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образовательном учреждении «Норильский техникум промышленных технологий и 

сервиса», утвержденным приказом директора Норильского техникума промышленных 

технологий и сервиса от 21 декабря 2018г. №01-11/297. 
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1 ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ  

ПМ. 03 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРОЧНЫХ РАБОТ 

 

1.1 Область применения программы 

 

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной 

профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по 

специальности 22.02.06 Сварочное производство, входящей в укрупненную группу 22.00.00 

Технологии материалов в части освоения основного вида профессиональной деятельности 

(ВПД): контроль качества сварочных работ соответствующих профессиональных 

компетенций и дополнительных профессиональных компетенций (ДПК), формируемых за 

счет часов вариативной части: 

ПК 3.1 Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных 

соединениях. 

ПК 3.2 Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и 

приборы для контроля металлов и сварных соединений. 

ПК 3.3 Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и 

изделий для получения качественной продукции. 

ПК 3.4 Оформлять документацию по контролю качества сварки. 

ДПК 04. Производить ультразвуковую дефектоскопию под руководством 

квалифицированных специалистов. 

ДПК 05. Принимать участие в системе аттестации сварочного производства. 

ДПК 06. Производить  испытания сварных соединений под руководством 

квалифицированных специалистов. 

 

1.2 Цели и задачи профессионального модуля – требования к результатам 

освоения профессионального модуля 
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и 

соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения 

профессионального модуля должен: 

иметь практический опыт: 

- определения причин, приводящих к образованию дефектов в сварных соединениях; 

- обоснованного выбора и использования методов, оборудования, аппаратуры и 

приборов для контроля металлов и сварных соединений; 

- предупреждения, выявления и устранения дефектов сварных соединений и изделий 

для получения качественной продукции; 

- оформления документации по контролю качества сварки;  

- работы с ультразвуковым дефектоскопом; 

- организации экспертных обследований; 

- испытания сварных соединений. 

уметь: 

- выбирать метод контроля металлов и сварных соединений, руководствуясь 

условиями работы сварной конструкции, её габаритами и типами сварных соединений;  

- производить внешний осмотр, определять наличие основных дефектов;  

- производить измерение основных размеров сварных швов с помощью 

универсальных и специальных инструментов, шаблонов и контрольных приспособлений;  

- определять качество сборки и прихватки наружным осмотром и обмером;  
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- проводить испытания на сплющивание и ударный разрыв образцов из сварных 

швов;  

- выявлять дефекты при металлографическом контроле;  

- использовать методы предупреждения и устранения дефектов сварных изделий и 

конструкций;  

- заполнять документацию по контролю качества сварных соединений; 

- производить настройку ультразвукового дефектоскопа; 

- проводить   аттестацию (сертификацию) элементов сварочного производства. 

знать: 

- способы получения сварных соединений;  

- основные дефекты сварных соединений и причины их возникновения;  

- способы устранения дефектов сварных соединений;  

- способы контроля качества сварочных процессов и сварных соединений;  

- методы неразрушающего контроля сварных соединений;  

- методы контроля с разрушением сварных соединений и конструкций;  

- оборудование для контроля качества сварных соединений;  

- требования, предъявляемые к контролю качества металлов и сварных соединений 

различных конструкций; 

- устройство и принцип работы ультразвукового дефектоскопа; 

- положение о системе аттестации сварочного производства. 

 

1.3 Количество часов на освоение  программы профессионального модуля: 

 

всего – 782 часа, в том числе: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 317 часов; 

самостоятельной работы обучающегося – 159 часов; 

учебной практики – 126 часов; 

производственной практики – 180 часов. 
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2 РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

Результатом освоения профессионального модуля является овладение 

обучающимися видом профессиональной деятельности контроль качества сварочных работ, 

в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями: 

 

Код Наименование результата обучения 

ПК 3.1 Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных 

соединениях. 

ПК 3.2 Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и 

приборы для контроля металлов и сварных соединений. 

ПК 3.3  Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и 

изделий для получения качественной продукции. 

ПК 3.4 Оформлять документацию по контролю качества сварки. 

ОК 2 Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и 

способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность 

и качество. 

ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за 

них ответственность. 

ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для 

эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и 

личностного развития. 

ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, 

руководством, потребителями. 

ДПК 04 Производить ультразвуковую дефектоскопию под руководством 

квалифицированных специалистов. 

ДПК 05 Принимать участие в системе аттестации сварочного производства. 

ДПК 06 Производить испытания сварных соединений под руководством 

квалифицированных специалистов. 
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3 СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

3.1 Тематический план профессионального модуля 

Коды 

профессиональных 

компетенций 

Наименования разделов 

профессионального модуля
*
 

Всего 

часов 

(макс. 

учебная 

нагрузка и 

практики) 

Объем времени, отведенный на освоение 

междисциплинарного курса (курсов) 
Практика 

Обязательная аудиторная 

учебная нагрузка обучающегося 

Самостоятельная 

работа 

обучающегося 

Учебная, 

часов 

Производственная 

(по профилю 

специальности), 

часов 

(если предусмотрена 

рассредоточенная 

практика) 

Всего, 

часов 

в т.ч. 

лабораторные 

работы и 

практические 

занятия, 

часов 

в т.ч., 

курсовая 

работа 

(проект), 

часов 

Всего, 

часов 

в т.ч., 

курсовая 

работа 

(проект), 

часов 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ПК 3.1 

ПК 3.2 

ПК 3.3 

ПК 3.4 

ДПК 3.5 

ДПК 3.6 

ДПК 3.7 

Раздел 1.  Выполнение 

контроля качества сварочных 

работ. 

