIB30BAaHUEM [EPCOHAIBLHOIO
KOMITBIOTEPA, YTO MOBBIIIAET ONMEPATUBHOCTh U CHUXKAET TPYAOEMKOCTh IIPOBEACHUS
3TOI paboThl. TecTupoBaHue 1eIecO00pa3HO MPOBOAUTH B paMKax OMNPEIEICHHOIO
BpEMEHHM. 3aTpaThl BpEMEHU ISl TECTUPOBAHUS OMNPEACNSIOTCS HCXOAS U3
MPUMEPHBIX 3aTpaT BPEMEHU Ha BBINOJIHEHUE OJHOTO 3ajlaHus (Hampumep, 1-2
MUHYTHI) U KOJTMYECTBA MPEJUIOKCHHBIX 3aIaHU.

B ocHOBYy mojcuera pe3yJbTaTOB TECTHUPOBAHUS MOXKET OBITH IOJOXKEHA
CUCTEMA pEWTHHTOBOM OLEHKU. llyTemM pdeneHuss KOJIMYECTBA IOJYyYEHHBIX
MPaBWIbHBIX OTBETOB Ha KOJIMYECTBO BBIJAHHBIX 3aJaHU UM MOCIEIYIOIIUM
yMHOxkeHueM Ha 100 ompexaensieTcss MPOLIEHT MPAaBUIIBHBIX OTBETOB. [[s1 olleHKH
CTENIEHHM YCBOEHHUS TMPOWUJIEHHOTO Y4eOHOro marepuaja MOXKET HCIOJIb30BaThCs
1IKaja, MpyuBeIeHHAs B Ta0uIle 4.

Tabmuma 4 — Illkanma U1 OIEHKW CTENEHH YCBOCHHUS TMPONIECHHOTO Y4eOHOTO
Marepuaia

IIpoueHT NpaBUJIBLHBIX OTBETOB Ouenka
ot 80,1% m0 100% 5 (OTJIUYHO)
ot 60,1% no 80% 4 (xopo111o)
ot 40,1% 1o 60 % 3 (YIOBIETBOPHUTEIHHO)
40 % u meHee 2 (HEeyI0BJIETBOPUTEIIBHO)

5.2 KoMIUIeKT KOHTPOJIbHO-OLIEHOYHBIX CPEACTB

5.2.1 Ilepeuenn NPAaKTHYECKUX KBaJIM(PpUKAIUOHHBIX pador
JJIS1 ONpee/ieHUs] YPOBHA KBAJIU(PUKALUN
1 CTbIKM MarucTpaibHbIX TPYOONPOBOJOB, M3FOTOBJIEHHBIX M3 CTaleil C

HOPMATHBHBIM 3HAYEHUEM BPEMEHHOI'O COINPOTHUBICHHS Ha paspeiB 10 590 Mlla
60 krc/Mm®) BKIIOYMTEILHO, YCIOBHBIM auameTpom DN (II,) or 25 mo 1400, ¢
TOJIIMHOM cTeHKH OT 3,0 10 32,0 MM BKIIIOUHTEILHO.

2 AnmapaTypa U COCyAbl U3 YTIJIEPOIUCTBIX CTajieil, paboTaronIMX MO/
JABJICHUEM, U U3 JISTUPOBAHHBIX CTaJIeH, paboTaromux 06€3 JaBJICHHs - CBapKa.
3 Apmatypa TpyOOmpoBOJHasi 3amopHas W3 OJOBSHHBIX OpOH3 U

KPEMHHUCTOH JIATYHU - HaIIaBKa 1ol mpoOHoe nasiieHue cebiiie 5,0 MIla (48,4 atm).
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4 ApMarypa TpyOONmpoBOIHAS 3allOpHAs U3 IIBETHBIX METAJIJIOB U CILJIaBOB
oA mpoOHoe maBiaeHue cBbime 1,6 o 5,0 MIla (cBeime 15,5 mo 48,4 atm) -
HaruiaBjaeHHUE 1C(EKTOB.

5 Bbanku u TpaBepchl TeNeXKEeK KPaHOB U OAJIaHCUPBI - CBApKa.

6 ["a3onpoBOABI - CBapKa NpH JIMKBUIAILIMU PA3PHIBOB.

7 Jleramn u y3ibl U3 LBETHBIX METAJIOB - CBapKa C MOCIEAYIOLIUM
WCTIBITAHUEM MO/ TaBJICHUEM.

8 JleTanin U y3I5ibl U3 LBETHBIX METAJUIOB, pabOTaOIIME MOJ JAaBICHUEM
ceoimie 4,0 Mlla (38,7 atm), - cBapka.

9 Jletasiu uU3 4YyryHa - cCBapKa, HAaIUIaBIIEHHE C TMOJOTPEeBOM U 0e3
IIOJOTPEBA.

10  EMKocTu U OKPBITUS cPepUueCcKre U KarUIeBUIHbBIC - CBapKa.

11  HW3pgenust W3  UBETHBIX  CIUIABOB  TOHKOCTEHHBbIE  (KPBILIKH
BO3yXOOXJIQUTENEeH, MOIIIUITHUKOBBIE IUTHI, BEHTUISATOPBI TYpOOT€HEPaTOpOB) -
HABapKa JIATYHbIO WU CHIIYMUHOM.

12 KoisioHHBI, OyHKEpA, CTPONUIIBHBIE U MOACTPONWIbHBIE (EPMBbI, OAJIKH,
ACTaKajpl U T.II. - CBApKa.

13 KoHCTpyKIMM U3 MAJIOMArHUTHBIX CTAJIEHN - CBApKA.

14 Jluctel 60ab1IUX TOMIIMH (OPOHS) - CBapKa.

5.2.2 Ilepeyenpb IK3aMeHALIMOHHbIX OUJIETOB
buier Nel
1  ®usnyeckas CynHOCTb Py4HOU JayroBoii cBapku. O0IacTh IPUMEHEHUS.
2 BcnomorarensHoe obopynoBanue. LleHTpaTopsl, mpucnocoOienus 1t cOopKu
TpyO U KOJNBIIEBBIX CTHIKOB, YCTPOMCTBA /ISl TPaBKH.
3 Yro Ha3bIBaeTCA CBApHBIM COCIMHEHUEM U CBapHBIM IBOM? X BUIbI.
4 Knaccudukanus HCTOUHUKOB MTUTAHUS ISl PyYHOU TyrOBOM CBapKU.

busaer Ne 2

1  Pyunas myroasi cBapka KOJBIEBBIX CTHIKOB TPYOOIIPOBOIOB.

1  Meroasl HEpPaA3pyILIAIOIIETO KOHTPOJIS CBAPOYHBIX IIBOB.

1  BpI0Op TEXHOJIOTUYECKOW MOCIIEI0BATEIbHOCTH HAJIOKEHHUS CBAPHBIX IIIBOB.
1 ITeun mJ1st TOATOTOBKHM TUIABSIIIMXCS SJIEKTPOIOB K CBApKE.

buier Ne 3

1  BBICOKOPOU3BOIUTENBHBIEC CITIOCOOBI PYYHOU JYyTOBOM CBapKH.

2 OcobOeHHOCTH PYYHOU CBapKH CIUIABOB MEJH, HUKEIIS, aTFOMUHMSI, TUTAHA.

3 BoabramnepHasi XapaKTE€pUCTUKA CBAPOYHOUN qyru. BiusHue JUIMHBI YTy Ha ee
BOJIbTAMIIEPHYIO XapaKTEPUCTHKY.

4  IIpouecc KpucTaNIM3aluU CBAPOYHOW BAHHBI.

buier Ne 4

1  Crpoenue cBapouHOi Ayru. Y clloBUE €€ BOSHUKHOBEHUS U NOJJIEPKAHMSL.

2 Cranum OOBIKHOBEHHOIO KauecTBa, MX Kiaccuukauus. [laTe mpumep mapku
cTanyu 1 pacmudponaTh. O01aCTh IPUMEHEHHUS.
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3 Buabl NOKpHITUH IUIABAIIMXCA IITYYHBIX SJEKTPOJOB JISI PYYHOW JyroBOM
CBAPKHU.

4 JlepexTbl cBapHbIX IMBOB. WX BUABI W CHOCOOBI TIPENOTBpAIICHUS U
VCTIPABJICHHUS.

buier Ne §

1  Tlapametrpbl cBapoyHOM Jyru. TexXHHMKAa 3aXWraHusd ©W  TOAAEPKAHUS
CTAOMJILHOTO TOPEHHUS TYTH.

2  CpapouHass TIpOBOJIOKA JUIA  M3TOTOBJIEHUS  INOKPBITBIX  3JEKTPOIOB.
TexHonornyeckue CBOMCTBA, Ha3HAUYCHHUE, MAPKUPOBKA U TPEOOBAHMUS.

3 B3aumojeiicTBuEe MeTaljIa C Ta3aMU U IJIAKAMU [PU TyTOBOU CBapKe.

4  XapakTepucTUKa KOMIIOHEHTOB JJEKTPOAHBIX  MOKPBITUNA  IJIABSIIUXCS
JJIEKTPOIOB.

buier Ne 6

1  CBapuBaemMOCTb U BHJIBI CBAPUBAEMOCTH.

2 Iryussle muiaBsumecs ekTpoasl. Kiaccudukanus no Tunam 1 Mmapkam.

3 OcoOEHHOCTM CBapKh TMpPOCTBIX JETalield, Yy3JI0B M KOHCTPYKIHMH U3
YIJIEPOJUCTBIX CTAJIEH.

4 BnausHue poAa U MOJISIPHOCTH CBAPOYHOTO TOKAa Ha (OpMy U pa3Mepbl CBAPHOTO
1IBA.

buser Ne7

1  Tepmuueckast 06pab0oTKa CBAPHBIX COCTUHEHHI.

1  ®yHKIMM DSIEKTPOJHOIO TNOKPBITHS W HA3HAYEHUE COCTaBILIOMIMX €ro
KOMIIOHEHTOB. BnusiHue Ha mporecc cBapku U (popMHpOBaHHE CBAPOYHOI BaHHBHI.
TpebGoBaHMsI K TOKPBITUSM.

1  Croeuoaexna, ucronb3dyemas 3JEKTpOCBapIIUKoM npu pabote. TpeboBaHus k
HEH.

1  DnemeHTsl reoMeTpuYeCcKOi (OpPMBbI TOATOTOBKM KPOMOK MOJT CBAPKY.

Buser Ne 8

1  KoHCTpyKTHMBHBIE pa3Mepbl CBAPHBIX CTBIKOBBIX COCAWMHEHWH, BBITOJIHSEMBIC
CBApPKOMH IJIaBJICHUEM.

2 TpeboBaHUS K DJIEKTPOIHBIM MOKPBHITUSIM. OCHOBHBIE KOMITOHCHTBI IMMOKPBITHM.
Buapl 251€KTPOIHBIX TOKPBITHUH.

3 Kakue pa3mepbl JOKEH UMETh CKOC KPOMOK JIUCTa TOJIIMHON 6 W 26 MM,
MOJIrOTOBJIEHHOTO K CBapKe?

4 TexHONOTHS TPOU3BOACTBA HATUIABOYHBIX PabOT.

buier Ne 9

1  OcoOeHHOCTHM  BBICOKOIIPOM3BOAMUTENBHBIX  CIIOCOOOB  JYrOBOW  CBapKu
MIaBAUIUMCS IITYYHBIM 3JIEKTPOJAOM.

2 TpeOGoBaHus k cOOpKE KOHCTPYKIIMH O] CBAPKY.
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3 TexHonoruueckue OCOOCHHOCTH CBapKd IITYYHBIMHM OJJIEKTPOJAaMHU CILIABOB
MEJIN, HUKEIS, AITFOMAHMUS.
4 JIOCTOMHCTBA ¥ HEAOCTATKH PYYHOM AYTOBOU CBapKH.

buaer Ne 10

1 DIIEKTPOABI C OCHOBHBIM U IEJUTIOJIO3HBIM MTOKPBITUEM.

2 Knaccudukanus cranei no cBapuBaeMocCTH.

3 CyuHOCTb MOJATOTOBKHY MOBEPXHOCTH METaJljIa MO/ CBApKYy.

4 Ponb ra3oBOM 3alTUThI IPU PYYHOM TYTOBOM CBapKe MOKPBITHIMH JICKTPOIAMH.

buaer Ne 11

1 MeTonp! onpeiesICeHUs] MEXaHUYECKUX CBOMCTB CBAPHBIX COCIUHEHUIM.
2 DNeKTpoAbl JUisl CBAPKH UYyTyHA.

3 TpebOoBaHUS K CBAPHBIM COSAMHEHUSIM T'a30IIPOBOJIOB.

4 Tlopsmok MPUXBATKU CTATBHBIX TPYO MPH CBapKe MX BCTHIK.

buaer Ne 12

1  VYrnepomucteie ctaiii OOBIKHOBEHHOT'O KauecTBa. MapKupoBKa M 00JacTh HX
MIPYMEHECHMUS.

2 OCOOEHHOCTH DJIEKTPOJIOB, MPUMEHSIONIUXCS TMPU CBapKe JeTajiei, y3J0B U
KOHCTPYKIIMH MarucTpajibHbIX Ta30MPOBO/IOB.

3 BoabpTrammepHas xapaKTEpUCTHKA CBAapOYHOW AyrW. BiumsiHWe IIuMHBI Oyrd Ha
BOJIbTAMIICPHYIO XapaKTEPUCTUKY AYTH.

4 TpebGoBaHUS K KOHTPOJIIO KQ4eCTBA CBAPHBIX COCAMHEHUI Ta30IIPOBOIOB.

buier Ne 13

1  TIlapametrpsl cBapoyHOM Jyru. TeXHHKAa 3aXHWraHusd W TOIAACPKAHUS
CTaOMJIBHOT'O TOPEHUS YT H.

2 TpeOoBaHus, NpeabABIsIEMbIe K pad0ueMy MECTY CBAPLIUKA.

3 MHCTpyMEHTHI M IPUHAJJICKHOCTH CBAPILIHKA.

4  Tepmuueckas o0pabOTKa CBapHBIX COEUHEHUHN Ta30MPOBOOB.

buier Ne 14

1 OcHOBHBIE (U3HYECKUE, MEXAaHUYECKHE, XUMHUYECKHE U TEXHOJOTHYECKHUE
CBOWCTBA METAJIJIOB.

2 DnexTponabl € UEJUIIOJIO3HBIM BHUIOM ITOKPBITHS, NPUMEHSEMBIE IPU CBapKe
MarucTpajbHbIX Fa30IPOBOJIOB.

3  TexHuka BBINOJHEHHS CBapHBIX WIIBOB B PA3JIMYHBIX MPOCTPAHCTBEHHBIX
MOJIOKEHUSX.

4 Bunbl oraeBbix padboT, IpU KOTOPBIX TpeOyeTcs CIEeUUaIbHOE pa3pelieHue Ha
UX MPOBEJCHUE.

Bbuaer Ne 15
1 DNEeKTpOJbl C OCHOBHBIM BHJOM TOKPBITHS, NPUMEHSEMbIE TP CBapKe
MarvucTpaibHbIX Ta30MPOBOIOB.
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2 OOs3aHHOCTH CBapllUKa Iepe] BBIIOJHEHUEM CBAapOYHBIX pabOT, BO BpeMs
IPOBEJCHUS U 110 OKOHYaHUU PaloT.
3 TexHosormyeckue IpUE€MbI PEMOHTAa  CBAapHBIX  CTHIKOB.  Kpurepun

PEMOHTONPUTOAHOCTH.
4 [lopsnok ¥© TeXHUKA BBINOJHEHUS BEPTUKAJIBHBIX IIBOB  CTBIKOBBIX
COEJIMHEHU.
buaer Ne 16

1 Biusinue Ha 1yry MarHUTHBIX TIOJIEH B (peppOMArHUTHBIX Macc.

2 CBapouHbI€ JIEKTPOJIbI, TPUMEHSEMbIEC IIPU CBAPKE COCIMHEHUM Ta30IIPOBOJIOB.
3  Tumbl neeKkToB CBApHBIX COCIMHCHUHW WM TMPUYMHBI MX 0O0pa30BaHUs TIpHU
JTyTOBOM CBapkKe.

