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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

 

 

Настоящая программа разработана в ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» и предназначена для 

переподготовки рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом» 4 разряда. 

 Программа профессионального обучения: переподготовки по профессии «Сварщик ручной 

дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда разработана на основе следующих 

нормативных документов:  

 Федеральный закон от 29 декабря 2012 г. № 273-ФЗ «Об образовании в Российской 

Федерации»;  

 Приказом Министерства просвещения РФ от 26 августа 2020 г. N 438 "Об 

утверждении Порядка организации и осуществления образовательной деятельности по 

основным программам профессионального обучения", с действующим Профессиональным 

стандартом «Сварщик», утв. Приказом Министерства труда и социальной защиты РФ от 

28.11 2013 г. № 701 н. а также других нормативных правовых актов 

Учебная программа является документом, определяющим содержание обучения по 

соответствующим предметам, и разработана с учетом задач профессионального обучения, 

совершенствования подготовки и повышения квалификации рабочих на производстве. 

Количество часов, отводимых на изучение отдельных тем программы, последовательность их 

изучения в случае необходимости разрешается изменять. 

Указанные изменения могут быть внесены в программы только после рассмотрения их 

педагогическим советом и утверждения их директором. 

В связи с совершенствованием производства программы теоретического и производственного 

обучения, необходимо систематически дополнять учебным материалом о новом оборудовании, 

современных технологических процессах и передовых приемах и методах труда, которые начали 

внедряться в отечественную и зарубежную практику бурения после издания настоящих 

программ. Исключать из них изучение устаревших технологических процессов, оборудование, 

устаревшую терминологию и стандарты, заменяя их новыми. 
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ПРОГРАММА 

переподготовки  по профессии 

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда 

 

1.1. ЦЕЛЬ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ 

 

 Цель: переподготовка рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом» 4-го разряда, последовательное совершенствование слушателями 

профессиональных знаний, умений, навыков и формирование компетенций, необходимых рабочим 

по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» для 

выполнения работ, соответствующих 4 квалификационному разряду, подготовка предприимчивых и 

конкурентно способных специалистов. 

 

1.2. ПЛАНИРУЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОБУЧЕНИЯ 

 

В результате освоения программы слушатель должен приобрести следующие знания и 

умения, необходимые для качественного изменения компетенций: 

 

Слушатель должен знать: 

- Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых 

РД, и обозначение их на чертежах; 

- Основные группы и марки материалов, свариваемых РД Сварочные (наплавочные) 

материалы для РД; 

- Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область применения;  

- Техника и технология РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Дуговая резка 

простых деталей; 

- Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, 

сопутствующему (межслойному) подогреву металла; 

- Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций в 

свариваемых (наплавляемых) изделиях; 

- Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и 

исправления. 

 

Слушатель должен уметь: 

- Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД;  

- Настраивать сварочное оборудование для РД; 

- Выбирать пространственное положение сварного шва для РД; 

- Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла в 

соответствии с требованиями производственно-технологической документации по сварке; 

- Владеть техникой РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва; 

- Владеть техникой дуговой резки металла; 

- Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД детали на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно- 

технологической документации по сварке; 

- Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения данной трудовой функции. 
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1.3. ТРЕБОВАНИЯ К УРОВНЮ ПОДГОТОВКИ (ОБРАЗОВАНИЮ И ОБУЧЕНИЮ) 

ПОСТУПАЮЩЕГО НА ОБУЧЕНИЕ, НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 

Программа разработана для лиц, имеющих    основное общее,  среднее общее (для лиц,  

имеющих профессию, специальность), среднее профессиональное, высшее образование. 

   

1.4. ТРУДОЕМКОСТЬ ОБУЧЕНИЯ 

 

Нормативная трудоемкость обучения по данной программе – 198 академических часов, 

включая все виды аудиторной и внеаудиторной (самостоятельной) учебной работы слушателя, а 

также практическое обучение. 

 

1.5. ФОРМА ОБУЧЕНИЯ 

 

Форма обучения – очная, очно-заочная. Основной формой теоретической подготовки 

является лекция. 

