




1. Цели производственной практики 
 
Целями производственной практики является закрепление и углубление теоретической 

подготовки обучающегося и приобретение им в сфере профессиональной деятельности сле-
дующих практических навыков и компетенций: 

1. Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соединениях 
2. Обоснованно выбирать и использовать методы, оборудование, аппаратуру и прибо-

ры для контроля металлов и сварных соединений 
3.Предупреждать, выявлять и устранять дефекты сварных соединений и изделий для 
получения качественной продукции 
4.Оформлять документацию по контролю качества сварки 
 
2. Задачи производственной практики 
Задачами производственной практики является подготовка обучающихся к следующим 

видам деятельности ПМ.03 Контроль качества сварных соединений. 
 
3. Место производственной практики  
Производственная практика проводится после освоения обучающимися профессио-

нального модуля ПМ 03 Контроль качества сварочных работ МДК 03.01.Формы и метолы 
контроля качества металлов и сварных конструкций в соответствии с ФГОС СПО 22.02.06 
Сварочное производство. Практика основывается на закреплении и углублении практиче-
ских навыков приобретенных в ходе прохождения учебной практики и при изучении следу-
ющих дисциплин и междисциплинарных курсов: инженерная графика; техническая механи-
ка; электротехника и электроника; материаловедение; метрология, стандартизация и серти-
фикация; охрана труда; безопасность жизнедеятельности, информационные технологии в 
профессиональной деятельности, ПМ 03 Контроль качества сварочных работ МДК 03.01 
Формы и метолы контроля качества металлов и сварных конструкций 

 
4. Формы проведения производственной практики 
 
Производственная  практика  (по  профилю  специальности)  проводится  форме само-

стоятельной работы студента, направленной на ознакомление с особенностями профессио-
нальной работы, включая выполнение им временных разовых и постоянных заданий по по-
ручениям руководителей и специалистов учреждений места прохождения практики. 

 
5. Место и время проведения производственной практики 
 
Место практики, состав групп, руководители ежегодно определяются ГБПОУ «АПК» 
. При определении конкретной базы для прохождения практики учитывается индиви-

дуальная образовательная траектория каждого студента. Производственная практика (по 
профилю специальности) проводится на местах проведения практики согласно графику 
учебного процесса. 

 
6. Компетенции обучающегося, формируемые в результате прохождения производ-

ственной практики. 
В результате прохождения учебной практики обучающийся должен приобрести следу-

ющие компетенции. 
Общие компетенции, включающие в себя способность:

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и спосо-
бы 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 эффек-
тивного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного разви-
тия.

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

ководством, потребителями.

Профессиональные компетенции, соответствующие основным видам профессиональ-

ной деятельности Подготовка и осуществление технологических процессов изготовления 
сварных конструкций:

ПК 3.1. Определять причины, приводящие к образованию дефектов в сварных соедине-
ниях

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
 
В результате прохождения производственной практики обучающийся должен 
иметь практический опыт: 
- выбирать метод контроля металлов и сварных соединений, руководствуясь условиями 

работы сварной конструкции, ее габаритами и типами сварных соединений;
- производить внешний осмотр, определять наличие основных дефектов; производить 

измерение основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных ин-
струментов, шаблонов и контрольных приспособлений;

- определять качество сборки и прихватки наружным осмотром и обмером;
- 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 кон-

струкций;
- заполнять документацию по контролю качества сварных соединений;
уметь: 
- выбирать метод контроля металлов и сварных соединений, руководствуясь условиями 

работы сварной конструкции, ее габаритами и типами сварных соединений;
- производить внешний осмотр, определять наличие основных дефектов; производить 

измерение основных размеров сварных швов с помощью универсальных и специальных ин-
струментов, шаблонов и контрольных приспособлений;

-определять качество сборки и прихватки наружным осмотром и обмером;
-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 кон-

струкций;
- заполнять документацию по контролю качества сварных соединений.



 
СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ ПМ 03 Контроль качества сварочных работ 

 Общая продолжительность производственная практики составляет 108 часов -   
Разделы (этапы) практики Виды работы на практике Объем Формы 

  часов контроля 
    

1 2 3 4  
1.Выдача задания на практику. Содержание 6 2

Общее ознакомление с базовым 1.Выдача задания на практику. Общее ознакомление с базовым 6  
предприятием предприятием    
2.Определение причин, Содержание 24 

 

приводящих к образованию 1. Выполнение сварных соединений листовых металлических материалов 6 
 

дефектов в сварных 
   

 

2 Выполнение сварных соединений трубопроводов 6 
 

соединениях 
   

 

3 Определение причин приводящих к образованию дефектов 6 
 

    
 

 4 Способы предупреждения напряжений  и деформаций деталей при сварке 6 
 

    
  

