
  

1. ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА  
 

Настоящая программа разработана в соответствии со следующими нормативными 

документами: 

- Федеральным законом от 29.12. 12 № 273-ФЗ "Об образовании в Российской 

Федерации";  

- профессиональным стандартом «Электрогазосварщик», утвержденным приказом 

Министерства труда и социальной защиты РФ от 28.11.2013 г. № 701н; 

- Федеральным государственным образовательным стандартом среднего 

профессионального образования по профессии 150709.02 Сварщик (электросварочные и 

газосварочные работы), утвержденным приказом Министерства образования и науки РФ 

от 02.08.2013 № 842. 

Программа направлена на приобретение лицами различного возраста 

профессиональной компетенции, в том числе для работы с конкретным оборудованием, 

технологиями, аппаратно-программными и иными профессиональными средствами, 

получение указанными лицами квалификационных разрядов, классов, категорий по 

профессии рабочего или должности служащего без изменения уровня образования. 

Настоящая программа предназначена для первичной профессиональной 

подготовки по профессии рабочего, должности служащего «Электрогазосварщик», код: 

19756, квалификация 3-4 уровень. 

 

1.1. Цель реализации программы 

Сформировать у обучающихся профессиональные компетенции, обеспечивающие 

выполнение нового вида профессиональной деятельности по электросварочным и 

газосварочным работам без изменения уровня образования. 

Основная цель вида профессиональной деятельности: изготовление, 

реконструкция, монтаж, ремонт и строительство конструкций различного назначения с 

применением ручной и частично механизированной сварки (наплавки). 

Область профессиональной деятельности выпускников: газосварочные работы. 

Объектами профессиональной деятельности выпускников являются: 

- технологические процессы сборки и электрогазосварки конструкций; 

- сварочное оборудование и источники питания, сборочно-сварочные 

приспособления; 

- детали, узлы и конструкции из различных материалов; 

- конструкторская, техническая, технологическая и нормативная документация. 

Обучающийся по профессии «Электрогазосварщик» готовится к следующим видам 

деятельности: 

- подготовительно-сварочные работы. 

- резка деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во 

всех пространственных положениях. 

- дефектация сварных швов и контроль качества сварных соединений. 

 

1.2. Планируемые результаты обучения 

В результате освоения программы обучающиеся должны приобрести знания и 

умения, необходимые для качественного выполнения профессиональной деятельности 

по резке деталей из различных сталей, цветных металлов и их сплавов, чугунов во всех 

пространственных положениях без изменения уровня образования. 

Квалификационные характеристики составлены в соответствии с требованиями 

Профессионального стандарта «Сварщик» и содержат требования к основным знаниям, 



  

умениям и навыкам, которые должны иметь рабочие профессии 

«Электрогазосварщик»: 
 

Характеристика трудовых функций 

 

1. Обобщенная 

трудовая функция: 

Подготовка, сборка, сварка и зачистка 

после сварки сварных швов элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Код A 
Уровень 

квалификации 
2 

 

3.1.1. Трудовая функция 

 

Наименование 

Проведение подготовительных и 

сборочных операций перед сваркой и 

зачистка сварных швов после сварки 

Код A/01.2 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

2 

 

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 

Другие Выполнение работ под руководством работника более высокого квалификационного 



  

характеристик

и 

уровня 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: сварщик, 2-й квалификационный уровень 

Данную трудовую функцию может выполнять слесарь-монтажник с аналогичными 

трудовыми функциями, установленными соответствующим профессиональным 

стандартом 

 

3.1.2. Трудовая функция 

 

Наименование 

Газовая сварка (наплавка) (Г) 

простых деталей неответственных 

конструкций 

Код A/02.2 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

2 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

A/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность оборудования для газовой сварки (наплавки) 

Настраивать сварочное оборудование для газовой сварки (наплавки) 

Выбирать пространственное положение сварного шва для газовой сварки (наплавки) 

Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла 

в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по 

сварке 

Владеть техникой газовой сварки (наплавки) простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные газовой сваркой 

(наплавленные) 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 A/01.2 настоящего 

профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых 

газовой сваркой (наплавкой) и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых газовой сваркой (наплавкой) 

Сварочные (наплавочные) материалы для газовой сварки (наплавки) 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для газовой сварки (наплавки), 

назначение и условия работы контрольно-измерительных приборов, правила их 

эксплуатации и область применения 

Техника и технология газовой сварки (наплавки) простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении 

сварного шва 



  

Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, 

сопутствующему (межслойному) подогреву металла 

Правила эксплуатации газовых баллонов 

Правила обслуживания переносных газогенераторов 

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций 

в свариваемых (наплавляемых) изделиях 

Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и 

исправления 

Другие 

характеристик

и 

Область распространения газовой сварки (наплавки) в соответствии с данной трудовой 

функцией: 

сварочные процессы в соответствии, выполняемые сварщиком вручную: 

сварка ацетилено-кислородная, сварка пропано-кислородная, сварка водородно-

кислородная; 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком при ручном перемещении и удержании 

сварочной горелки с применением заменителей горючих газов; 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком при ручном перемещении и удержании 

сварочной горелки с применением водорода (на основе электролиза воды) 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкции газовой сваркой (наплавкой) во всех 

пространственных положениях сварного шва, кроме потолочного; 

газовая сварка в нижнем, горизонтальном и вертикальном пространственном положении 

сварного шва простых деталей из углеродистых и конструкционных сталей и простых 

деталей из цветных металлов и сплавов, предназначенных для работы под статическими 

нагрузками; 

газовая наплавка простых деталей, устранение раковин и трещин наплавкой в простых 

отливках, деталях и узлах средней сложности; 

газовая наплавка твердыми сплавами простых деталей; 

устранение наружных дефектов зачисткой и сваркой (пор, шлаковых включений, 

подрезов, наплывов и т.д., кроме трещин); 