4 JlebopManms u HaNIpsDKEHUS TIPH CBApKE: MIOHITHS, BUJIBI, CBS3b.

buier Ne 17

1  Ilopsnox BBIITOTHEHWS CBAPHBIX IIBOB PA3JIMYHON MPOTSKEHHOCTH U TOJIIUHBI.
2 IlpaBuna ycTaHOBKH NPUXBATOK IIPU PYYHOM CBAPKE CTHIKOB I'a30IIPOBOJIOB.

3 IloHsTHE O KOHUEHTpAIMU HAPSLKEHUH Y 1e(PEKTOB.

4 OcoOeHHOCTH CBApKHU JETMPOBAHHBIX CTaJEH.

Bbuier Ne 18

1  IlpuuuHbl TNOSBICHHS YW BHUABI JAePOpMAlMid U HANPSKEHUH B CTHIKOBBIX
COEJIMHEHUSX.

2 Tumbl cBapHBIX cOeAMHEHNN. PAa3HOBUIHOCTH CBAPHBIX CTHIKOBBIX COCAUHEHHUM.
3 Hapyxusie nedextsl (HEmpoBaphl, MOIPE3bl, HAIUIBIBBI, KPaTEPhl U TPEIIUHBI B
KpaTepax, Hapy KHbIE IOPBI U Ap.).

4 Cnenojaexna, UCTIONb3yeMas CBapIIUKOM Mpu pabote. TpeOoBaHUS K HEl.

Bbuuser Ne 19

1  IlpuyuHbl TOSBIEHUS W BUALI JepopMariuii U HANPSHKEHUM B YTJIOBBIX
COCTMHEHUSIX.

2 CnocoObl 3aKuTraHUs CBapOYHOW JIyrH. YCJIOBHUSA, HEOOXOJAMMBIC IS
BO3HMKHOBEHUS U NOAJICP>KAHUS TyTH.

3 Buytpennue aedekTbl (IOpbI, NUIAKOBBIE U OKUCHBIC BKIIIOYEHUS, TPEIIMHBI B
mse u 3TB).

4 OCHOBHBIE CBOMCTBA CBAPUBAEMbBIX METAJIJIOB U CILJIABOB.

buier Ne 20

1  CnocoObl mpenoTBpalleHUs W CHUKCHHSI CBApOYHBIX HAMpsDKEHUH U
nedopmaruii.

2  Cpapka pa3HOTOJIIMHHBIX COEIMHEHHH TpyO, COEAUMHUTENbHBIX JAeTallel
TpyOOIPOBOIOB, 3alIOPHOM U PETYJIUPYIOIIEH apMaTyphl.

3 Hapyxwusie nedexTsl (yCHIeHHEe, HAIIBIBBI, KpaTePhl, YEIIyHYaTOCTh U Ap.).

4 Bunapl BOJIbTAMIIEPHBIX XapaKTEPUCTUK HCTOYHUKOB MUTAHUS JUIsl PYyYHOU
JIyTOBOM CBapKH.
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buier Ne 21

1  IlpenBaputenbHbIA, COMYTCTBYIOIIUN (MEXKCIOWHBINA) IMOJOTPEB IPU CBapKe
CTBIKOB I'a30IIPOBOIOB.

2  BosbprammnepHas XapaKTEpPUCTHUKA CBAPOYHOW Ayru. BiusHue MIMHBI 1yru Ha
BOJITAMIIEPHYIO XaPAaKTEPUCTUKY TyTH.

3 BusyanpHO-U3MEPUTENBHBIN METO] KOHTPOJIS.

4 Tlopsmok moadopa 3alUTHOTO CBETO(PUILTPA JJIS CBAPIIHKA.

Bbuier Ne 22

1  TexHosorus peMOHTa CBapKOW (3aBapKoi) CKBO3HBIX JE€(PEKTOB (TPEIIHH)
KOJIBIIEBBIX U MPOJIOJIbHBIX CBAPHBIX IIIBOB.

2 Bo3MmoxHble ne(EeKThl BEPTUKAIBHBIX IIBOB W MPUYMHBI HUX TMOSBICHUA.
CriocoObI pe Ty IpesKIeHUS.

3  TpeGoBanusi mpu MOATOTOBKE TPyO K COOpKE W CBApKe MPSMBIX BCTaBOK -
KaTyIIeK.

4  BnusHue U3MEHEHUS HANPsDKEHUS TyTH Ha OopMy CBApHOTO IIIBA.

buaer Ne 23

1  TexHOJOTrHUs BBIMOJHEHHUS IIIBOB: CTHIKOBBIX, YTJIOBBIX.

2 IlapameTpsl pexkuMa pydHOU JTyTOBOM CBAPKU MOKPHITHIMU 3JIEKTPOJAMHU.
3 IlpoBeneHue orHeBbIX pabOT HA MaruCTPaIbHBIX Ta30MPOBOJIAX.

4 Bupasl cBapouHBIX OCTOB. KpaTkas XxapakTepucTuka.

buier Ne 24

1 XpaHeHwWe M MOATOTOBKAa CBAapOYHBIX MATEpPUAIOB, IPUMEHSAEMBIX IpHU
COOPY’KEHHUH U PEMOHTE ra30IIPOBOJIOB.

2  TexHuueckue  TpeOOBaHHS K  YCTaHOBKaw, AIIEKTPOHArpEeBATEISIM,
TEIUIOM30JALIMOHHBIM ~ MaTepHajlaM Uil  [PEIBAPUTEIBHOTO  MOJOrpeBa H
TEPMUYECKOI 00pabOTKH CTHIKOB ra30IPOBO/IOB.

3 JledexTsl cBapHBIX CTHIKOB ra30MPOBOJIOB, PEMOHT KOTOPBIX JOMYCKAETCs.

4 Tlopsanox 0003HauYE€HHS CBAPHBIX IIBOB HA YEPTEKAX.

Bbuier Ne 25

1  Cpapka CTBIKOBBIX COSIUHEHUHN 3aXJIECTOB, MPSMBIX BCTABOK (KATYIIIEK).

2 IlpenBapuTenbHBIN, COMYTCTBYIOIIMN (MEXKCIOWHBINA) MOJOTPEB MTPH CBapKe
CTBIKOB I'a30IIPOBOIOB.

3 KoHTpoab KauecTBa CBApHBIX COCTMHEHUN Ta30IPOBOJIOB.

4 CyniHocTb IepeHoca MeTajljla B CBApOYHOM Jyre Mpy PYyYHOI 1yroBOW CBapKe.
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5.2.3 IlepeyeHb TeCTOBBIX TUAAKTHYECKUX MATEPUAJIOB
Bonpoc Ne 1 Kakoe onpezesieHre COOTBETCTBYET MOHATHIO CBAPKU?
YKaxuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBeThI:

1 Csapka - 3TO TEXHOJOTMYECKUN MPOLIECC MOTYUYEHUS MOHOJIIUTHBIX COEAMHEHUN
3a CYET TEPMHUUYECKOr0 MM MEXaHUYECKOr0 BO3JCHCTBUS Ha COEAMHIEMBIE IETaNH.

2 CBapka - 3T0 TEXHOJIOTHYECKUH MPOLECC MOJYyYeHHs] HEPa3beMHBIX COCTUHEHUN
MOCPEJCTBOM YCTAaHOBJICHUS MEXKATOMHBIX CBS3€H MEXKIY CBAPUBACMBIMHU YACTIMU
IpU UX MECTHOM HarpeBe WM IUIACTHYECKOM Je(hOpPMHUPOBAHUM, UM COBMECTHOM
JEUCTBUU TOTO U IPYTOTO.

3 CBapka - 3TO TEXHOJOTMYECKUN MPOUECC MOTYUYECHHS] HEPA3ZbEMHBIX COEAMHEHUN
MIyTEM YCTAHOBJICHUSI MEKATOMHBIX CBSI3€ MEXKIY CBAPUBAEMbIM YaCTSIMU.

Bonpoc Ne 2 Kakoii cBapoUHBII IPOLIECC OTHOCUTCS] K TEPMUUYECKOMY KiIaccy?
YKaxuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBeThI:

I  ATOMHO-BOIOpOJHAs CBAapKa.

2  Juddy3roHHas cBapka.

3 CBapka B3pBIBOM.

Bonpoc Ne 3 Kak BiusieT cuia Toka Ha JJOJI0 OCHOBHOT'O METaJljia B IIBE?
YKaxuTe npaBuJIbHbIA OTBET.

OTBeThI:

1 CyuiecTBEeHHOTO BJIMSHUS HE OKa3bIBaeT.

2 IlpssMmo mpONOPIUOHATBHO.

3 OO6paTHO MPOMOPIUOHAIBHO.

Bonpoc Ne 4 B xakom cityyae 0J1s1 OCHOBHOT'O ME€Tajula B METAJIJIE I11BaA BbIIIE?
YKaXuTe NpaBUIbHBIN OTBET.

OTtBernI:

1 Ilpu HamIaBke BanMKa.

2 Ilpu cBapke cThika 06€3 pa3AesiKu KPOMOK.

3 IIpu cBapke ¢ pa3aeaKkoil KpOMOK.

Bonpoc Ne 5 Kak BiusieT AjinHa 1yru Ha OTEPH JIETUPYIOIIUX KOMIIOHEHTOB?
Ykaxute npaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBerbI:

1 C yBenumdyeHueM Iyrv NOTEPU YMEHBIIAIOTCS.

2 C yBenuyeHHUE AyTd NOTEPH JIETUPYIOIIMX AIEMEHTOB YBEIUUUBAIOTCS.

3 /InmHa qyTH HE OKa3bIBAET CYIECTBEHHOIO BIIMSHUS.

Bomnpoc Ne 6 Yto siBnsieTcss OCHOBHBIM HaIpaBieHUEM OOpbObI ¢ MEKKPUCTATUIMTHON
KOppo3uen?
YKaxxute nNpaBUJIbHbIN OTBET.
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OTtBerbI:

1 Tepmudeckas 0OpaboTKa CBAPHOTO COSAMHEHUSI.

2 MexaHotepMuyeckast 00paboTKa CBAPHOTO COETUHEHHS.

3 IlpenoTrBpamieHne BbIIEIECHNS XpOMa U3 TBEPAOTO pacTBOPA B AyCTEHUTE.

Bonpoc Ne 7 Ot yero 3aBucUT KO PUIIMEHT pacIiyiaBICHUS JIEKTpoaa?
VYKaxute nNpaBUJIbHbIA OTBET.

OTtBeThI:

1 Ot martepuana 3J€KTPOJHOTO CTEPHKHS U COCTaBa MOKPBITHS.

2 OT cuibl CBapOYHOTO TOKA U HANPSHKEHUS TyTH.

3 Ot BpeMEHU FOpEeHUs AYTH.

Bonpoc Ne 8 Kakue 351eKTpo/ibl IPUMEHSAIOTCS MPU CBAPKE MOTOJIOYHBIX IIBOB?
VYkaxute npaBUJIbHbIN OTBET.

OTtBerbI:

1  Dnektpoabl ¢ HAMOOJIBIIEH MaccOl CBAPOYHON BaHHBI.

2 DnexTpoAbl C HAMMEHBIIEH MACCOW CBAPOYHON BAHHBI.

3 DnexTpoAasl MPOMEKYTOUYHOIO THIIA.

Bonpoc Ne 9 Kak BiusitoT kosieOaHMsI 3JIEKTPO/Ia HA HArPEB U OXJIAKJICHUE MeTaslia
BaHHBI?
YKaxuTe npaBuJIbHbIA OTBET.
OT1BeTHI:
1 Konebanus 3JIeKTpo1a OXJTKIAFOT METAJIJI BaHHBI.
2 Konebanus »eKTpoaa YBEIMUYUBAIOT HATPEB.
3 KoieOanus He BIUSAIOT HA HArPeB U OXJIAXK/ICHHE.

Bonpoc Ne 10 Kak mpou3BoauTcs CBapka BEPTUKAIBHBIX IIIBOB ITPU TOJIILIMHE
Meramuia 10 3 mm?
YKaXuTe NpaBUIbHBIN OTBET.
OtBernI:
1 Caepxy BHU3.
2 CHuzy BBepX.
3 Onupanuem.

Bonpoc Ne 11 Hcronb3yroT au KoJeOaHUs AJIEKTPOJOB MPHU CBAPKE BEPTHKAIBHBIX
IIBOB CBEPXY BHH3?
VYkaxxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OTtBernI:
1 Capky Npou3BOJSAT C MONEPEYHBIMU KOJIEOAHUSAMU AJIEKTPOJIA.
2 Caapky BeAyT 0€3 MONEpEeUHbIX KoJeOaHU! 3JIEKTpoa.
3 Caapky BeayT ¢ KosueOaHUSIMH BAOJIb OCH IIBA.

Bonpoc Ne 12 Kakue guaMeTpsl 3JI€KTPOJIOB NPUMEHSAIOTCS MPU CBAPKE KOPHEBOTO
1IBa [P PEMOHTE Ta30MPOBOIOB?
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Ykaxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OTBeTHI:
1 Or2,5 103,25 Mmm.
2 Ot13,0 104,0 mMm.
3 Or3,5105,0 Mm.

Bonpoc Ne 13 Ha kakoMm TOKe IMTPOU3BOINUTCS py4YHas IyroBasi CBapKa 3JEKTPOIAAMU C
OCHOBHBIM MOKPBITUEM TP PEMOHTE T'a30MIPOBOJIOB?
VYKaxxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OTtsBerni:
1 Ha nepemeHHOM TOKE.
2 Ha nocTostHHOM TOKE MPSMOU MOJISIPHOCTH.
3 Ha noctosHHOM TOKe 00paTHOM MOJSPHOCTH.

Bonpoc Ne 14 I'ie npou3BOAUTCS 38KUTAHKUE TYTU IIPU CBApKE ra30mpoBOJIOB?
YKaXuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBeThI:

1 Ha noBepxHOCTH pa3iesiKu KPOMOK CBaPUBAEMBIX DJIIEMEHTOB.

2 Ha noepxHocTu MeTamia Tpyo.

3 Ha noBepXHOCTH NPUXBATOK.

Bonpoc Ne 15 B 3aBUCHMOCTH OT 4e€ro OIpPEENIeTCs MUHMMAJIbHOE KOJUYECTBO
CJIO€B IMPU BapKE 3aIIaThl B CTEHKY ra30MpoBoaa?
VYkaxute npaBHJIbHBIN OTBET.
Ot1BeThI:
1 B 3aBuCMMOCTHM OT AMaMETpa 3aIUIATHI.
2 B 3aBUCHMOCTH OT TOJIIIMHBI CTCHKH.
3 B 3aBHCHMMOCTH OT IMaMETPA JICKTPOAA.

Bomnpoc Ne 16 IIpu kakoit TemriepaType NpOU3BOAUTCS MPOKAJIKA DJIEKTPOJIOB C
OCHOBHBIM IOKPBITUEM ?
YKaxxure npaBUJIbHBIN OTBET.

OT1BeThI:

1 150-200°C.
2 200-300°C.
3 350-380°C.

Bonpoc Ne 17 Ilpu kakoii TemmepaType MNPOU3BOAMUTCS IMPOKAJIKa 3JIEKTPOJIOB C
LEJUTFOJIO3HBIM TOKPBITHEM?
YKaXuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTBeThI:
1 150-200°C.
2 200-300°C.

3 Ilpokanka He I0MyCKaeTcs.
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Bonpoc Ne 18 Kakne ucToOUYHMKYM MUTaHUS IPUMEHSIIOTCS TIPU CBapKe MPOMBICTOBBIX
ra3onpoBoIOB?
YKaxuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.
OTtBeThI:
1  MHOronocToBble CBaApOYHbIE TPAHCHPOPMATOPHI.
2 CpapoyHbI€ BBIIPSIMUTEIN TUPUCTOPHOTO U MHBEPTOPHOTO THUIIA.
3 Caapounbie MpeoOpa3oBaTEIIn.

Bonpoc Ne 19 Kak npousBoautcs cOOpka HEMOBOPOTHBIX KOJBIEBBIX CTHIKOBBIX
COeIMHEHUN TPyO?
YKkaxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OTtBerbI:
1 Ha BHyTpeHHEM LIECHTPATOPE C MPUXBATKAMHU.
2 Ha BHyTpeHHEM LIEHTpaTOpe O€3 MPUXBATOK.
3 Ha manumynarope ¢ mpuxBaTKaMu U 0e3 MPUXBATOK.