 

2. ОРГАНИЗАЦИОННО-ПЕДАГОГИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 

2.1. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПЕДАГОГИЧЕСКИХ КАДРОВ, 

ОБЕСПЕЧИВАЮЩИХ РЕАЛИЗАЦИЮ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА 

 

Квалификация педагогических работников соответствует квалификационным 

характеристикам, установленным в Едином квалификационном справочнике должностей 

руководителей, специалистов и служащих, разделе «Квалификационные характеристики 

должностей работников образования», утвержденном приказом Министерства здравоохранения и 

социального развития РФ № 761н от 26 августа 2010 года (зарегистрирован Министерством 

юстиции РФ 6 октября 2010 года № 18638). 

 

2.2. ТРЕБОВАНИЯ К ИНФОРМАЦИОННЫМ И УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКИМ 

УСЛОВИЯМ 

 

Слушатели ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» обеспечиваются доступом к современным базам 

данных, информационным справочным и поисковым системам, что позволяет в полной мере 

обеспечить реализацию программы. 

Слушателям предоставлена возможность пользоваться фондами библиотеки, электронным 

учебно-методическим материалом, который может скачиваться на флеш-носители, а также 

справочно-поисковой системой Консультант Плюс. 

Для самостоятельных занятий в рамках курса слушателям выдается комплект нормативных 

документов на электронном носителе. 

 

2.3. ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИМ УСЛОВИЯМ 

 

Материально-техническая база ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» соответствует действующим 

противопожарным, санитарно-эпидемиологическим правилам и нормам и обеспечивает проведение 

всех видов дисциплинарной подготовки, практической работы слушателей, предусмотренных 

учебным планом.  
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№ 

п/

п 

Наименование оборудованных 

учебных кабинетов, объектов 

для проведения практических 

занятий с перечнем основного 

оборудования 

Адрес 

(местоположение) 

учебных кабинетов, 

объектов для 

проведения 

практических занятий 

Форма 

владения, 

пользования 

(собственность, 

оперативное 

управление, 

аренда и т.п.) 

Документ - 

основание 

возникновения 

права 

(указываются 

реквизиты и 

сроки действия ) 

Площадь 

помещения 

Количество 

посадочных 

мест 

1. Класс № 1 

 

Компьютеры – 8 шт. 

 

Телевизор -  1 шт. 

 

Флипчарт-1 шт. 

 

Мультимедиапроектор – 1 шт. 

 

Экран для проектора 1 шт. 

 

628310, Россия, Ханты-
Мансийский 

автономный округ – 

Югра, Тюменская 
область,                 г. 

Нижневартовск, ул. 

Северная, дом 19а, 
помещение 1005 

Аренда Договор аренды 
 

Площадь: 
23,4 кв.м. 

                                                                                  

Число 
посадочных 

мест: 25    

(в том числе 8 
компьютер-

ных мест) 

 Наглядные образцы: плакаты 

 Тренажеры: Максим I-01 Тренажер-манекен для обработки приемов сердечно-легочной и мозговой реанимации" 

 

2.4. ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 

 

Оценка качества освоения программы включает текущую, промежуточную и итоговую 

аттестацию слушателей. Итоговая аттестация проводится в форме квалификационного экзамена.   

Лица, освоившие программу и прошедшие итоговую аттестацию, получают документ 

установленного образца. 
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ЧАСТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ 

«ЦЕНТР ИННОВАЦИОННОГО ОБУЧЕНИЯ «НЕФТЕГАЗ» 

(ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ») 

 

 

 

 

 

УТВЕРЖДАЮ 

Директор ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» 

___________________Т.В. Прошкина 

«__01__» ______09________ 2024 г. 

 

 

 

 
УЧЕБНЫЙ ПЛАН ОЧНОГО ОБУЧЕНИЯ 

ПРОГРАММЫ ПЕРЕПОДГОТОВКИ  

ПО ПРОФЕССИИ 

«СВАРЩИК РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ» 

4 РАЗРЯДА 

№ 

п/п 

Тема  Количество 

часов 

1.  Теоретическое обучение (включая итоговую аттестацию) 78 

2.  Практическое обучение 120 

 Итого: 198 

 
УЧЕБНО-ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН  

теоретического обучения 

 