подогрев элементов конструкции при правке 

Рекомендуемое наименование профессии: газосварщик 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: газосварщик, 2-й квалификационный уровень 

 

1.3. Трудовая функция 

 

Наименование 

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) 

плавящимся покрытым электродом (РД) 

простых деталей неответственных 

конструкций 

Код A/03.2 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

2 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

A/01.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД 

Настраивать сварочное оборудование для РД 

Выбирать пространственное положение сварного шва для РД 



  

Владеть техникой предварительного, сопутствующего (межслойного) подогрева металла 

в соответствии с требованиями производственно-технологической документации по 

сварке 

Владеть техникой РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Владеть 

техникой дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД детали на 

соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Пользоваться конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документацией для выполнения данной трудовой функции 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду A/01.2 настоящего 

профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, выполняемых 

РД, и обозначение их на чертежах 

Основные группы и марки материалов, свариваемых РД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РД 

Устройство сварочного и вспомогательного оборудования для РД, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, правила их эксплуатации и область 

применения 

Техника и технология РД простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. Дуговая 

резка простых деталей 

Выбор режима подогрева и порядок проведения работ по предварительному, 

сопутствующему (межслойному) подогреву металла 

Причины возникновения и меры предупреждения внутренних напряжений и деформаций 

в свариваемых (наплавляемых) изделиях 

Причины возникновения дефектов сварных швов, способы их предупреждения и 

исправления 

Другие 

характеристик

и 

Область распространения РД в соответствии с данной трудовой функцией: 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка ручная дуговая 

плавящимся электродом; резка воздушно-дуговая; резка кислородно-дуговая; 

сварочный процесс: сварка ручная дуговая ванная покрытым электродом 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкций РД во всех пространственных положениях сварного 

шва, кроме потолочного; 

РД в нижнем, вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного 

шва простых деталей из углеродистых и конструкционных сталей, цветных металлов и 

сплавов, предназначенных для работы под статическими нагрузками; 

наплавка простых деталей, изношенных простых инструментов из углеродистых и 

конструкционных сталей; 

устранение наружных дефектов зачисткой и сваркой (пор, шлаковых включений, 

подрезов, наплывов и т.д., кроме трещин); 

дуговая резка простых деталей 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся 



  

покрытым электродом 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом, 2-й 

квалификационный уровень 

 

2. Обобщенная 

трудовая функция 

Сварка (наплавка, резка) сложных и 

ответственных конструкций (оборудования, 

изделий, узлов, трубопроводов, деталей) из 

различных материалов (сталей, чугуна, цветных 

металлов и сплавов, полимерных материалов) 

Код B 
Уровень 

квалификации 
3 

 

2.1. Трудовая функция 

 

Наименование 

Газовая сварка (наплавка) (Г) 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 

Код 
B/01.

3 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

3 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

A/02.2 настоящего профессионального стандарта 

Владеть техникой газовой сварки (наплавки) сложных и ответственных конструкций во 

всех пространственных положениях сварного шва 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные газовой 

сваркой (наплавкой) сложные и ответственные конструкции на соответствие 

геометрических размеров требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Исправлять дефекты газовой сваркой 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду A/02.2 настоящего 

профессионального стандарта 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений, 

выполняемых газовой сваркой (наплавкой), сложных и ответственных конструкций 

Основные группы и марки материалов сложных и ответственных конструкций 

свариваемых газовой сваркой (наплавкой) 

Сварочные (наплавочные) материалы для газовой сварки (наплавки) сложных и 

ответственных конструкций 

Техника и технология газовой сварки (наплавки) сложных и ответственных 

конструкций во всех пространственных положениях сварного шва 

Методы контроля и испытаний сложных и ответственных конструкций 

Исправление дефектов газовой сваркой 

Другие 

характеристики 

Область распространения газовой сварки (наплавки) в соответствии с данной трудовой 

функцией: сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка ацетилено-

кислородная; сварка пропано-кислородная; сварка водородно-кислородная; сварочные 



  

процессы, выполняемые сварщиком при ручном перемещении и удержании сварочной 

горелки с применением заменителей горючих газов; сварочные процессы, выполняемые 

сварщиком при ручном перемещении и удержании сварочной горелки с применением 

водорода (на основе электролиза воды) 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкции газовой сваркой во всех пространственных 

положениях сварного шва; 

газовая сварка 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; 

газовая сварка при устранении трещин и раковин в изделиях с толщиной более 0,2 мм и 

в изделиях с труднодоступными для сварки местами; 

газовая наплавка твердыми сплавами деталей сложных и ответственных конструкций в 

соответствии с технологическими (нормативными, конструкторскими) документами по 

наплавке; 

устранение дефектов (раковин и трещин) газовой сваркой (наплавкой) сложных и 

ответственных деталей аппаратов, ремонт дефектов конструкций, деталей, узлов и 

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

предназначенных для работы под динамическими и вибрационными нагрузками, 

устранение дефектов в крупных чугунных и алюминиевых отливках под последующую 

механическую обработку; 

подогрев деталей конструкции при правке, горячая правка сложных конструкций; 

предварительный и сопутствующий подогрев деталей при сварке; 

исправление дефектов сваркой 

Рекомендуемое наименование профессии: газосварщик 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: газосварщик, 3-й квалификационный уровень 

 

2.2. Трудовая функция 

 

Наименование 

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом (РД) 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 

Код B/02.3 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

3 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

A/02.2 настоящего профессионального стандарта 

Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования для РД, 

настраивать сварочное оборудование для РД с учетом его специализированных функций 

(возможностей) 

Владеть техникой РД сложных и ответственных конструкций во всех пространственных 

положениях сварного шва. Владеть техникой дуговой резки металла 

Контролировать с применением измерительного инструмента сваренные РД сложные и 

ответственные конструкции на соответствие геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-технологической документации по сварке 



