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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Рабочая программа учебной практики является частью программы подготовки специалистов среднего звена 

(далее-ППССЗ) в соответствии с ФГОС СПО по профессии  15.02.29 Контролер качества в машиностроении 

(уровень базовой подготовки), укрупненной группы специальностей 15.00.00 Машиностроение в части 

освоения основного видов профессиональной деятельности (ВПД):  Контроль сборки под сварку, работ по 

сварке и сварных соединений изделий, узлов и конструкций из углеродистых и низколегированных 

сталей и сплавов и полимерных материалов . 
и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

«ПМ.02 Контроль сборки под сварку, работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и 

конструкций из углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и полимерных» 

 

ВД 2 контроль сборки под сварку, работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и 

конструкций из углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и полимерных материалов 

ПК 2.1. Осуществлять контроль сборки под сварку изделий, узлов и конструкций из углеродистых и 

низколегированных сталей и сплавов 

ПК 2.2. Осуществлять контроль работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и конструкций 

из углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и полимерных материалов 

ПК 2.3 Производить контроль сборки под сварку изделий, узлов и конструкций из разнородных 

сталей, черных 

и цветных металлов и сплавов и полимерных материалов 

ПК 2.4. Осуществлять контроль работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и конструкций 

из разнородных сталей, черных и цветных металлов и сплавов 

и полимерных материалов 

 

Рабочая программа учебной практики может быть использована в дополнительном профессиональном 

образовании (повышении квалификации и переподготовке) области Машиностроения и металлообработки в 

рамках специальности СПО 27.02.07 Управление процессами и качеством (уровень базовой подготовки) на базе 

среднего общего образования.   

Опыт работы не требуется. 

 

1.2. Цели и задачи учебной практики 

 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими 

профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной практики должен: 

иметь практический опыт: 

контроля сборки под сварку, работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и конструкций из 

углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и полимерных материалов 

Владеть навыками  

 

 

Должен уметь: 

 обеспечивать безопасную работу 

 определять качество и соответствие техническим условиям деталей, подаваемых на 

сборочный участок 

 выполнять проверку узлов и конструкций после их сборки или установки на место 

 проверять предельный измерительный и режущий инструмент сложного профиля 

 выполнять контроль и приемку сложных деталей, изделий после механической и 

слесарной обработки, а также узлов, механизмов, комплектов и конструкций в целом 

после окончательной сборки с выполнением всех предусмотренных техническими 

условиями испытаний, с проверкой точности изготовления и сборки, с применением 

всевозможных специальных и универсальных контрольно-измерительных 

инструментов и приборов 

 контролировать сложный и специальный режущий инструмент обеспечивать 

безопасную работу 

 оформлять документацию на принятую и забракованную продукцию заполнять 

журнал испытаний, учета и отчетности по качеству и количеству на принятую и 

забракованную продукцию 

 вести учет и отчетность по принятой продукции 



 устанавливать порядок приемки и проверки собранных узлов и конструкций 

 дефекты сборки 

 виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования 

универсальных и специальных контрольно-измерительных инструментов и приборов 

для контроля сложных сборочных единиц и изделий 

 Основы технологии сборки сложных изделий 

Должен знать: 

 технику безопасности при работе 

 методы проверки прямолинейных и криволинейных поверхностей щупом, штихмасом на краску 

 технология сборочных работ 

 методы проверки прямолинейных поверхностей оптическими приборами, лекалами, шаблонами при 

помощи водяного зеркала, струной, микроскопом и индикатором 

 правила и приемы разметки сложных деталей 

 правила настройки и регулирования контрольно-измерительных инструментов и приборов 

 припуски для всех видов обработки, производимой в цехе или на обслуживаемом участке 

 методы контроля геометрических параметров (абсолютный, относительный, прямой, косвенный 

 технические условия на приемку деталей и изделий после механической, слесарной обработки 

и сборочных операций 

 технические условия на приемку деталей и проведение испытаний узлов и 

конструкций средней сложности после слесарно сборочных операций, механической и 

слесарной обработки технические условия на приемку сложных деталей, сборку и 

испытания сложных узлов 

 правила расчета координатных точек, необходимых для замеров при приемке 

деталей 

 технические условия на приемку сложных деталей и изделий после механической 

обработки, а также узлов, механизмов, комплектов и конструкций после окончательной 

сборки 

 дефекты сборки 

 виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования универсальных и 

специальных контрольно-измерительных инструментов и приборов для контроля сложных 

сборочных единиц и изделий 

 Основы технологии сборки сложных изделий 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов учебной практики: 

УП.02.  учебной практики  -144 часа  4 недели  том числе: 

Измерительная –36 часа. 

Контроль сварных соединений –36 чаас. 