Bonpoc Ne 20 Kakoe oOopynoBaHue nOpUMEHSETCS MpU  NPOBEJIECHUU
IPEeIBAPUTEIHLHOTO MOJOIPEBa MPU CBAPKE ra3olpoBojia ¢ TOJIIIMHON CTEHKU Oojiee
22 mm?
YKaxxure npaBUJIbHBIN OTBET.
OtBernI:
1 YcraHOBKM pasivalliOHHOTO HarpeBa crocoOOM CONPOTUBIICHHUSL.
2 DneKkTpoHarpeBarelsiMu KOMOMHUPOBAHHOTO JCHCTBUS.
3 VYcraHoBKaMM MHIYKIIMOHHOTO Harpesa.

Bonpoc Ne 21 Kakume martepmanbl UCHBITHIBAIOT HauOousblive aedopmarnuu mpu
cBapke?
YKaXuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBeThI:
1 ManoyrnepoaucTsie CTAIIH.
2 Mens.

3  AJIOMUHUIA.

Bonpoc Ne 22 Kakue MeponpuaTus yMEHBIIAIOT HANPsOKEHUS U aedopmaliui npu
cBapke?
Ykaxute npaBUJIbHBIN OTBET.
OTtBerbI:
1 TlpaBuibHBIN BRIOOP MOCIIEIOBATEILHOCTH HAHECCHUS IITBOB.
2 IlpumeHeHHe dIEeKTPOAOB, CKIIOHHBIX K 3aKaJIKe.
3 Hcnosp30BaHKME HAKIAAOK U KOCBIHOK.

Bonpoc Ne 23 Kak npu MHOTOCIONHON HaIJIaBKe H3ACIHN OOJBIIUX TOJIIUH
PEKOMEHIYETCsl HaKJIaJbIBaTh CJIOM, YTOOBl YMEHBIIUTh CBAPOUYHBIC HAIPSHKCHUS U
nedopmanyu?

YKaxXuTe npaBuJIbHbIA OTBET.
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OtBeThI:

1 B maxmaTHOM MOpsIKE.
2 T'opkoy miam KackajaoMm.
3 IlocnemoBartenbHO.

Bonpoc Ne 24 Kakoii Bu1 TepMo0oOpabOTKH cTanu 00ECeurnBaeT MEJIKO3EPHUCTOE
CTpOEHHE MeTajljla CBAPHOTO I11Ba?
VYKaxxure nNpaBUJIbHBIA OTBET.
OtBernI:
1 TlonHbIA OTXKMT.
2 3akanka.
3  Ortmyck.

Bonpoc Ne 25 Kakue 0CHOBHbIE TPYIHOCTH BO3HUKAIOT MPU CBapKe MeIn?
YKaxuTe NpaBUJIbHBIN OTBET.

OTtBeThI:

1 CkJIOHHOCTB K 00pa30BaHUIO XOJOIHBIX TPEIIUH.

2 CKJIOHHOCTH K U3MEIIbYCHUIO 3€pHA.

3 Jlerkast OKMCJISIEMOCTb B pacCIlJIaBJICHHOM COCTOSTHUU.

Bonpoc Ne 26 B kakoM MOJIOKEHWH PEKOMEHIYETCS CBApUBaTh MEAb U MEIHbBIC
CILJIaBbI?
Ykaxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OtBeThI:
1 B HmxHEM, Ha OJKJIAIKAX.
2 B HWXKHEM U TOPU30HTAIBLHOM.
3 B mo0om, KpoMe MOTOJIOYHOTO.

Bonpoc Ne 27 ['ie MoryT pacnonaraTbCs PUXBATKA?
VYkaxuTe npaBWIbHBII OTBET.

OT1BeThI:

1 B mo6om y106HOM 1J1s1 CBAPKH MECTE.

2 B mMecrax, o6ecrieyMBarOIIMX X MOJTHYIO MTEPEBapKYy.

3 Bo B3auMHO NEPNEHAUKYJISIPHBIX INIOCKOCTSX.

Bonpoc Ne 28 B kakoif mociienoBaTeIbHOCTH JOJKHBI BBIMOTHATHCA COOPOYHO-
CBAapOYHbBIE ONEepalnu?
VYkaxxute npaBUJIbHbIN OTBET.
OTtBeThbI:
1. CBapky BBINOJHSIOT IOCJE MOJHOTO 3aBEPLIEHUS] COOPKHU.
2. COOpKy U CBapKy IPOU3BOJST IMONEPEMEHHO.
3. MoryT ucnons3oBaThcs 006a crocooa.

Bonpoc Ne 29 Kakue nmoBopoTHbIE HMPHUCHOCOOJICHHSI MOTYT HCIOJIb30BAThCS IS
cOOPKHM MAacCUBHBIX U3/IETUI U y3710B?



OTBeTHhI:

1 KanToBarenu.
2 MaHunynsaTopsl.
3 11oBOpOTHBIE CTEHBI.

Ykaxute npaBUJIbHbIN OTBET.

IIpaBuJbHBIE OTBETHI
NpeacTABJIeHbI B Ta0auie 5
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K TE€CTOBBIM UAAKTHYECKHM MaTEpHaIiaM

Ta6HI/IHa 5- IMPAaBHUJIBHBIC OTBCTHI K IICPCYHIO TCCTOBBIX TUJIAKTUYCCKUX MAaTCPHAJIOB

Ne pomipoca | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ne oTBeTa 2 1 2 2 2 3 1 2 1 1
Ne ponipoca | 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Ne oTBeTa 2 1 3 2 2 3 3 2 2 3
Ne ponpoca | 21 22 23 24 25 26 27 28 29

Ne oTBeTa 3 1 2 1 3 | 2 3 1
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6 METOANYECKHUE MATEPHUAJIBI

6.1 MeToauyeckue PpeKOMEHJALUM IO OPraHM3aUMU W IPOBEACHHUIO
y4eOHOro mpouecca

OOyuenue pabounx mno mnpodeccun «CBaplIMK PYyYHOHM JYroBOW CBAapKH
IUIaBSALIMMCSL TOKPBITBIM 3JIEKTPOJAOM» TPOBOJAUTCS MO MNPOrpaMMe MOBBIIIEHUS
KBIM(PHUKALUU 110 KypcoBO# (hopMe 00yUeHUs.

Jist  mpoBeleHHA ~ TEOPETHMYECKUX  3aHATUA MO  KypcoBoil  ¢opme
KOMILJIEKTYIOTCS TPYIIIBI YUCIEHHOCTBIO JI0 25 YeJIOBEK.

JUtst Bcex BHJOB ayAMTOPHBIX 3aHATHUN aKaJIEMHUYECKHM 4ac YCTaHABIIMBACTCS
IIPOJIOJKUTEIBHOCTBIO 45 MUHYT.

OOpazoBarenbHass  JI€ATEIbHOCTh  OPraHU3yeTcs B  COOTBETCTBUM  C
pacIuCaHuEeM.

[Tpodeccuonansuoe oOy4JeHwne Ha MIPOU3BOJICTBE (B 11(50)5 (V)
IIPOU3BOJICTBEHHOM MPAKTUKH) OCYIIECTBIIAETCS B IpezAesiax padodyero BpPEMEHH,
00y4aroIIerocs Mo COOTBETCTBYIOIIEH porpaMmMe mpodhecCHOHATBLHOTO 00YUECHHUS.

JU1si MaKCUMaJIbHOTO YCBOEHHUS MPOrPaMMbl PEKOMEHIYETCS IIPH peau3alu
KOMIIETEHTHOCTHOI'O TMOAXO0/Ja B MPOLECCE M3JIOKEHUS JIEKIIMOHHOIO Marepuaia U
MPOBENICHUS MPAKTUYECKUX 3aHATHIA HMCHIOJIb30BAHME AKTUBHBIX (OPM MPOBEICHUS
3aHSATHI C MPUMEHEHHUEM DJIEKTPOHHBIX 00pa30BaTENIbHBIX PECYPCOB, I'PYIIOBBIX
JTUCKycCcui 111 (opMuUpOBaHMST W pa3BUTUS OOMMX U TIpodeccHoHaTbHBIX
KOMIIETEHIIUN 00y4aroIuxcsl.

JUIs1 TPOBEPKYU YCBOEHHUS M3YYEHHOIO MaTepuaia peKOMEHIYETCsl IPOBEACHUE
Tekymero koHtpossi. Ilonbopka BONPOCOB Ji NMPOBENEHUS TEKYIIEro KOHTPOJIS
OCYUIECTBIISIETCS. HA OCHOBE M3YYEHHOT'O TEOPETUYECKOTO MaTEpHaIa U MTPOBEACHHBIX
MIPAKTUYECKUX 3aHATHUM.

6.2 YueOHO-MeTOAHYECKOE Oo0ecIieueHne

6.2.1 Cnucoxk peKoOMeHAyeMbIX HOPMATHBHBIX JAOKYMEHTOB, y4eOHOM
¥ METOIHYECKOM JIUTEPATYPHI

HOpMaTI/IBHLIe HOKYMEHTBI

1 TexHUuecKuil periiaMeHT o TpeOOBaHUSAX MOXKApPHOW OE30MacHOCTH.
®enepanbHblil 3ak0H OT 22.07.2008 Ne 123-D3.
2 [TocranoBnenne I'ocroprexnamzopa Poccuu ot 30.10.1998 Ne 63 «O6

yTBepkaeHun I[lpaBun arrecranuu CBAapUIMKOB U CHEIMAIKMCTOB CBAPOYHOIO
npousBojictBay (I1b 03-273- 99).

3 [Toctanosnenue I'ocroprexnamzopa Poccum ot 25.06.2002 Ne 36 «O6
YTBEPXKJICHUH HOBOM pemakiuu <« TeXHOIOTrH4ecKoro perjaMeHTa IPOBEICHUS
aTTeCTallul CBApPUIMKOB U CIELHUAIMCTOB CBapo4yHOro mpousBoacTBa» (P 03-495-
02).

ok
Cmcok He BKJIIOYaeT HOPMATUBHBIC TOKYMCHTBI U y‘le6Hy10 JIUTCPATypy IO JUCHHUIIJIMHAM,
HU3JJaHHBIM OTACJIbHBIMHA BBIITYCKaMH.
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4 [ToctanoBnenne ['ocroprexnaazopa P® ot 19.06.2003 Neo 102
«O6 yrtBepxaeHun I[lopsinmka TpPUMEHEHUS CBApOYHOTO OOOpPYJOBAHUS TPHU
W3TOTOBJICHUHM, MOHTa)K€, PEMOHTE M PEKOHCTPYKIMU TEXHUYECKUX YCTPOUCTB AJIsI
OMAaCHBIX MPOU3BOJACTBEHHBIX OOBEKTOBY.

5 [TocranoBnenne ['ocroprexnagzopa Poccum ot 19.06.2003 Neo 103
«O6 yrtBepxknenun llopsinka TpPUMEHEHMST CBApPOYHBIX TEXHOJOTHUHA  MpHU
W3TOTOBJIEHUM, MOHTa)K€, PEMOHTE M PEKOHCTPYKIIMHA TEXHUYECKUX YCTPOMUCTB IJIsI
OTACHBIX MPOU3BOJCTBEHHBIX OOBEKTOBY.

6 [Ipuka3z Poctexnam3opa ot 11.12.2020 Ne 519 « OO yTBepKIeHUU
dbenepanbHBIX HOPM W TpaBWJI B 00JIaCTU MPOMBIIUICHHOW 0€30MacHOCTH
«TpeboBaHusi K MPOU3BOJCTBY CBAPOUYHBIX PAaOOT HA OMACHBIX MPOU3BOJACTBEHHBIX
00BEKTAX.

7 [Ipuka3 Pocrexnamzopa ot 15.12.2020 Neo 528 «OO0 yTBepxkaeHUU
deneparbHBIX HOPM U MPABHWI B 00JIaCTH MPOMBINUICHHONW Oe3omacHocTH «IIpaBuia
0€30MacHOr0 BEJEHUS ra300IaCHBIX, OTHEBBIX U PEMOHTHBIX pabOT».

8 [Ipuka3 Poctexnamzopa ot 15.12.2020 Ne 534 «OO6 yTBepkIeHUU
dbenepaibHbIX HOPM U MPaBWI B 00JIaCTU MPOMBITIIEHHOW Oe3onmacHocTu «IIpaBuiia
0e30MacHOCTU B HEPTSIHOM U ra30BOM MPOMBIIILIEHHOCTH

9 [Tpukaz Muntpyaa Poccun ot 11.12.2020 Ne 884n «O06 yTBepKIeHUU
[IpaBus 10 OoXpaHe Tpy/JAa MPHU BBINOTHEHUU DJEKTPOCBAPOYHBIX U Ta30CBAPOYHBIX
paboT».

10 TOCT 16037-80 CoeauHeHHsI CBapHbIE CTAIbHBIX Ta30MPOBOJIOB.
OCHOBHBIE TUIIbI, KOHCTPYKTUBHBIE AJIEMEHTHI U pa3MeEphI

11 TOCT 5264-80 Pyunas nyroBas cBapka. (CoeIMHEHUSI CBapHBIE.
OCHOBHBbIE TUIIbI, KOHCTPYKTUBHBIE AJIEMEHTHI U pa3MeEpHI.

12 TOCT 2.312-72 Enunasg cucremMa KOHCTPYKTOPCKOM JOKYMEHTalUU
(ECK]l) YcnoBubie n3o0pakeHusi 1 0003HAYEHUS IIIBOB CBAPHBIX COCAUHEHUM.

13 CII86.13330.2022 CHull I1I-42-80* MaructpaibHble TPyOOIPOBOIBI.

14 CII 62.13330.2011* I'azopacnpenenurenbHbie CHUCTEMBI.
AxtyanuzupoBanHas peaakuus CHull 42-01-2002.

15  CII 42-102-2004 IIpoekTupoBaHHWE U CTPOUTEIBCTBO Ia30MpPOBOJIOB U3
METAJITUYECKUX TPYO.

16 CTO TI'aznpom 15-1.1-002-2023 TexHOJIOTHH CBAPKU MPOMBICIOBBIX U
MarucTpaibHbIX TPYOOIPOBOIOB.

17  CTO Tasopom 15-1.2-003-2023 TexHonoruu cBapKd NIPU PEMOHTE
MIPOMBICIIOBBIX I MATUCTPATIHHBIX TPYOOIIPOBOIOB

18  CTO Tazmpom 15-1.3-004-2023 Hepaspymaromirie MeTOAbl KOHTPOJIS
KauyeCcTBa CBAPHBIX COCAMHEHUI MPOMBICIIOBBIX U MaruCTPAIBHBIX TPYOOIPOBOIOB.

19  CTO TI'aznpom 15-1.5-006-2023 Cpapka u Hepa3pyLIarOUMid KOHTPOJIb
CBapHBIX coequHeHuil. TpeOoBaHUS K OpraHu3allii CBapOYHO-MOHTAXHBIX PadoT,
MPUMEHSIEMbIM TEXHOJIOTHSIM CBApKU M HEPa3pyIIAIONIEMy KOHTPOJIIO KayecTBa
CBapHBIX COCAMHEHUN MPU CTPOUTEIHCTBE, PEKOHCTPYKIIMU U KAaUTATLHOM PEMOHTE
MIPOMBICIIOBBIX M MaruCTpajbHBIX TPYyOOIPOBOIOB.
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20 CTO Tazmpom 2-2.2-496-2010 HWHcTpyKuMsi 1O MPOU3ZBOACTBY
CBApOYHBIX PadOT MpPHU CTPOUTEIHCTBE M PEMOHTE CTAIBHBIX U MOJIUITHUICHOBBIX
ra3ornpoBOJOB CUCTEM razopacrpeseneHus Ha o0bekTax OAO «I"azmpomy.

21 P Tazmpom 2-2.3-839-2014 HWHcTpyKuusg N0 TPOBEPKE, TEKYLIEMY
00CITy’KUBAHUIO W UCIBITAHUSIM OOOPYJIOBAHUS JJIsI TEPMHUUECKON PE3KH, CBAPKU U
Harpesa.

22 BCH 003-88 CrtpouTenbCTBO U MPOEKTUPOBAHUE TPYyOONPOBOJOB M3
MJIaCTMacCOBBIX TPYO.

23 BCH 006-89 CrpoutenbCTBO MarucTpaibHbIX U  MNPOMBICIOBBIX
TpyOomnpoBooB. CBapka.

24  BCH 012-88 KonTpoib kauecTBa CTAIBHBIX TPYOOIIPOBOIOB.

25  TumoBble mnpaBuiia OE30MACHOCTH TP OpPraHU3AIMU W BEJACHHUH
ra3oomacHelx pabor Ha o60bekTax I[IAO «[lasmpom», YTB. pacmopsiKeHUEM
I[TAO «T"azmpom» Ne 328 ot 26.08.2022.