  

Исправлять дефекты РД сваркой 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду A/03.2 настоящего 

профессионального стандарта 

Специализированные функции (возможности) сварочного оборудования для РД 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры сварных соединений сложных и 

ответственных конструкций, выполняемых РД 

Основные группы и марки материалов сложных и ответственных конструкций, 

свариваемых РД 

Сварочные (наплавочные) материалы для РД сложных и ответственных конструкций 

Техника и технология РД сложных и ответственных конструкций во всех 

пространственных положениях сварного шва 

Методы контроля и испытаний сложных и ответственных конструкций 

Порядок исправления дефектов сварных швов 

Другие 

характеристик

и 

Область распространения РД в соответствии с данной трудовой функцией: 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка дуговая плавящимся 

электродом; сварка (дуговая) гравитационная покрытым электродом; резка воздушно-

дуговая; резка кислородно-дуговая; 

сварочный процесс: сварка ручная дуговая ванная покрытым электродом; 

ручная дуговая резка и строжка металлов 

Характеристики выполняемых работ: 

прихватка элементов конструкции РД во всех пространственных положениях сварного 

шва; 

РД 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; 

ручная дуговая резка сложных деталей из различных материалов; 

наплавка поверхностей баллонов и труб, дефектов деталей машин, механизмов, 

конструкций и инструментов; 

устранение РД трещин и раковин в изделиях с толщиной более 0,2 мм и в изделиях с 

труднодоступными для сварки местами; 

исправление дефектов сваркой 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся 

покрытым электродом 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом, 3-й 

квалификационный уровень 

 

3. Обобщенная 

трудовая функция 

Сварка (наплавка, резка) конструкций 

(оборудования, изделий, узлов, 

трубопроводов, деталей) любой 

сложности 

Код C 
Уровень 

квалификации 
4 

 

3.1. Трудовая функция 

 



  

Наименование 

Газовая сварка (наплавка) (Г) 

конструкций (оборудования, изделий, 

узлов, трубопроводов, деталей) любой 

сложности 

Код C/01.4 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

4 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

B/01.3 настоящего профессионального стандарта 

Владеть техникой газовой сварки (наплавки) конструкций любой сложности 

Участвовать (на основе знаний и практического опыта) в выполнении уникальных и 

исследовательских работ по газовой сварке (наплавке) 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду B/01.3 

настоящего профессионального стандарта 

Техника и технология газовой сварки (наплавки) конструкций любой сложности 

Конструкторская, производственно-технологическая и нормативная документация для 

выполнения данной трудовой функции 

Другие 

характеристики 

Область распространения газовой сварки (наплавки) в соответствии с данной трудовой 

функцией: 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка ацетилено-

кислородная; сварка пропано-кислородная; сварка водородно-кислородная; сварочные 

процессы, выполняемые сварщиком при ручном перемещении и удержании сварочной 

горелки с применением заменителей горючих газов 

Характеристики выполняемых работ: 

выполнение работ газовой сваркой (наплавкой) конструкций (оборудования, изделий, 

узлов, трубопроводов, деталей) любой сложности; 

выполнение уникальных работ по газовой сварке (наплавке), работ в 

исследовательских и научных целях по заданным параметрам 

Рекомендуемое наименование профессии: газосварщик 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: газосварщик, 4-й квалификационный уровень 

 

3.2. Трудовая функция 

 

Наименование 

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) 

плавящимся покрытым электродом (РД) 

конструкций (оборудования, изделий, узлов, 

трубопроводов, деталей) любой сложности 

Код C/02.4 

Уровень 

(подуровень) 

квалификации 

4 

 

Необходимые 

умения 

Владеть необходимыми умениями, предусмотренными трудовой функцией по коду 

B/02.3 настоящего профессионального стандарта 

Владеть техникой РД конструкций любой сложности 

Участвовать (на основе знаний и практического опыта) в выполнении уникальных и 

исследовательских работ по РД 

Необходимые 

знания 

Необходимые знания, предусмотренные трудовой функцией по коду B/02.3 

настоящего профессионального стандарта 



  

Техника и технология РД конструкций любой сложности 

Конструкторская, производственно-технологическая и нормативная документация 

Другие 

характеристики 

Область распространения РД в соответствии с данной трудовой функцией: 

сварочные процессы, выполняемые сварщиком вручную: сварка дуговая плавящимся 

электродом; сварка (дуговая) гравитационная покрытым электродом; резка воздушно-

дуговая; резка кислородно-дуговая; 

сварочный процесс: ручная ванно-дуговая сварка покрытым электродом; 

сварочный процесс: ручная воздушно-дуговая резка и строжка металлов 

Характеристики выполняемых работ: 

выполнение работ РД конструкций (оборудования, изделий, узлов, трубопроводов, 

деталей) любой сложности; 

выполнение уникальных работ по РД, работ в исследовательских и научных целях по 

заданным параметрам 

Рекомендуемое наименование профессии: сварщик ручной дуговой сварки 

плавящимся покрытым электродом 

Наименование квалификационного сертификата, выдаваемого по данной трудовой 

функции: сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом, 4-й 

квалификационный уровень 

 

К концу обучения каждый обучающийся должен уметь выполнять работы, 

предусмотренные квалификационной характеристикой, в соответствии с техническими 

условиями и нормами, установленными на предприятии.  

Обучающимся, успешно усвоившим программу, выдается свидетельство о 

профессии рабочего, должности служащего. 

 

1.3. Категория слушателей 

К освоению программы допускаются лица различного возраста. 

Требования к образованию и обучению:  

Профессиональное обучение по программам профессиональной подготовки, 

переподготовки по профессиям рабочих и должностям служащих, как правило в области, 

соответствующей направленности (профилю) по сварочному производству 

Требования к опыту практической работы: 

2-й квалификационный уровень: - . 