3.Обоснование выбора и Содержание 24 
 

использования методов, 1 Выбор методов контроля металлов и сварных соединений 6 
 

аппаратуры и приборов для 
   

 

2 Выбор методов неразрушающего контроля сварных соединений 6 
 

контроля металлов и сварных 
   

 

3 Выбор методов разрушающего контроля сварных соединений 6 
 

соединений 
   

 

4 Проведение визуально измерительного контроля сварных соединений 6 
 

    
  

4.Предупреждение, выявление Содержание 18 
 

и устранение дефектов 1 Предупреждение и устранение подрезов, наплывов при помощи подварки до 6 
 

сварных соединений и изделий  получения нормальных размеров шва  
 

для получения качественной 
   

 

2 Предупреждение и устранение кратеров и непроваров при помощи подварки 6 
 

продукции  до получения нормальных размеров шва  
 

    
 

 3 Исправление швов механическим способом до получения нормальных 6 
 

  размеров шва  
 

    
  

5.Обоснование и проведение Содержание 18  
 

разрушающих методов 
          

 

1  Статические испытания различных участков сварного соединения на    6  
 

контроля качества сварных 
     

 

           

  растяжение, изгиб и  твердость        
 

соединений 
        

 

           

2  Динамические испытания на ударный изгиб и усталостную прочность.   6  
 

     
 

       
 

 3  Металлографические исследования  для установления структуры металла  6  
 

       

   сварного соединения и наличия дефектов.    
 

           
 

6. Обоснование и проведение Содержание 12  
 

           
 



неразрушающих методов 1 Проведение метода контроля герметичности соединений при  испытании 6 
 

контроля качества сварных 
  

 

 керосином 
 

 

соединений 
  

 

2 Проведение метода контроля герметичности соединений при 6  

 
 

   
  

  пневматическом испытании  
 

7.Заполнение документации по Содержание 6
 

контролю качества сварных 
 

 

1 Оформление заключения по контролю качества сварного соединения. 6
 

соединений 
  

 

 Дифференцированный зачет  
 

   
  

ИТОГО 108 
 

  

  
 



8. ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ НА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРАКТИКЕ 

При прохождении производственной практики студент ежедневно вовлечен во все виды 
производственных работ.  

Руководитель практики непосредственно на рабочем месте проводит инструктаж, объяс-
няющий особенности выполняемых видов работ. 
9.УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ СТУДЕНТОВ НА 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКЕ  

Итоговый отчет студента по практике должен содержать 20-25 стр. текста и обязатель-
ные иллюстративные приложения.  
10.ФОРМЫ ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ 

Проверка полученных знаний, умений и навыков проходит в форме защиты отчета о  
прохождении производственной практики (по профилю специальности) и дифференцированно-
го зачета.  

В качестве промежуточной аттестации выставляются зачеты по каждой отдельной теме 
практики. 
11.УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литера-
туры. 

Основная литература: 
1.Русанова Т.Г. Организация технологических процессов при строительстве, эксплуатации 

и реконструкции строительных объектов: учебник  для студентов учреждений СПО, 2019 
2. Овчинников В.В. Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым элек-

тродом: учеб. для студентов учреждений СПО, 2019 
3. Лялякин В.П. Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением: учебник  для 

студентов учреждений СПО, 2019  
4. Овчинников В.В. Подготовительные и сборочные операции перед сваркой: учеб. для 

студентов учреждений СПО, 2019 
Дополнительная литература: 
1.Виноградов В.С. Электрическая дуговая сварка. Учебник .-М: «Академия», 2012 
2.Овчинников В.В. Технология электросварочных и газосварочных работ. Учебник.- .-М: 

«Академия», 2012 
3.Овчинников В.В. Оборудование, механизация и автоматизация сварочных процессов. 

Учебник.-М: «Академия», 2012  
4. Банов М.Д. Специальные способы сварки и резки. Учебник.-М: «Академия», 2009 
5. Чернышов Г.Г. Сварочное дело: Сварка и резка металлов. Учебник.-М: «Академия», 

2004 
6. Чебан В.А. Сварочные работы. Учебник.-Ростов-на Дону: Феникс, 2004 
Интернет – ресурсы: 

1. Электронная библиотечная система znanium.com 
2. www.svarkov/ru 
3.  Информационный книжный портал www.infobook.ru   

Отечественные журналы: 
1. Строительные материалы. 
2. Промышленное и гражданское строительство. 
3. Монтажные и специальные работы в строительстве. 
4. Охрана труда  и техника безопасности в строительстве. 

12. МАТЕРИАЛЬНО- ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИ-
КИ  

Производственная практика проводится на предприятиях и учреждениях, оснащенных 
специализированным оборудованием и инструментом для осуществления технологического 
процесса контроля качества сварных соединений.  

Программа составлена в соответствии с требованиями ФГОС СПО 


