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Конкретное содержание практики определяется для каждого семестра обучения, исходя из квалификаци-
онных требований, получаемых студентами специальности «Оборудование и технология сварочного произ-
водства», учебных планов и программ, а также специфики производства и перспективы развития предприя-
тия [Крампит 2004: 2].  

Содержание прохождения производственных практик: 
3 семестр - Ознакомительная практика 
1. Изучить содержание стандарта СТО ТПУ 2.5.01-2006. 
2. Дать общую характеристику предприятия. 
3. Охарактеризовать организационную структуру управления и структуру документооборота предприя-

тия. 
4. Описать производственную структуру и функции подразделений предприятия. 
5. Указать свои должностные обязанности и внести предложения по совершенствованию своего рабочего 

места. 
6, 7 семестр - Экономическая практика 
1. Описать технологический цикл предприятия. 
2. Определить потребность предприятия в кадрах. 
3. Рассчитать амортизацию и обосновать выбор способа ее начисления. 
4. Рассчитать себестоимость изготавливаемой продукции, выполняемых работ, услуг. 
10, 11 семестр - Практика менеджмента 
1. Персонал как объект изучения. 
2. Задачи управления персоналом. 
3. Понятия кадровой службы. 
4. Должностные инструкции. 
5. Порядок найма и увольнения. 
Производственные практики студенты проходят на предприятиях и организациях города: Налоговая ин-

спекция, администрация города и района, ОАО «Металлургмонтаж», ОАО «Юргахлеб», ОАО «Гормолза-
вод», ОАО «Юргинский машзавод»,ОАО «Ферросплавы», Сбербанк РФ, частные фирмы и индивидуальные 
предприниматели. Отзывы от руководителей с выше перечисленных предприятий показывают оценку высо-
кой квалификации студентов ЮТИ ТПУ. 

В конце каждого семестра комиссия, назначенная распоряжением заведующей кафедрой, проводит диф-
ференцированный зачет на основании отчета и ответов студента по производственной практике, результаты 
которого заносятся в зачетную книжку в раздел «Производственная практика». Зачет является оценкой вы-
полнения студентом программы в данном семестре. 

В результате выпускник Юргинского технологического института ТПУ не только имеет полное пред-
ставление о выбранной специальности, но и овладевает знаниями, умениями и навыками, необходимыми 
для максимально быстрой адаптации специалиста к условиям производства, что и является одной из основ-
ных целей успешной реализации интегрированного обучения. 

Интегрированная система обучения доказала высокий уровень образования наших студентов, так как 
данная система подготовки специалистов в Юргинском технологическом институте обеспечивает наших 
выпускников рабочими местами.  
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В последнее время быстрыми темпами развиваются компьютерные технологии. И если раньше рисова-

ние простейшей двухмерной модели являлось очень трудоёмким процессом, то сейчас любой пользователь 
персонального компьютера (ПК), имеющий необходимый опыт работы на компьютере, может создавать 
трехмерные модели - от простых до более сложных. Выбор программ для этих целей весьма обширен. Это 
такие гиганты, как «Discreet 3D Studio Max» и «Alias Maya», или более лёгкие программы, вроде «Newtek 
LightWave 3D» и «Amabilis 3D Canvas». 

Наибольшее предпочтение обычно отдают программам «3D Studio Max» или «Alias Maya», так как у этих 
программ огромные возможности, большое количество выпускаемых плагинов и учебников.  

В статье представлена возможность использования 3D-моделирования при визуализации процессов, про-
текающих при сварке. 

При сварке различными способами происходит сложное взаимодействие разнообразных процессов, воз-
действующих на свариваемые детали. Основными из них, характерными для большинства способов сварки, 
являются: 
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- протекание электрического тока через сварное соединение; 
- распространение теплоты от нагрева проходящим током и другими источниками, а также при последу-

ющем охлаждении; 
- диффузия примесей, структурные, фазовые и химические превращения в металле шва и околошовной 

зоны, в том числе плавление и кристаллизация; 
- деформация металла под действием как нагрева, так и других технологических факторов, приводящая к 

изменению его свойств, возникновению напряжений, а иногда к повреждению или полному разрушению 
[Куркин 2002: 2]. 

Для оценки и повышения надежности сварной конструкции необходимо исследовать влияние на нее про-
текающих процессов. Основным современным средством такого исследования является проведение числен-
ных экспериментов на компьютерных моделях материалов и процессов. 