МДК.03.01 Формы и методы 

контроля качества металлов и 

сварных конструкций. 

476 317 114 

 

159 

 

 

 

* 126 * 

 Учебная практика 126        

 Производственная практика 

(по профилю специальности), 

часов (если предусмотрена 

итоговая (концентрированная) 

практика) 

180 

  180 

 Всего: 782 317 114 * 159 * 126 180 
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3.2 Содержание обучения по профессиональному модулю «Контроль качества сварочных работ» 
 

Наименование разделов 

профессионального 

модуля (ПМ), 

междисциплинарных 

курсов (МДК) и тем 

Содержание учебного материала, лабораторные работы и 

практические занятия, самостоятельная работа 

обучающихся 

Объем часов 
Уровень 

освоения 

1 2 3 4 

Раздел ПМ.03 Контроль 

качества сварочных работ 

 782  

МДК.03.01 Формы и 

методы контроля качества 

металлов и сварных 

конструкций. 

 317 

 

159 

 

Тема 1.1. Организация 

контроля качества. 

 

Содержание  16  

1. Предварительный контроль. 1 2 

2. Контроль в процессе сборки и сварки. 1 2 

3. Контроль качества готового сварного соединения. 1 2 

4. Проверка квалификации сварщика. 1 2 

5. Контроль качества основного металла. 1 2 

6. Контроль качества сварочной проволоки. 1 2 

7. Контроль качества электродов. 1 2 

8. Контроль качества флюсов. 1 2 

9. Контроль заготовок. 1 2 

10. Контроль сборки. 1 2 

11. Контроль качества сварочного оборудования и приборов. 1 2 

12. Контроль технологического процесса сварки. 1 2 

Лабораторные работы  2  

1. Изучение положения аттестации сварщиков. 2 2 

Практические занятия 2  

1. Проведение контроля электродов для ручной дуговой 

сварки. 
2 2 

Тема 1.2. Дефекты Содержание  27  
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сварных соединений. 

  

1. Классификация дефектов сварных соединений. 1 2 

2. Причины возникновения, виды и характеристика 

образования трещин. 
1 2 

3. Способы предупреждения образования трещин. 1 2 

4. Причины возникновения, виды и характеристика 

образования полостей. 
1 2 

5. Способы предупреждения образования полостей. 1 2 

6. Причины возникновения, виды и характеристика твердых 

включений. 
1 2 

7. Способы предупреждения образования твердых 

включений. 
1 2 

8. Причины возникновения, виды и характеристика 

несплавлений, непроваров. 
1 2 

9. Способы предупреждения образования несплавлений и 

непроваров. 
1 2 

10. Причины возникновения, виды и характеристика 

нарушения формы шва. 
1 2 

11. Способы предупреждения образования нарушений формы 

шва. 
1 2 

12. Дефекты соединений при точечной и шовной контактной 

сварке. 
1 2 

13. Дефекты соединений при электронно-лучевой сварке и 

причины их возникновения. 
1 2 

14. Дефекты соединений, выполненных лазерной сваркой. 1 2 

15. Дефекты соединений, выполненных сваркой трением. 1 2 

16. Напряжения и деформации деталей при сварке. 1 2 

17. Причины возникновения напряжений и деформаций. 1 2 

18. Способы предупреждения напряжений и деформаций при 

сварке. 
1 2 

19. Влияние дефектов сварки на работоспособность 

конструкции. 
1 2 

Лабораторные работы  4  

1. Обозначение и наименование дефектов сварных 2 2 
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соединений. 

2. Определение влияния дефекта на прочность сварного  

шва. 
2 2 

Практические занятия  4  

1. Определение дефектов сварного шва по образцам. 2 2 

2. Определение причины возникновения, способа 

предупреждения и устранения дефекта сварного шва по 

образцам. 

2 2 

Тема 1.3. Методы 

выявления наружных 

дефектов сварных 

соединений. 

Содержание 42  

1. Классификация видов технического контроля. 1 2 

2. Визуальный контроль. 1 2 

3. Условия проведения визуального контроля. 1 2 

4. Приспособления, инструменты и оборудование для 

контроля.  
1 2 

5. Измерительный контроль. 1 2 

6. Инструмент для проведения измерительного контроля. 1 2 

7. Шангенинструменты. 1 2 

8. Штангенциркуль, назначение, устройство, измерение. 1 2 

9. Штангенрейсмас, назначение, устройство, измерение. 1 2 

10. Штангенглубиномер, назначение, устройство, измерение. 1 2 

11. Микрометрические средства измерения. 1 2 

12. Микрометр, назначение, устройство, измерение. 1 2 

13. Микрометрический глубиномер, назначение, устройство, 

измерение. 
1 2 

14. Микрометрический глубиномер, назначение, устройство, 

измерение. 
1 2 

15. Концевые меры длинны. 1 2 

16. Калибры, назначение, устройство, измерение. 1 2 

17. Контролируемые геометрические параметры, при 

подготовке деталей под сборку. 
1 2 

18. Контролируемые геометрические параметры, при сборке 

деталей под сварку. 
1 2 
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19. Геометрические параметры сварных швов и их дефектов. 1 2 

20 Измерительный инструмент для контроля геометрических 

параметров сварного шва. 
1 2 

21. Способы ремонта дефектных участков сварного шва. 1 2 

22. Методы предотвращения образования дефектов формы 

шва. 
1 2 

Лабораторные работы 4  

1. Геометрические параметры кромок, контролируемые 

измерением. 
2 2 

2. Размеры, контролируемые при сборке под сварку 

соединений разных типов. 
2 2 

Практические занятия 16  

1. Измерение с помощью штангенциркуля. 2 2 

2. Измерение с помощью микрометра. 2 2 

3. Проведение контроля геометрических параметров 

подготовка кромок. 
2 2 

4. Чтение рабочего чертежа, определение требований 

выполнения конструкции. 
2 2 

5. Определение допусков на выполнение размеров и 

отклонения формы и расположение поверхностей. 
2 2 

6. Определение соответствия выполнения конструкции 

рабочим чертежам. 
2 2 

7. Проведение контроля геометрических параметров сварного 

шва. 
2 2 

8. Определение способов устранения дефектов шва. 2 2 

Тема 1.4. Методы 

выявления внутренних 

дефектов сварных 

соединений. 