26 IlonoxeHwe O MOPSAKE U OpraHu3aluu paboT C TEPPUTOPUAIBHO
MEHSIOIMUMUCS pabouruMu 30HaMu, yTB. pacnopsbkeHueM [TAO «"aznpom» Ne 8 ot
09.01.2023.

Y4eOHMKH, ydeOHBbIC H CIPABOYHBIE I1OCOOUS

I Agemmmn H.IL, Yepusbmmo I'.I'., I'magkoB 3J.A. Cpapka. Pe3ska.
Kontpons: CinpaBounuk. — M.: MammnocTpoenue, 2004.

2 barpauckuii K.B., looporuna 3.A., XpenoB K.K. Teopusi cBapouHbIx
npouieccoB. 3narensckoe o0benunenue «Buia mkomnay, 1976.

3 boupaps B.X., IHIkyparoBckmii I'.JI. «CnpaBouHuk cBapuiuka-
ctpourels». - Kues. byausenbauk 1982r.

4 Jlynauyes B.I'. CBapounsie paboThl. - MuHck, Bricmas mkoma, 1997r.

5 JleBoB H.C. ABTOMaru3zanusi KOHTPOJII M PETyJIHPOBAHUE CBAPOYHBIX
npoueccos - M., MammnocTtpoenue, 1973r.

6 Macaos B.!. Capounsie padboTbl, Akagemusi, 1998r.

7 Heugeabny MHN.E. Konrpons kauecTBa CBapkM  MarucCTpaJIbHBIX
TpyOOmnpoBO0B NpocBeunBanueM. - M., Henpa, 1991r.

8 Huxkomaes I'.A., Kypkmn C.A, BunokypoB B.A. Pacuer,
MPOEKTUPOBAHUE U M3TOTOBJIEHUE CBAPHBIX KOHCTPYKIMH. - M., Bpicuias mikona,
1971r.

9 CopaBounuk no cpapke. IToxg pemakumein E.B. CoxonoBa, M., Mamrus,
1999. 1.1 u 2.

10 TexHonorusa snekTpuueckoil cBapku IuiaBieHueM. [lon pepakumeit B.E.
ITatona. Kues - MockBa, Mamrus, 1971.

Meroanueckasi Jureparypa

1 Meroanueckre peKOMEH/Ialliuy 110 OpraHUu3alui KOHTPOJIS 32 Ka4eCTBOM
KOMIIETEHLIUW, 3HAHUW M YMEHUH, 00ydaroluxcs B Mpolecce oO0ydeHus padodmx
KaapoB B obOmectBax u opranmzanusx OAO «Taznpom». — M.: Owiman
«YMVraznpom», 2010.
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2 Metoauueckie peKOMEHJAUU [0 OpraHu3allud W MPOBEICHUIO
KOHTPOJISL 32 Y4EOHBIM MPOIECCOM TpU MPOGECCHOHATHPHOM 00yYeHHUH pabodyux B
obmectBax u opranmzanusax OAO «l'azmpom». — M.: @wman «YMVYrasznpom,
2010.

3 Meroauyeckue pEKOMEHAAIMU MO0 KOMIUIEKCHOMY METOJINYECKOMY
obecnieueHuto yueoHoro mpoiecca. — M.: Gunuan «YMVYraznpom», 2013.

4 [TaMaTKa MHCTPYKTOPY MPOMU3BOJICTBEHHOIO 00yueHus. — M.: Ouinan
«YMVraznpom», 2013.

S [TamsTka mpemnogaBaTento TeopeTudeckoro obyuenus. — M.: Owiman
«YMVraznpom», 2013.

6 Y4eOHO-METOIMYECKUE  MaTepualbl  JJIi  KOHTPOJS — pe3ysbTaToB

OCBOCHHUSI TIporpamMmM MpoecCHOHAIBHON MOATOTOBKH U TMOBBIIIECHUS KBATU(DUKAITUN
pabounx. — M.: @unnan «YMVYraznpomy», 2013.

7 Y4eOHO-MeTOINYECKUE MaTepUalbl 0 OPraHU3aIH IEPENOATOTOBKU U
oOydeHHI0 pabo4ymx BTOPBIM (CMEXKHBIM) TmpodeccusM B 00pa30BaTEIbHBIX
noApazaeneHussx  gouepHux  obmectB  OAO  «l'azmpom»  (MeToauyeckue
pekomenaaruun). — M.: Gunman «YMVYraznpomy», 2014,

8 VY4eOHO-MeTOIUYECKHEe MaTepuaibl MO OpraHu3aluud W IPOBEJACHHIO
MPOU3BOJACTBEHHOr0 OOyYEeHHs B O0Opa30BaTeNIbHbIX MOJPAa3JEICHUSIX JIOYEPHUX
obuiectB OAO «I"azmpom». — M.: @unnan «YMVYraznpomy, 2014.

9 Y4eOHO-MeTOIUYECKHEe MaTepuaibl MO0 MPUMEHEHUI0O WHHOBALMOHHBIX
TEXHOJIOTU TpuU NPOPECCHOHAIBHOW TMOATOTOBKE pabouux (METOIUYECKHE
pekomenaanuu). — M.: @ununan «YMVYraznpomy», 2014.

10  YdueOGHO-MeTOIMYECKHE MaTepuaybl IO OpraHU3alud U MPOBEACHUIO
IIPOU3BOJICTBEHHO-TEXHUYECKUX KypcOB B 00Opa30BaTelbHBIX IOAPA3ACICHUAX
nouepHux obmectB OAO «lazmpom» (MeToguWYecKHe peKoMeHmamuu). — M.:
Oununan «YMVYraznpom», 2014.

11 VYyeOGHo-MeTONMUECKHME MaTepHaibl MO OpraHU3alMd W IPOBEIACHUIO
KBIM(PUKALUOHHBIX (MPOOHBIX) pabOT mpu oOydyeHHH padO4YMX Ha MPOU3BOJCTBE
(Mmetoguyeckue pekomenaanum). — M.: Gunuan «YMVYrasznpomy», 2014.

12 Meroguueckue pEKOMEHIAUUU I IPenoAaBaTelis TEOPETUUYECKOro
oOyuenust. — M.: @unuan «YMVYraznpomy», 2015.

13 Meroandeckue peKOMEHJAUH MO MPUMEHEHUIO KEWC-TEXHOJIOTHUM. —
M.: @unuan «YMVYraznpom», 2015.

14  Meroanueckue pEKOMEHJAIMM 10 OPraHu3alli WHTETPUPOBAHHOIO
ypoka. — M.: «YMVYraznpom» UY JII1O «I"azmpom OHYTL», 2016.

15  IlamsTKa HHCTPYKTOPY MPOU3BOACTBEHHOTO 00yueHus. - Kanuaunarpan.:
qy IIIO «I"azmpom OHYTL», 2022.
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6.2.2 IlepeyeHb peKOMEHIyeMbIX HATJISAAHBIX MOCOOMH M HHTEPAKTHUBHBIX
0o0y4yarommx cucTeMm’
Buageopuiabmsl
1 Ta3oomacHeie pabOTHI HAa OOBEKTaX MAaruCTPAIBHOTO Ta30MpOBOA
[Buneosanucs]. - Kamuaunrpag: HOY «OHYTL OAO «I"azmpom», 2005.

ABTOMAaTH3MPOBAHHBbIEC 00y4alOlIHe CHCTEMbI

1 PemoHTHBIE pabOThI Ha MarucTpajbHOM Ta30IMPOBOJC. [DIICKTPOHHBIM
pecypc]. - Kanununrpan: HOY «OHYTI] OAO «I"aznpomy, 2011.
2 Tepmuueckass o0paboTKa METATUIMYECKUX MATEpUaioB [DIEKTPOHHBIN

pecypc]. - Kanununrpan: HOY «OHYTI] OAO «I"aznpomy, 2013.

3 Csapounbie pPabOTBI Ha MarucCTPaJbHOM Ta30MPOBOJE [DIIEKTPOHHBIH
pecypc]. - Kamuaunrpaa: HOY «OHYTIL OAO «I"aznpom», 2015.

4 OOopynoBaHWE, WCIONB3yEMOE TMPH PEMOHTE U  CTPOUTEIIBCTBE

razonpoBosioB. OOopynoBanue s cOOpku TpyO [DnekTpoHHBIN pecypc]. -
Kammuaunrpag:4y AI10 «"aznpom OHYTL», 2019.

kK
HepequL HE BKJIKOYAaCT HarJsaaHBbIC IIOCOOHS 110 npeamMeTraM, HU3AAHHBIM OTACIIbHBIMUA
BBIITYCKAMMU.
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1 Общие положения

1.1 Область применения

Настоящий комплект учебно-программной документации предназначен для профессионального обучения по программе повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» и включает в себя:

		общие положения;



		термины, определения, обозначения и используемые сокращения;



		основная программа профессионального обучения рабочих по профессии, в т. ч.:



		квалификационная характеристика по профессии;



		планируемые результаты обучения (перечень компетенций, приобретаемых в результате обучения); 



		учебный и тематические планы и программы теоретического обучения и практики;



		оценочные материалы для контроля освоения программ профессионального обучения;



		методические материалы.





1.2 Цель реализации основной программы профессионального 

обучения рабочих по профессии 

Основная программа профессионального обучения рабочих по профессии имеет своей целью формирование у обучающихся общих и профессиональных компетенций, необходимых для выполнения видов профессиональной деятельности с учетом требований профессиональных стандартов, приобретения новой квалификации.

Учебно-программная документация для повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» раскрывает содержание обучения по профессии и параметры качества усвоения учебного материала с учетом требований профессиональных стандартов по данной профессии, представленных в таблице 1.



Таблица 1 – Перечень профессиональных стандартов, соответствующих профессиональной деятельности рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом».

		Код профессионального стандарта

		Наименование 

профессионального стандарта



		40.002

		Профессиональный стандарт «Сварщик», утверждённый 

приказом Минтруда России от 28 ноября 2013 г.

 № 701н (рег.№ 14)





Квалификационные характеристики составлены на основании требований профессионального стандарта «Сварщик» и дополнены требованиями п. 8 общих положений ЕТКС (выпуск 1).



1.3 Нормативно-правовые основания разработки

Нормативную правовую основу разработки настоящего рабочего комплекта учебно-программной документации составляют следующие нормативные документы, стандарты и классификаторы:

Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации» (с изменениями и дополнениями)

Приказ Минобрнауки России от 02.07.2013 № 513 «Об утверждении Перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым осуществляется профессиональное обучение» (с изменениями и дополнениями)

Приказ Минпросвещения России от 26.08.2020 № 438 «Об утверждении Порядка организации и осуществления образовательной деятельности по основным программам профессионального обучения»

Общероссийский классификатор профессий рабочих, должностей служащих и тарифных разрядов (ОКПДТР) ОК 016–94 (с изменениями и дополнениями)

ГОСТ 12.0.004–2015. Система стандартов безопасности труда. Организация обучения безопасности труда. Общие положения

Приказ АНО НАРК от 31.03.2017 № 22/17-ПР «Об утверждении перечня наименований квалификаций и требований к квалификациям в области сварки»

Матрица обучения и учебно-методического обеспечения СНФПО по основным рабочим профессиям дочерних обществ и организаций

ПАО «Газпром», утвержденной Департаментом по управлению персоналом ПАО «Газпром» от 29.12.2020 № Вн 0715-6082

Положение о системе непрерывного фирменного профессионального образования персонала ПАО «Газпром», утв. приказом ПАО «Газпром» от 29.01.2016 № 42 (с изменениями, утв. приказом ПАО «Газпром» от 14.12.2016 

Требования к разработке и оформлению учебно-методических материалов для профессионального обучения и дополнительного профессионального образования персонала дочерних обществ и организаций ПАО «Газпром», утв. Департаментом 715 ПАО «Газпром» (Е.Б. Касьян) 05.08.2019 №07/15-5085

Типовой комплект учебно-программной документации для профессионального обучения рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом», Калининград, 2022

1.4 Требования к обучающимся

В соответствии с профессиональным стандартом «Сварщик», утверждённым приказом Минтруда России от 28 ноября 2013 г. № 701н, к рабочему для допуска к выполнению работ механизированной сваркой (наплавкой) предъявляются следующие требования:

к образованию и обучению: профессиональное обучение – профессиональное обучение по программам профессиональной подготовки, переподготовки, повышения квалификации по профессиям рабочих, в области, соответствующей направленности (профилю) по сварочному производству;

к опыту практической работы:

		для 2-го квалификационного уровня - нет;





		для 3-го квалификационного уровня - не менее 6 месяцев работ по второму квалификационному уровню;



		для 4-го квалификационного уровня - не менее 1 года работ по третьему квалификационному уровню.





1.5 Срок обучения

Продолжительность обучения в соответствии с Матрицей обучения и учебно-методического обеспечения СНФПО по основным рабочим профессиям дочерних обществ и организаций ПАО «Газпром», утвержденной Департаментом по управлению персоналом ПАО «Газпром» от 29.12.2020

№ Вн 0715-6082, при повышении квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» составляет 416 часов. 

1.6 Общая характеристика основной программы профессионального 

обучения рабочих по профессии

Основная программа профессионального обучения рабочих по профессии осваивается в различных формах: очной (с отрывом от работы), очно-заочной 

(с частичным отрывом), заочной (без отрыва от работы).

Обучение данной профессии проводится по курсовой форме обучения.

Учебным планом предусмотрено теоретическое обучение и практика. При очной форме обучения все часы, отведенные на самостоятельную работу, переносятся в раздел «аудиторные занятия».

В основную программу профессионального обучения включены тематические планы и программы дисциплин: «Специальная технология», а также программа практики. 

Тематический план и программа дисциплин общепрофессионального учебного цикла: «Охрана труда и промышленная безопасность», «Основы природоохранной деятельности» изданы отдельными выпусками.

При проведении теоретического обучения для обеспечения эффективности обучения и закрепления учебного материала проводятся практические занятия, в ходе которых необходимо максимально использовать интерактивные обучающие системы.

Практика при повышении квалификации по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» проводится на учебном полигоне, а также непосредственно на производстве.

В процессе теоретического обучения и практики рабочие должны овладеть знаниями по эффективной организации труда, использованию новой техники и передовых технологий, повышению производительности труда, экономии материальных и других ресурсов. При проведении обучения особое внимание должно уделяться вопросам изучения и выполнения требований охраны труда и промышленной безопасности, в том числе при проведении конкретных видов работ.

К концу обучения каждый рабочий должен уметь самостоятельно выполнять все виды работ, предусмотренные квалификационной характеристикой, а также технологическими условиями и нормами, установленными на производстве.

Профессиональное обучение рабочих завершается итоговой аттестацией (сдачей квалификационного экзамена), которая проводится в установленном порядке аттестационными (квалификационными) комиссиями

ООО «Газпром трансгаз Ставрополь», создаваемыми в соответствии с

Положением об итоговой аттестации и присвоении квалификации лицам, овладевающим профессиями рабочих в различных формах непрерывного фирменного профессионального обучения в обществах и организациях

ПАО «Газпром».



2 Термины и определения 

В настоящем комплекте используются следующие термины и их определения:

2.1 автоматизированная обучающая система: Интерактивная обучающая система, предназначенная для приобретения и контроля знаний обучаемого, разработанная с использованием современных средств компьютерного дизайна (графики, видеофрагментов, анимационных фрагментов, текстовых ссылок и других мультимедийных технологий) в соответствии с утвержденной программой обучения для конкретной профессии, специальности или группы специальностей [Унификация учебно-методических материалов и их оформление, СНО 05.01.09.024.01, п. 4.1.3].

2.2 итоговая аттестация: Форма оценки степени и уровня освоения обучающимися образовательной программы [Федеральный закон от 29.12.2012 

№ 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации», статья 59, п. 1].

2.3 квалификация: Уровень знаний, умений, навыков и компетенции, характеризующий подготовленность к выполнению определенного вида профессиональной деятельности [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации», статья 2, п. 5].

