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I. Нормативно-правовые основания разработки программы

Нормативную основу разработки образовательной программы составляет:

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

Федерации»;

- Приказ Министерства образования и науки Российской Федерации (Минобрнауки России)

от 18 апреля 2013 г. №292 г. Москва «Об утверждении Порядка организации и

осуществления образовательной деятельности по основным программам

профессионального обучения»;

- Приказ Министерства образования и науки Российской Федерации от 2 июля 2013 г. №513

«Об утверждении перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым

осуществляется профессиональное обучение»;

- Приказ Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 28 ноября

2013 г. №701н «Об утверждении Профессионального стандарта Сварщик» (рег.№14);

- Приказ Минтруда России от 9 апреля 2018 г. №215 «О внесении изменений в некоторые

выпуски Единого тарифно-квалификационного справочника и профессий рабочих»;

- Приказ Минпросвещения России от 25 апреля 2019 г. №208 «О внесении изменений в

Перечень профессий рабочих, должностей служащих, по которым осуществляется

профессиональное обучение, утвержденный приказом Министерства образования и науки

Российской Федерации от 2 июля 2013г. №513».

II. Общая характеристика программы
В программу включены: пояснительная записка, квалификационная

характеристика, учебный план, программы по предметам специального и

общетехнического курсов, по практическому обучению для подготовки новых рабочих. В

конце программы приведен список литературы.

Учебный план включает теоретическое и практическое занятие.

Практическое обучение предполагает приобретение первоначальных умений в мастерских

учебного заведения и освоение навыков в условиях производства на производственной

практике.

Производственное обучение направлено на освоение эффективной организации

труда, использование достижений научно-технического прогресса на рабочем месте,

освоение профессиональных умений и навыков и мер по экономии материалов и энергии.

В процессе производственного обучения особое внимание должно быть обращено

на необходимость усвоения и выполнения всех требований и правил безопасности труда.

К концу обучения каждый обучающийся должен уметь самостоятельно выполнять

все виды работ, предусмотренные квалификационной характеристикой, в соответствии с

техническими условиями и нормами, установленными на предприятии.



         Программа, обучения рабочих, содержит то количество материала, которое 

необходимо для получения технических знаний и профессиональных навыков, 

отвечающих качественному и безопасному исполнению рабочей деятельности по 

профессии Сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе и нормам 

квалификационной характеристики. 

      Программа подготовки, переподготовки и повышения квалификации по профессиям 

рабочих, должностям служащих направлена на обучение лиц, уже имеющих профессию 

рабочего, профессии рабочих или должность служащего, должности служащих Сварщик 

дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе в целях последовательного 

совершенствования профессиональных знаний, умений и навыков по имеющейся 

профессии рабочего или имеющейся должности служащего без повышения 

образовательного уровня. Программа предназначена для индивидуальной или групповой 

подготовки рабочих по профессии «Сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся 

электродом в защитном газе».   

  Требования к опыту практической работы: 

К освоению программы допускаются лица без ограничений по возрасту и уровню 

образования. «Сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе» 

является приобретение лицами различного возраста профессиональных компетенций, в 

том числе для работы с конкретным оборудованием, технологиями, профессиональными 

средствами, позволяющих выполнять трудовые функции в соответствии с требованиями, 

предъявляемыми к соответствующей квалификации 2-ого уровня. 

- не менее 6 месяцев работ по второму квалификационному уровню по профессии 

сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (при повышении 

квалификации на 3 уровень); не менее 1года работ по третьему квалификационному 

уровню по профессии сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе 

(при повышении квалификации на 4 уровень). 

- не менее 6 месяцев работ по профессиям рабочих согласно ЕТКС: электрогазосварщик 

(2-3-й разряд), 

электросварщик ручной сварки (2-3-й разряд) (при повышении квалификации на 3 

уровень); не менее 1 года работ по профессии, предусмотренной ЕТКС 

электрогазосварщик (4-5-й разряд), электросварщик ручной сварки (4-5-й разряд) (при 

повышении квалификации на 4 уровень). 