Содержание 10  

1. Радиационная дефектоскопия. 1 2 

2. Ультразвуковая дефектоскопия. 1 2 

3. Магнитная дефектоскопия. 1 2 

4. Вихревая дефектоскопия. 1 2 

5. Капиллярная дефектоскопия. 1 2 

6. Контроль течеисканием. 1 2 
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Лабораторные работы 2  

1. Выбор метода выявления внутренних дефектов. 2 2 

Практические занятия 2  

1. Обоснование выбора метода контроля. 2 2 

Тема 1.5. Радиационная 

дефектоскопия. 

Содержание 39  

1. Физические основы радиационной дефектоскопии. 1 2 

2. Энергия излучения. 1 2 

3. Форма дефектов и их ориентация в шве. 1 2 

4. Фокусное расстояние. 1 2 

5. Тип рентгеновской пленки. 1 2 

6 Технология радиографического контроля. 1 2 

7. Выбор источника излучения. 1 2 

8. Выбор рентгеновской пленки. 1 2 

9. Выбор схемы и режимов просвечивания. 1 2 

10. Подготовка контролируемого объекта к просвечиванию. 1 2 

11. Эталонны чувствительности, применяемые в 

радиационной дефектоскопии.  
1 2 

12. Просвечивание сварного соединения. 1 2 

13. Фотообработка снимков. 1 2 

14. Расшифровка снимков. 1 2 

15. Оформление результатов контроля. 1 2 

16. Аппаратура для рентгеновского контроля. 1 2 

17. Технические характеристики рентгеновских пленок. 1 2 

18. Характеристики гамма-дефектоскопов для контроля 

сварных соединений. 
1 2 

19. Характеристики источников гамма-излучения. 

Применяемых в гамма-дефектоскопах. 
1 2 

Лабораторные работы 10  

1. Изучение схемы просвечивания сварного соединения. 2 2 

2. Влияние толщины металла на чувствительность 

радиографического метода. 
2 2 

3. Изучение схемы радиографического контроля стыкового, 2 2 
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углового, таврового и нахлесточного сварных соединений. 

4. Изучение схемы радиографического контроля сварных 

соединений цилиндрических и сферических узлов. 
2 2 

5. Условные обозначения дефектов в отчетах. 2 2 

Практические занятия 10  

1. Влияние толщины просвечиваемой стали и фокусного 

расстояния на чувствительность рентгенографического 

метода. 

2 2 

2. Изучение характеристик рентгеновских аппаратов. 2 2 

3. Изучение принципиальной и структурной схемы 

рентгеновского аппарата. 
2 2 

4. Изучение рентгеновских снимков и определение дефектов. 2 2 

5. Составление отчета о допустимости или недопустимости 

дефекта. 
2 2 

 

 

Тема 1.6. Ультразвуковая 

дефектоскопия. 

Содержание 27  

1. Физические основы ультразвуковой дефектоскопии. 1 2 

2. Принцип действия пьезопластины и приемника 

ультразвука. 
1 2 

3. Скорость распространения ультразвуковых волн в 

различных средах. 
1 2 

4. Технология ультразвукового контроля. 1 2 

5. Схема измерения высоты и протяженности дефекта. 1 2 

6. Способы контроля. 1 2 

7. Схемы «прозвучивания» стыковых сварных швов. 1 2 

8. Особенности контроля. 1 2 

9. Схемы прозвучивания поперечных трещин. 1 2 

10. Аппаратура для ультразвукового контроля. 1 2 

11. Преобразователь. 1 2 

12. Электронный блок. 1 2 

13. Вспомогательные устройства. 1 2 

Лабораторные работы 6  

1. Изучение  схемы ультразвукового контроля эхо- 2 2 
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импульсным методом. 

2. Изучение  схемы ультразвукового контроля теневым  

методом. 
2 2 

3. Изучение руководства по эксплуатации дефектоскопа 

ультразвукового УД_73 КСК.  
2 2 

Практические занятия 8  

1. Настройка дефектоскопа ультразвукового УД_73 КСК. 2 2 

2. Методика поверки (калибровки) дефектоскопа 

ультразвукового УД_73 КСК. 
2 2 

3. Проведение контроля с помощью дефектоскопа 

ультразвукового УД_73 КСК. 
2 2 

4. Оформление результатов поверки. 2 2 

Тема 1.7. Магнитная 

дефектоскопия.  

Содержание 20  

1. Физические основы магнитной дефектоскопии. 1 2 

2. Ориентация доменов в ферромагнитном материале. 1 2 

3. Распределение магнитногопотока по сечению сварного 

шва. 
1 2 

4. Магнитопорошковый метод. 1 2 

5. Методика магнитопорошкового контроля. 1 2 

6. Чувствительность магнитопорошкового метода контроля. 1 2 

7. Способы намагничивания. 1 2 

8. Материалы для магнитопорошкового контроля. 1 2 

9. Аппаратура для магнитопорошкового контроля. 1 2 

10. Магнитографический метод контроля. 1 2 

11. Методика магнитографического контроля. 1 2 

12. Схема магнитографического контроля. 1 2 

13. Чувствительность магнитографического контроля. 1 2 

14. Схемы намагничивания. 1 2 

15. Материалы для магнитографического контроля. 1 2 

16. Аппаратура для магнитографического контроля. 1 2 

Лабораторные работы 2  

1. Зависимость магнитной индукции и относительной 2 2 
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магнитной проницаемости. 

