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Введение 

Рабочая программа и фонд оценочных средств дисциплины «Спецкурс по 

профессии "Сварщик"» составлены в соответствии с требованиями федерального 

государственного образовательного стандарта, утвержденного приказом 

Минобрнауки Российской Федерации и основной профессиональной 

образовательной программы подготовки «Оборудование и технология сварочного 

производства» по направлению подготовки «15.03.01 Машиностроение». 

Практическая подготовка реализуется на основе: 

Профессиональный стандарт 40.115 «СПЕЦИАЛИСТ СВАРОЧНОГО 

ПРОИЗВОДСТВА». 

Обобщенная трудовая функция: C Техническая подготовка и технический 

контроль сварочного производства. 

1 Аннотация дисциплины 
 

Наименование 
дисциплины 

Спецкурс по профессии «Сварщик» 

Цель 
дисциплины 

Формирование у студентов навыков в области сварочных работ, принципов 

работы сварочного оборудования, методов оценки качества и правил рабо- 
ты с нормативно-технической документацией. 

Задачи 
дисциплины 

- сформировать основные понятия и определения дисциплины; 
- изучить виды сварочных работ; 

- изучить виды нормативной документации; 

- изучить обозначения видов сварки, методов контроля; 

- научить самостоятельно производить оценку качества сварочных работ по 

результатам входного и технологического контроля. 
Основные 
разделы 
дисциплины 

Дефекты сварных соединений. 
Устройство и обслуживание электросварочного оборудования и аппарату- 

ры. 

Сварочные материалы. 

Технологический процесс ручной дуговой сварки 

Нормативно-техническая документация; 

Контроль качества сварочных материалов; 

Безопасность сварочных работ. 

Общая 

трудоемкость 

дисциплины 

3 з.е. / 108 академических часов 

 

Семестр 

Аудиторная нагрузка, ч СРС, 
ч 

Проме- 
жуточ- 
ная ат- 
теста- 
ция, ч 

Всего 
за се- 
местр, ч Лек 

ции 
Пр. 

занятия 
Лаб. 

работы 

Курсовое 
проектиро- 

вание 

2 се- 
местр 

4 - 6 - 94 4  

108 

ИТОГО: 4 - 6 - 94 4 

 

 
2 Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине, 

соотнесенных с планируемыми результатами 

образовательной программы 

Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик» нацелена на фор- 
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мирование компетенций, знаний, умений и навыков, указанных в таблице 1. 

Таблица 1 – Компетенции, знания, умения, навыки 
Наименование и 

шифр 

компетенции, в 

формировании 

которой 

принимает участие 

дисциплина 

Перечень формируемых знаний, умений, навыков, 

предусмотренных образовательной программой 

 

Перечень знаний 

(с указанием 

шифра) 

 

Перечень умений 

(с указанием 

шифра) 

Перечень 

навыков 

(с указанием 

шифра) 

ПК-17 умение выби- 

рать основные и вспо- 

могательные материа- 

лы и способы реализа- 

ции основных техно- 

логических процессов 

и применять прогрес- 

сивные методы экс- 

плуатации технологи- 

ческого оборудования 

при изготовлении из- 

делий машинострое- 
ния 

З1(ПК-17-1) 
Знать: 

Критерии выбора 

сварочных матери- 

алов, оборудования, 

режимов сварки и 

техники выполне- 

ния сварного со- 

единения 

У1(ПК-17-1) 
Уметь: 

Использовать сва- 

рочное оборудова- 

ние и материалы, 

выбирать соответ- 

ствующую технику 

и режимы сварки 

для получения 

сварного соедине- 

ния 

Н1(ПК-17-1) 
Владеть: 

Навык самостоятельно- 

го выполнения сварных 

соединений, удовлетво- 

ряющего требованиям 

нормативной докумен- 

тации 

 
 

3 Место дисциплины в структуре образовательной программы 

Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик»» изучается на 1 

курсе во 2 семестре. 

Дисциплина относится к дисциплинам по выбору вариативной части. 
Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик»» необходима при 

дальнейшем изучении дисциплин: 

- «Контроль качества сварки»; 

- «Теория сварочных процессов»; 

- «Контроль и управление технологическими процессами сварки»; 

-«Технология производства сварных конструкций»; 
- «Нормирование технологических процессов в сварочном производ- 

стве»; 

- «Современные сварочные материалы». 
Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик»» совместно с дис- 

циплинами «Материаловедение», «Контроль и управление технологическими 

процессами сварки», «Современные сварочные материалы» и «Сварка специ- 

альных сталей и сплавов» являются основой для успешного прохождения 

преддипломной практики, сдачи государственного экзамена и защиты вы- 

пускной квалификационной работы на заключительном этапе формирования 

компетенции. 

Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик»» частично реализуется в 

форме практической подготовки. Практическая подготовка организуется путем 

выполнения лабораторных работ. 
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Дисциплина «Спецкурс по профессии «Сварщик»» в рамках 

воспитательной работы направлена на формирование у обучающихся знания 

правовых основ и законов, воспитание чувств ответственности, развивает 

профессиональные умения. 

4 Объем дисциплины в зачетных единицах с указанием 

количества академических часов, выделенных на контактную 

работу обучающихся с преподавателем (по видам учебных 

занятий) и на самостоятельную работу обучающихся 

Общая трудоемкость дисциплины составляет 3 зачетных единиц, 108 

академических часов. 

Распределение объема дисциплины по видам учебных занятий пред- 

ставлено в таблице 2. 