№ 

п/п Наименование блоков, модулей, тем 
Количество 

часов 
Форма контроля 

1 
Охрана труда и пожарная безопасность. Техника безопасности при 

выполнении электрогазосварочных работ 
6 

дифференцированн

ый зачет 

2. 
Материаловедение. Основы металловедения, электротехники, 

черчения 
12 

3. 
Устройство и эксплуатация оборудования для ручной дуговой 

сварки 
14 

4. Технология ручной дуговой сварки 14 

5. Дефекты сварных швов и соединений 14 

6. Контроль качества сварных швов и соединений 14 

7. Итоговая аттестация 4 
Квалификационны

й экзамен- 

Итого: 78 - 

 

УЧЕБНО-ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

практического обучения 

 

№ 

п/п 

Наименование темы Форма 

контроля 

1. Ознакомление с производством, правилами техники безопасности, 

промышленной санитарии и противопожарными мероприятиями  

8 

2. Подготовка металла, технология выполнения швов 16 

3. 

 

Виды разделки кромок и правила выполнения швов на металле в нижнем 

положении 
16 

4. Самостоятельное выполнение работ на рабочем месте 80 

ИТОГО: 120 
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ЧАСТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ 

«ЦЕНТР ИННОВАЦИОННОГО ОБУЧЕНИЯ «НЕФТЕГАЗ» 

(ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ») 

 

 

 

 

 

УТВЕРЖДАЮ 

Директор ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» 

___________________Т.В. Прошкина 

«__01__» ______09________ 2024 г. 

 

 

 

 
УЧЕБНЫЙ ПЛАН ОЧНОГО-ЗАОЧНОГО ОБУЧЕНИЯ 

ПРОГРАММЫ ПЕРЕПОДГОТОВКИ  

ПО ПРОФЕССИИ 

«СВАРЩИК РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ПОКРЫТЫМ ЭЛЕКТРОДОМ» 

4 РАЗРЯДА 

№ 

п/п 

Тема  Количество 

часов 

1.  Теоретическое обучение (включая итоговую аттестацию) 78 

2.  Практическое обучение 120 

 Итого: 198 

 
УЧЕБНО-ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН  

теоретического обучения 

 

№ 

п/п Наименование блоков, модулей, тем 
Количеств

о часов 

Из них 

Форма контроля 
Аудит. Сам.раб. 

1 

Охрана труда и пожарная безопасность. Техника 

безопасности при выполнении 

электрогазосварочных работ 

6 4 2 

дифференцирован

ный зачет 

2. 
Материаловедение. Основы металловедения, 

электротехники, черчения 
12 8 4 

3. 
Устройство и эксплуатация оборудования для 

ручной дуговой сварки 
14 9 5 

4. Технология ручной дуговой сварки 14 9 5 

5. Дефекты сварных швов и соединений 14 9 5 

6. Контроль качества сварных швов и соединений 14 9 5 

7. Итоговая аттестация 4 4 - 
Квалификационны

й экзамен- 

Итого: 78 52 26 - 

 

УЧЕБНО-ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН 

практического обучения 

 

№ 

п/п 

Наименование темы Форма 

контроля 

1. Ознакомление с производством, правилами техники безопасности, 

промышленной санитарии и противопожарными мероприятиями  

8 

2. Подготовка металла, технология выполнения швов 16 

3. 

 

Виды разделки кромок и правила выполнения швов на металле в нижнем 

положении 
16 

4. Самостоятельное выполнение работ на рабочем месте 80 

ИТОГО: 120 



                                      ЧАСТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ 

                                 «ЦЕНТР ИННОВАЦИОННОГО ОБУЧЕНИЯ «НЕФТЕГАЗ» 

                            (ЧПОУ  «ЦИО «НЕФТЕГАЗ») 

 

    
          

             

 
УТВЕРЖДАЮ 

Директор ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» 

___________________Т.В. Прошкина 

«__01__» ________09______ 2024г. 

 

КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК 

       переподготовки по профессии 

        «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда  

 

Учебные занятия в рамках профессионального обучения проводятся в течение всего календарного года по мере набора групп. 