Работа с документацией – 36 час 

Сварочная практика – 36 час 

  



2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ  

 

Результатом освоения программы учебной практики является овладение обучающимися видами 

профессиональной деятельности Контроль качества и прием деталей после механической и слесарной 

обработки, узлов конструкций и рабочих механизмов после их сборки, в том числе профессиональными 

(ПК) и общими (ОК) компетенциями: 

 

Код Наименование результата обучения 

ПК 2.1. Осуществлять контроль сборки под сварку изделий, узлов и конструкций из 

углеродистых и низколегированных сталей и сплавов. 

 

ПК 2.2. Осуществлять контроль работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и 

конструкций из углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и полимерных 

материалов 

ПК 2.3 Производить контроль сборки под сварку изделий, узлов и конструкций из разнородных 

сталей, черных и цветных металлов и сплавов и полимерных материалов 

ПК 2.4. Осуществлять контроль работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и 

конструкций из разнородных сталей, черных и цветных металлов и сплавов 

и полимерных материалов 

ОК 01  

 

Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к 

различным контекстам 

ОК.2 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, 

информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности 

ОК 4 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде 

ОК 7 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, эффективно 

действовать в чрезвычайных ситуациях. 

 

  



 

3.СТРУКТУРА И ПРИМЕРНОЕ СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

 

3.1. Структура учебной практики 

Коды 

профессиональны

х компетенций 

Наименования разделов 

учебной практики 
Курс 

Семест

р 

Количество 

недель по 

учебному 

плану 

 

Количество 

часов 

Место прохождения 

учебной практики 

Профессиональ

ный модуль 

1 2 3 4 5 6 7 8 

ПК.2.1-ПК.2.4 

 

УП.02.01 

Раздел 1 Измерительная 

практика 

2 3 1 36 УПМ колледжа ПМ.02 

 

Раздел 2 Контроль сварных 

соединений 

2 3 
1 

36 

ПК.2.1-ПК.2.4 

 

Раздел 3 Работа с 

документацией по профессии 

2 3 
1 

34 

ПК.2.1-ПК.2.4 

 
УП.02.02 сварочная 

2 3 
1 

36 

Промежуточная аттестация по УП.02: дифзачет 
 

   2   

ВСЕГО:    142   

 

3.2 Содержание обучения по учебной практике 

   

Наименование разделов 

практики 

Содержание учебного материала и практических занятий  Объем 

часов 

УП.02.01 

ПМ.02 контроль сборки под сварку, работ по сварке и сварных соединений изделий, узлов и конструкций из углеродистых и низколегированных сталей и сплавов и 

полимерных материалов 

 

Раздел 1 

Измерительная практика 
 

36 час 

 

Тема 1.1 

Контроль сборки 

полимерных материалов. 

Содержание  

Контроль сборки полимерных материалов. 

Задачи контроля сборки под сварку изделий из полимерных материалов: 

Проверка соответствия деталей и собранных изделий требованиям нормативно-технической, проектной, конструкторской 

и технологической документации. Методы контроля,: 

2 



Визуальный осмотр. Ультразвуковой дефектоскоп. Рентгеноскопический метод. Проверка на герметичность 

Электроискровой способ.  Контроль зазора.  

Практические работы  

Практическое занятие№1 Выполнение Контроль сборки полимерных материалов. 

Примерные виды работ 

1. Контроль на: наличие маркировки;  

2. размеры деталей и форму разделки кромок;  

3. качество подготовленных под сварку поверхностей, если это регламентировано документацией;  

4. марки и типоразмеры сварочных материалов для выполнения прихваток;  

5. надёжность фиксации и соответствие расположения свариваемых деталей в сборочных приспособлениях;  

6. чистоту и отсутствие повреждений кромок и прилегающих к ним поверхностей;  

7. размеры и расположение прихваток и швов приварки временных креплений.  

8. Контроль ремонта прихваток и дефектных участков кромок свариваемых деталей. При обнаружении дефектов 

стык разбирают, зачищают кромки, заново собирают. 

        4 

 

Тема1. 2 

 

 

Контроль плоскостности и 

прямолинейности 

Содержание  

Контроль плоскостности и прямолинейности. Применение, методы контроля, особенности контроля. Поверочные 

линейки и плиты, угольники, шаблоны, щупы, различные калибры.  способ «световой щели» («на просвет»). Проверка 

прямолинейности и плоскостности ли не й к а ми с широкими рабочими поверхностями способом «пятен» —-«на краску» 
Контроль измерительных инструментов (штангенциркулей, микрометров и т. д.) с помощью плоскопараллельных 

концевых мер длины. 

2 

Практические работы  

Практическое занятие№2 Контроль плоскостности и прямолинейности 

Примерные виды работ 

1. Проверка П р я м о л и н е й н о с т и поверхностей проверяют с помощью выверенной линейки 

2. замер просвета  при помощи щупа между линейкой и плоскостью; 

3.  Проверка прямолинейности больших плоскостей с применением струны и штихмасса.  