2.4 квалификационный экзамен: форма итоговой аттестации, независимо от вида профессионального обучения включает в себя практическую квалификационную работу и проверку теоретических знаний в пределах квалификационных требований, указанных в квалификационных справочниках, и (или) профессиональных стандартов по соответствующим профессиям рабочих, должностям служащих. К проведению квалификационного экзамена привлекаются представители работодателей, их объединений [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации», с последующими изменениями и дополнениями, ст. 74, п. 1,3].

2.5 компетенция: 1) Совокупность профессиональных знаний, личностно-деловых и профессиональных характеристик работника, которые необходимы для эффективного решения поставленных задач [Положение о системе непрерывного фирменного профессионального образования персонала 

ПАО «Газпром», утвержденное приказом ПАО «Газпром» от 29.01.2016 № 42 

(с изменениями, утвержденными приказом ПАО «Газпром» от 14.12.2016 

№ 810), п.2.3].

2) Динамическая комбинация знаний, умений и способность применять их для успешной профессиональной деятельности [Методические рекомендации по разработке основных профессиональных образовательных программ и дополнительных профессиональных программ с учетом соответствующих профессиональных стандартов, утв. Минобрнауки России от 22.01.2015 

№ ДЛ-1/05 вн].

2.5 образование: Единый целенаправленный процесс воспитания и обучения, являющийся общественно значимым благом и осуществляемый в интересах человека, семьи, общества и государства, а также совокупность приобретаемых знаний, умений, навыков, ценностных установок, опыта деятельности и компетенций определенных объема и сложности в целях интеллектуального, духовно-нравственного, творческого, физического и (или) профессионального развития человека, удовлетворения его образовательных потребностей и интересов [Положение о системе непрерывного фирменного профессионального образования персонала ПАО «Газпром», утвержденное приказом ПАО «Газпром» от 29.01.2016 № 42 (с изменениями, утвержденными приказом ПАО «Газпром» от 14.12.2016 № 810), п.2.4].

2.6 обучающийся: Физическое лицо, осваивающее образовательную программу [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации» (с последующими изменениями и дополнениями), 

ст. 2, п. 15].

2.7 обучение: Целенаправленный процесс организации деятельности обучающихся по овладению знаниями, умениями, навыками и компетенциями, приобретению опыта деятельности, развитию способностей, приобретению опыта применения знаний в повседневной жизни и формированию у обучающихся мотивации получения образования в течение всей жизни [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации» (с последующими изменениями и дополнениями), ст. 2, п. 3].

2.8 повышение квалификации рабочих: Обучение, направленное на последовательное совершенствование работниками профессиональных знаний, умений и навыков, рост мастерства, освоение новых компетенций по имеющимся профессиям [Положение о системе непрерывного фирменного профессионального образования персонала ПАО «Газпром», утвержденное приказом 

ПАО «Газпром» от 29.01.2016 № 42 (с изменениями, утвержденными приказом ПАО «Газпром» от 14.12.2016 № 810), п.6.2.8].

2.9 практика: Вид учебной деятельности, направленной на формирование, закрепление, развитие практических навыков и компетенций в процессе выполнения определенных видов работ, связанных с будущей профессиональной деятельностью [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации» (с последующими изменениями и дополнениями) ст. 2, п. 24].

2.10 профессиональное обучение: Вид образования, который направлен на приобретение обучающимися знаний, умений, навыков и формирование компетенций, необходимых для выполнения определенных трудовых, служебных функций (определенных видов трудовой, служебной деятельности, профессий) [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации» (с последующими изменениями и дополнениями) ст. 2, п.13].

2.11 профиль компетенций: Структурированный перечень компетенций для определенной должности с указанием требуемого для эффективного выполнения задач уровня их развития [Положение о системе непрерывного фирменного профессионального образования персонала ПАО «Газпром», утвержденное приказом ПАО «Газпром» от 29.01.2016 № 42 (с изменениями, утвержденными приказом ПАО «Газпром» от 14.12.2016 № 810), п.2.19].

2.12 результаты обучения: Компетенции, приобретаемый практический опыт, знания и умения [Федеральные государственные образовательные стандарты среднего профессионального образования].

2.13 тематический план: Документ раскрывающий последовательность изучения разделов и тем программы, устанавливающей распределение учебных часов по разделам и темам дисциплин (предметов) курса. [Требования к разработке и оформлению учебно-методических материалов для профессионального обучения и дополнительного профессионального образования персонала дочерних обществ и организаций ПАО «Газпром», утвержденное приказом Департамента 715 ПАО «Газпром» от 05.08.2019 

№ 07/15-5085, п. 3.40].

2.14 учебный план: Документ, который определяет перечень, трудоемкость, последовательность и распределение по периодам обучения учебных предметов, курсов, дисциплин (модулей), практики, иных видов учебной деятельности и, если иное не установлено Федеральным законом «Об образовании в Российской Федерации», формы промежуточной аттестации обучающихся [Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской Федерации», с последующими изменениями и дополнениями, ст. 2, п. 22].







3 обозначения и сокращения

В настоящем комплекте используются следующие сокращения:

АОС – автоматизированная обучающая система;

ОК - общая компетенция;

ПК - профессиональная компетенция.













4 ОСНОВНАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ – 

ПРОГРАММА ПОВЫШЕНИЯ КВАЛИФИКАЦИИ РАБОЧИХ

по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом»

4.1 Квалификационная характеристика

Профессия – Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом должен иметь практический опыт:

с целью овладения видом профессиональной деятельности «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом» 1: 

		не менее 6 месяцев работ по второму квалификационному уровню;



		не менее 1 года работ по третьему квалификационному уровню.





Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом должен уметь:

с целью овладения видом профессиональной деятельности «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом» 1  В соответствии с требованиями профессионального стандарта «Сварщик», утверждённого приказом Минтруда России от 28 ноября 2013 г. № 701н  

		владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке;



		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; 



		владеть техникой РД сложных и ответственных конструкций во всех пространственных положениях сварного шва. Владеть техникой дуговой резки металла;



		выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей);



		использовать измерительный инструмент для контроля собранных элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической документации по сварке;



		использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки;



		исправлять дефекты;



		настраивать сварочное оборудование для РД;



		пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной документацией; 



		применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку;



		проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД. 





С целью овладения всеми видами профессиональной деятельности дополнительно должен уметь* ****Перечень включает необходимые требования в рамках данной профессии в соответствии с действующими ЕТКС, нормативными документами федерального уровня и нормативными локальными актами ПАО «Газпром».   :

		проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД. 



		соблюдать правила внутреннего трудового распорядка;



		оказывать первую помощь пострадавшим при несчастных случаях;



		соблюдать требования безопасности труда, электробезопасности, пожарной безопасности, гигиены труда и производственной санитарии;



		проводить уборку своего рабочего места, оборудования, инструментов, приспособлений и содержать их в надлежащем состоянии;



		применять экономические знания в своей практической деятельности;



		анализировать результаты своей работы.





Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом должен знать:

с целью овладения видом профессиональной деятельности «Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом»1

		виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки;



		выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) подогреву металла;



		конструкторскую, производственно-технологическую и нормативную документацию;



		методы контроля и испытаний ответственных сварных конструкций;



		нормы и правила пожарной безопасности при проведении сварочных работ;



		основные группы и марки свариваемых материалов;



		основные группы и марки свариваемых материалов сложных и ответственных конструкций; 



		основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений сложных и ответственных конструкций, и обозначение их на чертежах;



		основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и обозначение их на чертежах;



		порядок исправления дефектов сварных швов;



		правила по охране труда, в том числе на рабочем месте;



		правила подготовки кромок изделий под сварку;



		правила сборки элементов конструкции под сварку;



		правила технической эксплуатации электроустановок;



		причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и исправления;



		причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;



		сварочные (наплавочные) материалы;



		сварочные (наплавочные) материалы сложных и ответственных конструкций;



		специализированные функции (возможности) сварочного оборудования;



		способы устранения дефектов сварных швов;



		технику и технологию РД  простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва;



		технику и технологию РД сложных и ответственных конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;



		устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения.





С целью овладения всеми видами профессиональной деятельности дополнительно должен знать*:

		технику и технологию РД сложных и ответственных конструкций во всех пространственных положениях сварного шва;



		рациональную организацию труда на своем рабочем месте;



		технологический процесс выполняемой работы;



		правила технической эксплуатации и ухода за оборудованием, приспособлениями и инструментом, используемыми и обслуживаемыми при работе;



		правила выявления и устранения возникающих неполадок текущего характера при производстве работ;



		режим экономии и рационального использования материальных ресурсов, нормы расхода сырья и материалов на выполнения работ;



		требования, предъявляемые к качеству выполняемых работ, в том числе и по смежным операциям или процессам;



		безопасные методы и санитарно-гигиенические условия труда, основные средства и приемы предупреждения и тушения пожаров на своем рабочем месте;



		производственную (по профессии) инструкцию и правила внутреннего трудового распорядка;



		основные показатели производственных планов;



		порядок установления тарифных ставок, норм и расценок; порядок тарификации работ, присвоения рабочим квалификационных разрядов; пересмотра норм и расценок;



		условия оплаты труда при совмещении профессий;



		особенности оплаты и стимулирования труда;



		основные положения и формы подготовки, переподготовки и повышения квалификации рабочих на производстве;



		основные полномочия трудовых коллективов и формы участия рабочих в управлении производством;



		требования по охране окружающей среды и недр.





Рабочий по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» кроме описанных требований, должен иметь II группу допуска по электробезопасности или выше1  В соответствии с требованиями профессионального стандарта «Сварщик», утверждённого приказом Минтруда России от 28 ноября 2013 г. № 701н  .

4.2 Характеристика профессиональной деятельности обученных 

рабочих

Область профессиональной деятельности обученных рабочих: изготовление, реконструкция, монтаж, ремонт конструкций различного назначения с применением ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом.

Объекты профессиональной деятельности обученных рабочих: изделия, узлы, детали, оборудование, трубопроводы.

Уровень квалификации: 2-4 в соответствии с профессиональным стандартом, указанным в таблице 1 данной программы.

Обучающийся по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» готовится к следующим видам деятельности:

		подготовка, сборка, сварка и зачистка после сварки сварных швов элементов конструкции (изделий, узлов, деталей);



		сварка (наплавка) сложных и ответственных конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из различных материалов (сталей и сплавов);



		сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности.





4.3 Планируемые результаты обучения

В результате изучения программы повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» обучающийся должен освоить общие компетенции, представленные в таблице 2.

Таблица 2 – Перечень общих компетенций, формируемых при повышении квалификации рабочих по профессии 

		Код

		Наименование общих компетенций



		ОК 1

		Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем



		ОК 2

		Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы



		ОК 3

		Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач



		ОК 4

		Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности



		ОК 5

		Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством



		ОК 6

		Обеспечивать соблюдение требований безопасности труда в своей профессиональной деятельности



		ОК 7

		Обеспечивать соблюдение корпоративной этики







В результате изучения программы повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» обучающийся должен освоить вид деятельности и соответствующие ему профессиональные компетенции, представленные в таблице 3.



Таблица 3 – Перечень профессиональных компетенций по видам деятельности, формируемых при повышении квалификации рабочих по профессии 

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 

		Код

		Наименование видов деятельности 

(профессиональных модулей) * и 

профессиональных компетенций

		Код профессионального 

стандарта**

		Код ОТФ, ТФ в профессиональном стандарте



		ВД 1

		Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом

		40.002

		



		ПМ 01

		Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		»

		С



		ПК 1.1

		Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		»

		С/02.4



		* Модульно-компетентностный подход предусматривает, что освоение каждого из видов деятельности осуществляется в рамках профессионального модуля с одноименным виду деятельности названием.

** В соответствии с таблицей 1 данного рабочего комплекта учебно-программной документации.







4.4 Примерные условия реализации программы повышения 

квалификации рабочих по профессии

4.4.1 Требования к квалификации педагогических работников, 

обеспечивающих реализацию образовательного процесса при реализации программы повышения квалификации рабочих по профессии

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 

Требования к образованию, освоению педагогическими работниками дополнительных профессиональных программ, обеспечивающих обучение, к опыту работы педагогических работников в области профессиональной деятельности, соответствующей направленности программы обучения должны соответствовать Требованиям к квалификации педагогических работников организаций, осуществляющих образовательную деятельность, и образовательных организаций ПАО «Газпром» (приложение № 1 и 2 к письму «О требованиях к педагогическим работникам ПАО «Газпром» от 24.03.2017 № 07/15/05-221).



4.4.2 Материально-технические условия реализации программы

 повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 

Реализация программы предполагает наличие учебного и компьютерного классов, лаборатории.

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета: рабочий стол, стул преподавателя; стол, стулья для обучающихся; классная доска, экран.

Технические средства обучения: персональный компьютер, мультимедиа-проектор.

Оборудование учебного полигона и технологическое оснащение рабочих мест:

		выпрямитель для дуговой сварки ВД-506 ДК УЗ;



		подающий механизм для дуговой сварки ПДГО 511;



		инверторный источник сварочного тока DC 250.33;



		электрододержатель ЭД-350;



		печь для прокалки электродов ЭПЭ 40/400;



		термопенал ТП-8/130;



		ручные углошлифовальные машинки WSB13–125, AG230C, WSB25–230X, macita GI9010C и пр.;



		поворотно-вытяжные устройства KUA и FUA «СовПлим»;



		заточной станок;



		комплект слесарных инструментов (напильники разные, молотки, зубила, секачи, щетки по металлу);



		брезентовые костюмы, пелерины, краги, маски, очки и щитки защитные, ботинки, комплекты запасных светофильтров, наколенники.





4.4.3 Требования к информационным и учебно-методическим

 условиям

Реализация программы повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» обеспечивается комплектом учебно-методической литературы, учебно-информационных и дидактических материалов для проведения теоретического обучения и практики.

Каждый слушатель должен быть обеспечен современными учебными, учебно-методическими, печатными или электронными изданиями, учебно-методической документацией и материалами. 

Перечень информационного и учебно-методического обеспечения обучения представлен в разделе «Методические материалы» (подраздел «Учебно-методическое обеспечение») данного комплекта учебно-программной документации.



4.5 Учебный план

учебный план

повышения квалификации рабочих по профессии 

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 

( очно-заочное обучение)



		Индекс

		Компоненты программы

(наименование учебных циклов, дисциплин, профессиональных модулей, практик и др.)

		Объем обучения, час

		Коды

формируемых

компетенций



		всего

		в т.ч. аудиторные занятия

		в т.ч. самостоятельная 

работа



		ОП.00

		Общепрофессиональный учебный цикл

		28

		20

		8

		



		ОП.01

		Основы природоохранной деятельности *

		8

		-

		8

		ОК 1-7

ПК 1.1



		ОП.02

		Охрана труда и промышленная безопасность*1)

		20**

		20

		-

		ОК 1-7

ПК 1.1



		П.00

		Профессиональный учебный цикл***

		

		

		

		



		СТ.00

		Теоретическая часть профессионального учебного цикла – Специальная технология

		44

		28

		16

		



		ПМ.01

		Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		

		

		

		



		МДК 01.01

		Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		44

		28

		16

		ОК 1-7

ПК 1.1



		ПР.00

		Практика****

		312

		16

		-

		



		ПМ.01

УП.01

		Учебная практика

		16

		16

		-

		ОК 1-7

ПК 1.1



		ПМ.01

ПП.01

		Производственная практика

		296

		-

		-

		ОК 1-7

ПК 1.1



		Оценка результатов обучения

		32

		24

		8

		



		

		Консультации

		16

		16

		-

		



		ИА.01

		Квалификационный экзамен:

		

		

		

		



		

		Экзамены

		8

		8

		-

		



		

		Практическая квалификационная работа

		8

		-

		-

		



		Всего

		416

		104

		24

		



		Примечания

1) Изучение дисциплины «Охрана труда и промышленная безопасность» завершается экзаменом.

* Изданы отдельными выпусками.

** В учебном плане в рамках изучения общепрофессионального учебного цикла указано время, отведенное на теоретическое обучение по дисциплине «Охрана труда и промышленная безопасность». С целью реализации требований ГОСТа 12.0.004–2015 «Организация обучения безопасности труда. Общие положения» при прохождении практики в рамках профессионального модуля количество часов на практическое обучение вопросам охраны труда и промышленной безопасности (обучение безопасным методам и приемам труда при выполнении работ, действиям в аварийных ситуациях) отводится не менее 24 часов (указано в тематическом плане практики).

