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1. ПАСПОРТ ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ ДЛЯ ГИА 

 

1.1. Особенности образовательной программы 

Оценочные средства разработаны для профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки). 

В рамках профессии СПО предусмотрено освоение квалификаций: Сварщик ручной ду-

говой сварки плавящимся покрытым электродом - Сварщик частично механизированной сварки 

плавлением. 

Содержание образования по профессии предполагает освоение следующих видов дея-

тельности: 

- Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и кон-

троль сварных швов после сварки; 

- Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом. 

- Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 

При реализации образовательной программы предусмотрено параллельное освоение ви-

дов деятельности.   

Номенклатура модулей: 

- Подготовительно-сварочные работы и контроль качества сварных швов после сварки. 

- Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом. 

- Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением. 

 

1.2. Применяемые материалы 

Для разработки оценочных заданий по каждому из сочетаний видов деятельности реко-

мендуется применять следующие материалы: 

Виды деятельности 
Профессиональный  

стандарт 
КОД с индексом 

Проведение подготовительных, 

сборочных операций перед свар-

кой, зачистка и контроль сварных 

швов после сварки 

ПС 40.002 Сварщик, утвер-

жден приказом Министерства 

труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 28 

ноября 2013 г. № 701н (в ред. 

Приказов Минтруда России от 

12.12.2016 № 727н, от 

10.01.2017 №15н)  

 

Ручная дуговая сварка (наплавка, 

резка) плавящимся покрытым 

электродом 

ПС 40.002 Сварщик, утвер-

жден приказом Министерства 

труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 28 

ноября 2013 г. № 701н (в ред. 

Приказов Минтруда России от 

12.12.2016 № 727н, от 

10.01.2017 №15н) 

1.1, компетенция 

«Сварочные техно-

логии» 

Частично механизированная свар-

ка (наплавка) плавлением 

ПС 40.002 Сварщик, утвер-

жден приказом Министерства 

труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 28 

ноября 2013 г. № 701н (в ред. 

Приказов Минтруда России от 

12.12.2016 № 727н, от 

10.01.2017 №15н) 

1.2, компетенция 

«Сварочные техно-

логии» 
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1.3. Перечень результатов, демонстрируемых на ГИА 

Состав профессиональных компетенций по видам деятельности, соотнесенных с 

заданиями, предлагаемыми в комплекте. 

Для профессии 

Оцениваемые виды деятельности и 

профессиональные компетенции 

Описание выполняемых  

в ходе процедур ГИА заданий  

Демонстрационный экзамен 

Подготовительно-сварочные рабо-

ты и контроль качества сварных 

швов после сварки. 

ПК 1.1. Читать чертежи средней 

сложности и сложных сварных метал-

локонструкций. 

ПК 1.2. Использовать конструктор-

скую, нормативно-техническую и 

производственно-технологическую 

документацию по сварке. 

ПК 1.3. Проверять оснащенность, ра-

ботоспособность, исправность и осу-

ществлять настройку оборудования 

поста для различных способов сварки. 

ПК 1.4. Подготавливать и проверять 

сварочные материалы для различных 

способов сварки. 

ПК 1.5. Выполнять сборку и подго-

товку элементов конструкции под 

сварку. 

ПК 1.6. Проводить контроль подго-

товки и сборки элементов конструк-

ции под сварку. 

ПК 1.7. Выполнять предварительный, 

сопутствующий (межслойный) подо-

грева металла. 

ПК 1.8. Зачищать и удалять поверх-

ностные дефекты сварных швов после 

сварки. 

ПК 1.9. Проводить контроль сварных 

соединений на соответствие геомет-

рическим размерам, требуемым кон-

структорской и производственно-

технологической документации по 

сварке 

- Выполнить подготовку металла под свар-

ку и его сборку в соответствии с предложен-

ным чертежом (металл – углеродистая сталь 

обыкновенного качества). 