4. Проверка криволинеиных поверхностей шаблонами, 

5. Котроль точности измерительных инструментов при помощи КМД 

 

4 

 

Тема1.3  

 

Контроль отклонений формы 

и расположения поверхностей 

Содержание  

Влияние на точность сборки и трудоёмкость - отклонение формы и расположения поверхностей. Нормирование и 

контроль отклонений формы номинально плоских поверхностей деталей. Выпуклость, вогнутость, не плоскостность – 

обозначение на чертеже, технологии контроля, особенности контроля. Частные виды отклонения от круглости – 

овальность и огранка Правила пользования инструментами. Соблюдение правил хранения и правил БУТ 

1 

Практические работы  

Практическое занятие № 3 Выполнение контроля отклонений формы и расположения поверхностей 

Примерные виды работ 

1. Контроль выпуклости и вогнутости. 

2. Контроль круглости, овальностт и огранки. 

3. Контроль от параллельности элементов деталей. 

5 



4. Контроль отклонения от параллельности оси (прямой и плоскости) 

5. контроль отклонений от перпендикулярности элементов деталей. 

6. контроль отклонений от наклона элементов деталей 

7. контроль отклонений от симметричности элементов деталей. 

Тема1.4 

контроль радиального и 

торцевого биений 

поверхностей деталей. 

Содержание  

Выбор универсальных средств измерений для контроля радиального и торцевого биений поверхностей деталей. 

Зависимые и независимые допуски расположения элементов деталей. Обозначения на чертежах. Настройка и выверка 

индикаторной головки, Установка штатива и машины для контроля биения. Применение призм для контроля торцевого 

биения. 

1 

Практические работы  

Практическое занятие № 4 контроль радиального и торцевого биений поверхностей деталей. 

Примерные виды работ: 

1. Ознакомиться с базовыми поверхностями у валов. 

2. Ознакомиться с прибором для проверки на биение. 

3. Измерить радиальное и торцевое биение вала в центрах. 

4. Измерить радиальное и торцевое биение вала относительно общей оси. 

5. Измерить радиальное и торцевое биение вала на призме. 

6. Результаты измерения занести в бланк отчета. 

 Измерение радиального биения в центрах 

Установить деталь в центрах и закрепить бабки 2 и 5 в нужном положении винтами. 

Для измерения радиального биения: 

1. расположить измерительный наконечник индикатора приблизительно по оси детали над контролируемой шейкой и 

добиться натяга около 0,5 мм; 

2. медленно вращая деталь в центрах, определить наибольшее и наименьшее показания индикатора, разница между ними 

дает величину радиального биения. Повторить измерения в различных местах и большее значение занести в таблицу 3.2. 

3. повторить пункты 3.3.1 и 3.3.2 при контроле других шеек.. 

 Измерение торцевого биения в центрах 
1. Расположить индикатор так, чтобы его измерительный стержень располагался вдоль оси детали и касался 

измерительным наконечником торца детали на возможно большем расстоянии от оси детали, добиться натяга 0,5 мм. 

2. Медленно вращать деталь, определить наибольшее и наименьшее показания индикатора. Разница между ними даст 

величину торцевого биения. 

5 

 

Тема1.5 

сборка изделий под сварку 

согласно рабочему чертежу 

Содержание  

Последовательность технологических операций сборочного процесса. 

Основные схемы базирования свариваемых изделий в приспособлении. 

Приспособления и оснастка при сборке изделий для обеспечения точности. 

Способы сборочных операций в целом с последующей сваркой конструкции. 

Способы сборочных и сварочных операций путем наращивания отдельных элементов сваркой конструкции. 

1 

Практические работы  

Практическое занятие №5 Выполнение сборки изделий под сварку согласно рабочему чертежу по заданным 5 



размерам (линейные размеры, сносность, параллельность, перпендикулярность) 

Примерные виды работ: 

1. Настройка сварочного оборудования 

2. Выбор слесарных операций при подготовке к сварке 

3. .Подбор оборудование, мерительный и слесарный инструмент в соответствии с технологическим процессом 

4. Подготовка кромок под сварку. Разделка кромок необходима для деталей  

5. Установка деталей в проектное положение.  

6. Фиксация деталей.  

7. Контроль качества сборки. Перед сваркой обязательно выполнить визуальный и измерительный контроль 

качества сборки.  

8. Измерительный контроль включает проверку геометрических размеров конструкции, зазоров между кромками, 

смещения кромок и других параметров.  

Выбор сборочно-сварочных приспособлений.  

ПРВЕРОЧНАЯ РАБОТА 

Содержание  

Выполнение комплексной проверки детали с выполнением всех норм и определенного порядка действий. 1 

практические работы  

практические работы№6 Проверочная работа. Контроль и приемка деталей.  

