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Тематический план 

Учебной практики профессионального модуля 

ПМ.03 Ручная аргонодуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в  

защитном газе (РАД)  

 

№ п/п Наименование тем 
Количество 

часов 

Раздел МДК 03.01. Техника и технология ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе 

102 

1 Вводное занятие. 

Безопасность труда, электробезопасность, пожарная 

безопасность в учебных мастерских. 

6 

2 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: организация рабочего места и правила 

безопасности труда при ручной аргонодуговой сварке 

(наплавке) неплавящимся электродом в защитном газе. 

Подбор режимов ручной аргонодуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе 

углеродистых и конструкционных сталей, высоколеги-

рованных сталей и цветных металлов и сплавов. 

6 

3 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: подготовка под сварку деталей из 

углеродистых и конструкционных сталей, 

высоколегированных сталей и цветных металлов и 

сплавов. Выполнение сборки деталей из углеродистых и 

кон-струкционных сталей, высоколегированных сталей 

и цветных металлов и сплавов с применением приспо-

соблений и на прихватках. 

6 

4 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: выполнение ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых и угловых швов стальных 

пластин толщиной 2-4 мм из углеродистых сталей в 

нижнем положении. 

12 

5 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: выполнение ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых и угловых швов стальных 

пластин толщиной 2-4 мм из углеродистых сталей в 

различных положениях сварного шва.* 

12 



6 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: выполнение ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе кольцевых швов труб диаметром 25 – 

250 мм, с толщиной стенок 1,6 – 5 мм из углеродистой 

стали в различных пространственных положениях.* 

12 

7 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-тренировоч-

ные упражнения: выполнение ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых и угловых швов стальных 

пластин толщиной 2-4 мм из высоколегированных 

сталей в различных положениях сварного шва.* 

18 

8 Инструктаж по выполнению работ. Учебно-

тренировочные упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе стыковых и угловых швов 

пластин толщиной 2-4 мм из цветных металлов и 

сплавов в различных положениях сварного шва.* 

18 

9 Дифференцированный зачет 
Инструктаж по выполнению работ. Выполнение 

комплексной работы в соответствии с ТО WSR.* 

12 

Итого по модулю 102 



 

Содержание 

программы учебной практики профессионального модуля 

ПМ.03 Ручная аргонодуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в  

защитном газе (РАД)  

Раздел МДК 03.01. Техника и технология ручной аргонодуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе.  

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и 

соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе 

прохождения учебной практики должен: 

уметь:  

- проверять работоспособность и исправность оборудования для ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;  

- настраивать сварочное оборудование для ручной аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в защитном газе;  

- выполнять ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и 

горизонтальном пространственном положении сварного шва. *  

- выполнять ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из 

углеродистых сталей, предназначенных для работы под давлением в различных 

пространственных положениях сварного шва*. 

 - выполнять ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из 

высоколегированных сталей, предназначенных для работы под давлением в различных 

пространственных положениях сварного шва*. 

- выполнять ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в 

защитном газе конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из 

цветных металлов и сплавов, предназначенных для работы под давлением в различных 

пространственных положениях сварного шва*. 

Примечание: * - практический опыт, знания и умения, соответствующие требованиям 

ТО WSR/WSI. 

знать:  

- основные группы и марки материалов, свариваемых ручной аргонодуговой сварки 

(наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе;  

- сварочные (наплавочные) материалы для ручной аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в защитном газе;  

- устройство сварочного и вспомогательного оборудования для ручной аргонодуговой 

сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе, назначение и условия работы 

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

- технику и технологию ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе для сварки различных деталей и конструкций во всех 

пространственных положениях сварного шва;  



- порядок проведения работ по предварительному, сопутствующему (межслойному) 

подогреву металла;  

- причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и 

деформаций в свариваемых (наплавляемых) изделиях;  

- технику и технологию ручной аргонодуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, 

деталей) из углеродистых сталей, из высоколегированных сталей, из цветных металлов и 

сплавов, предназначенных для работы под давлением, в различных пространственных 

положениях сварного шва; *  

- причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и 

исправления  

Примечание: * - практический опыт, знания и умения, соответствующие требованиям 

ТО WSR/WSI. 

 



 

Перечень учебно-производственных работ. 

ПМ.03 Ручная аргонодуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в  

защитном газе (РАД) 
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Пятый   семестр.     

Раздел МДК 03.01. Техника и технология 

ручной дуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в защитном газе 

102    

1.1 Вводное занятие. 

Безопасность труда, 

электробезопасность, пожарная 

безопасность в учебных 

мастерских. 

2 

4 

 

 

1 

 

3 

Характеристика труда 

сварщика, 

ознакомление с 

программой п/о. 

Ознакомление с 

правилами и нормами 

безопасности труда в 

учебных мастерских; 

мерами 

предупреждения 

травматизма, пожаров. 

Ознакомление со 

схемой эвакуации 

людей при пожаре. 

