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1. ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ПРАКТИКИ  

1.1. Цели практики  
закрепление теоретических и практических знаний, полученных сту-

дентами при изучении общепрофессиональных и специальных дисциплин; 

изучение конструкторско-технологической документации, действующих 

стандартов, технических условий, положений и инструкций по разработке 

технологических процессов и оборудования, его эксплуатации, а также экс-

плуатации средств автоматизации, средств вычислительной техники, оформ-

лению технологической документации; изучение видов и особенностей тех-

нологических процессов, правил эксплуатации технологического оборудо-

вания, инструмента, средств автоматизации и управления, имеющихся в 

подразделении, средств технологического оснащения, автоматизации и 

управления для определения их соответствия технологическим условиям и 

стандартам; технологических и программных средств автоматизации и 

управления; участие в работах, выполняемых инженерно-техническими ра-

ботниками данного предприятия (организации).  

1.2. Задачи прохождения практики  
ознакомиться:  

- с принципами и правилами разработки технологических процессов в 

условиях конкретного реального производства;  

- с требованиями к составлению и оформлению необходимой конст-

рукторской, технологической и нормативной документации;  

- с мероприятиями по обеспечению качества деталей машин, изготав-

ливаемых в различных цехах машиностроительных предприятий;  

- с вопросами организации труда на рабочем месте и основными ме-

роприятиями по технике безопасности.   

          

2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРАКТИКИ  
Вид практики – Производственная практика  

Тип практика – Технологическая практика  

Образовательная деятельность при прохождении обучающимися прак-

тики организуется преимущественно в форме практической подготовки и 

иных формах (вводные лекции, инструктажи, экскурсии, собеседования и 

т.п.).  

Реализация практики в форме практической подготовки осуществляется 

в соответствии с календарным учебным графиком и учебным планом. 

Практическая подготовка при проведении практики может быть орга-

низована: 

- непосредственно в университете, в том числе в структурном подраз-

делении ВГТУ, предназначенном для проведения практической подготовки; 

- в организации, осуществляющей деятельность по профилю соот-

ветствующей ОПОП ВО (далее – профильная организация), в том числе в 

структурном подразделении профильной организации, предназначенном для 

проведения практической подготовки, на основании договора, заключаемого 
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между ВГТУ и профильной организацией. 

Форма проведения практики – дискретно  

Способ проведения практики – стационарная, выездная.  

Стационарная практика проводится в ВГТУ (на базе выпускающих ка-

федр или других структурных подразделениях) или в профильных организа-

циях, расположенных в городе Воронеж.  

Выездная практика проводится в местах проведения практик, располо-

женных вне г. Воронежа.  

Способ проведения практики определяется индивидуально для каждого 

студента и указывается в приказе об организации практической подготовки 

при проведении практики обучающихся.  

Место проведения практики – перечень объектов для прохождения 

практики устанавливается на основе типовых двусторонних договоров между 

предприятиями (организациями) и ВУЗом.  

          

3. МЕСТО ПРАКТИКИ В СТРУКТУРЕ ОПОП  
Практика «Технологическая практика» относится к вариативной части 

блока Б2 учебного плана.  

          

4. ПЕРЕЧЕНЬ ПЛАНИРУЕМЫХ РЕЗУЛЬТАТОВ ОБУЧЕНИЯ ПРИ 

ПРОХОЖДЕНИИ ПРАКТИКИ, СООТНЕСЕННЫХ 

С ПЛАНИРУЕМЫМИ РЕЗУЛЬТАТАМИ ОСВОЕНИЯ 

ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ  
Процесс прохождения практики «Технологическая практика» направ-

лен на формирование следующих компетенций:  

ПК-5 - умение учитывать технические и эксплуатационные параметры 

деталей и узлов изделий машиностроения при их проектировании  

ПК-11 - способность обеспечивать технологичность изделий и про-

цессов их изготовления; умением контролировать соблюдение технологиче-

ской дисциплины при изготовлении изделий  

ПК-12 - способность разрабатывать технологическую и производст-

венную документацию с использованием современных инструментальных 

средств  

ПК-13 - способность обеспечивать техническое оснащение рабочих 

мест с размещением технологического оборудования; умение осваивать вво-

димое оборудование  

ПК-14 - способность участвовать в работах по доводке и освоению 

технологических процессов в ходе подготовки производства новой продук-

ции, проверять качество монтажа и наладки при испытаниях и сдаче в экс-

плуатацию новых образцов изделий, узлов и деталей выпускаемой продукции  

ПК-15 - умение проверять техническое состояние и остаточный ресурс 

технологического оборудования, организовывать профилактический осмотр и 

текущий ремонт оборудования  

ПК-16 - умение проводить мероприятия по профилактике производст-
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венного травматизма и профессиональных заболеваний, контролировать со-

блюдение экологической безопасности проводимых работ  

ПК-17 - умение выбирать основные и вспомогательные материалы и 

способы реализации основных технологических процессов и применять про-

грессивные методы эксплуатации технологического оборудования при изго-

товлении изделий машиностроения  

Компетенция  
Результаты обучения, характеризующие  

сформированность компетенции  

ПК-5 знать влияние основных факторов конструктивного, 

технологического, эксплуатационного характера на 

свойства и физико-механические характеристики 

основного металла и металла сварного соединения 

конструкции; термины и определения в области на-

пряжений, деформаций и перемещений сварных 

конструкций; факторы, оказывающие влияние на 

характер и величину распределения напряжений, 

деформаций и перемещений в сварных конструк-

циях; факторы конструктивного технологического и 

эксплуатационного характера, оказывающие влия-

ние на уровень и характер распределения напряже-

ний в сварных соединениях; способы снижения на-

пряжений и деформаций в сварных соединениях. 

уметь грамотно и обоснованно назначить материал 

конструкции, ее термообработку, оценить значи-

мость возможных дефектов материала конструкции; 

предложить наиболее рациональное конструктивное 

исполнение изделия, с учетом его высокой техно-

логичности и работоспособности; рационально по-

добрать геометрию (сечение) соединения при обес-

печении его высокой технологичности и работо-

способности; обоснованно выявлять причин-

но-следственные связи между напряжениями, де-

формациями и перемещениями; назначать меры на 

стадии разработки проекта конструкции, в процессе 

ее исполнения и при ее последующей обработке с 

целью снижения уровня напряжений и деформаций; 

рационально назначить способы снижения напря-

жений и деформаций в сварных соединениях. 

владеть навыком определения напряжений и де-

формаций простейших конструктивных элементов; 

навыком отработки технологических параметров с 

целью снижения уровня напряжений и деформаций в 

простейших сварных конструкциях. 

ПК-11 знать основную нормативно-техническую докумен-
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тацию, используемую при проектировании техно-

логического процесса изготовления сварных конст-

рукций. 

уметь технически грамотно производить разработку 

маршрутной и операционной технологии с выбором 

необходимого технологического оборудования, ме-

тодов и средств контроля. 

владеть навыками поиска и выбора источников 

технической информации применительно к произ-

водственному профилю и классификационным 

признакам сварных конструкций; навыками оценки 

технологичности конструкции изделия на стадиях ее 

проектирования и изготовления. 

ПК-12 знать нормативные документы единой системы 

технологической подготовки производства, клас-

сификацию кодирования деталей и технологий их 

обработки, основы автоматизации технологической 

подготовки производства при использовании стан-

ков с ЧПУ и роботов 

уметь контролировать и оптимизировать производ-

ственные процессы на начальных этапах проекти-

рования машиностроительных изделий по заданной 

модели изделия, выполненной в CAD системе, со-

ставить последовательность технологических опе-

раций изготовления изделия 

владеть навыками работы с основными пакетами 

прикладных программ позволяющих автоматизиро-

вать конструкторский и технологический вид про-

ектирования 

ПК-13 знать основные технологические операции, приме-

няемые в сварочном производстве: заготовительные, 

сборочные, сварочные, отделочные, контрольные; 

основное сварочное и вспомогательное оборудова-

ние, приспособления и оснастку. 

уметь работать со сварочным оборудованием всех 

видов механизации и автоматизации процесса 

сварки. 

владеть навыками работы со сварочным оборудо-

ванием для ручных, полуавтоматических и автома-

тических способов сварки. 