Таблица 2 – Объем дисциплины по видам учебных занятий 
 

Объем дисциплины 
Всего академических часов 

Заочная форма обучения 

Общая трудоемкость дисциплины 108 

Контактная аудиторная работа обучающихся 

с преподавателем (по видам учебных занятий), 

всего 

 

10 

В том числе: 

занятия лекционного типа (лекции и иные 

учебные занятия, предусматривающие преиму- 

щественную передачу учебной информации пе- 
дагогическими работниками) 

 
4 

занятия семинарского типа (лабораторные ра- 
боты) 

6 

Самостоятельная работа обучающихся и кон- 

тактная работа, включающая групповые кон- 

сультации, индивидуальную работу обучающих- 

ся с преподавателями (в том числе индивидуаль- 

ные консультации); взаимодействие в электрон- 
ной информационно-образовательной среде вуза 

 

 
94 

Промежуточная аттестация обучающихся 4 

5 Содержание дисциплины, структурированное по темам 

(разделам) с указанием отведенного на них количества 

академических часов и видов учебных занятий 

Таблица 3 – Структура и содержание дисциплины 
Наименование 

разделов, тем и 

содержание 

материала 

Компонент 

учебного 

плана 

Трудоём- 

кость, ч 

Форма 

проведения 

Планируемые 

(контролируемые) 
результаты освоения 

Ком- 

петен- 

ции 

Знания, 

умения, 

навыки 

Раздел 1. Введение 
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Основные виды 

сварки и их фи- 
зический смысл 

 

Лекция 
 

0,5 
Интерактивная 

(презентация) 

 

ПК-17 
 

З1(ПК-17-1) 

ИТОГО 
по разделу 1 

Лекции 
0,5 - - - 

Раздел 2. Дефекты сварных соединений 

Типы сварных 

соединений. Ви- 

ды дефектов, 

причины их 

возникновения в 

сварных швах и 

меры предупре- 

ждения 

 

 

 
Лекция 

 

 

 
0,5 

 

 

Интерактивная 

(презентация) 

 

 

 
ПК-17 

 

 

 
З1(ПК-17-1) 

Внешние дефек- 

ты сварных со- 

единений и ме- 

тоды их исправ- 

ления* 

 
Лабораторная 

работа 

 
 

1* 

 
 

Традиционная 

 
 

ПК-17 

 
У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(подготовка к 

лабораторным 

работам) 

 

 
4 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(изучение 

теоретиче- 

ских разделов 

дисциплины) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

 
 

ИТОГО 

по разделу 2 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 

Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

 

9 
 

- 
 

- 
 

- 

Раздел 3. Устройство и обслуживание электросварочного оборудования и 
аппаратуры. 

Сварочное обо- 

рудование, при- 

меняемое для 

ручной дуговой 

сварки 

 
 

Лекция 

 
 

0,5 

 
Интерактивная 

(презентация) 

 
 

ПК-17 

 
 

З1(ПК-17-1) 

Устройство и 

обслуживание 

электросвароч- 

ного оборудова- 

ния и аппарату- 

 
Лабораторная 

работа 

 
 

1* 

 
 

Традиционная 

 
 

ПК-17 

 
У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 
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Наименование 

разделов, тем и 

содержание 

материала 

Компонент 

учебного 

плана 

Трудоём- 

кость, ч 

Форма 

проведения 

Планируемые 

(контролируемые) 
результаты освоения 

Ком- 

петен- 
ции 

Знания, 

умения, 
навыки 

ры*      

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(подготовка к 

лабораторным 

работам) 

 

 
4 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(изучение 

теоретиче- 

ских разделов 

дисциплины) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

 
 

ИТОГО 

по разделу 3 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 

Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 
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- 
 

- 
 

- 

Раздел 4. Сварочные материалы. 

Сварочные ма- 

териалы 

 

Лекция 
 

0,5 
Интерактивная 

(презентация) 

 

ПК-17 
 

З1(ПК-17-1) 

Выбор, подго- 

товка и исполь- 

зование свароч- 

ных 

материалов* 

 
Лабораторная 

работа 

 
 

1* 

 
 

Традиционная 

 
 

ПК-17 

 
У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(подготовка к 

лабораторным 

работам) 

 

 
4 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(изучение 

теоретиче- 

ских разделов 

дисциплины) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

ИТОГО 

по разделу 4 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 
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Наименование 

разделов, тем и 

содержание 

материала 

Компонент 

учебного 

плана 

Трудоём- 

кость, ч 

Форма 

проведения 

Планируемые 

(контролируемые) 
результаты освоения 

Ком- 

петен- 
ции 

Знания, 

умения, 
навыки 

Самостоя- 

тельная рабо- 

та обучаю- 

щихся 

 
9 

 
- 

 
- 

 
- 

Раздел 5. Технологический процесс ручной дуговой сварки. 

Технологиче- 

ский процесс 

ручной дуговой 

сварки 

Лекция  
0,5 

 

Интерактивная 

(презентация) 

 
ПК-17 

 
З1(ПК-17-1) 

Технологиче- 

ский процесс 

ручной дуговой 

сварки.* 

Лабораторная 

работа 
 

1* 

 
Традиционная 

 
ПК-17 

 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(подготовка к 

лабораторным 

работам) 

 

 
4 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(изучение 

теоретиче- 

ских разделов 

дисциплины) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(контрольная 

работа) 

 
 

34 

Подготовка, 

выполнение и 

оформление 

контрольной 

работы 

 
 

ПК-17 

 

З1(ПК-17-1) 

У1(ПК-17-1) 

 
 

ИТОГО 

по разделу 5 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 

Самостоя- 

тельная рабо- 

та обучаю- 

щихся 

 
43 

 
- 

 
- 

 
- 

Раздел 6. Нормативно-техническая документация 

Нормативная 

документация 

по проведению 

контроля и 

оценке качества 

сварных соеди- 

Лекция  

 
0,5 

 
 

Интерактивная 

(презентация) 

 

 
ПК-17 

 

 
З1(ПК-17-1) 



9  

Наименование 

разделов, тем и 

содержание 

материала 

Компонент 

учебного 

плана 

Трудоём- 

кость, ч 

Форма 

проведения 

Планируемые 

(контролируемые) 
результаты освоения 

Ком- 

петен- 
ции 

Знания, 

умения, 
навыки 

нений      

Нормативно- 

техническая до- 

кументация 

сборки, сварки и 

контроля каче- 

ства сварных 

соединений 

Лабораторная 

работа 
 

 

1 

 

 

Традиционная 

 

 

ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(подготовка к 

лабораторным 

работам) 

 

 
4 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

(изучение 

теоретиче- 

ских разделов 

дисциплины) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

 

 
ИТОГО 

по разделу 6 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 

Самостоя- 

тельная рабо- 

та обучаю- 

щихся 

 
9 

 
- 

 
- 

 
- 

Раздел 7. Контроль качества сварочных материалов 

Входной кон- 
троль сварочных 

материалов 

Лекция  

0,5 
Интерактивная 

(презентация) 

 

ПК-17 
 

З1(ПК-17-1) 

Контроль каче- 

ства электродов 

для ручной ду- 

говой сварки 

Лабораторная 

работа 
 

1 

 
Традиционная 

 
ПК-17 

 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа обу- 

чающихся (под- 

готовка к лабо- 

раторным ра- 

ботам) 

 

 
5,5 

Освоение элек- 

тронных мате- 

риалов по дис- 

циплине. 