Примерные виды работ 

1.Контроль и приемка по чертежам и техническим условиям простых деталей, узлов и агрегатов после сборочных операций, 

механической и слесарной обработки с применением контрольно-измерительных инструментов и приспособлений: 

листовых сборочных шаблонов, угловых лекальных линеек, штангенциркулей, штангенрейсмусов, индикаторов, щупов, 

кронциркулей, оправок, накладных кондукторов и др.  

2.Определение качества и соответствия техническим условиям деталей, подаваемых на сборочный участок.  

3.Проверка узлов и конструкций после их сборки или установки на место.  

4.Оформление документации на принятую и забракованную продукцию 

5 

Раздел 2 

Раздел 2 Контроль сварных 

соединений 

 36 час 

Тема 2.1 

Водное занятие. Безопасность 

труда при выполнении работ. 

Содержание  

Вводное занятие. Характеристика и содержание измерительной практики. Охрана труда, техники безопасности и 

противопожарные мероприятия на рабочем месте. Требования к организации труда на рабочем месте контролёра. 

Изучение инструкции по БУТ Требования безопасности в учебных мастерских и на рабочих местах. Виды травм и их 

причины.  

Мероприятия по предупреждению травматизма. 

2 

Практические работы  

Тема 2.2 

Контроль сварных 

соединений 

 

Содержание   

Дефекты сварных соединений. Классификация дефектов сварных соединений. Дефекты при ручной дуговой сварке. . 
Дефекты при газовой и полуавтоматической сварке в среде защитных газов. 

Дефекты соединений при точечной и шовной контактной сварке. Дефекты соединений при электронно-лучевой сварке и 

причины их возникновения.  Влияние дефектов сварки на работоспособность конструкций 

2 



Напряжения и деформации деталей при сварке 

Причины возникновения. Виды напряжений и деформаций. Влияние сварочных деформаций, напряжений и перемещений 

на служебные характеристики сварных соединений и конструкций. Методы борьбы с деформациями. Влияние дефектов 

сварки на работоспособность конструкций 

Практические работы  

Практическое занятие №2.2.1. 

Определение видов дефектов и причин их возникновения (по заданному образцу) 

Практическое занятие № 2.2.2 Составление классификации дефектов с возможными причинами их появления. 

 Анализ представленного образца. 

Примерные виды работ: 

1. Анализ образца 

2. Анализ дефекта проводят по схеме: внешний вид дефекта, причина возникновения 

3. меры по устранению. 

4. Провести методы анализа:  Визуальный и измерительный контроль —выявить трещины, раковины, вмятины и 

искривления. 

2 

 

6 

Контроль наружных дефектов после сварки. Методы выявления наружных дефектов. Классификация видов 

технического контроля. Визуальный и измерительный контроль. Методы предотвращения образования дефектов формы 

шва 

1 

Практические работы  

Практическое занятие№2.2.3 Выполнение визуально-измерительного контроля качества сварных швов 

 Примерные виды работ: 

1. визуальный осмотр, 

2. измерительный контроль,  

3. неразрушающий и, в некоторых случаях,  

выявить дефекты, которые могут привести к преждевременному разрушению изделий (поры, трещины, непровары) 

        5 

Содержание   

Технология контроля качества швов и сварных соединений внешним осмотром и измерениями. 

Основные виды контроля качества на свариваемые материалы. Контроль качества заготовок. Универсальные 

измерительные инструменты, используемые в системе контроля качества сварных швов и соединений. Приемы и методы 

контроля сварных соединений. Дефектоскопии течеисканием с помощью газов(пневматический, вакуумный, галоидный, 

масс-спектрографическийметоды) и жидкостей (гидравлический, керосином, пенетрантами,люмо-гидравлический) 

Предварительный контроль, входной контроль, контроль материалов, операционный контроль окончательный контроль 

2 

Практические работы  

Практическое занятие №2.2.4. Испытания герметичности - наливом воды 

Примерные виды работ: 

1. сосуд (резервуар, газгольдер) заполнить водой на полную высоту  

2. выдерживают не менее 2-х часов. 

3. Сварные швы обстукивают молотком массой 0,5-1,5 кг.  

4. Выявить дефекты 

5. Заполнить таблицу(Появление отпотеваний, капель и водяных струек указывает на наличие дефекта). 

5 

 

 

 

 

 

 



Практическое занятие №2.2.5. Испытания герметичности- метод керосиновой пробы 

Примерные виды работ:  

1. Подготовить меловой раствор 

2. 2-3 раза смачить сварной шов.  

3. Противоположную сторону шва, доступную для осмотра, покрывают водной суспензией мела или каолина и 

подсушивают. 

4. Если- Керосин, просачиваясь сквозь капиллярные трещины, сквозные поры и другие мелкие несплошности, 

выявляет эти дефекты, образуя жирные желтые пятна на поверхности, покрытой мелом или каолином. 