Для сварщиков-бригадиров – наличие 4 квалификационного уровня по профессии 

сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе или наличие разряда 

по профессии в соответствии с ЕТКС: электрогазосварщик (6-й разряд), электросварщик 

ручной сварки (6-й разряд). 

Пол не регламентируется. Медицинские ограничения регламентированы Перечнем 

противопоказаний Министерства здравоохранения Российской Федерации. 

          Лицам, прошедшим соответствующее обучение в полном объеме и 

получившим положительную оценку на итоговой аттестации, выдается документ о 

квалификации – СВИДЕТЕЛЬСТВО о профессии рабочего, должности служащего 

Сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе и копия протокола.  

Квалификационные характеристики профессиональной деятельности «СВАРЩИК 

2-ого уровня» 

            

http://svarshikov.ru/


 

Выписка из профессионального стандарта «Сварщик» (утверждённый Приказом 

Министерства труда и социальной защиты РФ от 28 ноября 2013 г. N 701н) 

код  наименование  
уровень 

квалификации 
наименование  код  

уровень 

(подуровень) 

квалификации 

А  

Подготовка, 

сборка, 

сварка и 

зачистка 

после сварки 

сварных 

швов 

элементов 

конструкции 

(изделий, 

узлов, 

деталей) 

2  

Проведение подготовительных и 

сборочных операций перед 

сваркой и зачистка сварных швов 

после сварки 

А/01.2  2 

А 

Подготовка, 

сборка, 

сварка и 

зачистка 

после сварки 

сварных 

швов 

элементов 

конструкции 

(изделий, 

узлов, 

деталей) 

2 

Ручная дуговая сварка (наплавка) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе (РАД) простых 

деталей не 

ответственных конструкций 

А/04.2 2 

 

 Трудовая функция - А/01.2 Проведение подготовительных и сборочных операций 

перед сваркой и зачистка сварных швов после сварки 

 

Трудовые 

действия 

Ознакомление с конструкторской и производственно-технологической 

документацией по сварке 

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования 

Зачистка ручным или механизированным инструментом элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) под сварку 

Выбор пространственного положения сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку с 

применением сборочных приспособлений 

Сборка элементов конструкции (изделия, узлы, детали) под сварку на прихватках 

Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и 

собранных с применением сборочных приспособлений элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической документации по сварке 



Контроль с применением измерительного инструмента подготовленных и 

собранных на прихватках элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

Зачистка ручным или механизированным инструментом сварных швов после 

сварки 

Удаление ручным или механизированным инструментом поверхностных дефектов 

(поры, шлаковые включения, подрезы, брызги металла, наплывы  т.д.) 

Необходимые 

умения 

Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Применять сборочные приспособления для сборки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под сварку 

Использовать ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку, зачистки сварных швов и 

удаления поверхностных дефектов после сварки 

Использовать измерительный инструмент для контроля собранных элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) на соответствие геометрических размеров 

требованиям конструкторской и производственно-технологической документации 

по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

Основные типы, конструктивные элементы, размеры сварных соединений и 

обозначение их на чертежах 

Правила подготовки кромок изделий под сварку 

Основные группы и марки свариваемых материалов 

Сварочные (наплавочные) материалы 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования, назначение и 

условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и 

область применения 

Правила сборки элементов конструкции под сварку 

Виды и назначение сборочных, технологических приспособлений и оснастки 

Способы устранения дефектов сварных швов 

Правила технической эксплуатации электроустановок 

Нормы и правила пожарной безопасности при проведении сварочных работ 

Правила по охране труда, в том числе на рабочем месте 

 

 

Трудовая функция-А/04.2 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом (РД) простых деталей неответственных конструкций 

            

 

Трудовые 

действия 

Трудовые действия, предусмотренные трудовой функцией по коду А/01.2 

настоящего профессионального стандарта 

Проверка оснащенности сварочного поста РАД 

Проверка работоспособности и исправности оборудования поста РАД 

Проверка наличия заземления сварочного поста РАД 

Подготовка и проверка сварочных материалов для РАД 

Настройка оборудования РАД для выполнения сварки 

Выполнение предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева 

металла 

Выполнение РАД простых деталей неответственных конструкций 



Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РАД деталей 

на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации по сварке 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией 