 - Провести зачистку от шлаковой корки 

собранной конструкции. 

- Проверить собранную конструкцию на 

соответствие чертежу 

Ручная дуговая сварка (наплавка, 

резка) плавящимся покрытым 

электродом. 

ПК 2.1. Выполнять ручную дуго-

вую сварку различных деталей из уг-

леродистых и конструкционных ста-

лей во всех пространственных поло-

жениях сварного шва 

 

- Выполнить ручную дуговую сварку пред-

ставленной на чертеже конструкции (металл – 

углеродистая сталь обыкновенного качества) 



 

 

2. СТРУКТУРА ПРОЦЕДУР ГИА И ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ 

 

2.1. Структура задания для процедуры ГИА 

Государственная итоговая аттестация по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частич-

но механизированной сварки (наплавки) проводится в форме демонстрационного экзамена, ко-

торый предусматривает изготовление готового продукта. Содержание задания для демонстра-

ционного экзамена разработано на основе Федерального государственного образовательного 

стандарта среднего профессионального образования по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной 

и частично механизированной сварки (наплавки), утвержденного приказом Минобрнауки 

России от 29.01.2016 № 50. 

Демонстрационный экзамен направлен на определение уровня освоения выпускником 

материала, предусмотренного образовательной программой, и степени сформированности про-

фессиональных умений и навыков путем проведения независимой экспертной оценки выпол-

ненных выпускником практических заданий в условиях реальных или смоделированных произ-

водственных процессов. 

Задание демонстрационного экзамена – комплексная практическая задача, моделирую-

щая профессиональную деятельность и выполняемая в реальном времени  

Задания, выносимые на демонстрационный экзамен, разрабатываются на основе требо-

ваний к квалификации выпускников, устанавливаемых Федеральными государственными обра-

зовательными стандартами с учетом требований опорного работодателя и профессиональных 

объединений (при наличии). 

Комплект оценочной документации (КОД) – задание демонстрационного экзамена и 

комплекс требований к выполнению заданий демонстрационного экзамена, включающий ми-

нимальные требования к оборудованию и оснащению центров проведения демонстрационного 

экзамена, к составу экспертных групп, участвующих в оценке заданий демонстрационного эк-

замена. 

Базовый уровень демонстрационного экзамена – проводится с использованием комплек-

та оценочной документации, содержащего варианты заданий и критерии оценивания, разрабо-

танные федеральным оператором по профессии среднего профессионального образования или 

по отдельным видам деятельности с учетом требований ФГОС. 

Профильный уровень демонстрационного экзамена – проводится с использованием ком-

плекта оценочной документации, содержащего варианты заданий и критерии оценивания, раз-

работанные федеральным оператором по профессии среднего профессионального образования, 

или по отдельным видам деятельности с учетом требований ФГОС и может учитывать требова-

ния предприятий, отраслевых и международных стандартов и иные требования. 

 

Частично механизированная сварка 

(наплавка) плавлением 

ПК 4.1. Выполнять частично механи-

зированную сварку плавлением раз-

личных деталей из углеродистых и 

конструкционных сталей во всех про-

странственных положениях сварного 

шва 

- Выполнить частично механизированную 

сварку представленной на чертеже конструк-

ции (металл – углеродистая сталь обыкновен-

ного качества) 



 

К государственной итоговой аттестации допускаются обучающиеся, не имеющие акаде-

мической задолженности и в полном объеме выполнившие учебный план или индивидуальный 

учебный план по ППКРС, если иное не установлено порядком проведения государственной 

итоговой аттестации по образовательным программам среднего профессионального образова-

ния. 