ПК-14 знать последовательность разработки технологиче-

ского процесса на заготовительные, сборочные, 

сварочные операции, контроль и испытания. 
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уметь обеспечивать технические требования к тех-

нологическим процессам и требования к оформле-

нию документации; технически и технологически 

обоснованно применять методы контроля качества 

сварки; производить измерения, контроль и запись 

технологических параметров при изготовлении 

сварных конструкций. 

владеть навыками поиска и выбора источников 

технической информации применительно к произ-

водственному профилю и классификационным 

признакам сварных конструкций; навыками оценки 

технологичности конструкции изделия на стадиях ее 

проектирования и изготовления; практическими 

приемами разработки операционных карт сварки в 

соответствии с требованиями отечественных и ме-

ждународных стандартов; практическими навыками 

обеспечения качества сварных конструкций опасных 

производственных объектов. 

ПК-15 Знать типы сварочных источников питания, внеш-

ние вольтамперные характеристики источников пи-

тания 

Уметь выбирать способ сварки и к нему соответст-

вующий источник питания 

Владеть навыками снятия внешних характеристик 

при различных режимах работы источников пита-

ния и технического обслуживания сварочных ис-

точников питания   

ПК-16 знать правила по охране труда при проведении сва-

рочных работ (приказ Минтруда и социальной за-

щиты РФ № 1101 от 23.12.2014 г.) 

уметь разрабатывать правила по охране труда и 

технике безопасности при проведении сварочных 

работ на основании базовых нормативных доку-

ментов 

владеть навыком разработки инструкций по технике 

безопасности и охране окружающей среды 

ПК-17 знать последовательность выполнения технологи-

ческих операций; современное технологическое 

оборудование, оснастку. 

уметь проработать последовательность выполнения 

технологических операций с указанием параметров 

режима, вспомогательных материалов, соответст-

вующего оборудования. 
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владеть навыком составления технологического 

процесса восстановления наплавкой. 

          

5. ОБЪЕМ ПРАКТИКИ 
Общий объем практики составляет 7 з.е., ее продолжительность – 4 

недели и 4 дня.  

Форма промежуточной аттестации: зачет с оценкой.  

          

6. СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИКИ  

6.1 Содержание разделов практики и распределение трудоемкости 

по этапам  

№ 

п/п 
Наименование этапа Содержание этапа 

Трудоемкость, час 

всего часов  

из них 

практической 

подготовки 

1 Подготовительный этап 

Проведение собрания по организации 

практики. Знакомство с целями, задачами, 

требованиями к практике и формой отчет-

ности. Распределение заданий. Инструктаж 

по охране труда и пожарной безопасности. 

2 - 

2 
Знакомство с ведущей 

организацией 

Изучение организационной структуры ор-

ганизации. Изучение норматив-

но-технической документации. 

10 - 

3 Практическая работа 
Выполнение индивидуальных заданий. 

Сбор практического материала. 
228 180 

4 Подготовка отчета 

Обработка материалов практики, подбор и 

структурирование материала для раскры-

тия соответствующих тем для отчета. 

Оформление отчета. Предоставление 

отчета руководителю. 

10 - 

5 Защита отчета  2 - 

Итого 252 180 

          

Практическая подготовка при проведении практики включает в себя 

отдельные занятия лекционного типа, которые предусматривают передачу 

учебной информации обучающимся, необходимой для последующего вы-

полнения работ, связанных с будущей профессиональной деятельностью – 4 

час. 

 

6.2 Содержание практической подготовки при проведении 

практики  

Содержание практической подготовки при проведении практики уста-

навливается исходя из содержания и направленности образовательной про-

граммы, содержания практики, ее целей и задач. 

Практическая подготовка при проведении практики направлена на 

формирование умений и навыков в соответствии с трудовыми действиями и 

(или) трудовыми функциями по профилю образовательной программы.  

Практическая подготовка проводится путем непосредственного вы-

полнения обучающимися определенных видов работ, связанных с будущей 
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профессиональной деятельностью, способствующих формированию, закре-

плению и развитию практических навыков и компетенций по профилю со-

ответствующей образовательной программы: 
№ 

п/п 

Типы задач профессиональной 

деятельности 

Выполняемые обучающимися в пе-

риод практики виды работ 

Формируемые 

профессиональные 

компетенции 

1 проектно-конструкторская дея-

тельность 

Выбор и расчет параметров режима 

сварки, выбор вспомогательных сва-

рочных материалов, нормирование 

технологического процесса 

ПК-5 

2 производственно-технологическая 

деятельность 

Оценка технологичности изделия и 

технологического процесса его изго-

товления 

ПК-11 

Работа с пакетами прикладных про-

грамм конструкторского и техноло-

гического проектирования 

ПК-12 

Изучение устройства и принципов 

работы сварочного оборудования и 

приспособлений 

ПК-13 

Разработка и анализ технологических 

процессов сварки 

ПК-14 

Изучение устройства и принципа ра-

боты источников питания для сварки 

ПК-15 

Ознакомление с правилами охраны 

труда и техники безопасности при 

проведении сварочных работ 

ПК-16 

Разработка и анализ технологических 

процессов сварки 

ПК-17 

 

При проведении практики в ВГТУ назначается руководитель по прак-

тической подготовке от кафедры из числа лиц, относящихся к профессор-

ско-преподавательскому составу университета, который осуществляет реа-

лизацию практики в форме практической подготовки, составляет рабочий 

график (план) проведения практики, разрабатывает индивидуальные задания 

для обучающихся, участвует в распределении обучающихся по рабочим мес-

там и видам работ.  

При проведении практики в профильных организациях (на основании 

договоров, заключаемых ВГТУ с организациями) содержание практики и 

планируемые результаты обучения по практике, установленные в рабочей 

программе практики, согласовываются с профильной организацией (дневник 

практики, приложения к договору о практической подготовке при проведении 

практики обучающихся). Руководителями по практической подготовке от 

кафедры (осуществляет реализацию практики в форме практической подго-

товки) и от профильной организации (обеспечивает реализацию практики в 

форме практической подготовки со стороны профильной организации) со-

ставляются совместные рабочие графики (план) проведения практики и со-

гласовываются индивидуальные задания для обучающихся (дневник практи-

ки).  

На протяжении всего периода практики обучающийся в соответствии с 

индивидуальным заданием на практику (в т.ч. групповым (бригадным) зада-

нием) выполняет определенные виды работ, связанные с будущей профес-
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сиональной деятельностью и направленные на формирование, закрепление, 

развитие практических навыков и компетенций по профилю ОПОП, собирает 

и обрабатывает необходимый материал, оформляет дневник практики и отчет 

по результатам прохождения практики, содержащий описание профессио-

нальных задач, решаемых обучающимся на практике.  

 

6.3 Примерный перечень индивидуальных заданий для обу-

чающихся, выполняемых в период практики 

 

Индивидуальные задания в период прохождения технологической 

практики выдается с учетом возможности использования его результатов при 

выполнении курсового проектирования по курсу «Инженерное обеспечение 

производства сварных конструкций» и дальнейшего развития в ВКР. Объек-

том задания может быть один из сварных узлов, изготавливаемых на пред-

приятии.  

Задание содержит следующие требования:  

- изучить конструкцию узла по чертежам и практически проработать 

узел на технологичность по ЕСТПП;  

- оценить материал узла на свариваемость; изучить методы оценки 

свариваемости, применяемые на предприятии; предложить возможные обос-

нованные варианты замены материала;  

- определить требования к точности изготовления узла и проанализи-

ровать, как выполняются эти требования на существующем оборудовании по 

принятой технологии; 

- дать анализ принятой технологии изготовления узла; отметить ее 

достоинства и недостатки и предложить возможные обоснованные варианты 

изменения технологии;  

- разработать эскизы на оснастку для изготовления узла;  

- проработать возможность применения средств механизации и авто-

матизации для сборки и сварки узла.  