1.2. Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: организация рабочего 

места и правила безопасности труда 

при ручной аргонодуговой сварке 

(наплавке) неплавящимся 

электродом в защитном газе. 

Подбор режимов ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе углеродистых и 

конструкционных сталей, 

6 1  5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Правила безопасности 

труда при ручной 

аргонодуговой сварке 

(наплавке) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе. 

Настройка 

оборудования для 

ручной аргонодуговой 



высоколегированных сталей и 

цветных металлов и сплавов. 

сварки (наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе. Подбор 

режимов ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

углеродистых и 

конструкционных 

сталей, 

высоколегированных 

сталей и цветных 

металлов и сплавов. 

1.3. Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: подготовка под сварку 

деталей из углеродистых и 

конструкционных сталей, 

высоколегированных сталей и 

цветных металлов и сплавов. 

Выполнение сборки деталей из 

углеродистых и конструкционных 

сталей, высоколегированных сталей 

и цветных металлов и сплавов с 

применением приспособлений и на 

прихватках. 

6 1  5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Подготовка под сварку 

деталей из 

углеродистых и 

конструкционных 

сталей, 

высоколегированных 

сталей и цветных 

металлов и сплавов. 

Выполнение сборки 

деталей из 

углеродистых и 

конструкционных 

сталей, 

высоколегированных 

сталей и цветных 

металлов и сплавов с 

применением 

приспособлений и на 

прихватках. 

1.4. Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе угловых швов 

стальных пластин толщиной 2-4 мм 

из углеродистых сталей в нижнем 

6 1  5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе угловых 



положении. швов стальных 

пластин толщиной 2-4 

мм из углеродистых 

сталей в нижнем 

положении. 

1.5 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых швов 

стальных пластин толщиной 2-4 мм 

из углеродистых сталей в нижнем 

положении. 

6 1 5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

стыковых швов 

стальных пластин 

толщиной 2-4 мм из 

углеродистых сталей в 

нижнем положении. 

1.6 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения:  выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе угловых швов 

стальных пластин толщиной 2-4 мм 

из углеродистых сталей в 

различных положениях сварного 

шва.* 

6 1 5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе угловых 

швов стальных 

пластин толщиной 2-4 

мм из углеродистых 

сталей в различных 

положениях сварного 

шва.* 

1.7 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения:  выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых швов 

стальных пластин толщиной 2-4 мм 

из углеродистых сталей в 

различных положениях сварного 

шва.* 

6 1 5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

стыковых швов 

стальных пластин 

толщиной 2-4 мм из 

углеродистых сталей в 



различных 

положениях сварного 

шва.* 

1.8 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения:  выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе кольцевых швов 

труб диаметром 25 – 250 мм, с 

толщиной стенок 1,6 – 5 мм из 

углеродистой стали в нижнем 

поворотном положении.  

6 1 5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

кольцевых швов труб 

диаметром 25 – 250 

мм, с толщиной стенок 

1,6 – 5 мм из 

углеродистой стали в 

нижнем поворотном 

положении. 

1.9 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе кольцевых швов 

труб диаметром 25 – 250 мм, с 

толщиной стенок 1,6 – 5 мм из 

углеродистой стали в различных 

пространственных положениях.* 

6 1 5 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

кольцевых швов труб 

диаметром 25 – 250 

мм, с толщиной стенок 

1,6 – 5 мм из 

углеродистой стали в 

различных 

пространственных 

положениях.* 

1.10 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых и угловых 

швов стальных пластин толщиной 

2-4 мм из высоколегированных 

сталей в различных положениях 

18 3 15 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в 

защитном газе 

стыковых и угловых 



сварного шва.* швов стальных 

пластин толщиной 2-4 

мм из 

высоколегированных 

сталей в различных 

положениях сварного 

шва.* 

1.11 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения: выполнение ручной 

аргонодуговой сварки (наплавки) 

неплавящимся электродом в 

защитном газе стыковых и угловых 

швов пластин толщиной 2-4 мм из 

цветных металлов и сплавов в 

различных положениях сварного 

шва.* 

   Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение ручной 

аргонодуговой сварки 

(наплавки) 

неплавящимся 

электродом в защитном 

газе стыковых и 

угловых швов пластин 

толщиной 2-4 мм из 

цветных металлов и 

сплавов в различных 

положениях сварного 

шва.*  

1.12 Инструктаж по выполнению работ. 

Учебно-тренировочные 

упражнения:  

   Организация рабочего 

места сварщика.  

1.6 Инструктаж по выполнению работ. 

Дифференцированный зачет. 

 Выполнение комплексной работы в 

соответствии с ТО WSR.* 

12 2 10 Организация рабочего 

места сварщика. 

Выполнение 

комплексной работы в 

соответствии с ТО 

WSR.* Проверка 

соответствия 

выполнения работы 

критериям оценки 

качества. 

Итого за  V семестр 102    

Всего часов:  102 

 