 

 
ПК-17 

 

 
У1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 
ная работа обу- 

4,5 
Чтение основ- 
ной и дополни- 

ПК-17 З1(ПК-17-1) 
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Наименование 

разделов, тем и 

содержание 

материала 

Компонент 

учебного 

плана 

Трудоём- 

кость, ч 

Форма 

проведения 

Планируемые 

(контролируемые) 
результаты освоения 

Ком- 

петен- 
ции 

Знания, 

умения, 
навыки 

 чающихся (изу- 

чение теорети- 

ческих разде- 

лов) 

 тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

  

 
 

ИТОГО по раз- 

делу 7 

Лекции 0,5 - - - 

Лабораторная 
работа 

1 - - - 

Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

 

10 
 

- 
 

- 
 

- 

Раздел 8. Безопасность сварочных работ 

Требования без- 

опасности труда 

при выполнении 

сварочных работ 

Лекция  
0,5 

 

Интерактивная 

(презентация) 

 
ПК-17 

 
З1(ПК-17-1) 

 Самостоятель- 

ная работа обу- 

чающихся (изу- 

чение теорети- 

ческих разде- 

лов дисципли- 

ны) 

 

 

5 

 

Чтение основ- 

ной и дополни- 

тельной литера- 

туры, конспек- 

тирование 

 

 

ПК-17 

 

 

З1(ПК-17-1) 

 

ИТОГО 

по разделу 8 

Лекции 1 - - - 

Самостоятель- 

ная работа 

обучающихся 

 

5 
 

- 
 

- 
 

- 

 

 
ИТОГО 

Лекции 4 - - - 

Лабораторные 
работы 

6 - - - 

Самостоятель- 
ная работа 

обучающихся 

 

94 
 

- 
 

- 
 

- 

Промежуточная аттестация 4 Зачёт с оценкой - - 

ИТОГО: общая трудоемкость дисциплины 108 часа 
 

*реализуется в форме практической подготовки 

6 Перечень учебно-методического обеспечения 

для самостоятельной работы обучающихся по дисциплине 

Самостоятельная работа   обучающихся,   осваивающих   дисциплину 

«Спецкурс по профессии «Сварщик»», состоит из следующих компонен- 

тов: подготовка и выполнение лабораторных работ; подготовка, выполнение 

и оформление контрольной работы ; изучение теоретических разделов дис- 

циплины. 

Для успешного выполнения всех разделов самостоятельной работы 
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учащимся рекомендуется использовать следующее учебно-методическое 

обеспечение: 

1) Визуально-измерительный контроль: Методические указания к лабо- 

раторной работе 1 по курсу «Спецкурс по профессии «Сварщик»/ Сост. В.В. 

Григорьев, В.И. Муравьёв, П.В. Бахматов. - Комсомольск-на-Амуре: ФГБОУ 

ВО «КнАГУ», 2018. – 9 с. 

2) Компьютеризированный малоамперный дуговой тренажер сварщика 

«ГЕФЕСТ-1М»: методические указания к практическим работам по курсу 
«Спец.курс по профессии « Сварщик» » / cост. П.В. Бахматов, В.С. Пицык – 

Комсомольск-на-Амуре: ФГБОУ ВО «КнАГТУ», 2016. – 67 с. 

3) РД ФГБОУ ВО «КнАГТУ» 013-2016. Текстовые студенческие рабо- 

ты. Правила оформления. – Введ. 2016-03-04. – Комсомольск-на-Амуре : 

ФГБОУ ВО «КнАГТУ», 2016. – 55 с. 

Рекомендуемый график выполнения самостоятельной работы пред- 

ставлен в таблице 4,1. 

Общие рекомендации по организации самостоятельной работы: 

Время, которым располагает студент для выполнения учебного плана, 

складывается из двух составляющих: одна из них – это аудиторная работа в 

вузе по расписанию занятий, другая - внеаудиторная самостоятельная работа. 

Задания и материалы для самостоятельной работы выдаются во время учеб- 

ных занятий по расписанию, на этих же занятиях преподаватель осуществля- 

ет контроль за самостоятельной работой, а также оказывает помощь студен- 

там по правильной организации работы. 

Чтобы выполнить весь объем самостоятельной работы, необходимо за- 

ниматься по 1 - 3 часа ежедневно. Начинать самостоятельные внеаудиторные 

занятия следует с первых же дней семестра. Первые дни семестра очень важ- 

ны для того, чтобы включиться в работу, установить определенный порядок, 

равномерный ритм на весь семестр. Ритм в работе – это ежедневные самосто- 

ятельные занятия, желательно в одни и те же часы, при целесообразном че- 

редовании занятий с перерывами для отдыха. 

Начиная работу, не нужно стремиться делать вначале самую тяжелую 

ее часть, надо выбрать что-нибудь среднее по трудности, затем перейти к бо- 

лее трудной работе. И напоследок оставить легкую часть, требующую не 

столько больших интеллектуальных усилий, сколько определенных мотор- 

ных действий (построение графиков и т.п.). 

Следует правильно организовать свои занятия по времени: 50 минут - 

работа, 5-10 минут - перерыв; после 3 часов работы перерыв - 20-25 минут. 

Иначе нарастающее утомление повлечет неустойчивость внимания. Очень 

существенным фактором, влияющим на повышение умственной работоспо- 

собности, являются систематические занятия физической культурой. Органи- 

зация активного отдыха предусматривает чередование умственной и физиче- 

ской деятельности, что полностью восстанавливает работоспособность чело- 

века. 