3-й квалификационный уровень: Не менее 6 месяцев работ по второму 

квалификационному уровню по профессиям: газосварщик, сварщик термитной сварки, 

сварщик ручной дуговой сварки плавящимся покрытым электродом, сварщик частично 

механизированной сварки плавлением, сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся 

электродом в защитном газе, сварщик полимерных материалов. Не менее 6 месяцев работ 

по профессиям рабочих согласно ЕТКС: газосварщик (2 - 3-й разряд), 

электрогазосварщик (2 - 3-й разряд), сварщик термитной сварки (2 - 3-й разряд), 

электросварщик ручной сварки (2 - 3-й разряд); электросварщик на автоматических и 

полуавтоматических машинах (2 - 3-й разряд), сварщик пластмасс (2 - 3-й разряд). 

4-й квалификационный уровень: Не менее 1 года работ по третьему 

квалификационному уровню по профессии: 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. Не менее 1 года работ по профессии, 

предусмотренной ЕТКС: газосварщик (4 - 5-й разряд), электрогазосварщик (4 - 5-й 



  

разряд), электросварщик ручной сварки (4 - 5-й разряд); электросварщик на 

автоматических и полуавтоматических машинах (4 - 5-й разряд) 

 

Особые условия допуска к работе: 

Прохождение обязательных предварительных (при поступлении на работу) и 

периодических медицинских осмотров (обследований), а также внеочередных 

медицинских осмотров (обследований) в установленном законодательством Российской 

Федерации порядке. 

Прохождение обучения и проверки знаний норм и правил работы в 

электроустановках в качестве электротехнологического персонала в объеме группы II по 

электробезопасности или выше. 

Прохождение обучения и проверки знаний правил безопасной эксплуатации 

баллонов. 

Обучение мерам пожарной безопасности, включая прохождение противопожарного 

инструктажа и пожарно-технического минимума по соответствующей программе. 

Прохождение обучения по охране труда и проверки знаний требований охраны 

труда в установленном порядке. 

 

1.4. Трудоемкость обучения 

Срок освоения программы - 486 часов, в т.ч. производственная практика - 280 

часов. 

Режим занятий - не более 5 академических часов (4 астрономических часов) в день. 

 

1.5. Форма обучения 

Очная, с отрывом от работы. 

 

1.6. Кадровые условия 

Реализация программы обучения должна обеспечиваться педагогическими 

кадрами, имеющими среднее профессиональное или высшее образование. 

Мастера производственного обучения должны иметь образование не ниже среднего 

профессионального и иметь опыт работы по соответствующей специальности. 

В качестве преподавателей могут быть привлечены ведущие специалисты и 

практики компаний, предприятий, организаций, институтов и др. 



  

2. СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ 
 

2.1. Учебно-тематический план 
 

№ 

п/п 

Наименование 

дисциплин 

(модулей) 

Трудо-

емкость

, час 

Всего, 

ауд. 

час. 

Аудиторные 

занятия, час. 

СРС

, час 

Промежу-

точная 

аттестация Лек-

ции 

Практ. 

занятия 

1 2 3 4 5 6 7 8 

1 Введение 2 2 2 - - - 

2 Основы инженерной графики 2 2 2 - - - 

3 Основы электротехники 2 2 2 - - - 

4 Допуски и технические измерения 2 2 2 - - - 

5 Материаловедение 32 31,5 29,5 2 - 0,5 
(по темам 1-5) 

5.1 Общие сведения о металлах и сплавах. Классификация 

сталей 

4 4 4 - - - 

5.2 Материалы для электродуговой, газовой сварки и резки 8 8 8 - - - 

5.3 Свариваемость материалов 8 8 8 - - - 

5.4 Металлургические процессы при сварке 12 11,5 9,5 2 - 0,5 

6 Специальная технология 160 159,5 153,5 6 - 0,5 
(по теме 6) 

6.1 Охрана труда, производственная санитария 6 6 6 - -  

6.2 Электросварочное оборудование 48 48 48 - - - 

6.3 Газосварочное оборудование и оборудование для резки 12 12 12 - - - 

6.4 Технология ручной электродуговой, газовой сварки, 

кислородной и электрической резки 

90 90 84 6 - - 

6.5 Охрана окружающей среды 4 3,5 3,5 - - 0,5 

7 Производственная практика 280 - - - - - 

8 Итоговая аттестация 4 4 - - - - 

 Итого:  486 205 191 8 - 1 

 

*СРС - Самостоятельная работа слушателей 

 

2.2. Календарный учебный график 

Занятия проводятся в течение календарного года по мере комплектования групп. 
 

2.3. Рабочая программа 

Раздел 1. Введение. Основные сведения об организации рабочего места (2 часа) 

Ознакомление квалификационной характеристикой электрогазосварщика и 

программой обучения. 

Производственные процессы заготовительного и сварочного цехов, их 

оборудование. Механизация и автоматизация производственных процессов сварки. 

Рабочее место электрогазосварщика, его организация и техническое обслуживание. 

 

Раздел 2. Основы инженерной графики (2 часа) 

Чертежи и эскизы деталей. Расположение проекций на чертеже. Масштабы. Линии 

чертежа. Нанесение размеров и предельных отклонений. Обозначение и надписи на 

чертежах. Оформление чертежей. 

Понятие об эскизе; отличие его от рабочего чертежа. Обмер деталей. Сборочные 

чертежи и их назначение. Нанесение размеров и обозначение посадок. Размеры на 

сборочных чертежах. Чертежи- схемы. 

 

Раздел 3. Основы электротехники (2 часа) 



  

Переменный ток. Частота и период тока. Трехфазный ток. Понятие о трехфазном 

генераторе. Соединение звездой и треугольником. Линейные и фазные токи и напряжения 

при соединении звездой и треугольником. Принцип действия, устройство и применение 

однофазного трансформатора. Понятие о трехфазном трансформаторе и 

автотрансформаторе. Понятие о выпрямителях тока. 