Структура календарного учебного графика указывает последовательность реализации программы профессионального обучения по неделям/ неделям 

и дням, включая теоретическое обучение, самостоятельную работу слушателей и итоговую аттестацию. Очная форма обучения (максимальная 

учебная нагрузка 8 часов в день). 6 дневная учебная неделя 

 

 

ТО – теоретическое обучение 

ПО – производственное обучение 

ЭК – экзамен квалификационный 
 

недели 1 неделя 2 неделя 

дни 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

количество 

часов 

8 8 8 8 8 8 8 8 8 2/6 8 8 

 ТО ТО ТО ТО ТО ТО ТО ТО ТО ТО/ПО ПО ПО 

недели 3 неделя  4 неделя 

дни 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

количество 

часов 

8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

 ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО 

недели 5 неделя 

дни 1 2 3 4 5 

количество 

часов 

2/4     

 ПО/ЭК     
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                                      ЧАСТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ 

                                 «ЦЕНТР ИННОВАЦИОННОГО ОБУЧЕНИЯ «НЕФТЕГАЗ» 

                            (ЧПОУ  «ЦИО «НЕФТЕГАЗ») 

 

             
             

 
УТВЕРЖДАЮ 

Директор ЧПОУ «ЦИО «НЕФТЕГАЗ» 

___________________Т.В. Прошкина 

«__01__» ________09______ 2024г. 

 

КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК 

       переподготовки по профессии 

        «Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда  

 

Учебные занятия в рамках профессионального обучения проводятся в течение всего календарного года по мере набора групп. 

Структура календарного учебного графика указывает последовательность реализации программы профессионального обучения по неделям/ неделям 

и дням, включая теоретическое обучение, самостоятельную работу слушателей и итоговую аттестацию. Очно-заочная форма обучения 

(максимальная учебная нагрузка 8 часов в день). 6 дневная учебная неделя 

 

 

ТО – теоретическое обучение 

ПО – производственное обучение 

СР – самостоятельная работа 

ЭК – экзамен квалификационный

недели 1 неделя 2 неделя 

дни 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 

количество 

часов 

8 8 8 8 8 8 4/4 8 8 6/2 8 8 

 ТО ТО ТО ТО ТО ТО ТО/СР СР СР СР/ПО ПО ПО 

недели 3 неделя  4 неделя 

дни 1 2 1 2 3 4 5 6 6 6 6 6 

количество 

часов 

8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

 ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО ПО 

недели 5 неделя 

дни 1 2 1 2 3 

количество 

часов 

6 4    

 ПО ЭК    
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3. Рабочая программа 

 

3.1. Теоретическое обучение 

Тема 3.1.1. Охрана труда и пожарная безопасность. Техника безопасности при 

выполнении электрогазосварочных работ 

Действующие правила и инструкции по безопасности труда и их выполнение на рабочем 

месте. Ответственность администрации и инженерно-технических работников строительно- 

монтажных организаций за соблюдение правил охраны труда. Ответственность рабочих за 

выполнение инструкций по безопасности труда. Понятие о производственном травматизме и 

профессиональных заболеваниях. Основные причины производственного травматизма при 

выполнении сварочных работ. Виды травматизма. Организационные мероприятия по 

предупреждению травматизма. Значение первой помощи и самопомощи при производственном 

травматизме. Оказание первой помощи при переломах, ушибах, поражении электрическим током, 

ожогах, отравлениях. 

Обеспечение мер безопасности при организации производства и рабочего места. Общие 

условия, обеспечивающие безопасность при производстве работ. Правила допуска рабочих на особо 

опасные работы. 

Правила разгрузки, складирования, хранения и перемещения конструкций и материалов. 

Меры безопасности при транспортировании конструкций и материалов. Правила и инструкции 

пользования ручным, пневматическим и электрическим инструментом. 

Меры по безопасной работе в зоне движущихся механизмов и электрооборудования. 

 Ограждение монтажных и строительных проемов; требования, предъявляемые к 

ограждениям. 

Меры безопасности при работах со взрывоопасными веществами. 

Оградительная техника. Устройство ограждений и предохранительных приспособлений у 

подъемных механизмов, установка безопасных пусковых и сигнальных приборов. 

Правила электробезопасности. Действие электрического тока на организм человека. Сила 

тока и напряжение, опасные для организма человека. Виды травм при поражении электрическим 

током. Основные меры по предупреждению поражения электрическим током. 