 

2.2. Порядок проведения процедуры  

Порядок проведения государственной итоговой аттестации по образовательным про-

граммам среднего профессионального образования (далее - Порядок, ГИА) устанавливает пра-

вила организации и проведения организациями, осуществляющими образовательную деятель-

ность по образовательным программам среднего профессионального образования (далее - обра-

зовательные организации), ГИА студентов (курсантов) (далее - выпускники), завершающей 

освоение имеющих государственную аккредитацию основных профессиональных образова-

тельных программ среднего профессионального образования (программ подготовки квалифи-

цированных рабочих, служащих и программ подготовки специалистов среднего звена) (далее - 

образовательные программы среднего профессионального образования), включая формы ГИА, 

требования к использованию средств обучения и воспитания, средств связи при проведении 

ГИА, требования, предъявляемые к лицам, привлекаемым к проведению ГИА, порядок подачи 

и рассмотрения апелляций, изменения и (или) аннулирования результатов ГИА. 

 

3. ТИПОВОЕ ЗАДАНИЕ ДЛЯ ДЕМОНСТРАЦИОННОГО ЭКЗАМЕНА 

 

3.1. Структура и содержание типового задания 

3.1.1. Задание демонстрационного экзамена включает комплексную практическую работу, 

моделирующую профессиональную деятельность и выполняемую в режиме реального времени. 

Задание состоит из практического блока и теоретического блока. 

Практическое задание включает:    

1.  Лист задания. 

2.  Лист оценивания операций. 

3 . Необходимые приложения. 

 

Практический блок демонстрационного экзамена 

Экзаменуемые в ходе демонстрационного экзамена должны подтвердить наличие прак-

тических навыков и умений, указанных в КОД. ехнологической карты\листа задания: 
  
Организация-

заказчик 
Тип выполняемых работ 

АО «Силовые 

машины» 

 

Работа 1 

 

Работа 2 



 

Произвести свар-

ку конструкции 

средней сложно-

сти согласно 

предложенного 

чертежа
1
 ручной 

дуговой сваркой 

ПК 1.1 

ПК 1.2 

ПК 1.3 

ПК 1.4 

ПК 1.5 

ПК 1.6 

ПК 1.7 

ПК 1.8 

ПК 1.9 

ПК 2.1 

Произвести сварку 

конструкции средней 

сложности согласно 

предложенного черте-

жа2 частично механи-

зированной сваркой 

плавлением 

ПК 1.1 

ПК 1.2 

ПК 1.3 

ПК 1.4 

ПК 1.5 

ПК 1.6 

ПК 1.7 

ПК 1.8 

ПК 1.9 

ПК 4.1 

Используемые 

материалы 

Характеристика материалов 

(указать нормативную докумен-

тацию) 

Условия  

изготовления 
Инструмент / оснастка 

Материал 1 

 

ОСТ92-0084-80 

ГОСТ5264-80 

ГОСТ9467-75 

РД 03- 606-03 от 11.06 03г 

ГОСТ3242-79 

1. Изделие сварива-

ется ручной дуго-

вой сваркой плавя-

щимся покрытым 

электродом. 

2. Сварка данного 

изделия включает в 

себя следующие 

виды сварных со-

единений: нижнее, 

горизонтальное, 

вертикальное  

3. Сварка конструк-

ции производится 

согласно порядка, 

указанного на чер-

теже. 

4. Сварку необхо-

димо производить 

со стороны, обрат-

ной прихваткам 

- Основной материал: 

сталь Ст3сп. 

- Пластины (на одного 

обучающегося): 

200х100х4мм -1 шт., 

200х600х4мм -1 шт., 

200×40×4 – 1 шт. 

- Труба Ø45×3 – 1 шт. 
- Сварочное оборудо-

вание: выпрямитель 

сварочный и реостат 

балластный (либо сва-

рочный инвертор). 

- Средства индивиду-

альной защиты: бре-

зентовая спецодежда, 

рукавицы, шапочка, 

сварочная маска, за-

щитные очки. 

- Инструмент и при-

надлежности сварщика: 

молоток–

шлакоотделительный, 

стальная щетка. 