 

 

 

Таблица 4.1 - График выполнения самостоятельной работы студентов при 17-недельном семестре (2-й семестр) 
 

 

Вид самостоятель- 

ной работы 

Часов в неделю Итого 

по ви- 

дам 
работ 

 

1 
 

2 
 

3 
 

4 
 

5 
 

6 
 

7 
 

8 
 

9 
 

10 
 

11 
 

12 
 

13 
 

14 
 

15 
 

16 
 

17 

Подготовка к ла- 
бораторным заня- 

тиям 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

1,5 

 

25,5 

Изучение теорети- 

ческих разделов 
дисциплины 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2 

 

2,5 

 

34,5 

Подготовка, 

оформление и за- 

щита контрольной 
работы 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
2 

 
34 

ИТОГО 
в 2 семестре 

5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 6 94 



 

7 Фонд оценочных средств для проведения текущего контроля 

и промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю) 

Таблица 5 – Паспорт фонда оценочных средств 
 

Контролируемые 

разделы (темы) 

дисциплины 

Код контроли- 

руемой 

компетенции 
(или ее части) 

Наименование 

оценочного 

средства 

 

Показатели 

оценки 

1 
Основные методы 

сварки 

З1(ПК-17-1) Теоретические 

вопросы. 

Знает методы образо- 

вания неразъемных 
соединений. 

2  

Виды дефектов, при- 

чины их возникнове- 

ния в сварных швах 

и меры предупре- 

ждения 

 
 

З1(ПК-17-1) 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 
Теоретические 

вопросы. Лабо- 

раторная рабо- 

та 

Знает основные виды 

дефектов. Умеет про- 

изводить контроль 

качества визуальным 

и измерительным 

контролем и класси- 
фицировать дефекты. 

3  

Устройство и обслу- 

живание электросва- 

рочного оборудова- 

ния и аппаратуры 

 

 

З1(ПК-17-1) 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

 

 
Теоретические 

вопросы. Лабо- 

раторная рабо- 

та 

Классифицирует ис- 

точники питания сва- 

рочной дуги и требо- 

вания к ним. Умеет 

определять внешнюю 

характеристику ис- 

точников для ручной 

электродуговой свар- 
ки 

4    Знает типы и марки 
    электродов, основные 
    требования к электро- 
    дам и  их покрытиям. 

  

Сварочные материа- 

лы 

 

З1(ПК-17-1) 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

Теоретические 

вопросы. Лабо- 

раторная рабо- 

та 

Понимает зависи- 

мость между толщи- 

ной свариваемого ме- 

талла,         диаметром 
электрода   и   величи- 

    ной сварочного тока. 
    Дает сведения о тех- 
    нологии изготовления 
    покрытых электродов 

5  

Технологический 

процесс ручной ду- 

говой сварки 

 
З1(ПК-17-1) 

У1(ПК-17-1) 

Н1(ПК-17-1) 

Теоретические 

вопросы. Лабо- 

раторная рабо- 

та . 
Контрольная 

Имеет понятие об 

электрической сва- 

рочной дуге. Выбира- 

ет и применяет техни- 
ку     и      технологию 

   работа сварки 



 

 
Контролируемые 

разделы (темы) 

дисциплины 

Код контроли- 

руемой 

компетенции 
(или ее части) 

Наименование 

оценочного 

средства 

 

Показатели 

оценки 

7  

 

Входной контроль 

сварочных материа- 

лов 

 

 

 
З1(ПК-17-1) 

 

 

 
Теоретические 

вопросы. 

Знает методы оценки 

качества сварочных 

материалов, принцип 

входного контроля. 

Умеет оценивать ка- 

чество электродов 

применяемых при 

ручной дуговой свар- 

ке. 

8 Требования безопас- 

ности труда при вы- 

полнении сварочных 

работ 

 

З1(ПК-17-1) 
 

Теоретические 

вопросы 

Знает общие требова- 

ния к охране труда 

при проведении сва- 

рочных работ. 
 

Промежуточная аттестация проводится в форме зачёта с оценкой во 2 

семестре. 

Методические материалы, определяющие процедуры оценивания зна- 

ний, умений, навыков и опыта деятельности, характеризующих этапы фор- 

мирования компетенций, представлены в виде технологической карты дис- 

циплины (таблица 6). 
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Таблица 6 – Технологическая карта 
 Наименование 

оценочного 
средства 

Сроки 
выполнения 

Шкала оцени- 
вания 

Критерии 
оценивания 

Промежуточная аттестация в форме зачёта с оценкой 

 

 
 

1 

 

 
Лабораторная 

работа (5 работ) 

 

 
В течение се- 

местра 

 

 
15 баллов за 
одну работу 

15 баллов - студент правильно и полностью выполнил лабораторную работу. По- 
казал отличные знания и умения в рамках освоенного учебного материала. 
10 баллов - студент выполнил лабораторную работу с неточностями и/или не пол- 
ностью. Показал хорошие знания и умения в рамках освоенного учебного матери- 
ала. 
5 баллов - студент выполнил лабораторную работу не в срок. Показал хорошие 
знания и умения в рамках освоенного учебного материала. 
0 баллов – задание не выполнено 

 

 

 

 
 

2 

 

 

 

 
Контрольная ра- 

бота 

 

 

 

 
Последняя 
неделя се- 

местра 

 

 

 

 
 

5 баллов 

5 баллов - Студент полностью выполнил задание контрольной работы, показал 
отличные знания и умения в рамках усвоенного учебного материала, контрольная 
работа оформлена аккуратно и в соответствии с предъявляемыми требованиями. 
4 балла - Студент полностью выполнил задание контрольной работы, показал хо- 
рошие знания и умения, но не смог обосновать оптимальность предложенного 
решения, есть недостатки в оформлении контрольной работы. 
3 балла - Студент полностью выполнил задание контрольной работы, но допустил 
существенные неточности, не проявил умения правильно интерпретировать полу- 
ченные результаты, качество оформления контрольной работы имеет недостаточ- 
ный уровень. 
2 балла - Студент не полностью выполнил задание контрольной работы, при этом 
проявил недостаточный уровень знаний и умений, а также неспособен пояснить 
полученный результат. 