Основные требования к электроустановкам для обеспечения безопасной эксплуатации. 

Правила электробезопасности при эксплуатации и ремонте механизмов. 

Правила поведения и пожаро- и взрывоопасных зонах. 

Требования безопасности труда при производстве электрогазосварочных работ в закрытых 

сосудах. Первая помощь при несчастном случае, действия дежурного. Правила безопасности при 

сварке сосудов из-под горючего, меры предупреждения от взрывов. Правила безопасности при 

ремонте газопроводов и трубопроводов, транспортирующих горючие и взрывоопасные вещества. 
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Правила безопасности при эксплуатации, хранении и транспортировании баллонов с газами. 

Правила подъема баллонов на высоту. Правила безопасности при работе с газовой аппаратурой, 

баллонами. 

 

Тема 3.1.2. Материаловедение. Основы металловедения, электротехники, черчения 

Металлы и сплавы, применяемые при производстве сварных конструкций. Механические 

свойства основных металлов, сплавов и металла сварных швов. Их классификация. Влияние 

механических свойств металлов и сплавов на качество сварных соединений. 

Общие понятия о свариваемости. Физическая и технологическая свариваемость. Общие 

понятия о свариваемости. Физическая и технологическая свариваемость. Влияние свариваемости на 

качество сварных соединений. Мероприятия по улучшению свариваемости стали. 

Покрытые электроды для ручной дуговой сварки и присадочная проволока для сварки 

различных сталей и цветных металлов. Классификация, назначение и их роль в образовании сварного 

шва. Механические свойства металлов электродов и присадочной проволоки; классификация 

механических свойств и их влияние на металл сварного шва. 

Электрическое сопротивление. Резисторы. Закон Ома. Способы регулирования тока и 

напряжения. Последовательное, параллельное и смешанное соединение резисторов и источников 

постоянного тока. Законы Кирхгофа. Расчет электрических цепей постоянного тока. 

Работа и мощность постоянного электрического тока. 

Тепловое действие постоянного тока. Закон Джоуля-Ленца. Использование теплового 

действия тока в электротехнике. 

Условные обозначения на чертежах сварных швов. Чтение чертежей особо сложных 

сварных пространственных металлоконструкций. 

 

Тема 3.1.3. Устройство и эксплуатация оборудования для ручной дуговой сварки 

Принцип устройства сварочного трансформатора. 

Трансформаторы с нормальным магнитным рассеянием с отдельной реактивной катушкой, с 

увеличенным магнитным рассеянием, специализированные трансформаторы. Их устройство, 

принципиальные электрические схемы, внешние характеристики, технические данные. Настройка 

режимов работы. 

Осцилляторы. Их назначение. Принцип работы. Принципиальные схемы осцилляторов. 

Включение осцилляторов в сварочную цепь. 

Устройство для снижения напряжения холостого хода сварочных трансформаторов. 

Конструкция, принципиальная схема, включение в сварочную цепь, технические данные правила 

эксплуатации. Стабилизаторы сварочной дуги. Их назначение, конструкции, область применения, 

технические данные. Включение стабилизаторов в сварочную цепь. 

Параллельная работа сварочных трансформаторов. 
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Эксплуатация сварочных трансформаторов, стабилизаторов, осцилляторов. 

Классификация механического сварочного оборудования - манипуляторы, кантователи, 

вращатели, роликовые стенды. Их влияние на качество и производительность сварочных работ. 

Технические данные и область применения. 

Механическое сварочное оборудование для изготовления узлов трубопроводов и узлов 

сварных металлоконструкций. 

Ацетиленовые генераторы. Классификация ацетиленовых генераторов и их назначение. 

 

Тема 3.1.4. Технология ручной дуговой сварки 

            Понятие об электрической сварочной дуге. Условия, необходимые для возникновения и 

поддержания дуги. Длина дуги и напряжение на ней. Особенности горения дуги в защитных газах.  

Определение понятий: сварное соединение, сварной шов, кромки. Типы сварных швов по виду 

соединений. Типы сварных швов по форме подготовленных кромок. Типы сварных швов в 

зависимости от их расположения в пространстве, в зависимости от протяженности, в зависимости 

от действующих нагрузок, и.т.д. ГОСТ на основные типы и конструктивные элементы швов 

сварных соединений.  