Практические занятия 2  

1. Изучения способов намагничивания для проведения 

контроля. 
2 2 

Тема 1.8. Вихретоковая  

дефектоскопия. 

Содержание 14  

1. Методика вихретокового контроля. 1 2 

2. Схема образования вихревых токов в металлической 

пластине. 
1 2 

3. Схема контроля сварного соединения методом 

вихретоковой дефектоскопии. 
1 2 

4. Чувствительность вихретокового метода контроля. 1 2 

5. Классификация полезадающих систем. 1 2 

6. Дефектоскопы с проходными преобразователями. 1 2 

7. Схема наружной проходной полезадающей системы 

электромагнитного контроля. 
1 2 

8. Схема внутренней  проходной полезадающей системы 

электромагнитного контроля. 
1 2 

9. Схема накладной полезадающей системы 

электромагнитного контроля. 
1 2 

10. Дефектоскопы с накладными преобразователями. 1 2 

Лабораторные работы 2  

1. Изучение схемы контроля сварного соединения. 2 2 

Практические занятия 2  

1. Изучение технического паспорта на дефектоскопы. 2 2 

Тема 1.9. Капиллярная  

дефектоскопия. 

Содержание 24  

1. Физические основы капиллярной дефектоскопии. 1 2 

2. Схема контроля поверхности детали капиллярным 

методом. 
1 2 

3. Методика капиллярной дефектоскопии. 1 2 

4. Подготовка объекта к контролю. 1 2 

5. Обработка контролируемого объекта 

дефектоскопическими материалами. 
1 2 
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6. Выявление дефектов. 1 2 

7. Условные уровни чувствительности капиллярных методов 

контроля. 
1 2 

8. Заключительная очистка. 1 2 

9. Аппаратура для капиллярной дефектоскопии. 1 2 

10. Контроль течеисканием. 1 2 

11. Капиллярные методы  1 2 

12. Компрессионные методы. 1 2 

13. Химические компрессионные методы контроля. 1 2 

14. Аппаратура для проведения контроля. 1 2 

15. Вакуумный метод контроля. 1 2 

16. Схема контроля герметичности с помощью вакуумной 

камеры. 
1 2 

17. Перспективы совершенствования методов течеискания. 1 2 

18. Сравнительная характеристика неразрушающих методов 

контроля. 
1 2 

Лабораторные работы 4  

1. Схема пузырькового метода контроля течеисканием. 2 2 

2. Схема галогенного метода контроля. 2 2 

Практические занятия 2  

1. Изучение соответствия между классами герметичности, 

диапазонами натекания и методами их выявления. 
2 2 

Тема 1.10. Система 

аттестации сварочного 

производства. 

Содержание 20  

1. Аттестация сварщиков. 1 2 

2. Аттестация специалистов сварочного производства. 1 2 

3. Аттестация сварочных материалов. 1 2 

4. Аттестация сварочного оборудования. 1 2 

5. Аттестация сварочных технологий. 1 2 

6. Сертификация сварочного производства. 1 2 

7. Сертификация сварочного производства в соответствии с 

международным стандартом. 
1 2 

8. Технологическое оборудование и оборудование для 1 2 
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испытаний. 

9. Описание технологического процесса. 1 2 

10. Документирование. 1 2 

11. Контроль качества и испытания сварных соединений. 1 2 

12. Отчет о качестве. 1 2 

Лабораторные работы 4  

1. Проведение аттестации сварочных материалов. 2 2 

2. Отчет о проведении контроля сварочных материалов. 2 2 

Практические занятия 4  

1. Проведение аттестации сварочных технологий. 2 2 

2. Оформление отчета о проведении контроля сварочных 

технологий. 
2 2 

Тема 1.11 Методы 

испытания сварных 

соединений. 

Содержание 50  

1. Общие сведения о механических испытаниях. 1 2 

2. Статические испытания. 

 
1 2 

3. Испытания на растяжение. 1 2 

4. Испытания на растяжения. 1 2 

5. Механические свойства металлов определяемые 

статическими испытаниями. 
1 2 

6. Динамические испытания. 1 2 

7. Испытания на ударную вязкость. 1 2 

8. Испытания на усталостную прочность. 1 2 

9. Испытания на ползучесть. 1 2 

10 Испытания на длительную прочность. 1 2 

11. Методы испытания на твердость. 1 2 

12. Измерение твердости методом Бринелля. 1 2 

13. Измерение твердости по методу Роквелла. 1 2 

14. Измерение твердости по методу Виккерса. 1 2 

15. Металлографический анализ. 1 2 

16. Исследование макроструктуры сварного соединения. 1 2 

17. Подготовка образцов к проведению контроля. 1 2 
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18. Способы шлифования образцов. 1 2 

19. Химическое травление поверхностей. 1 2 

20. Методы отпечатков контролируемых образцов. 1 2 

21. Исследование микроструктуры сварного соединения. 1 2 

22. Определение зоны термического влияния. 1 2 

23. Определение содержания углерода. 1 2 

24. Определение числа слоев сварного шва. 1 2 

25. Определение режимов сварки. 1 2 

26. Методика проведения исследования микроструктуры. 1 2 

27. Меры безопасности при проведении контроля. 1 2 

28. Химический анализ. 1 2 

29. Определение уровня остаточных напряжений в сварных 

соединениях. 
1 2 

30. Свариваемость металлов и методы их оценки. 1 2 

31. Определение стойкости металла против образования 

горячих трещин. 
1 2 

32. Способы оценки склонности к образованию холодных 

трещин. 
1 2 

33. Оценка влияния термического цикла сварки на свойства 

свариваемого металла. 
1 2 

34. Расчетная оценка свариваемости по химическому составу 

конструкционных сталей. 
  