5. Выявить дефекты и описать 

 

 

5 

Содержание  

Неразрушающие методы контроля. Ультразвуковая дефектоскопия и толщиномеры, радиография магнитопорошковый 

и капиллярный контроль, вихре токовый контроль, оптико-визуальный контроль. Рентгеновские аппараты. Характеристика 

внутренних дефектов. Причины образования внутренних дефектов. Допустимость внешних и внутренних дефектов 

Способы исправления дефектов. 

1 

Практические работы  

Практическое занятие № 2.2.6 Выявление дефектов методом капиллярной дефектоскопии 

Примерные виды работ: 

1. Подготовьте поверхности сварных образцов к капиллярному контролю. 

2. Нанесите на контролируемые поверхности образцов индикаторную жидкость и удалите ее избыток. 

3. Нанесите проявитель. 

4. Установите наличие индикаторного следа на контролируемой поверхности сварного образца и определите его 

размеры с помощью лупы. 

5. С применением тест-образцов с искусственными дефектами оцените условный уровень чувствительности метода, 

пользуясь табл. 

5 

Раздел 3 Работа с 

документацией по профессии 
 

34 час 

Тема 3.1 

Документация по 

контролю качества сварки 

 

 

Содержание  

Документация по контролю качества сварки. 

Исполнительская документация. Документы, подтверждающие качество использованных основных материалов, 

деталей, полуфабрикатов и конструкций. Документы о качестве сварочных материалов. Документы, подтверждающие 

квалификацию рабочих и инженерно-технических работников. Документы, удостоверяющие результаты испытания 

конструкции в целом. 

2 

Практические работы  

Практическое занятие № 3.1.1 Составление актов брака. 

Практическое занятие № 3.1.2 Чтение и составление актов на приемку сварочных материалов 

Примерные виды работ: 

1 Проведение внешнего осмотра, определение наличия основных дефектов. 

3 Проведение измерения основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных инструментов, 

шаблонов и контрольных приспособлений. 

4 Определение качества сборки и прихватки наружным осмотром и обмером. 

2 

2 



5. Чтение и заполнения исполнительной документации и документации ОТК 

 Номенклатурный номер бракованного изделия. 

 Его наименование. 

 Единицы измерения. 

 Количество бракованных изделий. 

 Причины, по которым произошел брак. 

 Лицо, виновное в произошедшем. 

 Дата поступления брака. 

 Дата списания брака. 

 Цена и сумма по фактической себестоимости. 

 

Тема 3. 2 Техническая 

документация контролёра 

Содержание   

Техническая документация контролёра. Формы и правила оформления документов на технический контроль. 

Выбор технологического документа Технологическая документация; 

1. Технологическая документация; 

2. Сопроводительная документация; 

3. Накопительная документация. 

Операционные карты и ведомости операций. ГОСТ 3.1507- 84 «ЕСТД. Правила оформления документов на испытания».  

Контроль техпроцесса изготовление первых деталей или изделий, запись контроля параметров этого процесса, а также 

подписи исполнителей, руководителей участка контроля. 

Операционная карта тех контроля, ведомость операции тех контроля и техпаспорта является отклонением основными 

документами, на основанном требований, изложенных в этих документах, контролер определяет годность материала, 

изделий. 

Результат измерения, учет и хранение  

2 

 

 

 

 

 

 

 

2 

Практические работы  

Практическое занятие №3.2.1 Работа с Технической документацией контролёра  

Заполнение технической документации контролера: стандарты и технические условия 

Заполнение технической документации контролера: карта технологического процесса, операционные карты  

промежуточного контроля, операционные карты окончательного контр. Анализ карты контроля 

Практическое занятие №3.2.2 Работа с Технической документацией контролёра 

Заполнение технической документации контролера: учет и анализ брака,  порядок оформления брака. 

Заполнение технической документации контролера: рекламация.  

Практическое занятие №3.2.3 Работа с Технической документацией контролёра 

Заполнение технической документации контролера: чертежи. Чтение чертежей. Анализ размеров чертежа.  

Практическое занятие №3.2.4 Работа с Технической документацией контролёра 

Заполнение технической документации контролера: график поверки СИ, форма протокола поверки СИ 

Заполнение технической документации контролера: сведения о поверке СИ и средства поверки, свидетельство о поверке 

СИ и средства поверки 

Практическое занятие №3.2.5 Работа с Технической документацией контролёра 

5 

 

 

 

 

5 

 

 

5 

5 

 

 

 

 



Заполнение технической документации контролера: аттестаты и сертификат после калибровки 

Заполнение технической документации контролера: журналы калибровки СИ, аттестат калибровки СИ 

Примерные виды работ: 

1. Изучить теоретические положения. Ответить на контрольные вопросы. 