Примерный перечень узлов, предлагаемых студентам в качестве инди-

видуального задания по практике (с учетом тематики предприятий): «Стойка 

пресса», «Ползун пресса», «Ресивер», «Стол пресса», «Направляющая пол-

зуна», «Кожух», «Кронштейн», «Поддон», «Колено», «Ограждение», «Рама 

комбайна нижняя», «Колесо эксцентриковое», «Стрела экскаваторная моно-

блочная», «Прямая лопата», «Обратная лопата», «Рама гидравлического экс-

каватора», «Коромысло экскаватора», «Кабина экскаватора», «Плунжер экс-

каватора», «Корпус тяги», «Кожух», «Основание», «Фланец соединения 

электродвигателя с гидронасосом», «Платформа», «Рукоять обратной лопа-

ты», «Стрела экскаватора решетчатая», «Рама дизеля», «Фальшподдон», 

«Чаша куттера», «ЭЛС элементов задвижек», «Корпус воздухосборника», 

«Корпус компенсатора», «Закрылка крыла самолета», «Гидробак самолета», 

«Сотовые панели», «Шасси самолета», «Система кондиционирования само-

лета», «Пилон самолета». 
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7. ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПРОМЕЖУ-

ТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ПО ПРОХОЖДЕНИЮ ПРАКТИКИ  

 

Контроль и оценка результатов практики осуществляются в ходе теку-

щего контроля и промежуточной аттестации в соответствии с локальным ву-

зовским актом - положением о проведении текущего контроля успеваемости и 

промежуточной аттестации обучающихся ВГТУ. 

 

7.1 Текущий контроль 

Методы текущего контроля и оценки выполнения обучающимися оп-

ределенных видов работ, связанных с будущей профессиональной деятель-

ностью (методы контроля и оценки практической подготовки): 

- наблюдение за деятельностью обучающихся, за подготовкой и сбо-

ром материалов для отчета по практике;  

- анализ и оценка продуктов практической деятельности обучаю-

щихся; 

-  проверка и анализ качества выполнения работ (в соответствии с 

выданным индивидуальным заданием). 

Аттестация по итогам практики проводится в виде зачета с оценкой. 

Результаты промежуточного контроля знаний оцениваются в 8 семестре 

для очной формы обучения; в 10 семестре для заочной  формы обучения по 

четырехбалльной системе: 

«отлично»; 

«хорошо»; 

«удовлетворительно»; 

«неудовлетворительно». 

Аттестация по итогам практики проводится в соответствии с методи-

ческими рекомендациями по организации практической подготовки при 

проведении практики обучающихся (далее – методическими рекомендация-

ми), разработанными по ОПОП кафедрой технологии сварочного производ-

ства и диагностики. 

 

7.2 Примерный перечень оценочных средств (типовые контроль-

ные задания или иные материалы, необходимые для оценки знаний, 

умений, навыков и (или) опыта деятельности) 

 

Вопросы (тестовые задания) для оценки результатов обучения, харак-

теризующих сформированность компетенций 

ПК-5 - умение учитывать технические и эксплуатационные параметры деталей и 

узлов изделий машиностроения при их проектировании 

1. Порядок проработки проектной документации на изготовления изделия. 

2. Виды и характеристики проектной и технологической документации. 

3. Правила разработки единичных и групповых технологических процессов. 
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4. Оценка установленных технологических параметров производственного обо-
рудования и оценка его безопасной эксплуатации в соответствии с действую-
щими нормативами. 

5. Правила выбора технологической оснастки в соответствии с Единой системой 
технологической подготовки производства 

6. Оценка технологичности технических условий на изготовление изделия. 

7. Определение основного и вспомогательного технологического оборудования 
для изготовления изделия. 

8. Порядок оформления технического задания на проектирование средств тех-
нологического оснащения. 

9. Определение возможности использования универсального оборудования и 
средств технологического оснащения для изготовления изделия. 

10. Выбор видов и методов контроля качества выпускаемой продукции. 

ПК-11 - способность обеспечивать технологичность изделий и процессов их изго-

товления; умением контролировать соблюдение технологической дисциплины 

при изготовлении изделий 

1. Технологичность конструкции изделия. Основные понятия и определения. 

2. Основные показатели технологичности конструкции изделия, их оценка. 

3. Вспомогательные показатели технологичности конструкции изделия, их оп-
ределение. 

4. Базовые показатели технологичности конструкции изделия. Уровень техноло-
гичности. 

5. Порядок разработки единичных технологических процессов сбороч-
но-сварочных операций. 

6. Порядок разработки унифицированных технологических процессов сбороч-
но-сварочных операций. 

7. Порядок отработки конструкции изделия на технологичность. 

8. Порядок внедрения в производство основного технологического оборудования 
и средств технологического оснащения в соответствии с нормативными доку-
ментами. 

9. Состав и содержание карты технологического процесса сварки для групп объ-
ектов опасных технических устройств. 

10. Порядок аттестации технологии сварки для групп объектов опасных техниче-
ских устройств. 

ПК-12 - способность разрабатывать технологическую и производственную доку-

ментацию с использованием современных инструментальных средств 

1. Виды и характеристики систем проектирования технологических процессов. 

2. Виды и характеристика технологической и производственной документации. 

3. Правила внесения изменений в производственную и технологическую доку-
ментацию. 

4. Составление маршрутного технологического процесса изготовления изделия. 

5. Составление операционного технологического процесса на сбороч-
но-сварочные операции. 

6. Выбор средств и методов контроля качества изделия. 

7. Выбор способов неразрушающих испытаний и необходимого тех-
нологического оборудования. 

8. Порядок подтверждения качества сварных соединений при отработке техно-
логии сварки конструкции неразрушающими методами. 

9. Порядок подтверждения качества сварных соединений при отработке техно-
логии сварки конструкции разрушающими методами. Виды разрушающего 
контроля. 
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10. Порядок оформления заключения на внедрение в производство технологиче-
ского процесса сварки изделия. 

ПК-13 - способность обеспечивать техническое оснащение рабочих мест с разме-
щением технологического оборудования; умение осваивать вводимое оборудо-
вание 

1. Оценка установленных технологических параметров производственного обо-
рудования. 

2. Порядок внедрения в производство основного технологического оборудования. 

3. Порядок аттестации и внедрения в производство средств технологического 
оснащения. 

4. Технологический регламент проведения технического освиде-
тельствования оборудования, относящегося к опасным производственным 
объектам. 

5. Профилактический ежедневный осмотр оборудования и средств технологиче-
ского оснащения. 

6. Проверка точности сборочных операций с помощью средств технологического 
оснащения. 

7. Порядок оформления технического задания на проектирование нестандартного 
технологического оборудования. 

8. Состав и порядок разработки технологической планировки сбороч-
но-сварочного участка. 

9. Порядок выбора унифицированных сборочно-сварочных приспособлений. 

10. Порядок оформления технического задания на проектирование нестандартной 
технологической оснастки. 

ПК-14 - способность участвовать в работах по доводке и освоению технологиче-

ских процессов в ходе подготовки производства новой продукции, проверять 

качество монтажа и наладки при испытаниях и сдаче в эксплуатацию новых 

образцов изделий, узлов и деталей выпускаемой продукции 

1. Характеристика единичных, типовых и групповых технологических процессов. 

2. Состав и порядок оформления маршрутных технологических процессов на 
сборочно-сварочные и контрольные операции. 

3. Состав и порядок оформления операционной карты сварки изделия. 

4. Порядок проведения испытаний на прочность сварной конструкции. 

5. Порядок проведения испытаний на герметичность сварной конструкции. 

6. Состав работ по отработке конструкции изделия на технологичность. 

7. Состав работ по отработке технологических режимов сварки высоколегиро-
ванных аустенитных сталей. 

8. Состав работ по отработке технологических режимов сварки малоуглероди-
стых низколегированных сталей. 

9. Порядок внесения изменений в технологическую документацию. 

10. Порядок внедрения в производство технологических процессов сварки. 

ПК-15 - умение проверять техническое состояние и остаточный ресурс техноло-
гического оборудования, организовывать профилактический осмотр и текущий 
ремонт оборудования 

1. Определение параметров для оценки остаточного ресурса технологического 
оборудования. 

2. Состав работ и порядок проведения текущего ремонта оборудования. 

3. Метрологическое обеспечения технических средств измерений. 

4. Оценка технического состояния средств и приборов контроля. 

5. Аттестация испытательного оборудования. 