Текущий контроль - 90 баллов - 

 

 

2 

 

 

Зачёт с оценкой 

 

 
В конце се- 

местра 

 

 

10 баллов 

10 баллов - студент правильно ответил на теоретический вопрос. Показал отлич- 

ные знания в рамках усвоенного учебного материала. Ответил на все дополни- 

тельные вопросы. 

7 баллов - студент ответил на теоретический вопрос с небольшими неточностями. 

Показал хорошие знания в рамках усвоенного учебного материала. Ответил на 

большинство дополнительных вопросов. 
4 баллов - студент ответил на теоретический вопрос с существенными неточно- 



 

 

 
 

 Наименование 
оценочного 

средства 

Сроки 
выполнения 

Шкала оцени- 
вания 

Критерии 
оценивания 

    стями. Показал удовлетворительные знания в рамках усвоенного учебного мате- 

риала. При ответах на дополнительные вопросы было допущено много неточно- 

стей. 
0 баллов - при ответе на теоретический вопрос студент продемонстрировал недо- 
статочный уровень знаний. При ответах на дополнительные вопросы было допу- 
щено множество неправильных ответов. 

ИТОГО: - 100 баллов - 

Критерии оценки результатов обучения по дисциплине: 

0 – 64 % от максимально возможной суммы баллов – «неудовлетворительно» (недостаточный уровень для промежуточной аттестации по 

дисциплине); 

65 – 74 % от максимально возможной суммы баллов – «удовлетворительно» (пороговый (минимальный) уровень); 

75 – 84 % от максимально возможной суммы баллов – «хорошо» (средний уровень); 

85 – 100 % от максимально возможной суммы баллов – «отлично» (высокий (максимальный) уровень). 
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Задания для текущего контроля 

Лабораторные работы приведены в практикумах, размещенных на сай- 

те университета. 

 

Лабораторная работа № 1. 

Внешние дефекты сварных соединений и способы их исправления 

1. Ознакомится и изучить методические указания по выполнению ла- 

бораторной работы; 

2. Подготовить рабочее место к работе; 

3. По готовности обратится к учебному мастеру, и изложить последо- 

вательность выполнения практической работы; 

4. Произвести визуальный осмотр сварной конструкции; 

5. Отметить на сварном шве дефектные участки; 
6. Описать выявленные дефекты, причину их возникновения и способ 

исправления. 

 

Лабораторная работа № 2. 

Конструктивные элементы сварных швов и их классификация 

1. Ознакомится и изучить методические указания по выполнению ла- 

бораторной работы; 

2. Подготовить рабочее место к работе; 

3. По готовности обратится к учебному мастеру, и изложить последо- 

вательность выполнения практической работы; 

4. Получить конструкции, выполненные на прихватках; 
5. По выданной нормативно-технической документации определить 

тип шва и его геометрические параметры: 

5.1 Угол скоса кромок; 

5.2 Притупление кромок; 

5.2 Зазор под сварку. 

6. Оценить качество сборки и сделать соответствующий вывод. 
 

Лабораторная работа № 3. 

Устройство и обслуживание электросварочного оборудования и 

аппаратуры 

1. Изучить основные сведения практической работы, разделится на 

группы по 3 человека; 

2. Ознакомится с паспортом на источники питания сварочной дуги 
3. Выписать основные технические характеристики сварочного 

оборудования 

4. Зарисовать электрическую схему сварочного оборудования 

5. Выполнить проверку состояния сварочного оборудования; 
6. Выполнить оценку внешних вольт-амперных характеристик сва- 

рочного оборудования ; 
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Лабораторная работа № 4. 

Выбор, подготовка и использование сварочных материалов 

1. Получить сварочные электроды разных марок 

2. Измерить диаметр электрода 

3. Определить массу электрода 

4. Измерить величину покрытия 

5. Установить тип покрытия 

6. Определить марки электродов 

7. Определить назначение электродов 
8. Определить характеристики электродов (коэффициент наплавки, 

коэффициент разбрызгивания) 

Лабораторная работа № 5. 

Технологический процесс ручной дуговой сварки. 

1. Ознакомится и изучить методические указания по выполнению прак- 

тической работы; 

2. Подготовить рабочее место к работе; 

3. Произвести очистку поверхности металла перед сваркой 
4. Сборка соединений под сварку, нанесение прихваток при сборке под 

сварку 

5. Выбор режима сварки. Подбор диаметра и марки электрода, силы 

сварочного тока, защитного газа,- присадочной проволоки. Техника зажига- 

ния дуги и поддержание ее горения при постоянной длине 

6. Зачистка швов после сварки 

Перечень вопросов для защиты практических работ 

1. На каких стадиях производства выполняется визуально- 

измерительный контроль (ВИК). 

2. Основные причины образования дефектов в сварных соединени- 

ях. 

лем. 

ВИК. 

ВИК. 

3. 

 

3. Какие дефекты выявляются визуально-измерительным контро- 

 

4. Основная нормативно-техническая документация для проведения 

 

5. Какое оборудование применяется при оценке качества методом 

 

6. Как производится ВИК универсальным шаблоном сварщика типа 

 

7. Способы устранения дефектов. 

8. Влияние дефектов на работоспобность конструкции. 

9. Принцип работы УШС-3. 

10. Методы предотвращения образования дефектов формы шва. 

11. Классификация видов технического контроля. 

12. Что представляет собой входной контроль качества. 

13. Что включает в себя контроль качества сварочных материалов. 
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14. Виды дефектов и причины их образования. 

15. Деформации, напряжения и перемещения, возникающие при 

сварке конструкций. 

16. Что включают в себя нормативно-технические документы на 

сварку конструкций. 

17. Что представляет собой объект контроля. 

18. Требования, предъявляемые к контролю качества металлов и 

сварных соединений различных конструкций. 

19. Опишите основные конструктивные элементы сварного шва. 