Лабораторные работы 8  

1. Изучение технического паспорта разрывной машины. 2 2 

2. Изучение технического паспорта маятникового копра. 2 2 

3. Изучение технического паспорта твердомеров. 2 2 

4. Изучение макроструктуры образца. 2 2 

Практические занятия 8  

1. Проведение испытаний на разрыв. 2 2 

2. Проведение испытаний на смятие. 2 2 

3. Проведение испытаний на определение твердости. 2 2 

4. Расчет свариваемости по химическому составу. 2 2 
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Тема 1.12 Способы 

исправления дефектов. 

Содержание 8  

1. Устранение дефектов сварки плавлением. Особенности 

дефектов сварных швов выполненных ручной дуговой 

сваркой. 

1 2 

2. Устранение дефектов ручной дуговой сварки. 1 2 

3. Устранение дефектов соединений, выполненных сваркой в 

среде защитных газов. 
1 2 

4. Способы устранения дефектов соединений, выполненных 

сваркой под флюсом. 
1 2 

5. Способы устранения дефектов электронно-лучевой 

сваркой. 
1 2 

6. Способы устранения дефектов соединений, выполненных 

контактной сваркой. 
1 2 

Лабораторные работы 1  

1. Определение способа устранения дефектов соединений 

выполненных ручной дуговой сваркой. 
1 2 

Практические занятия 1  

1. Проведение дополнительного контроля после устранения 

дефекта. 
1 2 

Тема 1.13 Правила 

безопасности при 

контроле качества 

сварных соединений. 

Содержание 17  

1. Общие правила безопасности при проведении контроля. 1 2 

2. Правила электробезопасности при контроле качества 

сварных соединений. 
1 2 

3. Требования безопасности при ультразвуковой 

дефектоскопии.  
1 2 

4. Требования безопасности при радиационной 

дефектоскопии. 
1 2 

5. Требования безопасного хранения и обслуживания 

аппаратуры для рентгеновского контроля. 
1 2 

6. Требования безопасной утилизации материалов и 

оборудования радиационной дефектоскопии. 
1 2 

7. Требования безопасности при проведении магнитной 

дефектоскопии. 
1 2 
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8. Требования безопаности при проведении вихретоковой 

дефектоскопии 
1 2 

9. Безопасность при капиллярных методах контроля. 1 2 

10. Правила безопасности при испытаниях течеисканием. 1 2 

11. Правила безопасности при проведении механических 

испытаний сварных соединений. 
1 2 

12. Правила безопасности при проведении 

металлографического анализа. 
1 2 

13. Правила безопасности при проведении химического 

анализа. 
1 2 

Лабораторные работы 2  

1. Изучение инструкций безопасного проведения 

радиационной дефектоскопии. 
2 2 

Практические 2  

1. Изучение инструкций безопасного проведения 

механических испытаний. 
2 2 

Тематика внеаудиторной самостоятельной работы: 

Влияние дефектов на работоспособность конструкции. 

Ознакомление с нормативными документами 

Изучение инструкций по визуальному и измерительному контролю. 

Изучение руководства по эксплуатации дефектоскопа ультразвукового УД-73 КСК. 

Изучение инструкций по радиографическим методам контроля. 

Изучение инструкций по методам испытании сварных швов. 

Оформление документации и отчетов по выявлению дефектов сварного шва. 

Способы устранения и предупреждения дефектов сварных конструкций. 

Достоинства и недостатки холодной правки металла. 

Достоинства и недостатки горячей правки металла. 

Инструменты и оборудование для проведения правки металла. 

Требования безопасности при проведении горячей правки металла. 

Составление ответов на контрольные вопросы по теме «Технология газопламенной правки». 

Расшифровка репродукций радиографического контроля. 

Меры борьбы с напряжениями и деформациями. 

Термическая обработка сварных конструкций. 

159  
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Устранение дефектов шва после сварки. 

Подготовка к зачету 

Учебная практика 126  

Раздел 1. Контроль 

качества сварных 

соединений. 

Виды работ 

Тема 1. Выполнение 

ознакомления с структурой 

службы контроля качества 

продукции. 

1 Выполнение определения основных элементов структуры 

службы контроля качества продукции. 

2 Ознакомление с мероприятиями по обеспечению охраны 

труда, техники безопасности и пожарной безопасности 

службы контроля качества продукции. 

Тема 2. Выявление 

наружных дефектов 

сварных соединений. 

1 Выполнение контроля качества сварного шва внешним 

осмотром геометрических несоответствий при сборочно-

сварочных мероприятиях. 

 

2 Определение наружных дефектов сварного шва, используя 

комплект контрольных средств измерения. 

Тема 3. Выявление 

внутренних дефектов 

сварных соединений. 

1 Выполнение измерений, диагностики и классификация 

дефектов сварки. 

2 Определение дефектов сварных швом методом микро-макро 

анализа. 

Тема 4. Выполнение 

устранения и 

предупреждения дефектов 

сварных конструкций. 

1 Подготовка дефектных участков сварного шва к 

исправлению. 

2 Выполнение заварки промежуточных и концевых кратеров. 