6. Технологический регламент проведения технического освидетельствования 
оборудования, относящегося к опасным производственным объектам. 
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7. Профилактический ежедневный осмотр оборудования и средств технологиче-
ского оснащения. 

8. Порядок аттестации сварочного оборудования, применяемого при производ-
стве объектов, подведомственных Ростехнадзору. 

9. Порядок технического освидетельствования испытательного оборудования. 

10. Порядок проверки точности стапельной оснастки. 

ПК-16 - умение проводить мероприятия по профилактике производственного 

травматизма и профессиональных заболеваний, контролировать соблюдение 

экологической безопасности проводимых работ 

1. Перечень вредных производственных факторов при производстве сварочных 
работ. 

2. Оценка установленных технологических параметров производственного обо-
рудования и оценка его безопасной эксплуатации в соответствии с действую-
щими нормативами. 

3. Правила выполнения сварочных работ при монтаже технологического обору-
дования. 

4. Правила безопасности при производстве сварочных работ на высоте. 

5. Правила безопасности при эксплуатации баллонов с газами. 

6. Методика нормирования содержания вредных аэрозолей, содержащихся в 
производственных помещениях. 

7. Меры оказания первой доврачебной помощи при травматизме. 

8. Порядок оформления акта о несчастном случае на производстве. 

9. Профилактические мероприятия по предупреждению профессиональных за-
болеваний. 

10. Состав мероприятий по контролю соблюдения экологической безопасности 
проводимых работ. 

ПК-17 - умение выбирать основные и вспомогательные материалы и способы 

реализации основных технологических процессов и применять прогрессивные 

методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении изделий 

машиностроения 

1. Порядок оценки установленных технологических параметров произ-
водственного оборудования. 

2. Методика оценка общей трудоемкости сборочно-сварочных работ. 

3. Порядок внедрения в производство технологической сборочно-сварочной ос-
настки. 

4. Критерии выбора основного материала для сварных сосудов, работающих под 
давлением. 

5. Критерии выбора основного материала для изготовления сварных технологи-
ческих трубопроводов. 

6. Критерии выбора сварочных материалов для сварки аустенитных сталей. 

7. Критерии выбора сварочных материалов для сварки малоуглеродистых 
низколегированных сталей. 

8. Критерии выбора сварочных материалов для сварки высоколегированных 
сталей. 

9. Методика оценки эффективности применения автоматических способов свар-
ки. 

10. Порядок внедрения в производство технологических процессов сварки изде-
лия. 
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Практические задания для оценки результатов обучения, 

характеризующих сформированность компетенций 
ПК-5 - умение учитывать технические и эксплуатационные параметры деталей и 

узлов изделий машиностроения при их проектировании 

1. В состав технических условий на сварную конструкцию входят: 
А. Требования по условиям транспортировки, консервации и хранения 

изделия. Б. Требования по сборке, сварке и контролю качества. 

В. Требования по точности рабочих параметров 

изделия. Г. а, б, в. 
Д. а, б. 

2  Оптимальность разбивки сварной конструкции при ее проектировании на от-
дельные 
 подузлы определяется: 

А. условиями производства (сборка, сварка и контроль на монтажной пло-

щадке или в стационарных условиях); 

Б. доступности соединений для сварки и 

контроля; В. достижением точности раз-

меров конструкции; 

Г. возможностью термообработки сварной конструкции или еѐ отдель-

ных узлов; Д. факторами б, в, г. 

Е. факторами а, б, в и г. 

3  Сборочный чертеж изделия относится к: 

А. проектной документации; 

Б. конструкторской документации; 
В. технологической документации. 

4  Исходными данными для проектирования технологического процесса изготовле-
ния 
 сварной конструкции 

являются: А. чертежи 

изделия; 

Б. технические условия; 

В. планируемая программа 

выпуска; Г. а и б; 

Д. а, б и в. 
5  Технические условия это документ, относящийся к: 

А. Конструкторской документации. 
Б. Технологической документации. 

6  Извещение об изменении проектной докумен-

тации (ИИ): А. Ограничено по сроку действия. 
Б. Не имеет ограничений по сроку действия. 

7  К средствам технологического оснащения 

относят: А. Сборочные приспособления. 

Б. Сварочные приспособления. 

В. Контрольные и измерительные при-

способления. Г. Приспособления для про-

ведения испытаний. 

Д. а, б, в, г. 

Е. а, б, в. 
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8  Оценка качества технологической документации проводится 

с целью: А. Определения актуализации содержания. 

Б. Определения достаточности операций контроля и 

испытаний. В. Определения соответствия проектной 

документации. 
9  Типовыми называются технологические процессы, объединенные общностью: 

А. Технологических признаков. 

Б. Конструктивно-технологических признаков. 

10  Требования технических условий на определенный вид продукции должны 

быть: А. Не выше требований действующих стандартов, распространяю-

щихся на данную продукцию. 

Б. Не ниже требований действующих стандартов, распространяющихся на данную 

продукцию. 
В. Иметь одинаковый установленный технический уровень. 

ПК-11 - способность обеспечивать технологичность изделий и процессов их изго-

товления; умением контролировать соблюдение технологической дисциплины при 

изготовлении 
изделий 

1  Отработка конструкции изделия на технологичность проводится с целью: 
А. Обеспечения наилучших экономических показателей при производстве 

изделия. Б. Определения наименьших затрат труда, средств и времени при 

реализации технологического процесса изготовления изделия. 

В. Определения технической возможности производства 

изделия. Г. А и В. 

Д. А и Б. 

Е. Б и В. 

2  По максимальной степени детализации технологические процессы могут быть: 
А. Маршрутными. 
Б. Операционными. 
В. Маршрут-

но-операционными. 

Г. Всеми перечислен-

ными выше. 

3  Соблюдение технологической дисциплины контролируется при 

проведении: А. Входного контроля. 

Б. Операционного контроля. 

В. Приемочного контроля. 

4  Маршрутный технологический процесс изготовления изделия содержит: 
А. Детализированное описание операций и переходов с указанием техно-

логических параметров. 

Б. Описание действий, направленных на предмет труда без указания 

технологических параметров. 

5  Процедура аттестации технологии сварки металлов предусматривает: 
А. Наличие на предприятии аттестованных специалистов по неразрушающему 

контролю. Б. Наличие на предприятии аттестованных сварщиков и специалистов 

сварочного производства. 
В. Наличие на предприятии аттестованной лаборатории неразрушающего контро-
ля. 
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6  Под технологичностью конструкции изделия понимается: 
А. Совокупность свойств конструкции, которые обеспечивают изготовление, ре-

монт и техническое обслуживание изделия по наиболее эффективной технологии 

в сравнении с аналогичными конструкциями. 

Б. Совокупность свойств конструкции, обеспечивающих ее наименьшую стои-

мость при изготовлении. 

В. Совокупность свойств конструкции, обеспечивающих ее надежную эксплуата-
цию. 

7  При входном контроле проверяют: 
А. наличие сертификатов соответствия на заготовки и 

детали; Б. маркировку деталей и заготовок; 

В. химический состав и механические свойства при неудовлетво-

рительных технологических испытаниях; 

Г. всѐ указанное в п.п. а, б, в. 

8  Техническое задание на проектирование средств технологического ос-

нащения к: А. Проектной документации. 

Б. Технологической документации. 

В. А и Б. 

9  Технологической оснасткой называют: 
А. вспомогательные устройства к технологическому оборудованию, используемые 

для выполнения операций сборки, сварки и контроля сварных узлов; 

Б. вспомогательные устройства к технологическому оборудованию, а также рабо-

чие и контрольные инструменты; 

В. приспособления для выполнения сборочно-сварочных работ. 

10  Под механизацией производства понимают: 
А. замену ручного труда работой машин; 

Б. применение конвейерных линий; 

В. автоматическое перемещение деталей и заготовок с предыдущей операции на 

последующую. 

ПК-12 - способность разрабатывать технологическую и производственную доку-
ментацию с использованием современных инструментальных средств 

1.  Операционный технологический процесс изготовления изделия содержит: 
А. Детализированное описание операций и переходов с указанием технологиче-

ских параметров. 

Б. Описание действий, направленных на предмет труда без указания технологи-

ческих параметров. 

В. А и Б. 