Пускорегулирующая электроаппаратура (рубильники, переключатели, 

выключатели, реостаты, контроллеры, магнитные пускатели). 

Защитная аппаратура ( предохранители, реле и др.) 

 

Раздел 4. Допуски и технические измерения (2 часа) 

Системы допусков и посадок. Точность обработки, квалитеты, классы точности; 

Допуски и отклонения формы и расположения поверхностей. 

 

Раздел 8. Материаловедение (29,5 часа) 

Тема 5.1. Общие сведения о металлах и сплавах. Классификация сталей (4 

часа) 

Металлы и сплавы, их структура, состав, марки. Основные свойства металлов и 

сплавов. 

Классификация сталей на углеродистые и конструкционные. 

Основные свойства углеродистых сталей, с которыми работает электрогазосварщик 

2-го разряда. 

 

Тема 5.2. Материалы для электродуговой, газовой сварки и резки (8 часов) 

Электроды. Классификация электродов. ГОСТ на покрытые электроды. Типы и 

марки электродов, применяемых для сварки углеродистых сталей. Основные требования 

к электродам и их покрытиям. Зависимость между толщиной свариваемого металла, 

диаметром электрода и величиной сварного тока. Правила упаковки, транспортирования 

и хранения электродов. Краткие сведения о технологии изготовления покрытых 

электродов. Вольфрамовые, угольные и графитовые электроды. 

Защитные газы. Общие сведения о защитных газах. Классификация защитных 

газов. Инертные газы. Активные газы. Их свойства и область применения. Смеси 

защитных газов. Окраска баллонов для различных защитных газов. Давление газов в 

баллонах. Определение количества газа в баллоне. Транспортирование и хранение 

баллонов с защитными газами. Сварочная проволока. Назначение сварочной проволоки и 

требования к ней. ГОСТ на стальную сварочную проволоку. Принятая система 

маркировки проволоки. Применяемые диаметры проволок. Правила упаковки, 

транспортирования и хранения. 

Кислород. Способы получения кислорода. Химические и физические свойства 

кислорода, меры предосторожности при обращении с кислородом. Подача кислорода к 

рабочему месту. 

Горючие газы и жидкости. Основные понятия об ацетилене, пропан-бутановых 

смесях, метане, водороде, коксовых и нефтяных газах и их свойствах; их применение для 

газовой сварки и резки металлов. 

Температура пламени различных газов при их сгорании в кислороде и 

потребляемое количество кислорода для сгорания. 

Способы получения различных газов. Карбид кальция, разложение карбида 

кальция водой. Состав карбида кальция. Вредные примеси в ацетилене и способы их 

очистки. Способы и правила хранения горючих газов. 

Бензин и керосин. Их применение для резки. 



  

Меры предосторожности при обращении с горючими газами, парами горючих 

жидкостей. 

Сварочная проволока и флюсы. Назначение проволоки для газовой сварки стали, 

цветных металлов и чугуна. 

ГОСТы, принятая система маркировки. 

Флюсы для газовой сварки, их назначение и область применения. 

 

Тема 5.3. Свариваемость материалов (8 часов) 

Свариваемость металлов. Физическая и технологическая свариваемость. 

Влияние химического состава металла на его свариваемость. Классификация 

сталей по свариваемости. Свариваемость сталей и сплавов, применяемых на 

газопроводах. Методы определения свариваемости. Влияние свариваемости на качество 

сварных соединений. Мероприятия по улучшению свариваемости стали. 

 

Тема 5.4. Металлургические процессы при сварке (9,5 часов) 

Понятие о металлургических процессах. Особенности металлургических процессов 

сварки. Влияние кислорода и азота на механические свойства металла шва. Основные 

реакции в сварочной ванне и сварочной дуге. 

Окисление металла шва и восстановление его окислов. 

Раскисление металла сварочной ванны марганцем, кремнием, углеродом и другими 

раскислителями. 

Меры борьбы с вредным влиянием азота, серы, фосфора и водорода на качество 

металла шва. Строение сварного шва. Кристаллизация металла сварочной ванны. Зона 

термического влияния в сварном соединении. 

 

Раздел 6. Специальная технология (153,5 часов) 

Тема 6.1. Охрана труда, производственная санитария (6 часов) 

Основные понятия о гигиене труда. Понятие об утомляемости. Значение 

рационального режима труда и отдыха. Значение правильной рабочей позы. 

Режим рабочего дня. Гигиенические требования к рабочей одежде, уход за ней и 

правила ее хранения. 

Санитарные требования к рабочим помещениям. Значение правильного освещения 

помещений и рабочих мест; требования к освещению. Необходимость вентиляции 

производственных помещений. Виды вентиляции. 

Производственные вредности и меры борьбы с ними. Меры предосторожности при 

работе  в холодное время года на открытом воздухе. Работа в помещении с повышенной 

температурой, запыленной и загазованной воздушной средой. 

Воздействия вибрации и шума на организм человека. 

Производственный травматизм. 

Понятие о производственном травматизме и профессиональных заболеваниях. 

Основные причины производственного травматизма при выполнении сварочных работ. 

Первая помощь пострадавшим и самопомощь при травмах 

 

Тема 6.2. Электросварочное оборудование (48 часов) 

Классификация источников питания сварочной дуги и требования к ним. 

Источники питания для газоэлектрической резки. 

Сварочные трансформаторы. 

Классификация трансформаторов. Устройство, паспортные данные и технические 

характеристики наиболее распространенных типов трансформаторов. Способы 

регулирования сварочного тока. Обслуживание сварочных трансформаторов. 



  

Сварочные выпрямители. 

Классификация выпрямителей. Их устройство, паспортные данные и технические 

характеристики. Способы регулирования сварочного тока. Область применения 

выпрямителей, их преимущества и недостатки. Обслуживание сварочных выпрямителей. 