Теоретические вопросы 

1. Безопасность труда. Задачи безопасности труда в условиях соци- 

алистического производства. Законодательство и органы надзора по охране 

труда в РФ. 

2. Мероприятия по безопасности труда на территории и в цехах 

предприятия. Разбор цеховой и заводской инструкций по безопасности труда. 

Правила поведения на территории и в цехах предприятия. Порядок допуска к 

сварочным работам. Меры безопасности при работе в цехе. Расследование и 

учет несчастных случаев. 

3. Противопожарные мероприятия. Понятие о горении, самовозго- 

рании и взрыве. Задачи пожарной профилактики. Причины возникновения 

пожаров в цехах и на территории предприятия. Классификация взрыво- и 

пожароопасных помещений. Недопустимость применения открытого огня. 

Пожарные посты, пожарная охрана, противопожарные приспособления и 

сигнализация. Химические огнетушительные средства и правила их приме- 

нения. Правила поведения в огнеопасных местах и при пожарах. 

4. Электробезопасность. Скрытая опасность поражения электриче- 

ским током. Действие электрического тока на организм человека. Виды элек- 

тротравм. Первая помощь пострадавшим от электрического тока. 

5. Основные требования к электроустановкам для обеспечения без- 

опасной эксплуатации. 

6. Электрозащитные средства и правила пользования ими. Заземле- 

ние электроустановок (оборудования), применение переносного заземления. 

Защитное отключение, блокировка. 

7. Классификация источников питания сварочной дуги и требова- 

ния к ним. Внешняя характеристика источников для ручной электродуговой 

сварки. 

8. Сварочные трансформаторы. Классификация трансформаторов. 

Устройство, паспортные данные и технические характеристики наиболее 

распространенных типов трансформаторов. Способы регулирования свароч- 

ного тока. Обслуживание сварочных трансформаторов. 

9. Сварочные выпрямители. Классификация выпрямителей. 

Устройство, паспортные данные и технические характеристики однопосто- 

вых и многопостовых выпрямителей. Способы регулирования сварочного то- 

ка. Области применения выпрямителей, их преимущества и недостатки. Об- 
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служивание сварочных выпрямителей. 

10. Сварочные преобразователи. Однопостовые сварочные преобра- 

зователи. Устройство, паспортные данные и технические характеристики. 

Способы регулирования сварочного тока. Сварочные преобразователи для 

сварки в среде защитного газа. Обслуживание сварочных преобразователей. 

11. Возможные неисправности источников питания сварочной дуги, 

их причины и способы устранения 

12. Аппараты для повышения устойчивости горения дуги. Осцилля- 

торы, назначение, принцип работы, достоинства и недостатки. Включение 

осцилляторов в. сварочную цепь и правила работы с ними. Импульсные воз- 

будители дуги. 

13. Аппаратура для сварки в защитных газах. Установка для ручной 

сварки вольфрамовым электродом в среде аргона. Устройство пульта управ- 

ления. Аппаратура газового питания. Особенности устройства сварочной го- 

релки. Регулирование силы сварочного тока и расхода защитного газа. Тех- 

нические характеристики наиболее распространенных типов установок для 

ручной сварки в защитных газах. Обслуживание установок. 

14. Принадлежности для сварки. Электрододержатели, требования к 

ним, сварочные горелки для сварки в защитных газах, баллоны для сжатых 

газов, газовые редукторы, расходомеры газа (ротаметры), защитные щитки и 

маски, требования к ним, сварочные провода, резиновые шланги, их устрой- 

ство и правила пользования ими. Подбор сечения сварочных проводов. Ин- 

струмент для зачистки сварных швов. 

15. Приспособления для сборки и сварки. Базисные плиты, стеллажи, 

кондукторы, струбцины, распоры, стяжки, поворотные столы и т. п.; их 

устройство и правила пользования. 

16. Правила безопасности труда при работе с электросварочным обо- 

рудованием и аппаратурой. 

17. Сварочная проволока. Назначение сварочной проволоки и требо- 

вания к ней. ГОСТ на стальную сварочную проволоку. Принятая система 

маркировки проволоки. Применяемые диаметры проволоки. Правила упаков- 

ки, транспортировки и хранения. 

18. Электроды. Классификация электродов, ГОСТ на покрытые элек- 

троды. Типы и марки электродов, применяемых для сварки углеродистых 

сталей. Основные требования к электродам и их покрытиям. Типы покрытий, 

их характеристика. Зависимость между толщиной свариваемого металла, 

диаметром электрода и величиной сварочного тока. Правила упаковки, 

транспортировки и хранения электродов. Краткие сведения о технологии из- 

готовления покрытых электродов. Вольфрамовые, угольные и графитовые 

электроды. 

19. Защитные газы. Общие сведения о защитных газах. Классифика- 

ция защитных газов. Инертные газы: аргон, гелий. Активные газы: углекис- 

лый газ, азот; их свойства и области применения. Смеси защитных газов. 

Окраска баллонов для различных защитных газов. Давление газов в балло- 
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нах, Определение количества газа в баллоне. Транспортировка и хранение 

баллонов с защитными газами. 

20. Правила безопасного обращения с баллонами. 
21. Классификация видов сварки. Сварка плавлением: дуговая, газо- 

вая, электрошлаковая и др. 

22. Сварка давлением: контактная, газопрессовая, трением, холодная 

и др. Общая характеристика каждого вида сварки. 

23. Сварочная дуга и ее свойства. Понятие об электрической свароч- 

ной дуге. Условия, необходимые для возникновения и поддержания дуги. 

Длина дуги и напряжение в ней. Прямая и обратная полярность. Особенности 

горения дуги переменного тока. Распределение температур и тепла в зонах 

дуги. Процессы плавления и переноса металла в дуге. Потери на угар и раз- 

брызгивание. Влияние магнитных . полей на дугу. Особенности горения дуги 

в среде защитных газов. 