2. Под качеством продукции в сварочном производстве понимают: 
А. Совокупность свойств продукции, обусловливающих ее пригодность 

удовлетворять определенные потребности в соответствии с ее назначе-

нием. Б. Систему стандартов качества, определяющих основные абсо-

лютные показатели качества продукции. 

В. Свойства продукции, составляющие абсолютные, относительные и

 удельные показатели качества продукции. 

3.  Базирование – это: 
А. Придание заготовке или изделию требуемого положения отно-

сительно выбранной системы координат. 

Б. Придание заготовке или изделию требуемого положения относительно инстру-
мента. 
В. Придание заготовке или изделию требуемого положения от-

носительно приспособления. 
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4.  Периодичность аттестации сварочных технологий, применяемых при производстве 
 опасных технических устройств 

составляет: А. Один раз в 3 года. 

Б. Один раз в 4 года. 
В. Один раз в 2 года. 

5.  На какие две основные группы делятся методы контроля по воздействию на ма-
териал 
 сварного соединения? 

А. Разрушающие и обу-

чающие. Б. Механиче-

ские и электронные. 

В. Разрушающие и неразрушающие. 

6.  Группирование изделий при разработке типового технологического процесса 
сборочно- 
 сварочных операций производится по 

признакам: А. технологической общно-

сти; 

Б. конструктивно-технологической общности; 

В. по всем вышеперечисленным признакам. 

7.  Автоматические линии используют в про-

изводстве: А. мелко- и среднесерийном; 

Б. единичном; 

В. крупносерийном и массовом. 

8.  В группу отделочных операций входят: 
А. настройка сварочного оборудования и приспособлений, маркировка узлов и 

деталей; Б. дробеструйная, дробеметная или пескоструйная обработка сварной 

конструкции; 

В. зачистка сварных швов, правка сварных узлов, прокатка, проковка, термообра-

ботка сварных соединений; 

Г. операции группы б и в. 
9.  Точность сварной конструкции должна быть: 

А. выше точности, входящих в конструкцию 

деталей; Б. ниже точности, входящих в кон-

струкцию деталей; 

В. соответствовать точности, входящих в конструкцию деталей. 

10  Под механизацией производства понимают: 
А. замену ручного труда работой машин; 

Б. применение конвейерных линий; 

В. автоматическое перемещение деталей и заготовок с предыдущей операции на 

последующую. 

ПК-13 - способность обеспечивать техническое оснащение рабочих мест с разме-
щением технологического оборудования; умение осваивать вводимое оборудование 

1.  Техническое задание на проектирование средств технологического ос-

нащения к: А. Проектной документации. 

Б. Технологической документации. 

В. А и Б. 

2.  Технологическая оснастка выбирается в соответствии с: 

А. Требованиями ЕСТПП. 
Б. Требованиями ЕСКД 
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3.  Планировка сварочного участка предусматривает: 
А. План размещения сварочного оборудования. 

Б. План размещения сварочного оборудования, оснастки и системы вентиляции. 

В. План размещения сварочного оборудования и средств технологического осна-
щения. 

4.  Периодичность очередной поверки сборочно-сварочных и контрольных приспо-
соблений 
 устанавливается: 

А. не реже одного раза в течение 6 

месяцев; Б. не реже одного раза в 

течение одного года; 

В. в соответствии со сроками, установленными стандартами предприятий или 

отраслевыми стандартами. 

5.  Контрольные приспособления ис-

пользуют для: А. Контроля собранных 

под сварку узлов; 

Б. Окончательного контроля сварен-

ных узлов; В. А и Б. 

6.  Испытательное оборудование должно обеспечивать: 
А. Максимально установленную нагрузку, скорость нагружения, регистра-

цию и протоколирование результатов. 

Б. Максимально установленную нагрузку, воспроизводимость и реги-

страцию результатов. 

В. Многократно повторяющийся цикл нагружения и регистрацию результатов. 

7.  Расчет мощности вытяжной вентиляции на сварочном участке производят 

исходя из: А. Объема производимых сварочных работ. 

Б. Типа используемого сварочного оборудования. 

В. Химического состава и количества применяемых основных и сварочных 
материалов. 

8.  В акте ввода в эксплуатацию технологического оборудования указывают: 
А. Тип, марку оборудования, установленную мощность и производи-

тельность. Б. Тип, марку, год выпуска оборудования, установленную 

мощность и производительность. 

В. Тип, марку оборудования, установленную мощность, производительность и 
периодичность технического обслуживания. 

9.  На каком расстоянии от места сварки следует располагать баллоны с защитными 

газами: А. Не менее 5 м. 

Б. Не 

менее 10 

м. 

В. Не 

менее 15 

м. 

10  Укажите средства поверки технических 

устройств: А. Измерительные системы. 

Б. Измерительные 

установки. В. Эта-

лоны. 
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ПК-14 - способность участвовать в работах по доводке и освоению технологиче-

ских процессов в ходе подготовки производства новой продукции, проверять ка-

чество монтажа и наладки при испытаниях и сдаче в эксплуатацию новых об-

разцов изделий, узлов и деталей выпускаемой продукции 

1.  При отработке технологических режимов сварки изделия качество со-
единения 
 проверяют: 

А. Механическими испытаниями образцов. 

Б. Радиографическим контролем сварного со-

единения. В. Ультразвуковым контролем 

сварного соединения. 

Г. А, Б и В. 
2.  Авторский надзор технологического процесса проводится разработчиком с 

 периодичностью: 
А. Не реже одного раза 

в год. Б. Не реже од-

ного раза в 2 года. 

В. В соответствии с принятом графиком разработчика. 

3.  В группу отделочных операций входят: 
А. настройка сварочного оборудования и приспособлений, маркировка узлов и 

деталей; Б. дробеструйная, дробеметная или пескоструйная обработка сварной 

конструкции; 

В. зачистка сварных швов, правка сварных узлов, прокатка, проковка, термообра-

ботка сварных соединений; 

Г. операции группы б и в. 

4.  Оценку склонности металла сварного соединения к межкристаллитной коррозии 
 выполняют: 

А. методом изгиба сварного соединения; 

Б. методом кипячения в кислотном растворе и последующим изгибом. 

В. методом отбора стружки и последующим ее иссле-

дованием; Г. методом статического растяжения свар-

ного соединения. 

5.  Контрольные приспособления ис-

пользуют для: А. контроля собранных 

под сварку узлов; 

Б. окончательного контроля сваренных 

узлов; В. а и б. 

6.  Контроль герметичности изделия может быть выполнен с 

помощью: А. Цветной капиллярной дефектоскопии. 

Б. Испытания избыточным давлением. 

В. Ультразвукового контроля. 

7.  Внутренние дефекты сварного соединения могут быть обнаружены с 

помощью: А. Ультразвукового контроля. 

Б. Визуально-измерительного контроля. 

В. Проведения гидравлических испытаний. 

8.  Минимальная толщина металла сварного соединения, подвергаемого мар-
кировке ударным способом, составляет: А. 10 мм. 
Б. 8 мм. 

В. 6 мм. 
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9.  Испытание изделия на герметичность методом падения давления 

определяет: А. Интегральную величину течи. 

Б. Количественную вели-

чину течи. В. А и Б. 

10  Периодическая аттестация технологии сварки для опасных технических устройств 
проводится через: 
А. Два года 

применения. Б. 

Три года при-

менения. 

В. Четыре года применения. 

ПК-15 - умение проверять техническое состояние и остаточный ресурс технологи-
ческого оборудования, организовывать профилактический осмотр и текущий ре-
монт оборудования 

1.  Остаточный ресурс технологического оборудования 

зависит: А. От применяемого способа диагностиро-

вания. 

Б. От соблюдения правил эксплуатации. 

В. От своевременного выполнения профилактических 

осмотров. Г. От своевременного выполнения текущего 

ремонта. 
Д. Б, В, Г. 

2.  Укажите средства поверки технических 

устройств: А. Измерительные системы. 

Б. Измерительные установки. 

 В. Измерительные преоб-

разователи. Г. Калибры. 

Д. Эталоны. 

3.  Прослеживаемость материалов и заготовок в производстве обес-

печивается: А. Оформлением сопроводительного документа (яр-

лыка). 