Эксперименты на металлических образцах остаются необходимыми для определения свойств материала, 
проверки модели, ее корректировки для решения новых задач, но за счет применения компьютерного моде-
лирования они резко сокращаются по объему и сложности. 

Процессы, протекающие при сварке, очень сложны, и их не всегда легко отобразить простым (на плоско-
сти) рисунком. В этом случае на помощь должно приходить 3D-моделирование.  

В качестве примера рассмотрим процессы переноса электродного металла. Процессы переноса электрод-
ного металла в столбе дуги требуют учета комплекса сил, действующих на каплю электродного металла: сил 
поверхностного натяжения, силы тяжести, сил электромагнитного характера (электродинамическая сила или 
пандеромоторные силы). 

Используя 3D-моделирование, возможно представить действие этих сил на каплю в пространстве, что 
облегчает дальнейшую работу по описанию и расчету процессов. 

Для визуализации процессов переноса при участии автора была разработана модель захвата капли элек-
тродного металла столбом сварочной дуги. При этом необходимо было учесть особенности импульсно-
дуговой сварки, которые заключаются в обеспечении управляемого переноса электродного металла. Сварку 
выполняют на двух энергетических уровнях, соответствующих действию импульса тока (высокий уровень) 
и паузы (низкий уровень), когда сила тока либо равна нулю, либо для улучшения стабильности дугового 
процесса имеет небольшую величину. Импульс тока имеет, как правило, прямоугольную или близкую к ней 
форму, частота переноса капель соответствует частоте следования импульсов тока f≥25 Гц [Потапьевский 
2007: 3]. 

Так как на интервале паузы и импульса сварочная дуга изменяет свою форму, было решено рассмотреть 
и создать пространственную модель для этих этапов. Первый этап - этап паузы (выравнивание капли на тор-
це электрода при минимальном размере столба дуги) (см. Рис. 1); второй этап - этап импульса (расширение 
столба сварочной дуги, охват столбом капли электродного металла, втягивание капли в сварочную дугу для 
отрыва ее и переноса в сварочную ванну) (см. Рис. 2). 

 

 
 
Рис. 1. Модель столба дуги на первом этапе: 1 - электрод; 2 - капля электродного металла; 3 - анодное пятно; 4 - 

столб дуги 
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Рис. 2. Модель столба дуги на втором этапе: 1 - электрод; 2 - капля электродного металла; 3 - анодное пятно; 4 - 

столб дуги 
 
На основании этой модели были разработаны условия охвата и отрыва капли электродного металла при 

сварке с импульсным питанием сварочной дуги, которые были положены в написания научной статьи 
[Князьков 2007: 1]. 

Вывод 
По сравнению с проведением обычных «натурных» экспериментов, компьютерное моделирование тре-

бует предварительных усилий для создания моделей в виде программного обеспечения. Однако в дальней-
шем эксперименты на модели оказываются гораздо более оперативными, дешевыми и эффективными. 
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Вертикальные резервуары относятся к листовым негабаритным конструкциям, изготовление частей ко-

торых происходит на заводе-изготовителе, основная сборка и сварка - непосредственно на монтаже. 
Существует два метода изготовления вертикального резервуара: рулонная сборка-сварка и полистовая 

сборка-сварка. 
В статье рассмотрена полистовая сборка и сварка вертикального резервуара на монтаже. 
Полистовая сборка стенок и механизированная или автоматическая сварка в защитных газах стыков 

стальных вертикальных резервуаров для хранения нефти обеспечивают достижение европейского качества 
монтажных работ, а также увеличение ресурса эксплуатации. К преимуществам указанных способов сварки 
относятся: возможность визуального наблюдения за процессом формирования сварных соединений и вы-
полнения сварки в различных пространственных положениях; отсутствие необходимости удаления шлако-
вой корки и применения приспособлений для удержания флюса; повышение культуры производства за счет 
применения смесей защитных газов на основе аргона вместо углекислого газа. 

Построения вертикального резервуара начинается с отсыпки песчаного слоя. На песчаное основание 
укладывается система ГЕТ, которая состоит из конденсаторных блоков и труб. Трубы укладываются на пе-
сок в виде круга. Система ГЕТ служит для промораживания грунта. На систему ГЕТ засыпается песок. На 
это основание укладывается пэнаплекс. Пэнаплекс служит в роле теплоизолятора, т.е. когда грунт промора-