по коду А/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для 

РАД 

Настраивать сварочное оборудование для РАД 

Выбирать пространственное положение сварного шва для РАД 

Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева 

металла в соответствии с требованиями производственно-технологической 

документации по сварке 

Владеть техникой РАД простых деталей неответственных конструкций в 

нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва. Владеть техникой дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные 

РАД 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 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду А/01.2 

настоящего профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, 

выполняемых РАД, и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых РАД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РАД 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РАД, назначение 

и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их 

эксплуатации и область применения. Основные типы и устройства для 

возбуждения и стабилизации сварочной дуги (сварочные осцилляторы) 

Техника и технология РАД простых деталей неответственных конструкций 

в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении6 

сварного шва. 

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 

 

«Сварщик» 

трудовых функций 3,4 уровня квалификации: 

 

код  наименование  
уровень 

квалификации 
наименование  код  

уровень 

(подуровень) 

квалификации 

В 

Сварка (наплавка, 

резка) сложных 

и ответственных 

конструкций 

(оборудования, 

изделий, узлов, 

3 

Ручная дуговая сварка 

(наплавка) неплавящимся 

электродом в защитном 

газе (РАД) и плазменная 

дуговая сварка 

(наплавка, резка) (П) 

B/03.3 3 



трубопроводов, 

деталей) 

из различных 

материалов (сталей, 

чугуна, цветных 

металлов и сплавов, 

полимерных 

материалов) 

сложных и 

ответственных 

конструкций 

(оборудования, 

изделий, узлов, 

трубопроводов, 

деталей) из различных 

материалов (сталей, 

чугуна, цветных 

металлов и сплавов), 

предназначенных 

для работы под 

давлением, под 

статическими, 

динамическими 

и вибрационными 

нагрузками 

C 

Сварка (наплавка, 

резка) конструкций 

(оборудования, 

изделий, узлов, 

трубопроводов, 

деталей) любой 

сложности 

4 

Ручная дуговая сварка 

(наплавка) неплавящимся 

электродом в защитном 

газе (РАД) и плазменная 

дуговая сварка 

(наплавка, резка) (П) 

конструкций 

(оборудования, изделий, 

узлов, трубопроводов, 

деталей) любой 

сложности 

C/03.4 4 

D 
Руководство 

бригадой сварщиков 
4 

Руководство 

бригадой сварщиков 
D/01.4 4 

 

Трудовая функция (3.2.3 по ПС) В/03.3 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся 

электродом в защитном газе (РАД) и плазменная дуговая сварка (наплавка, резка) 

(П) сложных и ответственных конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, 

деталей) из различных материалов (сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов), 

предназначенных для работы под давлением, под статическими, динамическими и 

вибрационными нагрузками 

наименование  
уровень 

квалификации 
код  

Ручная дуговая сварка (наплавка) 

неплавящимся электродом в защитном газе 

(РАД) и плазменная дуговая сварка (наплавка, 

резка) (П) сложных и ответственных 

конструкций (оборудования, изделий, узлов, 

трубопроводов, деталей) из различных 

материалов (сталей, чугуна, цветных металлов 

и сплавов), предназначенных для работы под 

давлением, под статическими, динамическими 

и вибрационными нагрузками 

3 B/03.3 

 

 

Трудовые Трудовые действия, предусмотренные трудовой функцией по коду A/04.2 



действия настоящего профессионального стандарта 

Проверка работоспособности и исправности сварочного оборудования для 

РАД и П, настройка сварочного оборудования для РАД и П с учетом его 

специализированных функций (возможностей) 

Выполнение РАД и П сложных и ответственных конструкций с применением 

специализированных функций (возможностей) сварочного оборудования 

Выполнение РАД и П сложных и ответственных конструкций с применением 

специализированных функций (возможностей) сварочного оборудования 

Выполнение сварочных операций по технологии РАД и П ответственных 

конструкций в камерах с контролируемой атмосферой 

Выполнение плазменной резки металла 

Контроль с применением измерительного инструмента сваренных РАД и П 

сложных и ответственных конструкций на соответствие геометрических 

размеров требованиям конструкторской и производственно-технологической 

документации по сварке 

Исправление дефектов РАД и П сваркой 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по 