Б. Оформлением паспорта качества на готовое 

изделие. В. Маркированием заготовок и дета-

лей. 

Г. А и В. 

Д. А и Б. 

4.  При входном контроле проверяют: 
А. наличие сертификатов соответствия на заготовки и 

детали; Б. маркировку деталей и заготовок; 

В. химический состав и механические свойства при неудовлетво-

рительных технологических испытаниях; 

Г. всѐ указанное в п.п. а, б, в. 

5.  Поверка по сравнению с внешним контролем качества обеспечивает: 
А. Более точный контроль инструментальной погрешности средств 

измерения. Б. Больший охват контролем различных этапов медицин-

ского исследования. 

В. Более точное определение чувствительности и специфичности метода иссле-

дования реализованного на данном приборе. 

Г. обязательное определение систематической составляющей инструментальной 

погрешности. 

Д. "А"+"Г". 
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6. Уровень качества продукции определяет: 
А. Пригодность продукции обеспечивать установленные показатели на-

дежности. Б. Сравнительную характеристику качества, основанную на 

сравнении ее с соответствующей совокупностью базовых показателей. 

В. Отношение совокупности единичных показателей к комплексным показателям 

7.  Металлографические исследования сварных соединений проводят с целью оп-

ределения: А. механических характеристик; 

Б. оценки качества соединения и структуры металла шва и околошовной зоны; 

В. ударной вязкости. 

8.  Текущий ремонт оборудования должен быть выполнен: 
А. В сроки, установленные графиком планово-предупредительного ремонта 

предприятия. Б. После определенной наработке, установленной инструкцией по 

эксплуатации. 

В. При обнаружении неполадок обо-

рудования. Г. Б. 

9.  Что такое неразрушающий контроль ? 
А. Метод определения и оценки дефектов без разрушения образцов или из-

делий. Б. Метод замера протяжѐнности дефектов сварных соединений. 

В. Метод определения механических характеристик сварных со-

единений. Г. Метод испытаний на герметичность сварных ме-

таллоконструкций. 

10   Периодичность аттестации сварочных технологий в соответствии с РД03-615-03 
 составляет: 

А. Один раз в 3 года. 

Б. Один раз в 4 года. 
В. Один раз в 2 года. 

ПК-16 - умение проводить мероприятия по профилактике производственного 

травматизма и профессиональных заболеваний, контролировать соблюдение 

экологической безопасности проводимых работ 

1. Из условий техники безопасности при сварочных работах напряжение холостого 

хода источника сварочного тока допустимо: 

А. До 80 В. 
Б. До 60 В. 
В. До 100 В. 

2.  Сварочное производство это: 
А. комплексное производство, включающее в себя заготовительные, сбо-

рочные операции, собственно сварочный процесс, а также операции правки, 

термообработки, отделки, контроля и испытаний сварных конструкций; 

Б. производство, включающее операции сборки, сварки и контроля сварных кон-
струкций; 
В. производство, состоящее из сборочно-сварочных операций. 

3.  Под механизацией производства понимают: 
А. замену ручного труда работой машин; 

Б. применение конвейерных линий; 

В. автоматическое перемещение деталей и заготовок с предыдущей операции на 

последующую. 
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4.  Сварные конструкции классифицируют по 

признакам: А. по методу получения заготовок; 

Б. по целевому назначению; 

В. по применяемым материалам; 

Г. в зависимости от толщины свариваемых элементов; 

Д. с учетом особенностей изготовления и проек-

тирования; Е. по всем перечисленным признакам. 

5.  В группу отделочных операций входят: 
А. настройка сварочного оборудования и приспособлений, маркировка узлов и 

деталей; Б. дробеструйная, дробеметная или пескоструйная обработка сварной 

конструкции; 

В. зачистка сварных швов, правка сварных узлов, прокатка, проковка, термообра-

ботка сварных соединений; 

Г. операции группы б и в. 
6.  Автоматические линии используют в про-

изводстве: А. мелко- и среднесерийном; 

Б. единичном; 

В. крупносерийном и массовом. 

7.  Испытания на прочность в технологическом маршруте изготовления изделия не-
обходимо установить: 
 А. После контроля хотя бы одним из неразрушающих методов. 

 Б. После проведения испытаний на герметичность. 

 В. До проведения испытаний на герметичность. 

Г. А и В. 
 Д. А и Б. 

8.  Испытания на прочность в технологическом маршруте изготовления изделия не-
обходимо установить: 
 А. После контроля хотя бы одним из неразрушающих методов. 

 Б. После проведения испытаний на герметичность. 

 В. До проведения испытаний на герметичность. 

Г. А и В. 

9.  При выборе электродов следует предусматривать: 
А. Получения механических свойств металла шва не ниже механических 

свойств основного металла. 

Б. Получения механических свойств металла шва не выше механических 

свойств основного металла. 

В. Получения механических свойств металла шва равнопрочных основному ме-
таллу. 

10  Марка светофильтра выбирается в зависимости от 

величины: А. Сварочного тока. 

Б. Напряжения сва-

рочной дуги. В. Пара-

метров А и Б. 

ПК-17 - умение выбирать основные и вспомогательные материалы и способы 

реализации основных технологических процессов и применять прогрессивные 

методы эксплуатации технологического оборудования при изготовлении изделий 

машиностроения 

1. Покрытия электродов обозначаются буквами: 
А. А – кислое покрытие, Б – основное покрытие, Ц – целлюлозное покрытие. 

Б. А – основное покрытие, Б – кислое покрытие, Ц – целлюлозное покрытие. 
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2.  При входном контроле проверяют: 
А. наличие сертификатов соответствия на заготовки и 

детали; Б. маркировку деталей и заготовок; 

В. химический состав и механические свойства при неудовлетворительных тех-

нологических испытаниях; 

Г. всѐ указанное в п.п. а, б, в. 

3.  Точность сварной конструкции должна быть: 
А. выше точности, входящих в конструкцию 

деталей; Б. ниже точности, входящих в кон-

струкцию деталей; 

В. соответствовать точности, входящих в конструкцию деталей. 

4.  Оценку склонности металла сварного соединения к межкристаллитной коррозии 
 выполняют: 

А. методом отбора стружки и последующим ее иссле-

дованием; Б. методом изгиба сварного соединения; 

В. методом статического растяжения сварного соединения; 

Г. методом кипячения в кислотном растворе и последующим изгибом. 

5.  Технологической оснасткой называют: 
А. вспомогательные устройства к технологическому оборудованию, используемые 

для выполнения операций сборки, сварки и контроля сварных узлов; 

Б. вспомогательные устройства к технологическому оборудованию, а также рабо-

чие и контрольные инструменты; 

В. приспособления для выполнения сборочно-сварочных работ. 

6.  Оценку склонности металла сварного соединения к межкристаллитной коррозии 
 выполняют: 

А. методом отбора стружки и последующим ее иссле-

дованием; Б. методом изгиба сварного соединения; 

В. методом статического растяжения сварного соединения; 

Г. методом кипячения в кислотном растворе и последующим изгибом. 

7.  Технологическая оснастка выбирается в соответствии с: 

А. Требованиями ЕСТПП. 
Б. Требованиями ЕСКД 

8.  Периодичность очередной поверки сборочно-сварочных и контрольных приспо-
соблений устанавливается: 
А. не реже одного раза в течение 6 

месяцев; Б. не реже одного раза в 

течение одного года; 

В. в соответствии со сроками, установленными стандартами предприятий или 

отраслевыми стандартами. 

9.  Что такое поверка средств измерений? 
А. Установление характеристик средств измерений любой организацией, имеющей 

более точные измерительные устройства, чем поверяемое. 

Б. Калибровка аналитических приборов по точным контрольным материалам. 

В. Совокупность операций, выполняемых органами государственной службы с 

целью определения и подтверждения соответствия средства из-

мерений установленным техническим требованиям. 

10 Покрытия электродов обозначаются буквами: 
А. А – кислое покрытие, Б – основное покрытие, Ц – целлюлозное покрытие. 