3 Исправление выявленных дефектов с повторным контролем. 

Производственная практика 180  

Раздел 1. Выполнение 

контроля качества 

металлов и сварных 

конструкций. 

Виды работ 

Тема 1. Выполнение 

ознакомления с структурой 

службы контроля качества 

1 Выполнение определения основных элементов структуры 

службы контроля качества продукции сборочно-сварочного 

цеха (участка). 
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продукции сборочно-

сварочного цеха. 

2 Ознакомление с мероприятиями по обеспечению охраны 

труда, техники безопасности и пожарной безопасности в 

службе контроля качества продукции. 

Тема 2. Выявление 

наружных дефектов 

сварных соединений. 

1 Выполнение контроля качества сварного шва внешним 

осмотром. 

2 Определение наружных дефектов сварного шва, используя 

комплект контрольных средств измерения. 

Тема 3. Выявление 

внутренних дефектов 

сварных соединений. 

1 Выполнение измерений, диагностики и классификация 

дефектов сварки. 

2 Определение дефектов сварных швов с помощью 

рентгенографического метода контроля 

Определение дефектов сварных швов с помощью метода 

течеискания. 

Определение дефектов сварных швов с помощью УДК. 

Определение дефектов сварных швов с помощью 

вихретокового метода контроля. 

Определение дефектов сварных швов с помощью 

магнитопорошкового метода контроля. 

Определение дефектов сварных швов с помощью 

капиллярного метода контроля. 

Оформлении результатов в виде дефектной ведомости. 

Тема 4. Выполнение 

испытаний сварных 

соединений. 

1 Выполнение испытаний на разрыв. 

2 Выполнение испытаний на смятие. 

3 Выполнение испытаний на определение твердости. 

4 Выполнение учета и анализа дефектов и брака. 

Тема 5. Проверка качества 

сварных швов. 

1 Выполнение проверки качества и исправление дефектов 

сварных швов решетчатых конструкций. 

2 Выполнение проверки качества и исправление дефектов 

сварных швов балок. 

3 Выполнение проверки качества и исправление дефектов 

сварных швов листовых конструкций. 

Тема 6. Выполнение 

устранения и 

1 Подготовка дефектных участков сварного шва к 

исправлению. 
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предупреждения дефектов 

сварных конструкций. 

2 Выполнение заварки промежуточных и концевых кратеров. 

3 Выполнение вырубки дефектных мест и повторная заварка. 

4 Выполнение вырезки канавок и удаление дефектных 

сварных швов. 

5 Вырезка корня шва с оборотной стороны для подварки. 

6 Исправление выявленных дефектов с повторным контролем. 

Тема 7. Выполнение 

горячей правки сложных 

конструкций. 

1 Определение способа устранения дефектов сварных 

соединений выполненных ручной дуговой сваркой. 

2 Выполнение горячей правки конструкций. 

3 Выполнение повторного контроля. 

Всего 782  
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4 УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

4.1. Материально-техническое обеспечение 

 

Реализация рабочей программы профессионального модуля осуществляется в 

кабинете расчета и проектирования сварных соединений, технологии электрической 

сварки плавлением; в лаборатории испытания материалов и контроля сварных 

соединений; в слесарной и сварочной мастерской; на сварочном полигоне. 

Оборудование учебных кабинетов: 

- посадочные места по количеству обучающихся 

- наглядные пособия, макеты плакаты, стенды; 

- комплекты учебно-методической документации; 

- комплект технологической документации; 

- наглядные пособия (по устройству сварочного оборудования). 

 

Технические средства обучения: 

- ноутбук ASUS K52JT (A52J) Intel Core i3-370M; 

- проектор NEC NP 115, DLP, 2500 лм, 2000:1, SVGA, 3D; 

- экран; 

- интерактивная доска. 

 

Оборудование слесарной мастерской: 

- рабочие места по количеству обучающихся; 

-станки настольно-сверлильные, заточные; 

- набор слесарных и измерительных инструментов; 

-приспособления для выполнения наплавки; 

- заготовки для выполнения наплавочных работ;  

-набор плакатов. 

 

Оборудование сварочной мастерской: 

- электросварочный пост (16 рабочих мест); 

- выпрямители сварочные ВДМ-1202С; 

- столы сварочные ССН-2; 

- реостаты балластные РБ-302 У2; 

- газосварочный пост; 

- макеты и плакаты газосварочного и электросварочного оборудования 

 

Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест на сварочном 

полигоне: 

- стол сварщика ССН-2; 

- балластные реостаты РБ-302 У2; 

- сварочные выпрямители  ВДМ-1202С; 

- сварочные трансформаторы; 

- инверторный источник питания; 

- инструмент сварщика (молоток, щетка по металлу, напильник). 

Оборудование и технологическое оснащение лаборатории контроля качества 

сварных швов и соединений: 

- стол для проведения контроля качества; 

- образцы для измерения и контроля; 

- комплект для визуального и измерительного контроля; 
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- дефектоскоп ультразвуковой УД-73 КСК; 

- инструкции по применению и проведению контроля; 

- персональные компьютеры; 

- проектор NEC NP 115, DLP, 2500 лм, 2000:1, SVGA, 3D; 

- экран. 

 

4.2 Информационное обеспечение обучения 

 

Основные источники: 

1. Овчинников В.В., «Контроль качества сварных соединений:  учеб. для студ. 

учреждений сред. проф. образования», М.: Издательский центр «Академия», 2018г. 

2. Овчинников В.В., «Дефектация сварных швов и контроль качества сварных 

соединений: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования», 3-е изд., стер., М: 

Издательский центр «Академия», 2017г. 