2. Подобрать чертеж детали или выбрать чертеж детали или изделия. 

3. Выполнить анализ чертежа. 

4. Изучить формы и правила оформления технологических документов в соответствии с ГОСТ 3.1502-85. 

5. По выданному комплекту документов на технический контроль провести анализ их содержания. 

6. Сделать выводы по работе 

4 

УП.02.02 сварочная  

Раздел 4  

Тема 4.1 

Ручная дуговая сварка 

(наплавка, резка) 

плавящимся покрытым 

электродом простых деталей 

 

 

Содержание   

Вводное занятие. 

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. 

Инструктаж по охране труда и техника безопасности при работе с электрооборудованием 

1 

Практические работы  

Практическая работа №4.1 Организация рабочего места и правила безопасности труда при ручной дуговой сварке, 

наплавке, резке плавящимся покрытым электродом (РД). 2. Комплектация сварочного поста РД. 3. Настройка 

оборудования для РД. 

Примерные виды работ: 

проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом; проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) 

плавящимся покрытым электродом;  

подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым 

электродом;  

настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом для выполнения 

сварки; 

Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойный) подогрева металла в соответствии с требованиями 

производственно-технологической документации по сварке. 

1 

Содержание  

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. Технология выполнения упражнений по наплавке валиков. 

показ правильного выполнения отдельных приемов и операций. Контроль качества. 

1 

Практические работы  

Практическая работа №4.2 Упражнения наплавки валиков 

Примерные виды работ: 

-Подготовка рабочего места 

- Зачистка металла с помощью металлической щетки от грязи, ржавчины перед началом наплавки 

3 



- Визуальный контроль. Исправление дефектов. 

Содержание  

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. Технология выполнения сварки пластин в нижнем 

положении. Показ правильного выполнения отдельных приемов и операций. Контроль качества. 

1 

Практические работы 5 

Практическая работа №4.3 сварки пластин встык  и в на хлёст в нижнем положении 

Содержание 1 

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. Технология выполнения сварки пластин. Показа 

правильного выполнения отдельных приемов и операций. Контроль качества. 

Практические работы 

Практическая работа № 4.4 Сварка пластин в тавр и в угол в нижнем положении 5 

Примерные виды работ: 

Проверка оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом; 

проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом; проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки (наплавки, резки) 

плавящимся покрытым электродом; подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки (наплавки, 

резки) плавящимся покрытым электродом; настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом для выполнения сварки; выполнения ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом различных деталей и конструкций Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойный) 

подогрева металла в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке. 

Выполнение сварки различных деталей в нижнем положениях сварного шва. 

Содержание 1 

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. Технология выполнения сварки пластин. Показа 

правильного выполнения отдельных приемов и операций. Контроль качества. 

Практические работы 5 

Практическая работа №4.5 Ручная дуговая сварка пластин в угол в ВПШ. Ручная дуговая сварка пластин в тавр в ВПШ. 

Практическая работа №4.6 Ручная дуговая сварка пластин внахлёст в ВПШ 

Содержание  

Инструктаж по организации рабочего места и безопасности труда. Подготовка оборудования к сварке: 

-подготовка источников питания для ручной дуговой сварке. Технология выполнения сварки пластин в горизонтальном 

положении.. Показа правильного выполнения отдельных приемов и операций. Контроль качества. 

1 

Практические работы  

Практическая работа №4.7  

Ручная дуговая сварка пластин в ГПШ стыковых соединений 

Практическая работа № 8 Ручная дуговая сварка пластин в ГПШ угловых соединений 

3 

Дифзачет 2 



4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ  

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению 

Реализация программы учебной практики УП.01 предполагает наличие учебного кабинета и учебных 

мастерских со слесарным и сварочным участком 

сварочной мастерской 

Оснащение сварочной   мастерской 

1.Оборудование: 

 Источники питания: сварочные трансформаторы, выпрямители,  

 балластные реостаты,  

 инвенторы,  

 плазмотрон,  

 рабочие кабинки,  

 сварочные столы,  

 вентиляция,  

 электродержатели,  

 токопроводы,   

 средства индивидуальной защиты сварщиков,  

 сверлильный станок,  

 слесарные тиски,  

 верстак,  

 отрезная шлифмашинка, 

 компрессор,  

2. Инструменты и приспособления: 

Набор слесарного   инструмента: 

- молотки – шлакоотделители; 

- зубило: 

- стальные щетки; 

- набор шаблонов для проверки размеров швов; 

- стальное клеймо для клеймения швов; 

- метр; 

- стальные линейки, угольники, чертилки; 

- ящик для переноски инструмента,  

- струбцины;  

- керн  

 

 

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета при сварочном участке:  

- рабочее место учебного мастера; 

- комплект посадочных мест по количеству обучающихся;   

- учебная доска на металлической основе; 

- комплект плакатов по технике безопасности; 

- комплект учебных стендов; 

- комплект режущего и мерительного инструмента, приспособлений; 

- заготовки; 

- раздаточный материал. 