Б. А – основное покрытие, Б – кислое покрытие, Ц – целлюлозное покрытие. 
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7.3 Этап промежуточного контроля знаний по практике  

Аттестация по итогам практики проводится в виде зачета с оценкой на 

основе экспертной оценки деятельности обучающегося и защиты отчета. По 

завершении практики студенты в последний день практики представляют на 

выпускающую кафедру: дневник практики, включающий в себя отзывы ру-

ководителей практики от предприятия и ВУЗа о работе студента в период 

практики с оценкой уровня и оперативности выполнения им задания по 

практике, отношения к выполнению программы практики и т.п.; отчет по 

практике, включающий текстовые, табличные и графические материалы, от-

ражающие решение предусмотренных заданием на практику задач. В отчете 

приводится анализ поставленных задач; выбор необходимых методов и ин-

струментальных средств для решения поставленных задач; результаты ре-

шения задач практики; общие выводы по практике. Типовая структура отчета:  

1. Титульный лист  

2. Содержание  

3. Введение (цель практики, задачи практики)  

4. Практические результаты прохождения практики  

5. Заключение  

6. Список использованных источников и литературы  

7. Приложения (при наличии)  

Результаты промежуточного контроля знаний оцениваются в 6 семестре 

для очной формы обучения и 8 семестре для заочной формы обучения по 

четырехбалльной системе:  

«отлично»;  

«хорошо»;  

«удовлетворительно»;  

«неудовлетворительно».  

Компе-  

тенция  

Результаты обучения, ха-

рактеризующие  
сформированность компе-

тенции  

Экспертная 
оценка 

результатов  

Отлично  Хорошо  Удовл.  Неудовл.  
 

ПК-5 знать влияние основных 

факторов конструктив-

ного, технологического, 

эксплуатационного ха-

рактера на свойства и 

физико-механические 

характеристики основ-

ного металла и металла 

сварного соединения 

конструкции; термины и 

определения в области 

напряжений, деформаций 

и перемещений сварных 

конструкций; факторы, 

оказывающие влияние на 

характер и величину 

распределения напряже-

ний, деформаций и пе-

ремещений в сварных 

конструкциях; факторы 

конструктивного техно-

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 

0 – знание не 

освоено 

Более 80% от 

максимально 

возможного 

количества 

баллов 

61%-80% от 

максимально 

возможного 

количества 

баллов 

41%-60% от 

максимально 

возможного 

количества 

баллов 

Менее 41% 

от макси-

мальн о 

возможного 

количества 

баллов 
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логического и эксплуа-

тационного характера, 

оказывающие влияние на 

уровень и характер рас-

пределения напряжений в 

сварных соединениях; 

способы снижения на-

пряжений и деформаций 

в сварных соединениях. 

уметь грамотно и обос-

нованно назначить ма-

териал конструкции, ее 

термообработку, оценить 

значимость возможных 

дефектов материала кон-

струкции; предложить 

наиболее рациональное 

конструктивное испол-

нение изделия, с учетом 

его высокой техноло-

гичности и работоспо-

собности; рационально 

подобрать геометрию 

(сечение) соединения при 

обеспечении его высокой 

технологичности и ра-

ботоспособности; обос-

нованно выявлять при-

чинно-следственные 

связи между напряже-

ниями, деформациями и 

перемещениями; назна-

чать меры на стадии 

разработки проекта кон-

струкции, в процессе ее 

исполнения и при ее по-

следующей обработке с 

целью снижения уровня 

напряжений и деформа-

ций; рационально на-

значить способы сниже-

ния напряжений и де-

формаций в сварных со-

единениях. 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыком опре-

деления напряжений и 

деформаций простейших 

конструктивных элемен-

тов; навыком отработки 

технологических пара-

метров с целью снижения 

уровня напряжений и 

деформаций в простей-

ших сварных конструк-

циях. 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-11 знать основную норма-

тивно-техническую до-

кументацию, используе-

мую при проектировании 

технологического про-

цесса изготовления 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 
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сварных конструкций. 0 – знание не 

освоено 

уметь технически гра-

мотно производить раз-

работку маршрутной и 

операционной техноло-

гии с выбором необхо-

димого технологического 

оборудования, методов и 

средств контроля. 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыками поиска 

и выбора источников 

технической информации 

применительно к произ-

водственному профилю и 

классификационным 

признакам сварных кон-

струкций; навыками 

оценки технологичности 

конструкции изделия на 

стадиях ее проектирова-

ния и изготовления. 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-12 знать нормативные до-

кументы единой системы 

технологической подго-

товки производства, 

классификацию кодиро-

вания деталей и техно-

логий их обработки, ос-

новы автоматизации 

технологической подго-

товки производства при 

использовании станков с 

ЧПУ и роботов 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 

0 – знание не 

освоено 

уметь контролировать и 

оптимизировать произ-

водственные процессы на 

начальных этапах про-

ектирования машино-

строительных изделий по 

заданной модели изде-

лия, выполненной в CAD 

системе, составить по-

следовательность техно-

логических операций 

изготовления изделия 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыками работы 

с основными пакетами 

прикладных программ 

позволяющих автомати-

зировать конструктор-

ский и технологический 

вид проектирования 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-13 знать основные техно-

логические операции, 

применяемые в свароч-

ном производстве: заго-

товительные, сборочные, 

сварочные, отделочные, 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 
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контрольные; основное 

сварочное и вспомога-

тельное оборудование, 

приспособления и осна-

стку. 

0 – знание не 

освоено 

уметь работать со сва-

рочным оборудованием 

всех видов механизации 

и автоматизации про-

цесса сварки. 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыками работы 

со сварочным оборудо-

ванием для ручных, по-

луавтоматических и ав-

томатических способов 

сварки. 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-14 знать последователь-

ность разработки техно-

логического процесса на 

заготовительные, сбо-

рочные, сварочные опе-

рации, контроль и испы-

тания. 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 

0 – знание не 

освоено 

уметь обеспечивать тех-

нические требования к 

технологическим про-

цессам и требования к 

оформлению докумен-

тации; технически и 

технологически обосно-

ванно применять методы 

контроля качества свар-

ки; производить измере-

ния, контроль и запись 

технологических пара-

метров при изготовлении 

сварных конструкций. 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыками поиска 

и выбора источников 

технической информации 

применительно к произ-

водственному профилю и 

классификационным 

признакам сварных кон-

струкций; навыками 

оценки технологичности 

конструкции изделия на 

стадиях ее проектирова-

ния и изготовления; 

практическими приемами 

разработки операцион-

ных карт сварки в соот-

ветствии с требованиями 

отечественных и между-

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 
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народных стандартов; 

практическими навыками 

обеспечения качества 

сварных конструкций 

опасных производст-

венных объектов. 

ПК-15 Знать типы сварочных 

источников питания, 

внешние вольтамперные 

характеристики источ-

ников питания 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 

0 – знание не 

освоено 

Уметь выбирать способ 

сварки и к нему соответ-

ствующий источник пи-

тания 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

Владеть навыками сня-

тия внешних характери-

стик при различных ре-

жимах работы источни-

ков питания и техниче-

ского обслуживания 

сварочных источников 

питания   

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-16 знать правила по охране 

труда при проведении 

сварочных работ (приказ 

Минтруда и социальной 

защиты РФ № 1101 от 

23.12.2014 г.) 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-

ния 

0 – знание не 

освоено 

уметь разрабатывать 

правила по охране труда 

и технике безопасности 

при проведении свароч-

ных работ на основании 

базовых нормативных 

документов 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыком разра-

ботки инструкций по 

технике безопасности и 

охране окружающей 

среды 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

ПК-17 знать последователь-

ность выполнения тех-

нологических операций; 

современное технологи-

ческое оборудование, 

2 - полное 

освоение зна-

ния 

1 – неполное 

освоение зна-
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оснастку. ния 

0 – знание не 

освоено 

уметь проработать по-

следовательность вы-

полнения технологиче-

ских операций с указа-

нием параметров режима, 

вспомогательных мате-

риалов, соответствую-

щего оборудования. 

2 - полное 

приобретение 

умения 

1 – неполное 

приобретение 

умения 

0 – умение не 

приобретено 

владеть навыком состав-

ления технологического 

процесса восстановления 

наплавкой. 

2 - полное 

приобретение 

владения 

1 – неполное 

приобретение 

владения 

0 – владение 

не 

приобретено 

 

Экспертная оценка результатов освоения компетенций производится 

руководителем практики (или согласованная оценка руководителя практики 

от ВУЗа и руководителя практики от организации).  