Материал 2 

ОСТ92-0084-80 

ГОСТ14771-76 

ГОСТ 2246-70 

ГОСТ 8050-85 

РД 03- 606-03 от 11.06 03г. 

ГОСТ3242-79 

1. Изделие сварива-

ется частично ме-

ханизированной 

сваркой. 

2. Сварка данного 

изделия включает в 

себя следующие 

виды сварных со-

единений: нижнее, 

горизонтальное, 

вертикальное, сты-

ковое в «лодочку».  

3. Сварка конструк-

- Основной материал: 

сталь ВСт3сп. 

- Пластины: 160х70х6 

мм - 1 шт., 160 х40х6 

мм - 3 шт. (на каждого 

обучающегося, выпол-

няющего работу). 

- Сварочное оборудо-

вание: OVERMAN 160 

(разрешается заменить 

на другой источник пи-

тания, имеющийся в 

ПОУ). 

 - Средства индивиду-

                                                           
1
 Приложение 1 

2
 Приложение 2 



 

ции производится 

согласно порядка, 

указанного на чер-

теже. 

4. Сварку необхо-

димо производить 

со стороны, обрат-

ной прихваткам 

альной защиты: спец-

одежда сварщика, ру-

кавицы, шапочка, сва-

рочная маска, защит-

ные очки, ботинки 

сварщика. 

- Инструмент и при-

надлежности сварщика: 

сварочная горелка, ме-

таллическая щѐтка, 

чертилка, линейка, 

угольник 

 

Теоретический блок демонстрационного экзамена 
 

Теоретический блок – это этап демонстрационного экзамена, позволяющий проверить 

профессиональную подготовку в соответствии с ФГОС СПО и требованиями работодателя. 

В рамках теоретического блока результаты освоения проверяются в форме письменного 

или компьютерного тестирования. 

 

Тестирование 

 

Тестирование может проводиться в форме письменного или компьютерного тестирова-

ния.  

Используемый при тестировании контрольно-измерительный материал включает  

в себя инструкцию по выполнению, комплекс тестовых заданий, методику обработки результа-

тов. 

Непосредственно перед выполнением теста экспертом государственной экзаменацион-

ной комиссии проводится инструктаж, в ходе которого сообщается время, отводимое на выпол-

нение теста, а также объясняется: 

- как правильно заполнить реквизиты бланка ответов (при письменном тестировании) 

или запустить приложение (при компьютерном тестировании); 

- как правильно оформить выполнение каждого типа задания (вписать слова, заполняя 

специально оставленные пробелы; обвести в кружок номер правильного ответа; проставить 

цифры, указывая правильную последовательность; соединить линиями соответствующие 

утверждения и т.д.); при компьютерном тестировании также разъясняется процедура выполне-

ния. 
Задания для теоретического этапа демонстрационного экзамена представлены в приложении 3. 

 

3.1.2. Условия выполнения практического задания:  

Для проведения экзамена приглашаются представители работодателей, может быть ор-

ганизована видеотрансляция. 

Демонстрационный экзамен проводится в течение одного дня, продолжительностью не 

более 8 ак. часов. На первом этапе проводится тестирование, на втором этапе практический 

блок. Расписание демонстрационного экзамена по ППКРС:  

 

Мероприятие Продолжительность (в ак.ч.) Место проведения 
Теоретический блок (тестирова-

ние) 
1 

Учебный класс 

Практический блок 7 
Учебно-

производственная сва-



 

рочная мастерская 

 

 

3.2. Критерии оценки выполнения задания демонстрационного экзамена 

3.2.1. Порядок оценки 

Критерии оценки по разделам задания, система начисления баллов представляются в виде 

таблицы. 