коду A/04.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования 

для РАД и П, настраивать сварочное оборудование для РАД и П с учетом 

особенностей его специализированных функций (возможностей) 

Владеть техникой плазменной резки металла 

Владеть техникой РАД и П сложных и ответственных конструкций во всех 

пространственных положениях сварного шва 

Владеть техникой П малых толщин (более 0,2 мм) из различных материалов 

Владеть техникой РАД и П ответственных конструкций в камерах с 

Контролируемой атмосферой 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные 

РАД и П сложные и ответственные конструкции на соответствие 

геометрических размеров требованиям конструкторской производственно-

технологической документации по сварке 

Исправлять дефекты РАД и П сваркой 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду 

A/04.2 настоящего профессионального стандарта 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для П, правила 

их эксплуатации и область применения 

Специализированные функции (возможности) сварочного оборудования 

для РАД и П 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных 

соединений сложных и ответственных конструкций, выполняемых РАД и П 

Сварочные (наплавочные) материалы для РАД и П сложных и 

Ответственных конструкций 

Техника и технология РАД и П для сварки (наплавки) сложных и 

ответственных конструкций во всех пространственных положениях сварного 

шва. Техника и технология плазменной резки металла 

Техника и технология П для сварки малых толщин (более 0,2 мм) из 

Различных материалов 

Методы контроля и испытаний ответственных сварных конструкций 

Порядок исправления дефектов сварных швов 

Другие 

характеристики 

Область распространения РАД и П в соответствии с данной трудовой 

функцией: 



РАД распространяется на сварочные процессы, выполняемые сварщиком 

вручную и с ручной подачей присадочного материала: сварка дуговая 

вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным 

материалом (проволокой или стержнем); сварка дуговая вольфрамовым 

электродом в инертном газе без присадочного материала; сварка дуговая 

вольфрамовым электродом с присадочным порошковым материалом 

(проволокой или стержнем) в инертном газе; сварка дуговая вольфрамовым 

электродом с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем) 

в инертном газе с добавлением восстановительного газа; 

сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным порошковым 

материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе с добавлением 

восстановительного газа; 

сварка дуговая неплавящимся вольфрамовым электродом в активном газе; 

П распространяется на сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную 

и с ручной подачей присадочного материала: сварка дуговая плазменная с 

присадочным порошковым материалом; сварка плазменная дугой прямого 

действия; сварка плазменная дугой косвенного действия; сварка плазменная с 

переключаемой дугой; 

резка плазменная с использованием окислительного газа; резка плазменная без 

использования окислительного газа; резка воздушно-плазменная 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкции РАД и П во всех пространственных 

положениях сварного шва; 

РАД и П сложных и ответственных конструкций (оборудования, изделий, узлов, 

трубопроводов, деталей) из различных материалов (сталей, чугуна, цветных 

металлов и сплавов), предназначенных для работы под давлением, под 

статическими, динамическими и вибрационными нагрузками во всех 

пространственных положениях сварного шва; 

РАД и П ответственных конструкций в камерах с контролируемой атмосферой; 

РАД и П наплавка простых и сложных инструментов; 

РАД и П наплавка поверхностей баллонов и труб, дефектов деталей машин и 

механизмов; 

П деталей малых толщин (более 0,2 мм) из различных материалов; 

плазменная резка металла; 

исправление дефектов сваркой 

Рекомендуемые наименования профессий: сварщик ручной дуговой сварки 

неплавящимся электродом в защитном газе, сварщик ручной плазменной сварки 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: 

сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе, 3-й 

квалификационный уровень; 

сварщик ручной плазменной сварки, 3-й квалификационный уровень 

 

наименование  
уровень 

квалификации 
код  

Ручная дуговая сварка (наплавка) 