          

7.4 Особенности проведения текущего контроля и промежуточной 

аттестации по практике для инвалидов и лиц с ограниченными воз-

можностями здоровья 

 

В ходе текущего контроля осуществляется индивидуальное общение 

преподавателя с обучающимся. При наличии трудностей и (или) ошибок у 

обучающегося преподаватель в ходе текущего контроля дублирует объясне-

ние нового материала с учетом особенностей восприятия обучающимся со-

держания материала практики.  

При проведении текущего контроля и промежуточной аттестации 

обеспечивается соблюдение следующих требований:  

- для обучающихся из числа лиц с ограниченными возможностями 

здоровья текущий контроль и промежуточная аттестация проводится с учетом 

особенностей психофизического развития, индивидуальных возможностей и 

состояния здоровья таких обучающихся (далее - индивидуальные особенно-

сти); 

- проведение мероприятий по текущему контролю и промежуточной 

аттестации для лиц с ограниченными возможностями здоровья в одной ау-

дитории совместно с обучающимися, не имеющими ограниченных возмож-

ностей здоровья, допускается, если это не создает трудностей для обучаю-

щихся;  

- присутствие в аудитории ассистента, оказывающего обучающимся 

необходимую техническую помощь с учетом их индивидуальных особенно-

стей (занять рабочее место, понять и оформить задание, общаться с препода-

вателем); 
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- предоставление обучающимся при необходимости услуги с исполь-

зованием русского жестового языка, включая обеспечение допуска на объект 

сурдопереводчика, тифлопереводчика (в организации должен быть такой 

специалист в штате (если это востребованная услуга) или договор с органи-

зациями системы социальной защиты по предоставлению таких услуг в случае 

необходимости);  

- предоставление обучающимся права выбора последовательности вы-

полнения задания и увеличение времени выполнения задания (по согласова-

нию с преподавателем);  

- по желанию обучающегося устный ответ при контроле знаний может 

проводиться в письменной форме или наоборот, письменный ответ заменен 

устным. 

 

8 УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ  

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ПРАКТИКИ  

8.1 Перечень учебной литературы, необходимой для освоения 

практики  

Основная литература: 
1. Шурупов В.В., Булков А.Б. Производство сварных конструкций: 

учеб. пособие / Воронеж: ГОУВПО «Воронежский государственный техни-

ческий университет», 2008. 

2. Шурупов В.В., Булков А.Б. Проектирование сборочно-сварочных 

приспособлений: учеб. пособие / Воронеж: ГОУВПО «Воронежский госу-

дарственный технический университет», 2006. 

3. Маслов Б.Г. Производство сварных конструкций: Учебник - М.: 

Академия, 2007. 

Дополнительная литература: 
4. Шурупов В.В., Камышников Ю.П. Контроль качества сварки: учеб. 

пособие / Воронеж: ГОУ ВПО «Воронежский государственный технический 

университет», 2009. 

5. Алешин Н.П., Щербинский В.Г. Контроль качества сварочных ра-

бот: учеб. пособие. – 2-е изд., перераб и доп. – М.: Высш. шк., 1986. 

6. Николаев Г.А. и др. Сварка в машиностроении. Справочник в 4-х 

томах. Ред. кол. Г.А. Николаев и др. –М.: Машиностроение, 1979. 

7. Клюев В.В. и др. Неразрушающий контроль и диагностика. Спра-

вочник. Под ред. В.В. Клюева. – М.: Машиностроение, 1995. 

8. Организация и прохождение практик: методические указания для 

студентов направления подготовки 15.03.01 Машиностроение (профиль 

«Оборудование и технология сварочного производства») всех форм обучения 

/ ФГБОУ ВО Воронежский государственный технический университет”; 

cост.: Д. И. Бокарев, А. Б. Булков, И. Б. Корчагин, В. В. Шурупов.- Воронеж: 

Изд-во ВГТУ, 2020. - 38 с. 

8.2 Перечень ресурсов сети "Интернет", необходимых для прове-

дения практики  
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Учебно-методический материал по преддипломной практике представ-

лен на сайте: http://eios.vorstu.ru.  

8.3 Перечень информационных технологий, используемых при 

осуществлении образовательного процесса по практике, включая пере-

чень лицензионного программного обеспечения, ресурсов информаци-

онно-телекоммуникационной сети «Интернет», современных профес-

сиональных баз данных и информационных справочных систем:  

В процессе обучения используются: 

- компьютерные программы MS Windows, MS Office 

- профессиональны базы данных и информационных справочных сис-

тем: Профессиональные стандарты, доступ свободный: 

http://profstandart.rosmintrud.ru; eLIBRARY.RU, доступ свободный  

www.elibrary.ru; «Техэксперт» - профессиональные справочные системы; 

доступ свободный   http://техэксперт.рус/; Информационная система 

«ТЕХНОРМАТИВ»;  доступ свободный   https://www.technormativ.ru/; 

Электронно-библиотечная система ЛАНЬ, доступ свободный 

https://e.lanbook.com/. 

          

9 МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКАЯ БАЗА, НЕОБХОДИМАЯ ДЛЯ 

ПРОВЕДЕНИЯ ПРАКТИКИ  

 

Материально-техническая база определяется в зависимости от места 

прохождения практики и содержания практической подготовки обучающегося.  

Практика обучающихся организуется в ВГТУ на базе кафедры технологии 

сварочного производства и диагностики. 

Наименование помещений ВГТУ, используемых для организации прак-

тической подготовки с перечнем техники (оборудования), используемой для 

организации практики в форме практической подготовки: 

- лекционную  аудиторию 010/1, оснащенную оборудованием для лек-

ционных демонстраций и проекционной аппаратурой;  

- дисплейный класс 010/1, оснащенный компьютерными программами для 

проведения практических занятий; 

- лаборатории 03/1, 04/1, 05/1, 06/1, 012в/1 оснащенные сварочным обо-

рудованием, специальной сборочно-сварочной оснасткой и измерительным 

инструментом; 

- учебная аудитория № 05/1 -  для проведения организационного соб-

рания, проведения инструктажей, консультаций и промежуточной аттестации, 

укомплектованная специализированной мебелью для обучающихся и препода-

вателя, оборудованная техническими средствами обучения: компьютерами с 

лицензионным программным обеспечением с возможностью подключения к 

сети «Интернет» и доступом в электронную информационно-образовательную 

среду университета, мультимедиа-проектором, экраном, наборами демонстра-

ционного оборудования; 

-  учебная аудитория № 012а/1 - помещение для самостоятельной работы, 

http://profstandart.rosmintrud.ru/
http://www.elibrary.ru/
http://техэксперт.рус/
https://www.technormativ.ru/
https://e.lanbook.com/
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укомплектованное специализированной мебелью, оборудованное техническими 

средствами обучения: персональными компьютерами с лицензионным про-

граммным обеспечением с возможностью подключения к сети «Интернет» и 

доступом в электронную информационно-образовательную среду университета. 

Практика обучающихся организуется в соответствии с договорами о 

практической подготовке при проведении практики обучающихся ВГТУ, за-

ключенными с профильными организациями, располагающими необходимой 

материально-технической базой (в соответствии с содержанием практики и 

планируемыми результатами обучения по практике) и обеспечивающих со-

блюдение требований противопожарной безопасности, охраны труда и техники 

безопасности. 

Профильные организации (базы практики): ООО «УГМК «Рудгор-

маш-Воронеж», ПАО «ВАСО», АО «КБХА». 

Профильные организации в соответствии с договором создают условия 

для получения обучающимися опыта профессиональной деятельности, пре-

доставляют обучающимся и руководителю практики от кафедры возможность 

пользоваться помещениями организации (лабораториями, кабинетами, биб-

лиотекой), предоставляют оборудование и технические средства обучения в 

объеме, позволяющем выполнять определенные виды работ, связанные с бу-

дущей профессиональной деятельностью обучающегося. 
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ 

 

№ 

п/п 
Перечень вносимых изменений 

Дата вне-

сения из-

менений 

Подпись заведующего 

кафедрой, ответст-

венной за реализацию 

ОПОП 

1 2 3 4 

    

    

    

 

 

 

 

 