*** Профессиональный учебный цикл включает в себя теоретическую часть профессионального учебного цикла (учебная спецдисциплина «Специальная технология») и практику.

****ПР.00 Практика включает в себя суммарное время по двум видам практики: учебной практики (проводится на учебном полигоне) и производственной практики (проводится непосредственно на производстве).







4.6 Календарный учебный график

Календарный учебный график по программе повышения квалификации рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» разрабатывается перед началом обучения на основе расписания занятий, с учетом ежегодно утверждаемого план-графика профессионального обучения персонала.



4.7 Тематический план и содержание программы учебной

спецдисциплины профессионального учебного цикла СТ.00

«Специальная технология»* ****Программа учебной спецдисциплины включает в себя программы всех междисциплинарных курсов профессиональных модулей программы повышения квалификации рабочих по профессии и является частью профессионального учебного цикла в рамках теоретического обучения.  

4.7.1 Тематический план

		Индекс

		Разделы, 

профессиональные модули, 

междисциплинарные

курсы, темы

		Объем часов

		Уровень 

освоения



		всего

		В т.ч. аудиторные занятия

		В т.ч. самостоятельная работа

		лекции

		лабораторно-практические

занятия



		лекции

		в т. ч. лабораторно-практические

занятия



		

		Вводное занятие**

		4

		4

		-

		-

		1

		-



		ПМ. 01

		Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		

		

		

		

		

		



		МДК.

01.01

		Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом (РД) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		40

		24

		16

		-

		

		



		

		1.1 Классификация и типы электродов, их маркировка

		4

		4

		-

		-

		1

		-



		

		1.2 Источники постоянного и переменного тока, их устройство и меры безопасности

		4

		4

		-

		-

		1

		-



		

		1.3 Типовые технические приёмы, применяемые при сварке и наплавке покрытыми электродами

		4

		4

		-

		-

		1

		-



		

		1.4 Ручная дуговая сварка деталей сложного профиля

		8

		4

		4

		-

		1

		2



		

		1.5 Ручная дуговая сварка в стеснённых условиях

		8

		4

		4

		-

		1

		2



		

		1.6 Подготовка к сварке (наплавке) особо сложных деталей

		12

		4

		8

		-

		1

		2



		Итого

		44

		24

		16

		-

		

		



		Примечания

 **Издан отдельным выпуском

Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:

1 – ознакомительный (воспроизведение информации, узнавание (распознавание), объяснение ранее изученных объектов, свойств и т.п.);

2 – репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством).









4.7.2 Содержание программы учебной спецдисциплины

профессионального учебного цикла СТ.00 «Специальная технология»

ПМ.01 Сварка (наплавка) конструкций (оборудования,

изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

МДК 01.01 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности  

Тема 1.1 Классификация и типы электродов, их маркировка

Электроды, металлические покрытые электроды для ручной дуговой сварки по виду покрытия: с кислым покрытием; с основным покрытием; с целлюлозным покрытием; с рутиловым покрытием; с кисло-рутиловым покрытием; с рутил-основным покрытием; с рутил-целлюлозным покрытием; с прочими видами покрытий. Марки и типы электродов, свойства и значение обмазок электродов.

Сварочная дуга, определение, ее виды, физическая сущность, электрические характеристики. Способы возбуждения электрической дуги. Оптимальные

условия горения дуги. Стабилизация горения дуги. Коэффициент расплавления, наплавки и потерь.

Перенос электродного металла, его виды (капельный и струйный), сущность. Производительность расплавления электродов.

Тема 1.2 Источники постоянного и переменного тока, их устройство

 и меры безопасности

Сварочный пост, оборудование, приспособления, инструмент.

Электросварочные машины и аппараты для дуговой сварки переменного и постоянного тока: устройство, принцип действия, назначение. Сварочные трансформаторы, выпрямители (диодные, тиристорные, инверторные), преобразователи, агрегаты.

Обслуживание электросварочных машин и аппаратов.

Требования к организации рабочего места и безопасности труда.

Тема 1.3 Типовые технические приемы, применяемые при сварке

и наплавке покрытыми электродами

Ручная дуговая сварка (наплавка); способы, режимы, приемы. Ручная дуговая сварка (наплавка) покрытыми электродами: сущность, способы, применение, достоинства и недостатки. Приемы выполнения ручной дуговой сварки (наплавки).

Ручная дуговая сварка (наплавка) деталей, узлов и конструкций из углеродистых сталей в нижнем положении сварного шва (выбор диаметра и марки электрода, подбор и установка режима сварки, выполнение сварки).

Расчет режимов ручной дуговой сварки (наплавки) покрытыми электродами деталей из углеродистых сталей.

Требования безопасности при выполнении работ.

Тема 1.4 Ручная дуговая сварка деталей сложного профиля

Разметка деталей ложного профиля - плоскостная и пространственная. Использование лекал, пантографов, делителей.

Применение электросварочных машин и аппаратов для дуговой сварки переменного и постоянного тока. Устройство. Принцип действия. Назначение. Сварочные трансформаторы, выпрямители, генераторы. Сведения об изготавливаемых сварных машиностроительных изделиях: классификация и назначение деталей и сборочных единиц общего и специального назначения; разъемные и неразъемные соединения деталей машин.

Особенности изготовления сварных деталей сложного профиля и сборочных единиц машин и механизмов. Разработка последовательности операций. Применение прихваток. Использование различных типов швов.

Применение предварительного нагрева и предотвращение коробления деталей сложного профиля. Термообработка деталей по окончанию сварки.

Основные виды свариваемых строительных конструкций.

Обслуживание электросварочных машин и аппаратов.

Дуговая сварка трубопроводов.

Технологические особенности электродуговой сварки низколегированных сталей, марки электродов, применяемых при этом.

Ручная дуговая сварка теплоустойчивых сталей.

Сборка деталей под сварку. Требования по обеспечению соосности стыкуемых труб. Прихватки. Требования к размерам и расположению прихваток различных конструкций. Выбор диаметра электрода при выполнении прихваток.

Случаи проведения предварительного и сопутствующего подогрева. Режимы подогрева.

Многослойная сварка шва. Выбор диаметра электрода и величины сварочного тока. Количество слоев в шве, высота и ширина слоя шва. Наложение прихваток, выбор диаметра и марки электродов для сварки корневого слоя. Примерное расположение слоев и валиков в швах вертикальных и горизонтальных стыков труб, выполняемых одним и двумя сварщиками.

Термообработка сварных соединений из легированных сталей. Виды и режимы термообработки.

Порядок выполнения сварных швов большой протяженности Технология сварки металлоконструкций: балок, колонн, коробов и др. Особенности сварки металлоконструкций из углеродистых и низколегированных статей при отрицательных температурах: увеличение остаточных сварочных напряжений и увеличение зоны термического влияния. Минимальная температура окружающее го воздуха, при которой разрешается сварка. Необходимость предварительного подогрева стыков. Условия сварки металлоконструкций с местным подогревом.

Режим местного подогрева и ширина зоны подогрева. Режим сварки. Электроды, применяемые при этом.

Требования к организации рабочего места и безопасности труда.

Лабораторно-практические занятия

Работа на персональном компьютере с АОС «Сварочные работы на МГ».

Работа на персональном компьютере с АОС «Оборудование, используемое при ремонте и строительстве газопроводов. Оборудование для сборки труб».

Тема 1.5 Ручная дуговая сварка в стесненных условиях

Понятие стесненных условий. Типовые приемы работы. Подгонка оборудования к стесненным условиям. Применяемые инструменты и приспособления. Применение операционных стыков.

Требования безопасности при выполнении работ.

Лабораторно-практические занятия

Работа на персональном компьютере с АОС «Оборудование, используемое при ремонте и строительстве газопроводов. Оборудование для сборки труб». 

Работа на персональном компьютере с АОС «Ремонтные работы на магистральном газопроводе».

Тема 1.6 Подготовка к сварке (наплавке) особо сложных деталей

Определение очередности выполнения технологических операций. Определение полярности. Соответствие используемых электродов характеру сварочных работ.

Порядок разделки кромок соединяемых деталей. Сварка встык, внахлест, под углом оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей любой сложности.

Определение направления сварки и пространственного положения.

Порядок использования прихваток и перемещения деталей при сварочных работах.

Порядок проверки сварочного и вспомогательного оборудования при подготовке к работам особой сложности.

Лабораторно-практические занятия

Работа на персональном компьютере с АОС «Оборудование, используемое при ремонте и строительстве газопроводов. Оборудование для сборки труб». 

Работа на персональном компьютере с АОС «Ремонтные работы на магистральном газопроводе».





4.8. Тематический план и содержание программы ПР.00 «Практика» 

4.8.1 Тематический план

		Индекс

		Виды практики, профессиональные модули,

разделы, темы

		Объем часов

		Уровень 

освоения



		УП.01

		1 Учебная практика

		16

		



		

		1.1 Вводное занятие. Безопасность труда, электробезопасность на учебном полигоне

		2

		1



		ПМ. 01

		Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		

		



		

		1.2 Освоение приемов сварки (наплавкой) конструкций любой сложности

		14

		2



		ПП.00

		2 Производственная практика

		296

		



		

		2.1 Инструктаж по охране труда. Техническая, пожарная безопасность, электробезопасность на производстве

		8

		1



		ПМ.01

		Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		

		



		

		2.2 Ручная дуговая сварка (наплавка) плавящимся покрытым электродом сложных и ответственных конструкций из различных материалов, предназначенных для работы под давлением, под статическими, динамическими и вибрационными нагрузками

		40

		2



		

		2.3 Ручная дуговая сварка (наплавка) плавящимся покрытым электродом конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

		40

		2



		

		2.4 Охрана труда и промышленная безопасность*

		24**

		2



		

		2.5 Самостоятельное выполнение работ в качестве сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом

		184

		3



		

		Практическая квалификационная работа***

		-

		



		Итого

		312

		



		Примечания

*Издано отдельным выпуском.

**Время, отведенное для изучения безопасных методов и приемов выполнения работ сварщиком ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом , распределяется по темам  2.1 – 2.4 тематического плана

*** Количество часов, отведенное на проведение практической квалификационной работы, указано и учтено в учебном плане.

Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:

1 – ознакомительный (воспроизведение информации, узнавание (распознавание), объяснение ранее изученных объектов, свойств и т.п.);

2 – репродуктивный (выполнение деятельности по образцу или под руководством);

3 – продуктивный (самостоятельное планирование и выполнение деятельности, решение проблемных задач).







4.8.2 Содержание программы практики

Производственная практика

Вводное занятие 

Роль практики в формировании навыков эффективного и качественного труда. 

Содержание труда, этапы профессионального становления рабочего. 

Значение соблюдения трудовой и технологической дисциплины в обеспечении качества работ. Виды мотивации в Обществе. Ознакомление с квалификационной характеристикой и программой практики Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом . 

Ознакомление с производством, формами организации труда, порядком получения и сдачи инструмента и приспособлений. Организация контроля качества работ, выполняемых обучающимися. Ознакомление с рабочим местом, режимом работы, правилами внутреннего трудового распорядка. 



Тема 2.1 Инструктаж по охране труда. Техническая и пожарная 

безопасность, электробезопасность на производстве 

Ознакомление с характером производства, оборудованием, рабочими местами. 

Инструктаж на рабочем месте по безопасности труда в соответствии с программой инструктажа, действующей на производстве. 

Применение к нарушителям требований охраны труда меры дисциплинарного взыскания «Расторжение трудового договора по инициативе работодателя». 

Причины травматизма. Виды травм. Меры безопасности на производстве. Мероприятия по предупреждению опасностей и травматизма (ограждение опасных мест, звуковая и световая сигнализация, предупредительные надписи, сигнальные посты). Правила пользования средствами связи и защитными приспособлениями. 

Правила поведения на производственной территории. Электробезопасность. Изучение производственной инструкции по электробезопасности и правилам поведения. Правила пользования электроприборами. Заземление оборудования.

Защитное заземление оборудования, переносные заземления. Защитное отключение, блокировка. Правила пользования защитными средствами. Первая помощь при поражении электрическим током. 

Пожарная безопасность. Противопожарный режим на производстве. Меры пожарной безопасности. Взрывоопасность природных газов. Меры предосторожности при пользовании пожароопасными жидкостями и газами. Средства сигнализации о пожарах. Средства тушения пожара. Изучение плана эвакуации персонала. Эвакуация материальных ценностей при пожаре. Причины пожаров в помещениях и меры по их предупреждению. Правила поведения при пожаре. Порядок действий персонала при пожаре. 

Противопожарный инвентарь, правила пользования огнетушителями, пожарной сигнализацией. 

Спецодежда и другие средства индивидуальной защиты сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом; правила их применения, хранения и ремонта. 

Первая помощь при несчастных случаях на производстве.

ПМ.01 Сварка (наплавка) конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

Тема 2.2 Ручная дуговая сварка (наплавка) плавящимся покрытым

 электродом сложных и ответственных конструкций из различных материалов, предназначенных для работы под давлением, под статическими,

динамическими и вибрационными нагрузками

Выполнение работ по дуговой сварке листов легированных сталей. Многослойная сварка металлоконструкций из легированной стали с толщиной стенки от 10 мм до 32 мм во всех пространственных положениях. Подготовка кромок. Сборка под сварку. Выбор режима подогрева изделия. Выбор сварочных электродов в зависимости от марки, свариваемой стали. Порядок выполнения прихваток. Выбор режима сварки. Контроль качества сварного шва. Особенность сварки швов крупногабаритных толстолистовых металлоконструкций кромок во всех пространственных положениях. Выбор типа разделки кромок под сварку. Подготовка кромок. Сборка под сварку. Выбор режима подогрева изделия. Выбор сварочных электродов в зависимости от марки. Сварка обратноступенчатым способом, «каскадом», «горкой».

Выполнение контроля качества сварного шва.

Выполнение работ по сварке металлоконструкций с Х-образной разделкой кромок во всех пространственных положениях. Выполнение работ по наложению прихваток. Порядок наложения слоев сварного шва при двухсторонней сварке. Контроль качества наплавленных слоев и сварного шва.

Выполнение работ по сварке угловых и тавровых соединений без разделки и с разделкой кромок. Контроль качества сварного шва.

Выполнение дуговой сварки стыков труб из легированных сталей

Выполнение работ по сборке и сварке вертикальных неповоротных стыков труб из низколегированной стали на подкладном кольце. Наложение прихваток. Выбор режима предварительного подогрева. Выбор режима сварки. Последовательность приварки подкладного кольца. Примерное расположение слоев и валиков. Выполнение «замков». Контроль качества сварного шва.

Выполнение работ по сборке и сварке вертикальных и горизонтальных неповоротных стыков труб без подкладного кольца. Подготовка кромок под сварку. Выбор марки и диаметра электрода при прихватке и сварке корневого шва. Выбор режима предварительного подогрева. Порядок наложения прихваток. Размеры и количество прихваток. Выбор режима сварки. Выполнение корневого шва. Количество слоев. Высота и ширина наплавленного валика. Выполнение «замков». Примерное расположение слоев и валиков. Контроль качества сварного шва.

Выполнение работ по сварке горизонтальных и вертикальных стыков труб диаметром более 426 мм.

Выполнение работ по наплавке и сварке металлоконструкций из

углеродистой и низколегированной стали

Наплавка валиков и слоев на пластины в нижнем, вертикальном и горизонтальном положениях электродом слева направо (углом назад), справа налево (углом вперед), «на себя» при перпендикулярном расположении электродом. Правила заварки кратера по окончании сварки.

Сборка и сварка металлоконструкций. Подготовка кромок под сварку. Выполнение прихваток. Выбор типа разделки кромки в зависимости от толщины изделия. Выбор марки сварочной проволоки в зависимости от марки стали. Выбор режима сварки в зависимости от толщины металла. 

Сварка пластин разных толщин в нижнем, вертикальном и горизонтальном положениях. Определение способов сварки, обеспечивающие заданное качество сварного шва. Количество наплавленных слоев. Контроль качества наплавленного слоя и сварного шва.

Выполнение работ по сварке цветных металлов и сплавов

Сварка пластин из алюминия и его сплавов встык без разделки кромок плавящимся электродом.

Выбор марки электрода и диаметра. Выбор режима сварки.

Сварка медных и бронзовых пластин встык с разделкой кромок металлическим электродом. Выбор марки электрода. Выбор режима сварки.