24. Сварные соединения и швы. Определение понятий: сварное со- 

единение, сварной шов, кромки. Типы сварных швов по виду соединений: 

стыковые, угловые, тавровые, нахлесточные. Типы сварных швов по форме 

подготовленных кромок: с отбортовкой кромок, без скоса кромок, с односто- 

ронним скосом кромок и др. Типы швов по характеру выполнения: односто- 

ронние, двухсторонние, прерывистые (цепные и шахматные) и др. Типы 

сварных швов в зависимости от их расположения в пространстве: нижние, 

вертикальные, горизонтальные на вертикальной плоскости, потолочные. 

ГОСТ на основные типы и конструктивные элементы швов сварные соедине- 

ний. 

25. Техника сварки. Очистка поверхности металла перед сваркой, ее 

значение для качества сварки, методы очистки; Зачистка швов после сварки. 

Сборка соединений под сварку и требования, предъявляемые к сборке. Влия- 

ние зазора, угла скоса кромок, притупления и превышения кромок на каче- 

ство сварного шва. Значение правильного нанесения прихваток при сборке 

под сварку. 

26. Выбор режима сварки. Подбор диаметра и марки электрода, силы 

сварочного тока, защитного газа,- присадочной проволоки. Техника зажига- 

ния дуги и поддержание ее горения при постоянной длине. Повторное зажи- 

гание дуги при смене электрода или случайном ее обрыве. Наплавка отдель- 

ных валиков. Поперечные колебательные движения электродов. Передвиже- 

ние электрода вдоль шва. Техника сварки коротких, длинных, однослойных и 

многослойных стыковых и угловых швов. Техника сварки в нижнем и верти- 

кальном положениях шва. Особенности сварки горизонтальных швов на вер- 

тикальной плоскости. Техника заварки кратера. 

27. Напряжение и деформации при сварке. Виды деформаций. Меро- 

приятия по уменьшению напряжений и деформаций при сварке. 

28. Контроль качества сварных соединений, виды контроля. Дефекты 

сварных соединений. 
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Темы контрольных работ по дисциплине 

«Спецкурс по профессии «Сварщик»». 

Контрольная работа должна ответить на вопросы: в чем сущность рас- 

сматриваемого способа сварки; его достоинства; его недостатки; состояние 

на сегодняшний день; перспективы развития. Определить «Экологическую 

нишу» способа в общем объеме сварочной техники. Составить контрольную 

работу по одной из предлагаемых тем. 

1. Электродуговая сварка покрытыми электродами 

2. Электродуговая сварка порошковой проволокой 

3. Электродуговая сварка под флюсом 

4. Электродуговая сварка в среде СО2 

5. Электродуговая сварка в среде Аr 

6. Электродуговая наплавка 

7. Плазменная сварка и резка • 

8. Электрошлаковая сварка 

9. Электронно-лучевая сварка 

10. Лазерная сварка 

11. Газовая сварка и резка 

12. Термитная сварка 

13. Газопрессовая сварка 

14. Стыковая контактная сварка 

15. Точечная контактная сварка 

16. Шовная контактная сварка 

17. Диффузионная сварка в вакууме 

18. Холодная сварка 

19. Сварка трением 

20. Ультразвуковая сварка 

21. Сварка погруженным электродом 

22. Сварка полым электродом в вакууме 

23. Сварка под флюсом с дополнительной присадкой 

24. Способы защиты от разбрызгивания при сварке в CO2, 

25. Сварка меди 

26. Сварка алюминия в инертных газах 
27. Импульсная сварка 

Составление контрольных работ 

1) Контрольная работа выполняется в соответствии с требованиями РД 

013-2016 «Текстовые студенческие работы. Правила оформления» и состоят 

из следующих частей: 

- титульный лист; 

- содержание; 

- введение; 

- основную часть; 

- заключение; 

- список использованных источников; 



23  

- приложения (при необходимости). 

2) Введение содержит общую характеристику работы. Располагается на 

отдельной странице. 

3) Каждое выполненное задание оформляется отдельным разделом ос- 

новной части контрольной работы. 

4) Заключение располагается на отдельной странице и содержит крат- 

кие выводы о проделанной работе. Заключение носит конкретный характер и 

показывает, что сделал студент в своей работе. 

5) Список литературы состоит из нормативно-правовых актов, учебни- 

ков и учебных пособий, использованных в ходе выполнения задания. 

6) Приложения помещают после списка литературы в порядке их от- 

сылки или обращения к ним в тексте. 

8 Перечень основной и дополнительной учебной литературы, 

необходимой для освоения дисциплины 

8.1 Основная литература 

1) Грачева, К.А. Экономика, организация и планирование сварочного 

производства: учебное пособие для вузов по спец."Оборудование и техноло- 

гия сварочного производства" / К. А. Грачева. - М.: Машиностроение, 1984. – 

368 с. 

2) Клешнина, О.Н. Контроль качества сварных соединений в судостро- 

ении: учебное пособие для вузов / О. Н. Клешнина, Н. О. Плетнев. - Комсо- 

мольск-на-Амуре: Изд-во Комсомольского-на-Амуре гос.техн.ун-та, 2016. – 

69 с. 

3) Куркин, С.А. Сварные конструкции. Технология изготовления, ме- 

ханизация, автоматизация и контроль качества в сварочном производстве: 

учебник для вузов / С. А. Куркин, Г. А. Николаев. - М.: Высшая школа, 1991. 

– 398 с. 
4) Муравьев, В.И. Обеспечение надежности сварных конструкций из 

титановых сплавов: учебное пособие для вузов / В. И. Муравьев. - Комсо- 

мольск-на-Амуре: Изд-во Комсомольского-на-Амуре гос.техн.ун-та, 2005. – 

204 с. 

8.2 Дополнительная литература 

1) Сварка. Резка. Контроль: справочник: в 2 т. Т.2 / под ред. 

Н.П.Алешина, Г.Г.Чернышева. - М.: Машиностроение, 2004. – 480 с. 

2) Сварка. Резка. Контроль: справочник: в 2 т. Т.1 / под ред. 

Н.П.Алешина, Г.Г.Чернышева. - М.: Машиностроение, 2004. – 620 с. 