Очистка поверхности металла перед сваркой, ее значение для качества сварки, методы очистки. 

Зачистка швов после сварки. Техника зажигания дуги и поддержания ее горения при постоянной 

длине. 

Повторное зажигание дуги при смене электрода или случайном ее обрыве. Наплавка отдельных 

валиков. Поперечные колебательные движения электродом. Передвижение электрода вдоль шва. 

Техника сварки коротких, длинных, однослойных и многослойных стыков и угловых швов. Техника 

сварки в нижнем и вертикальном положениях шва. Особенности сварки горизонтальных швов на 

вертикальной плоскости.  

Технология сварки меди и ее сплавов. Технология сварки алюминия и его сплавов. 

Особенности сварки. Кристаллизация алюминия и его сплавов. Технология сварки никеля.  

 

Тема 3.1.5. Дефекты сварных швов и соединений 

Мероприятия по предупреждению дефектов. Влияние дефектов на работоспособность 

сварных конструкций. 

Вырубка или выплавка дефектных мест воздушно-дуговой строжкой угольным электродом 

(для углеродистых и легированных сталей) и повторная их заварка. 

 

Тема 3.1.6. Контроль качества сварных швов и соединений 

Входной контроль, операционный контроль, приемо-сдаточный контроль. Основные методы 

неразрушающего контроля: визуально — измерительный метод, радиационные методы контроля, 
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ультразвуковой, магнитная дефектоскопия, вихретоковые методы контроля, капиллярная 

дефектоскопия.  

Методы разрушающего контроля сварных швов и соединений. 

 

Тема 3.1.7. Самостоятельное выполнение работ на рабочем месте 

Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда 
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4.КОНТРОЛЬНО-ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

программы переподготовки по профессии 

«Сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом» 4 разряда» 

 

Вопрос 1: Зависит ли напряжение дуги от ее длины при ручной дуговой сварке? 

А. Зависит 

Б. Не зависит 

В. Зависит при малых и больших величинах сварочного того 

 

Вопрос 2: Листы какой толщины можно сваривать ручной дуговой сваркой без разделки 

кромок? 

А. 16мм 

Б. 8 мм 

В. 4 мм 

 

Вопрос 3: Какой линией условно изображают видимый сварной шов на чертеже? 

А. Сплошной основной 

Б. Штриховой 

В. Штрих – пунктирной 

 

Вопрос 4: Какими индивидуальными средствами должен обеспечиваться сварщик при 

выполнении потолочной сварки? 

А. Поясом безопасности 

Б. Беретом и рукавицами 

В. нарукавниками, шлемом и пелеринами 

 

Вопрос 5: Как влияет длина дуги на ширину шва? 

А. Не влияет 

Б. С увеличением длины дуги ширина шва уменьшается 

В. С увеличением длины дуги ширина шва увеличивается 

 

Вопрос 6: Какой род тока более опасен при поражении человека электрическими токами при 

напряжении 220В? 

А. Переменный ток 50 Гц. 

Б. Постоянный ток 

В. Ток высокой частоты 
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Вопрос 7: Что обозначается в маркировке электродов буква «Э» и цифры, следующие за ней? 

А. Марку электрода и номер разработки 

Б. Завод-изготовитель и номер покрытия 

В. Тип электрода и гарантируемый предел прочности наплавленного ими металла в 

кгс/мм² 

 

Вопрос 8: Укажите величину зазора между свариваемыми кромками элементами толщиной 

до 5 мм по ГОСТ 5264-80? 

А. 1-2 мм 

Б. 3-4 мм 

В. 5-6 мм 

 

Вопрос 9: Какие из перечисленных ниже нарушений технологии сварки могут привести к 

пористости швов? 

А. Плохая зачистка кромок перед сваркой от ржавчины, следов смазки. 

Б. Большая сила тока при сварке 

В. Малый зазор в стыке 

 

Вопрос 10: Какими параметрами режима определяется мощность сварочной дуги? 

А. Сопротивлением электрической дуги 

Б. Величиной напряжения дуги 

В. Величиной сварочного тока и напряжения дуги. 
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