Выполнение наплавки антикоррозионных покрытий

Наплавка антикоррозионного покрытия на поверхность изделия из углеродистой и низколегированной стали. Подготовка поверхности под электродуговую наплавку твердыми сплавами. Выбор материалов для наплавки, подбор режима наплавки. Последовательность расположения слоев. Контроль качества выполненной операции.

Наплавка кромок свариваемых конструкций материалами другого структурного класса. Выбор сварочных материалов. Выбор режима наплавки. Контроль качества выполненной операции.

Восстановительная электродуговая наплавка плоских и цилиндрических поверхностей электродами со специальным покрытием.

Контроль качества наплавки.

Выполнение ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (наплавки) кольцевых соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, трубопроводной арматуры и узлов трубопроводов согласно действующей нормативной документации по сварочному производству ООО «Газпром трансгаз Ставрополь».

Тема 2.3 Ручная дуговая сварка (наплавка) плавящимся покрытым электродом конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности

Выполнение работ РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности.

Выполнение работ по ремонту дефектов труб и сварных соединений ручной дуговой сваркой (наплавкой) плавящимся покрытым электродом, вваркой заплат или приваркой патрубков, стальных сварных муфт согласно действующей нормативной документации по сварочному производству

ООО «Газпром трансгаз Ставрополь».

Необходимые меры по исправлению дефектов свариваемых конструкций.

Реализация мер по предупреждению брака и повышению качества выпускаемой сварной продукции.

Руководство бригадой сварщиков. Обеспечение соблюдения рабочими бригады требований по охране труда и пожарной безопасности, производственной санитарии.

Тема 2.4 Охрана труда и промышленная безопасность

Тема 2.4.1 Безопасные методы и приемы при выполнении работ 

сварщика  ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом

Правила допуска к выполнению работ. Безопасные методы и приемы труда при обращении с материалами. Безопасные методы и приемы труда при пользовании инструментами, аппаратурой, приспособлениями. Порядок включения аппаратуры в общую сеть переменного тока.

Тема 2.4.2 Порядок действий сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (учебно-тренировочное занятие)

Практические первоочередные действия сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом на учебно-тренировочных занятиях по плану ликвидации аварий на взрывопожароопасном объекте, в цехе, участке, для выработки навыков выполнения мероприятий.

Информация для персонала опасных производственных объектов (технологическая схема, схема объекта, схема оповещения, оперативная часть плана).

Безопасные методы и приемы труда при выполнении работ в чрезвычайных ситуациях.

Демонстрация знаний о способах оповещения об аварии (сирена, световая сигнализация, громкоговорящая связь, телефон и т.д.)

Умение определять вид возможной аварии на данном объекте и правильно действовать в соответствии с обязанностями, определенными планом ликвидации аварии для сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом.

Демонстрация знаний о местах нахождения средств спасения людей и мероприятий по спасению людей при заданном виде возможной аварии.

Демонстрация умения пользоваться аварийными инструментами, средствами индивидуальной защиты, материалами, находящимися в аварийных шкафах.

Умение ориентироваться в схеме расположения основных коммуникаций в цехе, участке, пути выхода людей из опасных мест и участков в зависимости от характера аварии.

Порядок взаимодействия с газоспасательными, пожарными отрядами.

Осуществление мероприятий сварщиком ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом по предупреждению тяжелых последствий аварий.

Практические приемы использования различных средств пожаротушения.

Спасение людей при несчастных случаях и авариях. Практическое оказание первой помощи пострадавшим. Использование приемов искусственного дыхания.

Тема 2.5 Самостоятельное выполнение работ в качестве 

сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом * ****Обучающийся, прежде чем приступить к самостоятельному выполнению работ, должен сдать экзамен по охране труда и промышленной безопасности и получить допуск к самостоятельной работе.    

Виды, формы и объемы работ, выполняемые самостоятельно обучающимися, определяются в соответствии с учетом специфики и потребности производства.



5 оценочные материалы для контроля освоения 

основных программ профессионального обучения

5.1 Общая характеристика контроля и оценивания качества

 освоения основных программ профессионального обучения по профессии

Данные оценочные материалы предназначены для проведения итоговой аттестации обучающихся в форме квалификационного экзамена по профессии 

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом».

Результатом освоения программы является готовность слушателя к выполнению вида профессиональной деятельности: ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом.

 Подтверждением готовности к выполнению конкретного вида деятельности является сформированность всех профессиональных компетенций, входящих в состав программы.

Профессиональное обучение рабочих завершается квалификационным экзаменом, который предусматривают выполнение практической квалификационной работы и проверку теоретических знаний. 

Квалификационный экзамен проводится с целью определения соответствия полученных экзаменуемыми знаний, умений и навыков требованиям квалификационной характеристики. 

Цель практической квалификационной работы – определение уровня полученных обучающимися профессиональных навыков и умений, оценка освоения сформированных в процессе обучения компетенций, необходимых для эффективного выполнения профессиональных задач, а также проверка качества владения ими приемами и способами выполнения трудовых операций. 

Настоящий перечень работ для определения уровня квалификации сварщика ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом (далее – перечень) составлен в соответствии с требованиями профессионального стандарта, указанного в таблице 1 данной программы. 

Обязательным условием проведения практических квалификационных работ является то, что их продолжительность должна быть не менее одной рабочей смены, а нормы времени на их выполнение не должны превышать норм, установленных на данном производстве. 

Качество выполняемых работ должно соответствовать техническим условиям, предъявляемым к конкретному виду работ. При этом экзаменуемый должен показать умение использовать передовые приемы и методы выполнения работ в сочетании с требуемой производительностью труда. 

Перечень практических квалификационных работ, а также рабочие места для их выполнения должны быть определены заранее. Каждый экзаменуемый обеспечивается рабочим местом, отвечающим требованиям безопасности труда, исправными приспособлениями, инструментами, а также технологической документацией и чертежами. 

Тестовые дидактические материалы могут применяться преподавателями для проведения итогового и текущего контроля за уровнем и качеством полученных при обучении знаний и умений, а также обучающимися для самоконтроля знаний. Применение тестов позволяет оперативно и объективно оценить степень усвоения обучающимися учебного материала. 

Предлагаемый перечень тестовых заданий является примерным и может дополняться и изменяться в зависимости от конкретной цели тестирования и периода обучения. При этом задания должны соответствовать цели тестирования, а также быть типичными для изучаемой дисциплины и профессии. 

Задания представляют собой вопросительные/повествовательные предложения, для ответа на которые необходимо выбрать правильный вариант из предложенных ответов. Перечень правильных ответов представлен в таблице правильных ответов. В случае тестирования параллельно обучающихся групп с помощью одних и тех же заданий целесообразно иметь несколько их комплектов с различным расположением правильных ответов. 

Тестирование может проводиться с использованием персонального компьютера, что повышает оперативность и снижает трудоемкость проведения этой работы. Тестирование целесообразно проводить в рамках определенного времени. Затраты времени для тестирования определяются исходя из примерных затрат времени на выполнение одного задания (например, 1–2 минуты) и количества предложенных заданий. 

В основу подсчета результатов тестирования может быть положена система рейтинговой оценки. Путем деления количества полученных правильных ответов на количество выданных заданий и последующим умножением на 100 определяется процент правильных ответов. Для оценки степени усвоения пройденного учебного материала может использоваться шкала, приведенная в таблице 4.



Таблица 4 – Шкала для оценки степени усвоения пройденного учебного материала

		Процент правильных ответов

		Оценка



		от 80,1% до 100%

		5 (отлично)



		от 60,1% до 80%

		4 (хорошо)



		от 40,1% до 60 %

		3 (удовлетворительно)



		40 % и менее

		2 (неудовлетворительно)







5.2 Комплект контрольно-оценочных средств

5.2.1 Перечень практических квалификационных работ

для определения уровня квалификации 

		Стыки магистральных трубопроводов, изготовленных из сталей с нормативным значением временного сопротивления на разрыв до 590 МПа 

60 кгс/мм2) включительно, условным диаметром DN (Ду) от 25 до 1400, с толщиной стенки от 3,0 до 32,0 мм включительно.



		Аппаратура и сосуды из углеродистых сталей, работающих под давлением, и из легированных сталей, работающих без давления - сварка.



		Арматура трубопроводная запорная из оловянных бронз и кремнистой латуни - наплавка под пробное давление свыше 5,0 МПа (48,4 атм).



		Арматура трубопроводная запорная из цветных металлов и сплавов под пробное давление свыше 1,6 до 5,0 МПа (свыше 15,5 до 48,4 атм) - наплавление дефектов.



		Балки и траверсы тележек кранов и балансиры - сварка.



		Газопроводы - сварка при ликвидации разрывов.



		Детали и узлы из цветных металлов - сварка с последующим испытанием под давлением.



		Детали и узлы из цветных металлов, работающие под давлением свыше 4,0 МПа (38,7 атм), - сварка.



		Детали из чугуна - сварка, наплавление с подогревом и без подогрева.



		Емкости и покрытия сферические и каплевидные - сварка.



		Изделия из цветных сплавов тонкостенные (крышки воздухоохладителей, подшипниковые щиты, вентиляторы турбогенераторов) - наварка латунью или силумином.



		Колонны, бункера, стропильные и подстропильные фермы, балки, эстакады и т.п. - сварка.



		Конструкции из маломагнитных сталей - сварка.



		Листы больших толщин (броня) - сварка.







5.2.2 Перечень экзаменационных билетов

Билет №1

		Физическая сущность ручной дуговой сварки. Область применения.



		Вспомогательное оборудование. Центраторы, приспособления для сборки труб и кольцевых стыков, устройства для правки.



		Что называется сварным соединением и сварным швом? Их виды.



		Классификация источников питания для ручной дуговой сварки.







Билет № 2

		Ручная дуговая сварка кольцевых стыков трубопроводов.



		Методы неразрушающего контроля сварочных швов.



		Выбор технологической последовательности наложения сварных швов.

		Печи для подготовки плавящихся электродов к сварке.







Билет № 3

		Высокопроизводительные способы ручной дуговой сварки.



		Особенности ручной сварки сплавов меди, никеля, алюминия, титана.



		Вольтамперная характеристика сварочной дуги. Влияние длины дуги на ее вольтамперную характеристику.



		Процесс кристаллизации сварочной ванны.







Билет № 4

		Строение сварочной дуги. Условие её возникновения и поддержания.



		Стали обыкновенного качества, их классификация. Дать пример марки стали и расшифровать. Область применения.



		Виды покрытий плавящихся штучных электродов для ручной дуговой сварки.



		Дефекты сварных швов. Их виды и способы предотвращения и исправления.







Билет № 5

		Параметры сварочной дуги. Техника зажигания и поддержания стабильного горения дуги.



		Сварочная проволока для изготовления покрытых электродов. Технологические свойства, назначение, маркировка и требования.



		Взаимодействие металла с газами и шлаками при дуговой сварке.



		Характеристика компонентов электродных покрытий плавящихся электродов.







Билет № 6

		Свариваемость и виды свариваемости.



		Штучные плавящиеся электроды. Классификация по типам и маркам. 



		Особенности сварки простых деталей, узлов и конструкций из углеродистых сталей. 



		Влияние рода и полярности сварочного тока на форму и размеры сварного шва.







Билет №7

		Термическая обработка сварных соединений.



		Функции электродного покрытия и назначение составляющих его компонентов. Влияние на процесс сварки и формирование сварочной ванны. Требования к покрытиям.



		Спецодежда, используемая электросварщиком при работе. Требования к ней.



		Элементы геометрической формы подготовки кромок под сварку.







Билет № 8

		Конструктивные размеры сварных стыковых соединений, выполняемые сваркой плавлением.



		Требования к электродным покрытиям. Основные компоненты покрытий. Виды электродных покрытий.



		Какие размеры должен иметь скос кромок листа толщиной 6 и 26 мм, подготовленного к сварке?



		Технология производства наплавочных работ.







Билет № 9

		Особенности высокопроизводительных способов дуговой сварки плавящимся штучным электродом.



		Требования к сборке конструкций под сварку.



		Технологические особенности сварки штучными электродами сплавов меди, никеля, алюминия.



		Достоинства и недостатки ручной дуговой сварки.







Билет № 10

		Электроды с основным и целлюлозным покрытием. 



		Классификация сталей по свариваемости. 



		Сущность подготовки поверхности металла под сварку.



		Роль газовой защиты при ручной дуговой сварке покрытыми электродами.







Билет № 11

		Методы определения механических свойств сварных соединений.



		Электроды для сварки чугуна.



		Требования к сварным соединениям газопроводов.



		Порядок прихватки стальных труб при сварке их встык.







Билет № 12

		Углеродистые стали обыкновенного качества. Маркировка и область их применения.



		Особенности электродов, применяющихся при сварке деталей, узлов и конструкций магистральных газопроводов.



		Вольтамперная характеристика сварочной дуги. Влияние длины дуги на вольтамперную характеристику дуги.



		Требования к контролю качества сварных соединений газопроводов.







Билет № 13

		Параметры сварочной дуги. Техника зажигания и поддержания стабильного горения дуги.



		Требования, предъявляемые к рабочему месту сварщика.



		Инструменты и принадлежности сварщика.



		Термическая обработка сварных соединений газопроводов.







Билет № 14

		Основные физические, механические, химические и технологические свойства металлов.



		Электроды с целлюлозным видом покрытия, применяемые при сварке магистральных газопроводов.



		Техника выполнения сварных швов в различных пространственных положениях.



		Виды огневых работ, при которых требуется специальное разрешение на их проведение.







Билет № 15

		Электроды с основным видом покрытия, применяемые при сварке магистральных газопроводов. 



		Обязанности сварщика перед выполнением сварочных работ, во время проведения и по окончании работ.



		Технологические приемы ремонта сварных стыков. Критерии ремонтопригодности.



		Порядок и техника выполнения вертикальных швов стыковых соединений.







Билет № 16

		Влияние на дугу магнитных полей и ферромагнитных масс.



		Сварочные электроды, применяемые при сварке соединений газопроводов.



		Типы дефектов сварных соединений и причины их образования при дуговой сварке.



		Деформация и напряжения при сварке: понятия, виды, связь.







Билет № 17

		Порядок выполнения сварных швов различной протяженности и толщины.



		Правила установки прихваток при ручной сварке стыков газопроводов. 



		Понятие о концентрации напряжений у дефектов. 



		Особенности сварки легированных сталей.







Билет № 18

		Причины появления и виды деформаций и напряжений в стыковых соединениях.



		Типы сварных соединений. Разновидности сварных стыковых соединений.



		Наружные дефекты (непровары, подрезы, наплывы, кратеры и трещины в кратерах, наружные поры и др.).



		Спецодежда, используемая сварщиком при работе. Требования к ней.







Билет № 19

		Причины появления и виды деформаций и напряжений в угловых соединениях.



		Способы зажигания сварочной дуги. Условия, необходимые для возникновения и поддержания дуги.



		Внутренние дефекты (поры, шлаковые и окисные включения, трещины в шве и ЗТВ).



		Основные свойства свариваемых металлов и сплавов.







Билет № 20

		Способы предотвращения и снижения сварочных напряжений и деформаций.



		Сварка разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей арматуры. 



		Наружные дефекты (усиление, наплывы, кратеры, чешуйчатость и др.).



		Виды вольтамперных характеристик источников питания для ручной дуговой сварки.





Билет № 21

		Предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев при сварке стыков газопроводов.



		Вольтамперная характеристика сварочной дуги. Влияние длины дуги на вольтамперную характеристику дуги.



		Визуально-измерительный метод контроля.



		Порядок подбора защитного светофильтра для сварщика.







Билет № 22

		Технология ремонта сваркой (заваркой) сквозных дефектов (трещин) кольцевых и продольных сварных швов.



		Возможные дефекты вертикальных швов и причины их появления. Способы предупреждения.



		Требования при подготовке труб к сборке и сварке прямых вставок - катушек.



		Влияние изменения напряжения дуги на форму сварного шва.







Билет № 23

		Технология выполнения швов: стыковых, угловых.



		Параметры режима ручной дуговой сварки покрытыми электродами.



		Проведение огневых работ на магистральных газопроводах. 



		Виды сварочных постов. Краткая характеристика.







Билет № 24

		Хранение и подготовка сварочных материалов, применяемых при сооружении и ремонте газопроводов.



		Технические требования к установкам, электронагревателям, теплоизоляционным материалам для предварительного подогрева и термической обработки стыков газопроводов.