 

Технические средства обучения:  

  компьютер; 

 мультимедийный проектор; 

 проекционный экран;  

 колонки; 

 принтер черно-белый лазерный;  

 презентации по темам программы.  

 

Оборудование слесарных мастерских: 

- рабочие места по количеству обучающихся; 

- рабочее место преподавателя; 



- учебная доска на металлической основе; 

- комплект учебно-методических пособий по дисциплине; 

-тиски, настольно-сверлильные станки, заточные; 

-набор слесарных, измерительных, инструментов; 

-приспособления; 

-заготовки для выполнения слесарных работ. 

 

Лаборатория «Технических и метрологических измерений» 

Приборы для измерения массы: лабораторные весы, гири, электромеханические весы и дозаторы; 

Приборы для измерения тепловых величин: термостаты, кипятильник; термометры, манометры, 

барометры; 

 Инструменты для выполнения измерений:  

 комплект учебного оборудования: 15 посадочных мест 

 учебная доска на металлической основе; 

 комплект плакатов по метрологии; 

 набор измерительных инструментов (Штангенциркуль ШЦ-1-150-0,05; Микрометр гладкий МК-25; 

микрометр рычажный МР-0,25; скоба рычажная СР-0,25 и др.) 

 призма поверочная и разметочная П1-2-2 (60*60*50) мм 

 прибор для измерения биения в центрах ПБ-250  

 нутромер индикаторный НИ-18-50 мм,нутромер микрометрический  НМ 50-175 мм 

 набор концевых мер длины КМД 

 набор принадлежностей к КМД 

 набор проволочек для измерения резьбы ПК-2-У 

 стойка универсальная для закрепления микрометров 15СТ-М 

 штатив Ш-II Н  

 штангензубомер ШЗН-18 

 набор образцов шероховатости (точение) Ra 0,8; Ra 1,6; Ra 3,2; Ra 6,3 

 индикаторы часового типа ИЧТ  

 набор деталей для измерения. 

 

Рабочее место преподавателя/мастера производственного обучения: персональный компьютер  

Рабочие места студентов (зависит от количества студентов в группе): стул, стол. 

 

4.2. Информационное обеспечение обучения 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы 

основная литература: 

 

1. Зайцев, С. А., Метрология, стандартизация и сертификация : учебник / С. А. Зайцев, О. Ф. 

Вячеславова, И. Е. Парфеньева, ; под общ. ред. С. А. Зайцева. — Москва : КноРус, 2026. — 174 с. — 

ISBN 978-5-406-15202-7. — URL: https://book.ru/book/959155— Текст : электронный. 

2. Вячеславова, О. Ф., Допуски и технические измерения : учебник / О. Ф. Вячеславова, Д. А. Дьяков, 

И. Е. Парфеньева, С. А. Зайцев. — Москва : КноРус, 2022. — 267 с. — ISBN 978-5-406-09936-0. — 

URL: https://book.ru/book/943946 (дата обращения: 03.12.2025). — Текст : электронный. 

3.  

 

 

Дополнительная литература: 

1. Медведева, Р. В., Средства измерений : учебник / Р. В. Медведева, В. П. 

2. Вячеславова, О. Ф., Допуски и технические измерения : учебникhttps://book.ru/book/955907— 

3. Галушкина В.Н. Технология производства сварных конструкций, учебник, М., Академия, 2022 2. 

Овчинников В.В. Сварка и резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, 

чугунов во всех пространственных положениях учебник, М., Академия, 2022 

4. Овчинников В.В. Дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений, учебник, М., 

Академия, 2022 

 

Интернет источники 

1. Электронная библиотека: http://www.mash.oglib.ru/index.html 

2. Типовые инструкции по охране труда: http://www.tehdoc.ru/ 

http://www.mash.oglib.ru/index.html
http://www.tehdoc.ru/


3. Электронная библиотека: http://www.mash.oglib.ru/index.html 

 

4.3 Общие требования к организации образовательного процесса 

Учебная практика проводится в мастерских колледжа  

 

 

 

Обязательной аудиторной нагрузки – 36 академических часов в неделю. При проведении практических 

занятий группы разбиваются на подгруппы не менее 8человек.  

Учебная практика проводится образовательным учреждением при освоении студентами профессиональных 

компетенций в рамках профессионального  модуля ПМ.02 и может реализовываться как концентрированно 

в несколько периодов, так и рассредоточено, чередуясь с теоретическими занятиями. 