неплавящимся электродом в защитном газе 

(РАД) и плазменная дуговая сварка (наплавка, 

резка) (П) конструкций (оборудования, 

изделий, узлов, трубопроводов, деталей) 

любой сложности 

4 C/03.4 

Руководство бригадой сварщиков 4 D/01.4 



 

Код   C/03.4 
Уровень (подуровень) 

квалификации  
4 

Трудовые 

действия 

Трудовые действия, предусмотренные трудовой функцией по коду B/03.3 

настоящего профессионального стандарта 

Выполнение РАД и П (на основе знаний и практического опыта) конструкции 

(оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности 

Выполнение уникальных работ и участие в исследовательских работах 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по 

коду B/03.3 настоящего профессионального стандарта 

Владеть техникой РАД и П конструкций любой сложности 

Участвовать (на основе знаний и практического опыта) в выполнении 

уникальных и исследовательских работ по РАД и П 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду B/03.3 

настоящего профессионального стандарта 

Техника и технология РАД и П конструкций любой сложности 

Конструкторская, производственно-технологическая и нормативная 

документация для выполнения данной трудовой функции 

Другие 

характеристики 

Область распространения: 

РАД распространяется в соответствии с данной трудовой функцией на 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную и с ручной подачей 

присадочного материала: сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном 

газе с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем); сварка 

дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе без присадочного 

материала; сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным 

порошковым материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе; сварка 

дуговая вольфрамовым электродом с присадочным сплошным материалом 

(проволокой или стержнем) в инертном газе с добавлением восстановительного 

газа; сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным порошковым 

материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе с добавлением 

восстановительного газа; сварка дуговая неплавящимся вольфрамовым 

электродом в активном газе; 

П распространяется на сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную 

и с ручной подачей присадочного материала: сварка дуговая плазменная с 

присадочным порошковым материалом; сварка плазменная дугой прямого 

действия; сварка плазменная дугой косвенного действия; сварка плазменная с 

переключаемой дугой; 

резка плазменная с использованием окислительного газа; резка плазменная без 

использования окислительного газа; резка воздушно-плазменная 

Характеристики выполняемых работ: 

РАД и П сварка ответственных изделий в камерах с контролируемой 

атмосферой; 

выполнение работ РАД и П конструкций (оборудования, изделий, узлов 

трубопроводов, деталей) любой сложности; 

выполнение работ РАД и П в исследовательских и научных целях по заданным 

параметрам; 

П деталей малых толщин (более 0,2 мм) из различных материалов 

Рекомендуемые наименования профессий: 

сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; 

сварщик ручной плазменной сварки 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: 



сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе, 4-й 

квалификационный уровень; 

сварщик ручной плазменной сварки, 4-й квалификационный уровень 

 

Код  D/01.4  
Уровень (подуровень) 