		Дефекты сварных стыков газопроводов, ремонт которых допускается.



		Порядок обозначения сварных швов на чертежах.







Билет № 25

		Сварка стыковых соединений захлестов, прямых вставок (катушек).



		Предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев при сварке стыков газопроводов.



		Контроль качества сварных соединений газопроводов. 



		Сущность переноса металла в сварочной дуге при ручной дуговой сварке.









5.2.3 Перечень тестовых дидактических материалов

Вопрос № 1 Какое определение соответствует понятию сварки? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Сварка - это технологический процесс получения монолитных соединений за счет термического или механического воздействия на соединяемые детали.



		Сварка - это технологический процесс получения неразъемных соединений посредством установления межатомных связей между свариваемыми частями при их местном нагреве или пластическом деформировании, или совместном действии того и другого.



		Сварка - это технологический процесс получения неразъемных соединений путем установления межатомных связей между свариваемым частями.







Вопрос № 2 Какой сварочный процесс относится к термическому классу? 

Укажите правильный ответ.

Ответы:

		Атомно-водородная сварка.



		Диффузионная сварка.



		Сварка взрывом.







Вопрос № 3 Как влияет сила тока на долю основного металла в шве? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Существенного влияния не оказывает.



		Прямо пропорционально.



		Обратно пропорционально.







Вопрос № 4 В каком случае доля основного металла в металле шва выше? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		При наплавке валика.



		При сварке стыка без разделки кромок.



		При сварке с разделкой кромок.







Вопрос № 5 Как влияет длина дуги на потери легирующих компонентов? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		С увеличением дуги потери уменьшаются.



		С увеличение дуги потери легирующих элементов увеличиваются.



		Длина дуги не оказывает существенного влияния.









Вопрос № 6 Что является основным направлением борьбы с межкристаллитной коррозией?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Термическая обработка сварного соединения.



		Механотермическая обработка сварного соединения.



		Предотвращение выделения хрома из твердого раствора в аустените.







Вопрос № 7 От чего зависит коэффициент расплавления электрода? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		От материала электродного стержня и состава покрытия.



		От силы сварочного тока и напряжения дуги.



		От времени горения дуги.







Вопрос № 8 Какие электроды применяются при сварке потолочных швов? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Электроды с наибольшей массой сварочной ванны.



		Электроды с наименьшей массой сварочной ванны.



		Электроды промежуточного типа.







Вопрос № 9 Как влияют колебания электрода на нагрев и охлаждение металла ванны?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Колебания электрода охлаждают металл ванны.



		Колебания электрода увеличивают нагрев.



		Колебания не влияют на нагрев и охлаждение.







Вопрос № 10 Как производится сварка вертикальных швов при толщине металла до 3 мм?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Сверху вниз.



		Снизу вверх.



		Опиранием.







Вопрос № 11 Используют ли колебания электродов при сварке вертикальных швов сверху вниз?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Сварку производят с поперечными колебаниями электрода.



		Сварку ведут без поперечных колебаний электрода.



		Сварку ведут с колебаниями вдоль оси шва.







Вопрос № 12 Какие диаметры электродов применяются при сварке корневого шва при ремонте газопроводов?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		От 2,5 до 3,25 мм.



		От 3,0 до 4,0 мм.



		От 3,5 до 5,0 мм.







Вопрос № 13 На каком токе производится ручная дуговая сварка электродами с основным покрытием при ремонте газопроводов?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		На переменном токе.



		На постоянном токе прямой полярности.



		На постоянном токе обратной полярности.







Вопрос № 14 Где производится зажигание дуги при сварке газопроводов? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		На поверхности разделки кромок свариваемых элементов.



		На поверхности металла труб.



		На поверхности прихваток.







Вопрос № 15 В зависимости от чего определяется минимальное количество слоев при варке заплаты в стенку газопровода?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		В зависимости от диаметра заплаты.



		В зависимости от толщины стенки.



		В зависимости от диаметра электрода.







Вопрос № 16 При какой температуре производится прокалка электродов с основным покрытием?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		150-200°С. 



		200-300°С. 



		350-380°С.







Вопрос № 17 При какой температуре производится прокалка электродов с целлюлозным покрытием?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		150-200°С.



		200-300°С.



		Прокалка не допускается.







Вопрос № 18 Какие источники питания применяются при сварке промысловых газопроводов?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Многопостовые сварочные трансформаторы.



		Сварочные выпрямители тиристорного и инверторного типа.



		Сварочные преобразователи.







Вопрос № 19 Как производится сборка неповоротных кольцевых стыковых соединений труб?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		На внутреннем центраторе с прихватками.



		На внутреннем центраторе без прихваток.



		На манипуляторе с прихватками и без прихваток.







Вопрос № 20 Какое оборудование применяется при проведении предварительного подогрева при сварке газопровода с толщиной стенки более 22 мм?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Установки радиационного нагрева способом сопротивления.



		Электронагревателями комбинированного действия.



		Установками индукционного нагрева.







Вопрос № 21 Какие материалы испытывают наибольшие деформации при сварке?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Малоуглеродистые стали.



		Медь.



		Алюминий.







Вопрос № 22 Какие мероприятия уменьшают напряжения и деформации при сварке?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Правильный выбор последовательности нанесения швов.



		Применение электродов, склонных к закалке.



		Использование накладок и косынок.







Вопрос № 23 Как при многослойной наплавке изделий больших толщин рекомендуется накладывать слои, чтобы уменьшить сварочные напряжения и деформации?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		В шахматном порядке.



		Горкой или каскадом.



		Последовательно.







Вопрос № 24 Какой вид термообработки  стали обеспечивает мелкозернистое строение металла сварного шва?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Полный отжиг.



		3акалка.



		Отпуск.







Вопрос № 25 Какие основные трудности возникают при сварке меди? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Склонность к образованию холодных трещин.



		Склонность к измельчению зерна.



		Легкая окисляемость в расплавленном состоянии.







Вопрос № 26 В каком положении рекомендуется сваривать медь и медные сплавы?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		В нижнем, на подкладках.



		В нижнем и горизонтальном.



		В любом, кроме потолочного.







Вопрос № 27 Где могут располагаться прихватки? 

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		В любом удобном для сварки месте.



		В местах, обеспечивающих их полную переварку.



		Во взаимно перпендикулярных плоскостях.







Вопрос № 28 В какой последовательности должны выполняться сборочно-сварочные операции?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Сварку выполняют после полного завершения сборки.



		Сборку и сварку производят попеременно.



		Могут использоваться оба способа.







Вопрос № 29 Какие поворотные приспособления могут использоваться для сборки массивных изделий и узлов?

Укажите правильный ответ. 

Ответы:

		Кантователи.



		Манипуляторы.



		Поворотные стенды.







Правильные ответы к тестовым дидактическим материалам 

представлены в таблице 5



Таблица 5 - правильные ответы к перечню тестовых дидактических материалов

		№ вопроса

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10



		№ ответа

		2

		1

		2

		2

		2

		3

		1

		2

		1

		1



		№ вопроса

		11

		12

		13

		14

		15

		16

		17

		18

		19

		20



		№ ответа

		2

		1

		3

		2

		2

		3

		3

		2

		2

		3



		№ вопроса

		21

		22

		23

		24

		25

		26

		27

		28

		29

		



		№ ответа

		3

		1

		2

		1

		3

		1

		2

		3

		1

		







6 МЕТОДИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ

6.1 Методические рекомендации по организации и проведению 

учебного процесса 

Обучение рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» проводится по программе повышения квалификации по курсовой форме обучения. 

Для проведения теоретических занятий по курсовой форме комплектуются группы численностью до 25 человек. 

Для всех видов аудиторных занятий академический час устанавливается продолжительностью 45 минут. 

Образовательная деятельность организуется в соответствии с расписанием. 

Профессиональное обучение на производстве (в период производственной практики) осуществляется в пределах рабочего времени, обучающегося по соответствующей программе профессионального обучения.

Для максимального усвоения программы рекомендуется при реализации компетентностного подхода в процессе изложения лекционного материала и проведения практических занятий использование активных форм проведения занятий с применением электронных образовательных ресурсов, групповых дискуссий для формирования и развития общих и профессиональных компетенций обучающихся.

Для проверки усвоения изученного материала рекомендуется проведение текущего контроля. Подборка вопросов для проведения текущего контроля осуществляется на основе изученного теоретического материала и проведенных практических занятий.



6.2 Учебно-методическое обеспечение

6.2.1 Список рекомендуемых нормативных документов, учебной 

и методической литературы* *Список не включает нормативные документы и учебную литературу по дисциплинам, изданным отдельными выпусками. 

Нормативные документы

		Технический регламент о требованиях пожарной безопасности. Федеральный закон от 22.07.2008 № 123-ФЗ.



		Постановление Госгортехнадзора России от 30.10.1998 № 63 «Об утверждении Правил аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства» (ПБ 03-273- 99). 



		Постановление Госгортехнадзора России от 25.06.2002 № 36 «Об утверждении новой редакции «Технологического регламента проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства» (РД 03-495-02).



		Постановление Госгортехнадзора РФ от 19.06.2003 № 102

«Об утверждении Порядка применения сварочного оборудования при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов».



		Постановление Госгортехнадзора России от 19.06.2003 № 103

«Об утверждении Порядка применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов».



		Приказ Ростехнадзора от 11.12.2020 № 519  « Об утверждении федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах».



		Приказ Ростехнадзора от 15.12.2020 № 528 «Об утверждении федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Правила безопасного ведения газоопасных, огневых и ремонтных работ».



		Приказ Ростехнадзора от 15.12.2020 № 534  «Об утверждении федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Правила безопасности в нефтяной и газовой промышленности»



		Приказ Минтруда России от 11.12.2020 № 884н «Об утверждении Правил по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ».



		ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных газопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры 



		ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.



		ГОСТ 2.312-72 Единая система конструкторской документации (ЕСКД) Условные изображения и обозначения швов сварных соединений.



		СП 86.13330.2022 СНиП III-42-80* Магистральные трубопроводы. 



		СП 62.13330.2011* Газораспределительные системы. Актуализированная редакция СНиП 42-01-2002.



		СП 42-102-2004 Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб.



		СТО Газпром 15-1.1-002-2023 Технологии сварки промысловых и магистральных трубопроводов.



		СТО Газпром 15-1.2-003-2023 Технологии сварки при ремонте промысловых и магистральных трубопроводов



		СТО Газпром 15-1.3-004-2023 Неразрушающие методы контроля качества сварных соединений промысловых и магистральных трубопроводов.



		СТО Газпром 15-1.5-006-2023 Сварка и неразрушающий контроль сварных соединений. Требования к организации сварочно-монтажных работ, применяемым технологиям сварки и неразрушающему контролю качества сварных соединений при строительстве, реконструкции и капитальном ремонте промысловых и магистральных трубопроводов.



		СТО Газпром 2-2.2-496-2010 Инструкция по производству сварочных работ при строительстве и ремонте стальных и полиэтиленовых газопроводов систем газораспределения на объектах ОАО «Газпром».



		Р Газпром 2-2.3-839-2014 Инструкция по проверке, текущему обслуживанию и испытаниям оборудования для термической резки, сварки и нагрева.



		ВСН 003-88 Строительство и проектирование трубопроводов из пластмассовых труб.



		ВСН 006-89 Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Сварка.



		ВСН 012-88 Контроль качества стальных трубопроводов.



		Типовые правила безопасности при организации и ведении газоопасных работ на объектах ПАО «Газпром», утв. распоряжением

ПАО «Газпром» № 328 от 26.08.2022.



		Положение о порядке  и организации работ с территориально меняющимися рабочими зонами, утв. распоряжением ПАО «Газпром» № 8 от 09.01.2023.





Учебники, учебные и справочные пособия		Алешин Н.П., Чернышов Г.Г., Гладков Э.А. Сварка. Резка. Контроль: Справочник. – М.: Машиностроение, 2004.



		 Багрянский К.В., Добротина З.А., Хренов К.К. Теория сварочных процессов. Издательское объединение «Вища школа», 1976.



		Бондарь В.Х., Шкуратовский Г.Д. «Справочник сварщика-строителя». - Киев. Будивельник 1982г.



		Лупачев В.Г. Сварочные работы. - Минск, Высшая школа, 1997г.



		Львов Н.С. Автоматизация контроля и регулирование сварочных процессов - М., Машиностроение, 1973г.



		Маслов В.И. Сварочные работы, Академия, 1998г.



		Нейфельд И.Е. Контроль качества сварки магистральных трубопроводов просвечиванием. - М., Недра, 1991г.



		Николаев Г.А., Куркин С.А, Винокуров В.А. Расчет, проектирование и изготовление сварных конструкций. - М., Высшая школа, 1971г.



		Справочник по сварке. Под редакцией Е.В. Соколова, М., Машгиз, 1999. т.1 и 2. 



		Технология электрической сварки плавлением. Под редакцией Б.Е. Патона. Киев - Москва, Машгиз, 1971.







Методическая литература

		Методические рекомендации по организации контроля за качеством компетенций, знаний и умений, обучающихся в процессе обучения рабочих кадров в обществах и организациях ОАО «Газпром». – М.: Филиал 

«УМУгазпром», 2010.



		Методические рекомендации по организации и проведению контроля за учебным процессом при профессиональном обучении рабочих в обществах и организациях ОАО «Газпром». – М.: Филиал «УМУгазпром», 2010.



		Методические рекомендации по комплексному методическому обеспечению учебного процесса. – М.: Филиал «УМУгазпром», 2013.



		Памятка инструктору производственного обучения. – М.: Филиал «УМУгазпром», 2013.



		Памятка преподавателю теоретического обучения. – М.: Филиал «УМУгазпром», 2013.



		Учебно-методические материалы для контроля результатов освоения программ профессиональной подготовки и повышения квалификации рабочих. – М.: Филиал «УМУгазпром», 2013.



		 Учебно-методические материалы по организации переподготовки и обучению рабочих вторым (смежным) профессиям в образовательных подразделениях дочерних обществ ОАО «Газпром» (методические рекомендации). – М.: Филиал «УМУгазпром», 2014.



		Учебно-методические материалы по организации и проведению производственного обучения в образовательных подразделениях дочерних обществ ОАО «Газпром». – М.: Филиал «УМУгазпром», 2014.



		Учебно-методические материалы по применению инновационных технологий при профессиональной подготовке рабочих (методические рекомендации). – М.: Филиал «УМУгазпром», 2014.



		Учебно-методические материалы по организации и проведению производственно-технических курсов в образовательных подразделениях дочерних обществ ОАО «Газпром» (методические рекомендации). – М.: Филиал «УМУгазпром», 2014.



		Учебно-методические материалы по организации и проведению квалификационных (пробных) работ при обучении рабочих на производстве (методические рекомендации). – М.: Филиал «УМУгазпром», 2014.



		Методические рекомендации для преподавателя теоретического обучения. – М.: Филиал «УМУгазпром», 2015.



		Методические рекомендации по применению кейс-технологий. – 

М.: Филиал «УМУгазпром», 2015.



		Методические рекомендации по организации интегрированного урока. – М.: «УМУгазпром» ЧУ ДПО «Газпром ОНУТЦ», 2016.



		Памятка инструктору производственного обучения. - Калининград.: ЧУ ДПО «Газпром ОНУТЦ», 2022.













6.2.2 Перечень рекомендуемых наглядных пособий и интерактивных обучающих систем* *Перечень не включает наглядные пособия по предметам, изданным отдельными выпусками.   

Видеофильмы

		Газоопасные работы на объектах магистрального газопровода [Видеозапись]. - Калининград: НОУ «ОНУТЦ ОАО «Газпром», 2005.







Автоматизированные обучающие системы

		Ремонтные работы на магистральном газопроводе. [Электронный ресурс]. - Калининград: НОУ «ОНУТЦ ОАО «Газпром», 2011.



		Термическая обработка металлических материалов [Электронный ресурс]. - Калининград: НОУ «ОНУТЦ ОАО «Газпром», 2013.



		Сварочные работы на магистральном газопроводе [Электронный ресурс]. - Калининград: НОУ «ОНУТЦ ОАО «Газпром», 2015.



		Оборудование, используемое при ремонте и строительстве газопроводов. Оборудование для сборки труб [Электронный ресурс]. - Калининград:ЧУ ДПО «Газпром ОНУТЦ», 2019.