3. Быковский О.Г., Фролов В.А., Краснова Г.А., «Сварочное дело: учебное 

пособие.», Москва: КНОРУС, 2017г. 

4. Овчинников В.В., «Дефектация сварных швов и контроль качества сварных 

соединений: учебник для сред. проф. образования»,2 – е изд., стер., М.: Издательский 

центр «Академия», 2015г. 

5. Маслов Б.Г., Выборнов А.П., «Производство сварных конструкций», Москва, 

Издательский центр «Академия», 2015 г. 

6. Овчинников В.В., «Контроль качества сварных соединений», Москва, 

Издательский центр «Академия», 2014 г. 

7. Овчинников В.В., «Оборудование, техника и технология сварки и резки 

металлов», Москва, КНОРУС, 2013 г. 

 

Дополнительные источники: 

 

1. Куликов О.Н., Ролин Е.И., «Охрана труда», Москва, Издательский центр 

«Академия», 2009 г. 

2. Николаев  А.А., «Электрогазосварщик», А.А., Ростов-на-Дону,Феникс, 2003 г. 

3. Колганов  Л.А., «Сварочные работы», Москва, 2007 г. 

4. Казакова Ю.В. под редакцией, «Сварка и резка материалов», Москва, 

ACADEMA, 2004 г. 

5. Левадный  В.С., «Сварочные работы», Москва, Аделанд, 2005. 

6. Малышев Б.Д., «Ручная дуговая сварка», Москва, Стройиздат, 1990 г. 

7. Соколов И.И.,  «Газовая сварка и резка металлов», Москва, «Высшая школа», 

1981 г. 

8. Лупачев  В.Г., «Сварочные работы», Минск, «Высшая школа», 1998 г.  

9. Овчинников В.В., «Оборудование, механизация и автоматизация сварочных 

процессов», Москва, Издательский центр «Академия», 2010 г. 

10. Чернышов Г.Г., «Основы теории сварки и термической резки металлов», 

Москва, Издательский центр «Академия», 2010 г. 

11.  Овчинников В.В., «Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки 

металлов», Москва, Издательский центр «Академия», 2010 г. 

12. Овчинников  В.В. ,«Технология газовой сварки и резки металлов», Москва, 

Издательский центр «Академия», 2010 г. 

13. Галушкина В.Н.,  «Технология производства сварных конструкций», Москва, 

Издательский центр «Академия», 2010 г. 
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14. Овчинников  В.В., «Технология электросварочных и газосварочных работ», 

Москва, Издательский центр «Академия», 2010 г. 

15. Чернышов  Г.Г., Справочник электрогазосварщика и резчика, Москва, 

Издательский центр «Академия», 2010 г. 

16.  Маслов В.И., «Сварочные работы», Москва, Издательский центр 

«Академия», 2009 г. 

17. Крылов Ю.В., «Слесарные и слесарно-сборочные работы», Лениздат, 1987 г. 

 

Электронные плакаты: 

1. Газовая сварка. 

2. Ручная электродуговая сварка. 

3. Техника безопасности. 

4. Технология и оборудование сварки. 

5. Технология производства сварных конструкций. 

 

Периодическая печать: 

1. «Сварочное производство», Издательский центр «Технология 

машиностроения», ежемесячный научно-технический и производственный журнал. 

 

4.3 Общие требования к организации образовательного процесса 

 

Освоение программы модуля базируется на изучении учебных дисциплин 

«Математика», «Информатика и ИКТ», «Физика», «История», «Иностранный язык», 

«Физическая культура», «Информационные технологии в профессиональной 

деятельности», «Правовое обеспечение профессиональной деятельности», «Основы 

экономики организации», «Менеджмент», «Охрана труда», «Инженерная графика», 

«Техническая механика», «Материаловедение», «Электротехника и электроника», 

«Метрология, стандартизация и сертификация», «Безопасность жизнедеятельности». 

Учебная практика организуется и проводиться в сварочных мастерских техникума 

и имеет концентрированный характер. 

Обязательным условием овладения модулем является взаимодействие 

преподавателей, ведущих производственную практику и преподавателей, ведущих 

теоретическое обучение.  

Производственная практика является обязательным разделом профессионального 

модуля. Она представляет собой вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку обучающихся. 

Программа профессионального модуля обеспечивается учебно-методической 

документацией по междисциплинарным курсам модуля.  Внеаудиторная работа 

сопровождается методическим обеспечением и обоснованием времени, затрачиваемого на 

ее выполнение.  

Реализация программы модуля обеспечивается доступом каждого обучающегося к 

базам данных и библиотечным фондам, укомплектованным печатными и электронными 

изданиями основной и дополнительной учебной литературы по данному модулю, 

изданной за последние 5 лет, официальными, справочно-библиографическими и 

периодическими изданиями. 

Во время самостоятельной подготовки обучающиеся обеспечиваются доступом к 

современным профессиональным базам данных и информационным ресурсам сети 

Интернет, получают возможность оперативного обмена информацией с отечественными 

образовательными учреждениями и организациями. 
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4.4 Кадровое обеспечение образовательного процесса 

 

Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, 

обеспечивающих обучение по междисциплинарным курсам: наличие высшего 

профессионального образования, соответствующего профилю модуля «Организация 

деятельности производственного подразделения». Опыт деятельности в организациях 

соответствующей профессиональной сферы является обязательным для преподавателей, 

отвечающих за освоение обучающимися программы модуля. Эти преподаватели должны 

проходить стажировку в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. 