квалификации  
4 

Трудовые 

действия 

Трудовые действия, предусмотренные трудовыми функциями по 3 или 4 

уровням квалификации профессионального стандарта Сварщик 

Руководство бригадой сварщиков 

Обеспечение производства сварной продукции в установленные сроки, 

требуемого качества, определенной номенклатуры и в заданном объеме 

Обеспечение выполнения бригадой сварщиков плановых заданий, её 

равномерную (ритмичную) работу 

Контроль соблюдения технологических процессов сварочного производства, 

оперативное выявление и устранение причин их нарушения 

Подготовка предложений для разработки новых и совершенствования 

действующих технологических процессов сварочного производства 

Обеспечение правильной эксплуатации сварочного и вспомогательного 

оборудования и соблюдение графиков их ремонта 

Обеспечение условий труда рабочих бригады в соответствии с требованиями 

правил безопасности 

Обеспечение соблюдения бригадой требований конструкторской, 

производственно-технологической и нормативной документации, инструкций 

по эксплуатации оборудования 

Проверка обеспеченности рабочих мест материалами, инструментом, 

приспособлениями, технической документацией 

Прием необходимых мер по предупреждению и ликвидации простоев, поломок 

оборудования, аварий 

Проведение мероприятий по повышению производительности труда, 

рациональному расходованию материалов, снижению трудоемкости 

изготовления сварных конструкций на основе полной загрузки оборудования и 

использования его технических возможностей 

Установление и своевременное доведение производственных заданий бригаде 

сварщиков в соответствии с утвержденными планами и графиками 

производства, обеспечение и контроль их выполнения 

Необходимые меры по исправлению дефектов свариваемых конструкций 

Реализация мер по предупреждению брака и повышению качества выпускаемой 

сварной продукции 

Обеспечение соблюдения рабочими бригады требований по охране труда и 

пожарной безопасности, производственной санитарии 

Обеспечение соблюдения рабочими бригады экологической безопасности 

проведения сварочных работ 

Необходимые указания по производству сварочных работ рабочим бригады, 

имеющие для них обязательный характер 

Приостанавление работы в случаях, когда нарушение правил по охране труда 

может повлечь за собой угрозу здоровью или жизни рабочих, с немедленным 

сообщением об этом мастеру (производителю работ), а при его отсутствии 

другому руководителю 

Предоставление мастеру (производителю работ) сведений о возможности 

повышения квалификационного уровня рабочих бригады 



Применение мер общественного воздействия на рабочих бригады за 

неисполнение ими правил внутреннего трудового распорядка 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовыми функциями 

по 3 или 4 уровням квалификации настоящего профессионального стандарта 

Разрабатывать текущие, перспективные планы работы бригады сварщиков 

Выявлять случаи, когда нарушение правил по охране труда может повлечь за 

собой угрозу здоровью или жизни рабочих бригады 

Анализировать готовность рабочих бригады к повышению квалификационного 

уровня 

Подавать личный пример по выполнению работ в области сварочного 

производства 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовыми функциями по 3 или 4 

уровням квалификации настоящего профессионального стандарта 

Порядок обращения с нормативной, конструкторской, производственно-

технологической и технической документацией 

Нормы, формы и порядок оплаты труда, применяемые в бригаде 

Требования нормативной, конструкторской, производственно-технологической 

и технической документации к выпускаемой сварной продукции 

Мероприятия по организации труда 

Инструкции по охране труда, производственной санитарии и противопожарной 

безопасности; правила производства и приемки сварочных работ 

Требования нормативной, конструкторской, производственно-технологической 

и технической документации к свариваемым и сварочным материалам, 

условиям их хранения и запуска в производство, к качеству сварных 

соединений 

Номенклатура, правила эксплуатации и хранения ручного и механизированного 

инструмента, инвентаря, приспособлений и оснастки 

Основные положения законодательства о труде 

Основы экономики 

Другие 

характеристики 

Данная трудовая функция распространяется на управление бригадой из 

сварщиков 

2-го, 3-го и 4-го уровня квалификаций по профессиональному стандарту 

«Сварщик» 

трудовых функций, предусмотренных кодами «A», «B» и «C» 

профессионального стандарта Сварщик 

Обязательное наличие одного из следующих сертификатов или разряда по 

профессии, предусмотренных ЕТКС: 

сертификат четвертого квалификационного уровня по профессиям: 

газосварщик; сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым 

электродом; 

сварщик частично механизированной сварки плавлением; сварщик ручной 

дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе; сварщик ручной 

плазменной сварки; 

сертификат третьего квалификационного уровня по профессиям: сварщик 

термитной сварки; сварщик полимерных материалов; 

разряд по профессии, предусмотренных ЕТКС: газосварщик (6-й разряд); 

электрогазосварщик (6-й разряд); электросварщик ручной сварки (6-й разряд); 

электросварщик на автоматических и полуавтоматических машинах (6-й 

разряд); 

сварщик пластмасс (4-й разряд); сварщик термитной сварки (5-й разряд) 



Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: сварщик-бригадир, 4-й квалификационный уровень 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной 

трудовой функции: сварщик-бригадир, 4-й квалификационный уровень 

Обучение бригады сварщиков эффективному и рациональному выполнению 

работ конкретным способом сварки 

 

 

 

                 III. ЦЕЛЬ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММ 

        Целью реализации программы является формирование у обучающихся 
профессиональных знаний, умений и навыков по профессии рабочего «Сварщик дуговой 

сварки неплавящимся электродом в защитном газе» в рамках 2,3,4 уровня квалификации 

вида профессиональной деятельности предусмотренного профессиональным стандартом 

«Сварщик». Характеристика трудовых функций 2,3,4 уровня квалификации приведена в 

профессиональном стандарте «Сварщик».  
 