3) Муравьев, В.И. Разрушающие методы контроля: учебное пособие 

для вузов / В. И. Муравьев. - Комсомольск-на-Амуре: Изд-во Комсомольско- 

го-на-Амуре гос.техн.ун-та, 2001. – 68 с. 
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9 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной 

сети «Интернет» (далее – сеть «Интернет»), необходимых 

для освоения дисциплины 

1) Информационная система «Единое окно доступа к образователь-ным 

ресурсам» [Электронный ресурс]. - Режим доступа: http://window.edu.ru/ 

2) Информационная системы доступа к электронным каталогам библио- 

тек сферы образования и науки (ИС ЭКБСОН)[Электронный ресурс]. - Режим 

доступа: http://www.vlibrary.ru/ 

3) «eLIBRARY.RU» [Электронный ресурс]: научная электронная библио- 

тека. – Режим доступа: http://elibrary.ru 

10 Методические указания для обучающихся по освоению 

дисциплины 

Обучение дисциплине «Спецкурс по профессии «Сварщик» предполагает 

изучение курса на аудиторных занятиях и в ходе самостоятельной работы. Ауди- 

торные занятия проводятся в форме лекций и лабораторных работ. 

Самостоятельная работа включает: 

 чтение основной и дополнительной литературы по темам дисципли- 

ны; 

 подготовка к лабораторным работам; 

 выполнение, оформление и подготовка к защите лабораторных ра- 

бот, выполнение контрольной работы. 
Самостоятельная работа является наиболее продуктивной формой образо- 

вательной и познавательной деятельности студента в период обучения. Самосто- 

ятельная работа студента направлена на углубление и закрепление знаний сту- 

дента, развитие практических умений. Текущий контроль учебной деятельности 

студентов осуществляется на лекционных и лабораторных занятиях. Студент 

обязан в срок выполнять выданные ему лабораторные работы. 

Таблица 7 – Методические указания к отдельным видам деятельности 
 

Вид учебной 

деятельности 

Организация деятельности 

Лекции Написание конспекта лекций: кратко, схематично, последовательно 

фиксировать основные положения, формулировки, выводы. Поме- 

чать важные мысли. Выделять ключевые слова, термины. Делать 

пометки на вопросах, терминах, блоках в тексте, которые вызывают 

затруднения, после чего постараться найти ответ в рекомендуемой 

литературе. Если ответ не найден, то на консультации обратиться к 
преподавателю. 

Лабораторные 

работы 

Изучение разделов основной литературы по теме. Изучение лабора- 

торного оборудования. Выполнение эксперимента, обработка дан- 
ных и представление их в графическом формате. 

Самостоятельная 

работа 

Для более глубокого изучения разделов дисциплины предусмотре- 

ны отдельные виды самостоятельной работы: подготовка к лабора- 

торным занятиям, изучение теоретических разделов дисциплины, 

подготовка и выполнение контрольной работы. 

http://window.edu.ru/
http://www.vlibrary.ru/
http://elibrary.ru/
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11  Перечень информационных технологий, используемых при 

осуществлении образовательного процесса по дисциплине 

включая перечень программного обеспечения и информацион- 

ных справочных систем 

С целью повышения качества ведения образовательной деятельности в 

университете создана электронная информационно-образовательная среда. 

Она подразумевает организацию взаимодействия между обучающимися и 

преподавателями через систему личных кабинетов студентов, расположен- 

ных на официальном сайте университета в информационно телекоммуника- 

ционной сети «Интернет» по адресу https://student.knastu.ru. Созданная ин- 

формационно-образовательная среда позволяет осуществлять взаимодей- 

ствие между участниками образовательного процесса посредством организа- 

ции дистанционного консультирования по вопросам выполнения лаборатор- 

ных работ. 

В процессе подготовки отчетов к лабораторным работам активно ис- 

пользуется текстовый процессор. 

При изучении дисциплины для выполнения контрольной работы реко- 

мендуется использовать следующее свободно распространяемое лицензион- 

ное программное обеспечение и интернет-ресурсы: 

 текстовый процессор со свободной лицензией; 

 браузер Internet Explorer (компонент операционной системы); 

 T-FLEX CAD 3D (Лицензионное соглашение №А00006423 от 

24.12.2014, договор АЭ223 № 007/57 от 15.12.2014); 

12  Описание материально-технической базы, необходимой для 

осуществления образовательного процесса по дисциплине 

Для реализации программы дисциплины «Спецкурс по профессии 

«Сварщик»» используется материально-техническое обеспечение, перечис- 

ленное в таблице 7. 

Таблица 8 – Материально-техническое обеспечение дисциплины 

Аудитория 
Наименование аудитории 

(лаборатории) 
Используемое 
оборудование 

Назначение 
оборудования 

221/3-2 Лаборатория обработки 
металлов давлением, медиа 

Компьютер, видеопроек- 
тор 

Проведение лек- 
ционных занятий 

227а/3-2 Фотолаборатория Приборы и материалы 

применяемые при контро- 

ле качества сварки различ- 
ными методами 

Проведение ла- 

бораторных ра- 

бот 

103/3-2 Специализированная лабо- 

ратория кафедры ТСМП 

Сварочное оборудования 

для ручной дуговой сварки 

Проведение ла- 

бораторных ра- 
бот 

223/3-2 Комплексная лаборатория 

литейных и сварочных 

процессов 

Приборы и материалы 

применяемые при сварке 

различными способами 

Проведение ла- 

бораторных за- 

нятий 
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Лист регистрации изменений к РПД 

 

№ 
п/п 

Содержание изменения/основание 
Кол-во 

стр. РПД 
Подпись автора РПД 

1 
Воспитательная работа обучающихся. 

Основание: Федеральный закон от 31.07.2020 

N 304-ФЗ "О внесении изменений в Федеральный 

закон "Об образовании в Российской Федерации" 

по вопросам воспитания 

обучающихся" 

1  

2 
Практическая подготовка обучающихся. 

Основание: Приказ Министерства науки и 

высшего образования Российской Федерации, 

Министерства просвещения Российской 

Федерации от 05.08.2020 г. № 885/390 "О 

практической подготовке обучающихся" 

1  

 
   

    

    

    

    

    

    

    

    

    

 