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих 

руководство практикой: наличие высшего профессионального образования, 

соответствующего профилю модуля. Опыт деятельности в организациях соответствующей 

профессиональной сферы является обязательным для преподавателей, осуществляющих 

руководство практикой. Эти преподаватели должны проходить стажировку в профильных 

организациях не реже 1-го раза в 3 года. 
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5 КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ (ВИДА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ) 

 

Результаты 

(освоенные 

профессиональные 

компетенции) 

Основные показатели 

оценки результата 

Формы и методы контроля и 

оценки 

ПК.3.1. Определять 

причины, приводящие 

к образованию 

дефектов в сварных 

соединениях. 

- точность выявления  

дефектов сварных швов; 

 

 

 

 

 

 

- точность определения 

причин образования дефектов 

 

 

 

 

 

 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике 

 

ПК.3.2. Обоснованно 

выбирать и 

использовать методы, 

оборудование, 

аппаратуру и приборы 

для контроля металлов 

и сварных соединений. 

- точность выбора контроля 

сварных соединений; 

 

 

 

- точность использования 

метода контроля металла; 

 

- грамотное проведение 

контроля сварочных 

материалов; 

 

 

 

- умение работать с 

оборудованием, аппаратурой и 

приборами для контроля 

сварных швов; 

 

- точно, в соответствии с 

технологией, проводить 

контроль сварной 

конструкции  

- тестирование, экспертная 

оценка на практическом 

занятии; 

- тестирование, экспертная 

оценка на практическом 

занятии; 

- тестирование, экспертная 

оценка на практическом 

занятии; 

- тестирование, экспертная 

оценка на практическом 

занятии; 

- тестирование, экспертная 

оценка на практическом 

занятии 

ПК.3.3. 

Предупреждать, 

выявлять и устранять 

дефекты сварных 

- использование методов 

предупреждения образования 

дефектов сварного шва; 

 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 
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соединений и изделий 

для получения 

качественной 

продукции. 

 

- использование методов 

предупреждения внутренних 

напряжений и деформаций 

сварной конструкции 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике 

 

ПК.3.4. Оформлять 

документацию по 

контролю качества 

сварки. 

- технически грамотно 

оформлять документацию по 

контролю качества сварки; 

 

- участие в аттестации 

сварочного производства 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике 

ДПК 04.  Производить 

ультразвуковую 

дефектоскопию под 

руководством 

квалифицированных 

специалистов. 

 

- точно производить 

настройку ультразвукового 

дефектоскопа; 

 

 

 

 

 

- точно определять с помощью 

ультразвукового дефектоскопа 

дефект, его размеры и 

положение  

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

 

ДПК 05. Принимать 

участие в системе 

аттестации сварочного 

производства. 

 

- точно определять элементы 

аттестации (сертификации) 

сварочного производства; 

 

- аттестация сварочных 

материалов под руководствам 

квалифицированного 

специалиста; 

 

- аттестация сварочного 

оборудования под 

руководством 

квалифицированного 

специалиста 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике 

ДПК 06 . Производить 

испытания сварных 

соединений под 

руководством 

- обоснованность выбора 

испытания сварного 

соединения; 

 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 
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квалифицированных 

специалистов. 

 

 

- точность подготовки 

оборудования к проведению 

испытания; 

 

 

- точность проведения 

испытания под руководством 

квалифицированного 

специалиста 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике; 

- экспертное наблюдение и 

оценка выполнения   

 работ обучающихся  на 

учебной и  производственной 

практике 

 

Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять 

проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, 

но и развитие общих компетенций. 

 

Результаты 

(освоенные общие 

компетенции) 

Основные показатели оценки результата Формы и методы 

контроля и 

оценки 

ОК 2 Организовывать 

собственную деятельность, 

выбирать типовые методы 

и способы выполнения 

профессиональных задач, 

оценивать их 

эффективность и качество. 

- рациональное планирование и организация 

деятельности в соответствии с поставленной 

задачей 

- наблюдение и 

экспертная оценка  

за соблюдением 

алгоритма решения 

профессиональных 

задач 

ОК 3 Принимать решения в 

стандартных и 

нестандартных ситуациях и 

нести за них 

ответственность. 

- умение принимать решения в различных 

ситуациях; 

 

 

 

 

- ответственность за свои действия  в 

различных ситуациях. 

- наблюдение и 

экспертная оценка  

за соблюдением 

алгоритма решения 

профессиональных 

задач; 

- наблюдение и 

экспертная оценка  

за соблюдением 

алгоритма решения 

профессиональных 

задач 

ОК 4 Осуществлять поиск и 

использование 

информации, необходимой 

для эффективного 

выполнения 

профессиональных задач, 

профессионального и 

личностного развития. 

- поиск необходимой информации для 

выполнения профессиональных задач; 

 

 

 

 

 

- анализ необходимой информации для 

выполнения профессиональных задач; 

 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка 

деятельности в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля; 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка 
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- использование необходимой информации 

для выполнения профессиональных задач 

деятельности в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля; 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка 

деятельности в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля 

ОК 6 Работать в коллективе 

и команде, эффективно 

общаться с коллегами, 

руководством, 

потребителями. 

- активность участия в профессиональных и 

социально -  значимых проектах различного 

уровня, форумах, фестивалях; 

 

 

 

 

- активность участия во внеурочной 

деятельности; 

 

 

 

 

 

- коммуникабельное взаимодействие и 

толерантное отношение с обучающимися, 

преподавателями и мастерами 

производственного обучения, 

руководством.  

 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка поведения 

обучающихся в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля; 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка поведения 

обучающихся в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля; 

- экспертное 

наблюдение и 

оценка поведения 

обучающихся в 

процессе освоения 

профессионального 

модуля 

 