Сварочные преобразователи. 

Однопостовые и многопостовые сварочные преобразователи, сварочные агрегаты и 

устройства, паспортные данные и технические характеристики. Способы регулирования 

сварочного тока. Сварочные преобразователи для сварки в защитных газах. Обслужива-

ние сварочных преобразователей. 

Возможные неисправности источников питания сварочной дуги, их причины и 

способы устранения. 

Аппараты для повышения устойчивости горения дуги. Осцилляторы; их 

назначение,  принцип работы, достоинства и недостатки. Включение осцилляторов в 

сварочную цепь и правила работы с ними. Импульсные возбудители дуги. 

Аппаратура для сварки в защитных газах. 

Установка для ручной сварки вольфрамовым электродом в аргоне. Устройство 

пульта управления. Аппаратура газового питания. Особенности устройства сварочной 

горелки. Регулирование силы сварочного тока и расхода защитного газа. Технические ха-

рактеристики наиболее распространенных типов установок для ручной сварки в 

защитных газах. Обслуживание установок.. 

 

Тема 6.3. Газосварочное оборудование и оборудование для резки (12часов) 

Ацетиленовые генераторы. 

Метод получения ацетилена из карбида кальция в генераторах. Системы 

генераторов: вода на карбид, карбид в воду, контактный метод. Генераторы низкого, 

среднего и высокого давления. Принцип действия генераторов. Меры предосторожности 

при обращении с ацетиленовыми генераторами. 

Особое значение водного предохранительного затвора. Баллоны для сжатых газов. 

Назначение и устройство баллонов для газов. Давление, под которым работают 

баллоны. Баллоны для газообразного кислорода. Баллоны для ацетилена и пропан-

бутановых смесей. Окраска баллонов для различных газов. 

Определение количества газа, содержащегося в баллоне. 

Редукторы для газов. 

Назначение, принцип действия кислородных, ацетиленовых, пропан-бутановых и 

аргоновых редукторов. Правила обращения с редукторами. 

Газораспределительные рампы. Их назначение и принцип устройства. 

Шланги и трубопроводы для газов. Их виды и требования, предъявляемые к ним. 

Способы соединения шлангов. 

Сварочные горелки. Их типы и принцип действия. Инжекторные и безинжекторные 

горелки. Наконечники. Вентили. Правила обращения с горелками и уход за ними. 

Быстроизнашивающиеся детали горелок.  Методы ремонта деталей горелок. 

Ремонт горелок в мастерских и полевых условиях. 

Возможные неполадки в работе газосварочной аппаратуры, способы их 

предупреждения и устранения. 

Резаки для кислородной резки. 

Назначение и область применения резаков с использованием ацетилена и пропан-

бутановых смесей. Их отличие от горелок. Принцип работы, технические данные. 

Керосино-кислородный резак. Принцип работы. Область применения и 

технические данные. 

Резаки для резки с кислородной завесой. Принцип работы и область применения. 



  

Эксплуатация резаков, возможные неполадки в работе, способы их устранения и 

предупреждения. Профилактический осмотр и ремонт резаков. 

Резаки для газоэлектрической резки. 

Резаки для воздушно-дуговой и плазменной резки. Область их применения, 

принцип действия и технические данные. Возможные неполадки, их предупреждение и 

устранение. 

 

Тема 6.4. Технология ручной электродуговой, газовой сварки, кислородной и 

электрической резки (84 часа) 

Общие сведения. 

Классификация видов сварки. Сварка плавлением. Сварка давлением. Общая 

характеристика каждого вида сварки. 

Сварочная дуга и ее свойства. 

Понятие об электрической сварочной дуге. Условия, необходимые для 

возникновения и поддержания дуги. Длина дуги и напряжение на ней. Прямая и обратная 

полярность. Распределение температур и тепла в зонах дуги. Процессы плавления и 

переноса металла в дуге.  Потери на угар и разбрызгивание. Влияние магнитных полей на 

дугу. Особенности горения дуги в защитных газах. 

Сварные соединения и швы. 

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

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

сварных швов в зависимости от их расположения в пространстве. ГОСТ на основные 

типы и конструктивные элементы швов сварных соединений. 

Техника сварки. 

Очистка поверхности металла перед сваркой, ее значение для качества сварки, 

методы очистки. Зачистка швов после сварки. Сборка соединений под сварку и 

требования, предъявляемые к сборке. Влияние зазора, угла скоса кромок, притупления и 

превышения кромок на качество сварного шва. Значение правильного нанесения 

прихваток при сборке под сварку. 

Выбор режима сварки. Подбор диаметра и марки электрода, силы сварочного тока, 

защитного газа, присадочной проволоки. 

Техника зажигания дуги и поддержания ее горения при постоянной длине. 

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

отдельных валиков. Поперечные колебательные движения электродом. Передвижение 

электрода вдоль шва. Техника сварки коротких, длинных, однослойных и многослойных 

стыков и угловых швов. Техника сварки в нижнем и вертикальном положениях шва. 

Особенности сварки горизонтальных швов на вертикальной плоскости. 

Технология газовой сварки. 

Сущность процесса газовой сварки. Образование сварочного пламени. Строение и 

форма сварочного пламени. Физико-химические процессы, происходящие в газовом 

пламени. Температура, мощность, тепловой баланс, коэффициент полезного действия и 

регулирование газового пламени при пользовании ацетиленом и его заменителями. 

Тепловое действие сварочного пламени. Образование сварного шва. Структура 

сварного шва и околошовной зоны.  Зона термического влияния при газовой сварке. 

Структура околошовной зоны. 

Основные элементы подготовки кромок и их размеры при сварке металла 

одинаковой и разной толщины. Способы подготовки кромок. Очистка кромок перед 

сваркой от следов масла, краски, ржавчины, окалины, влаги. Методы очистки металлов от 

окалины. 