 

Дисциплины, предшествующие освоению учебной практики: 

ОП.01 Техническая графика  

 ОП.02 Основы метрологии, стандартизации и сертификации  

ОП.03 Средства измерения 

ОП.04 Технические измерения  

ОП.05 Основы материаловедения  

ОП.06 Охрана труда и экологическая безопасность 

МДК.02.01 Общие основы технологии сварочных работ  

МДК.02.02 Технология контроля качества сварочных работ 

УП.02.02 сварочная 

Организацию и руководство учебной практикой осуществляет руководитель практики от 

образовательной организации. 

Учебная практика направлена на формирование у студента общих и профессиональных компетенций, 

приобретение практического опыта по виду профессиональной деятельности. 

Результаты прохождения практики учитываются при прохождении государственной итоговой аттестации. 

 

Обучающиеся, не прошедшие практику или получившие отрицательную оценку, не допускаются к 

прохождению государственной итоговой аттестации. 

 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса 

Требования к руководителям практики от образовательного учреждения: 

Реализация практики должна обеспечиваться педагогическими кадрами, имеющими высшее 

образование, соответствующее профилю преподаваемого модуля. Преподаватели получают дополнительное 

профессиональное образование по программам повышения квалификации, в том числе в форме стажировки 

в профильных организациях не реже 1 раза в 3 года.  

http://www.mash.oglib.ru/index.html


5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

 

Показатели оценки и формы контроля освоения профессиональных компетенций 

 

Результаты  

(освоенные 

профессиональные 

компетенции) 

Основные показатели оценки Формы и методы 

контроля и оценки 

ПК 2.1 

Осуществлять контроль сборки 

под сварку изделий, узлов и 

конструкций из углеродистых и 

низколегированных сталей и 

сплавов. 

. 

Демонстрация умений:  

читать чертежи;  

определять необходимые параметры 

контроля; 

выбирать методы контроля качества 

продукции; 

выбирать и использовать средства 

измерений и методики выполнения 

измерений; 

осуществлять выборку продукции и 

проводить её оценку; 

оформлять результаты контроля 

Экспертное наблюдение 

во время практики.  

Оформление документации. 

По результатам контроля и 

испытаний 

 

Оценивание по критериям 

по виду деятельности 

(компетенциям):  

 

зачёт по итогам практики 

 

 

 

 

ПК 2.2 

Осуществлять контроль работ 

по сварке и сварных соединений 

изделий, узлов и конструкций 

из углеродистых 

и низколегированных сталей и 

сплавов и полимерных 

материалов. 

Демонстрация умений: 

Приемки и контроля деталей после 

сварки с указанными в технической 

документации, чертежах, ГОСТах; 

ПК 2.3 

Производить контроль сборки 

под сварку изделий, узлов и 

конструкций из разнородных 

сталей, черных и цветных 

металлов и сплавов и 

полимерных 

материалов 

Демонстрация умений: 

Производить контроль сборки под 

сварку изделий, узлов и конструкций 

ПК 2.4 

Осуществлять контроль работ 

по сварке и сварных соединений 

изделий, узлов и конструкций 

из разнородных сталей, черных 

и цветных металлов и сплавов 

и полимерных материалов 

Демонстрация умений  

осуществлять контроль работ по сварке 

и сварных соединений изделий, узлов и 

конструкций из разнородных сталей, 

черных и цветных металлов и сплавов 

и полимерных материалов 

 

Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у 

обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих 

компетенций и обеспечивающих их умений. 

 

Результаты 

(освоенные общие компетенции) 
Основные показатели оценки результата 

Формы и методы 

контроля и 

оценки 

ОК 01. Выбирать способы 

решения задач 

профессиональной 

деятельности, применительно к 

различным контекстам 

 

Описание характеристик 

изучаемых объектов и их 

взаимосвязей: распознавать 

задачу и/или проблему в 

профессиональном и/или  

социальном контексте; 

анализировать задачу  

Собеседование. 

Наблюдение 

преподавателя в 

процессе 

выполнения 

практических 

занятий  



и/или проблему и выделять её 

составные части; определять 

этапы решения задачи;  

ОК 02.  

Использовать современные средства 

поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные 

технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности. 

Демонстрация навыков использовать 

современные средства поиска, анализа и 

интерпретации информации и 

информационные технологии для 

выполнения задач профессиональной 

деятельности. 

ОК 04. 

Эффективно взаимодействовать и 

работать в коллективе и команде 

Демонстрация навыков корректного 

общения студентов в группе, с 

преподавателями, мастерами.  

Конструктивное поведение студентов в 

конфликте. 

Экспертное наблюдение: организовывать  

работу коллектива и команды;  

ОК 07. Содействовать сохранению 

окружающей среды, 

ресурсосбережению, эффективно 

действовать в чрезвычайных 

ситуациях. 

Эффективно выполнены правила 

ТБ во время учебных занятий, при 

прохождении учебной и 

производственной практик; 

Продемонстрированы знания и 

использованы 

ресурсосберегающие технологии в 

профессиональной деятельности 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