 

IV. ПЛАНИРУЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОБУЧЕНИЯ 
В результате освоения профессионального модуля студент должен: 

Иметь 

практический 

опыт 

-проверки оснащенности сварочного поста ручной дуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-проверки работоспособности и исправности оборудования поста ручной 

дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-проверки наличия заземления сварочного поста ручной дуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-подготовки и проверки сварочных материалов для ручной дуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-настройки оборудования ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе для выполнения сварки; 

-ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном 

газе различных деталей и конструкций; 

Уметь 

-проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной 

дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-выполнять ручной дуговой сваркой (наплавкой)неплавящимся электродом 

в защитном газе различных деталей и конструкций во всех 

пространственных положениях сварного шва; 



Знать 

-основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, 

выполняемых ручной дуговой сваркой (наплавкой) неплавящимся 

электродом в защитном газе, и обозначение их на чертежах; 

-основные группы и марки материалов, свариваемых ручной дуговой 

сваркой (наплавкой) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-сварочные (наплавочные) материалы для ручной дуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе; 

-устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной 

дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе, 

назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, 

правила их эксплуатации и область применения; 

-основные типы и устройства для возбуждения и стабилизации сварочной 

дуги (сварочные осцилляторы); 

правила эксплуатации газовых баллонов; 

-техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций 

во всех пространственных положениях сварного шва; 

-причины возникновения дефектов сварных швов, способы их 

предупреждения и исправления при ручной дуговой сварке (наплавке) 

неплавящимся электродом в защитном газе; 

 

 

 

Перечень общих компетенций*: 

Код  Наименование общих компетенций 

ОК 1.  
Понимать сущность и социальную значимость будущей 
профессии, проявлять к ней устойчивый интерес. 

ОК 2.  
Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и 
способов ее достижения, определенных руководителем. 

ОК 3.  
Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и 
итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной 
деятельности, нести ответственность за результаты своей работы. 

ОК 4.  
Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного 
выполнения профессиональных задач. 

ОК 5.  
Использовать информационно-коммуникационные технологии в 
профессиональной деятельности. 

ОК 6  
Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, 
руководством. 

*Общие компетенции формируются в период учебной и производственной практик. 

 

 

Перечень профессиональных компетенций 

Код  Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 

4.3.3 

Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном 

газе; 



ПК 3.1.  

Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в 

защитном газе различных деталей из углеродистых и конструкционных 

сталей во всех пространственных положениях сварного шва. (в ред. 

Приказа Минобрнауки России от 14.09.2016 N 1193) 

ПК 3.2  

Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку) неплавящимся электродом в 

защитном газе различных деталей из цветных металлов и сплавов во всех 

пространственных положениях сварного шва. (в ред. Приказа Минобрнауки 

России от 14.09.2016 N 1193) 

ПК 3.3  
Выполнять ручную дуговую наплавку неплавящимся электродом в 

защитном газе различных деталей. 

 

 

 

 

  
 

     КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК  

1.  Продолжительность учебного года  
Начало учебных занятий – по формированию учебной группы.  

Начало учебного года – 09 января  

Конец учебного года – 31 декабря  

Продолжительность учебного года совпадает с календарным.  

2. Регламент образовательного процесса: 
Продолжительность учебной недели – 5 дней. 

Не более 8 часов в день. 

3. Продолжительность занятий: 
Занятия проводятся по расписанию, утвержденному директором 

Продолжительность занятий в группах: 

 - 45 минут; 

- перерыв между занятиями составляет - 10 минут  

 4. Регламент административных совещаний: 

Собрания трудового коллектива – по мере необходимости, но не реже 1 раза в год 