  

Сборка конструкций под сварку. Связь качества сборки с качеством сварной 

конструкции.  Допускаемые зазоры и смещения при сборке. Порядок постановки 

прихваток. Приспособления для сборки и сварки конструкций. 

Левый и правый способы сварки листовых конструкций и трубопроводов. Их 

преимущества и недостатки. 

Газовая сварка во всех пространственных положениях сварного шва, кроме 

потолочного, изделий из углеродистых сталей и цветных металлов. 

Движение горелки и проволоки при сварке различных швов. 

Режим сварки. Выбор режима сварки в зависимости от вида и толщины 

свариваемого металла. 

Технология сварки конструкций из углеродистой стали 

Газовая сварка при монтаже воздуховодов, фильтров, кожухов и других 

вентиляционных устройств из металла толщиной до 2 мм с отбортовкой кромок. Виды 

соединений. Величина отбортовки в зависимости от толщины металла. Технология отбор-

товки в зависимости от толщины металла. Технология сварки листов толщиной до 1,5-2 

мм без присадки. Сварка листов толщиной более 2 мм с присадкой. 

Выполнение прихваток. Техника сварки. 

Технология кислородной резки. 

Основные условия резки металлов. Подготовка металла к резке. Разметка 

вырезанных деталей. Начало процесса резки. Положение резака и расстояние между 

мундштуком и поверхностью разрезаемого металла при работе на ацетилене и газах-

заменителях. 

Мощность подогревающего пламени, давление режущего кислорода и скорость 

резки. Технология резки тонколистового и толстолистового металла. Ширина и чистота 

реза. 

Влияние содержания углерода и химического состава примесей в стали на процесс 

ее резки.  

Технология газоэлектрической резки. 

Технология дуговой резки. Сущность процесса. Область применения. Технология 

разделительной и поверхностной резки. 

Плазменная резка.  Область применения. Сущность процесса. Технология резки 

углеродистых, специальных сталей и цветных металлов. 

Кислородно-дуговая резка. Сущность процесса. Технология резки. 

 

Тема 9.3. Охрана окружающей среды (4 часа) 

Закон Российской Федерации «Об охране окружающей природной среды». 

Экологические права и обязанности граждан России. 

Административная и юридическая ответственность руководителей производств и 

граждан за нарушения в области рационального природопользования и охраны 

окружающей среды. 

Загрязнение атмосферы, вод, земель и его прогноз. Научно-технические проблемы 

природопользования,  передовые экологически приемлемые технологии.Источники и 

виды загрязнения окружающей среды. 

Основные мероприятия по снижению отрицательного воздействия на окружающую 

среду. 

Персональные возможности и ответственность рабочих данной профессии в деле 

охраны окружающей среды. 
Отходы производства. Очистные сооружения. Безотходные технологии 

 

 



  

Практические занятия (8 часов) 
№ 

темы 

Наименование практических (семинарских) занятий Всего, час 

5.4 Металлургические процессы при сварке 2 
6.4 Технология ручной электродуговой, газовой сварки, кислородной и 

электрической резки 
6 

 

Промежуточная аттестация (1 час)  

Для закрепления и контроля полученных знаний проводится промежуточная 

аттестация в форме собеседования: 

- по темам 1-5 - 0,5 часа; 

- по темам 6.1-6.5 - 0,5 часа. 

 

Производственная практика (280 часов) 

Производственная практика осуществляется на базе организаций, осуществляющих 

деятельность, соответствующую области (объектам, видам) профессиональной 

деятельности электрогазосварщика. 

Прохождение практики может быть организовано по месту работы обучающихся. 

Практика может быть зачтена обучающимся, имеющим стаж практической работы 

по профилю изучаемой программы не менее объема практики, предусмотренного 

учебным планом. 

Программа производственной практики составляется так, чтобы по ней можно 

было обучать электрогазосварщика непосредственно на рабочем месте в процессе 

выполнения им различных производственных заданий. 

Результаты прохождения практики учитываются при подведении итогов общей 

успеваемости обучающихся. 

 

Итоговая аттестация (4 часа) 

Итоговая аттестация проводится в форме экзамена по билетам с вопросами, на 

которые должны ответить обучающиеся. 

 

 

При комплектовании групп из лиц, имеющих высшее, среднее профессиональное 

образование или родственные профессии, срок обучения может быть сокращен. 

Корректировка содержания программ, сроков обучения в каждом конкретном случае 

решается индивидуально. 

Количество часов, отводимых на изучение отдельных тем программы, 

последовательность их изучения в случае необходимости можно изменять в пределах 

общего количества учебного времени.  

Программы теоретического обучения и производственной практики необходимо 

систематически дополнять материалом о новом оборудовании и современных 

технологиях, исключать устаревшие сведения.  



  

3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ 
 

3.1. Материально-технические условия 
Наименование  

специализированных 

учебных помещений 

Вид 

занятий 

Наименование оборудования, 

программного обеспечения 

1 2 3 

Аудитория 204 Лекции Столы, стулья, учебные плакаты, стенды, доска, макеты, 

комплекты оборудования, схемы оборудования 

Аудитория 215 Лекции Столы, стулья, учебные плакаты, доска, компьютер, 

мультимедийное оборудование, учебные фильмы 

 Практические 

занятия 

Производственные помещения организаций, 

соответствующие области профессиональной 

деятельности 

 

3.2. Учебно-методическое и информационное обеспечение программы 

При реализации программы рекомендуется: 

использование в учебном процессе нормативных документов, устанавливающих 

требования к изготовлению, реконструкции, монтажу, ремонту и строительству 

конструкций различного назначения с применением ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки), документов и материалов, учитывающих 

потребности работодателей, специфику производственной деятельности организации - 

заказчика подготовки кадров, инструкций по охране труда; 

использование в учебном процессе активных форм проведения занятий с 

применением электронных образовательных ресурсов, деловых и ролевых игр, анализа 

производственных ситуаций, психологических и иных тренингов, групповых дискуссий 

для формирования и развития общих и профессиональных компетенций обучающихся; 

использование в учебном процессе учебно-производственной базы для проведения 

практических занятий обучающихся. 

Программа курса обеспечена учебно-методической документацией. 

Каждый обучающийся обеспечивается не менее чем одним учебно-методическим 

печатным и/или электронным изданием по изучаемому курсу. 

Реализация программы обучения осуществляется на государственном языке 

Российской Федерации (русском языке). 

 



  

4. ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 
 

4.1. Форма итоговой аттестации 

Проверка знаний обучающихся включает итоговую аттестацию. 

Итоговая аттестация проводится по результатам освоения программы в форме 

экзамена. 

Экзамен проводится аттестационными комиссией, созданной приказом директора 

организации, проводящей обучение. Состав аттестационной комиссии формируется из 

преподавателей и специалистов, прошедших соответствующую подготовку, а также 

представители организаций, осуществляющих деятельность, соответствующую области 

(объектам, видам) профессиональной деятельности электрогазосварщика. 

К теоретическому экзамену допускаются лица, выполнившие требования, 

предусмотренные программой. 

 

4.2. Оценочные материалы 

Экзаменационные билеты для проверки знаний лиц, прошедших обучение по 

программе приведены в приложении 1. 

 

4.3. Методические материалы 

Основные нормативные документы, рекомендуемые при изучении курса: 

1. Трудовой кодекс Российской Федерации. 

2. Федеральный закон от 22.07.2008 № 123-ФЗ Технический регламент о 

требованиях пожарной безопасности. 

3. Постановление Министерства труда и социального развития РФ от 24.10.2002 № 

73 «Об утверждении форм документов, необходимых для расследования и учета 

несчастных случаев на производстве, и Положения об особенностях расследования 

несчастных случаев на производстве в отдельных отраслях и организациях». 

4. Правила противопожарного режима в Российской Федерации, утв. 

постановлением Правительства РФ от 25 апреля 2012 года № 390. 

5. Технический регламент Таможенного союза ТР ТС 010/2011 «О безопасности 

машин и оборудования», утв. Решением Комиссии Таможенного союза от 18 октября 

2011 года № 823. 

6. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности "Правила 

промышленной безопасности опасных производственных объектов, на которых 

используется оборудование, работающее под избыточным давлением", утв. приказом 

Ростехнадзора от 25.03.14 № 116. 

7. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности "Правила 

безопасности для объектов, использующих сжиженные углеводородные газы", утв. 

приказом Ростехнадзора от 21.11.2013 N 558. 

8. Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

"Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах", 

утв. приказом Ростехнадзора от 14 марта 2014 г. № 102 

9. Типовая инструкция по организации безопасного проведения газоопасных работ, 

утв. Госгортехнадзором СССР от 20.02.1985. 

10. Правила по охране труда при выполнении электросварочных и 

газосварочных работ, утв. приказом Минтруда России от 23.12.2014 N 1101н. 

11. Порядок проведения технического расследования причин аварий, 

инцидентов и случаев утраты взрывчатых материалов промышленного назначения на 

объектах, поднадзорных Федеральной службе по экологическому, технологическому и 

атомному надзору, утв. приказом Ростехнадзора от 19.08.2011 № 480. 



  

12. Приказ Минздравсоцразвития России от 04.05.2012 № 477н «Об 

утверждении перечня состояний, при которых оказывается первая помощь, и перечня 

мероприятий по оказанию первой помощи». 

13. Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей,утв. 

Приказом Минэнерго РФ от 13.01.2003 № 6. 

14. Правила по охране труда при эксплуатации электроустановок, утв. приказом 

Минтруда России от 24 июля 2013 г. № 328н. 

15. Организация и производство сварочно-монтажных работ. А.Н. Блинов, К.В. 

Лялин. 1988 

16. Технология электрической сварки плавлением. С.И. Думов. 1974 

17. Справочное пособие по сварке сталей. А.В. Ободянский, И.А. Золотарев. 

1973 

18. Сварка на контактных машинах. Н.С. Кабанов. 1973 

19. Сваркам при изготовлении и ремонте металлических конструкций 

подъемных сооружений. В.Ф. Лукьянов, В.М. Евченко, В.Н. Фомин, А.А. Чуларис, В.А. 

Щекин, Е.Н. Варуха, И. И. Еремин. 2001 

20. Неразрушающий контроль сварных соединений. В.А. Троицкий, М.И. 

Валевич. 1988 

21. Новые сварочные приспособления. Е.В. Рыморов. 1988 

22. Газопламенные горелки. В.В. Быков, Т.С. Файзулина. 1974 

23. Сварочное оборудование. В.А. Атаманчук, М.Г. Бельфор, Г.П. Иванов и др. 

1987 

24. Охрана труда для электрогазосварщиков, электриков и механиков. Ю.Г. 

Синдеев. 2001 

25. Ручная дуговая сварка. Л.П. Виноградова. 1997 

26. Электрогазосварщик. А.А. Николаев. 2000 

27. Справочное пособие сварщика. Ф.А. Хромченко. 1989 

28. Сварка и резка металлов. В.М. Рыбаков. 1979 

29. Контроль качества сварных соединений. Л.П. Шебеко, А.П. Яковлев. 1972 

30. Производственное обучение электрогазосварщиков. Л.П. Шебеко. 1984 

31. Справочник молодого электросварщика. Н.П. Сергеев. 1980 

32. Механизированная заделка стыков сборных железобетонных конструкций. 

Г.Б. Ивянский, В.Б. Белевич. 1971 

33. Оборудование и технология дуговой автоматической и механизированной 

сварки. В.С. виноградов. 2000 

34. Сборник инструкций и рекомендаций по технике безопасности при 

сварочно-монтажных работах. 1973.  

 

______________ 