Раздел 
Базовый Максимальная 

оценка за весь 

блок 

Весовой коэффициент 
Код УК Макс. оценка 

практический 

блок 

01.01 2 

100     

01.02 2 

01.03 4 

01.04 3 

01.05 10 

01.06 4 

01.08 4 

01.09 3 

02.01(04.01) 15 

ТБ 01.01 2 

ТБ 01.02 4 

ТБ 01.03 2 

Суммарная 

оценка 
55 

теоретический 

блок 

 

З.01.05 1 

100     

З.01.09, 

З.01.11 
1 

З.01.07 

З.01.17 
1 

З.01.18 1 

З.01.09 1 

З.01.08 1 

З.01.04 1 

З.01.05 1 

З.01.01 1 

З.01.12 1 

З.02.02 1 

З.01.10 1 

З.01.18 1 

З.02.06 1 



 

З.04.07 

З.01.13 1 

З.01.04 1 

З.02.06 

З.04.07 
1 

З.04.03 1 

З.01.01 1 

З.04.02 1 

З.02.06 

З.04.06 
2 

З.01.04 2 

З.02.04 2 

З.01.03 

У.01.07 
2 

З.04.03 2 

З.01.17 2 

З.02.06 2 

З.01.04 2 

З.01.14 2 

З.01.17 2 

Суммарная 

оценка 
40 

 

Значимость практического и теоретического блока определяется разработчиком КОД пу-

тем назначения весовых коэффициентов, при этом сумма всех весовых коэффициентов должна 

быть равна 1. Итоговая оценка выполнения заданий демонстрационного экзамена,  

ИП (максимум 100 баллов), рассчитывается по формуле: 

          ,                                                          (1) 

 

где П – балльная оценка выполнения заданий практического блока; 

Т - балльная оценка выполнения заданий теоретического блока; 

   и    – весовые коэффициенты практического и теоретического блока. 

 

Весовые коэффициенты практического и теоретического блока для обучающихся  

по ППКРС: 

 

Категория обучающихся Весовые коэффициенты 

практический блок,    теоретический блок,    
обучающиеся по ППКРС 0,8 0,2 

 

3.2.2. Порядок перевода баллов в систему оценивания.  

Максимальное количество баллов, которые возможно получить за выполнение практиче-

ского задания демонстрационного экзамена при выполнении различных операций, принимается 



 

за 100 баллов. Максимальное количество баллов, которые возможно получить за выполнение 

заданий теоретического блока демонстрационного экзамена при выполнении различных опера-

ций, также принимается за 100 баллов.  

 

Оценка ГИА "2" "3" "4" "5" 

Итоговая оценка выполнения заданий де-

монстрационного экзамена, ИП  

0,00 - 

19,99 

20,00- 

39,99 

40,00 - 

69,99 

70,00 - 

100,00 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Приложение 1 

Работа 1 

Произвести сварку конструкции средней сложности согласно предложенного чертежа ручной 

дуговой сваркой.  

 

 

№ 

шва 

Пространственное 

положение шва 
Обозначение шва 

1 Вертикальное ГОСТ5264-80 – Т1 - 3  

2 Нижнее ГОСТ5264-80 – Т1 - 3  

3 Нижнее ГОСТ5264-80 – С7  

4 Горизонтальное ГОСТ5264-80 – С7 

 

Технические требования 

1. Неуказанные отклонения размеров, перпендикулярности, линейности и плоскостности в со-

ответствии с ОСТ92-0084-80 - ±2,0мм 

2. Сварку по ГОСТ5264-80 выполнять электродами типа Э42 ГОСТ9467-75 

3. Контроль швов производить внешним осмотром и измерениями в соответствии с Инструкци-

ей по визуальному и измерительному контролю РД 03- 606-03 от 11.06 03г. 

4. Контроль шва №2 на непроницаемость производить керосиновой пробой по ГОСТ3242-79 

5. Стальную трубу Ø45×3 разрешается заменить на стальную трубу другого типоразмера. 

  

№ 

п/п 

Наименование детали Кол-во Материал 

1 Пластина 200×100×4 1 Сталь 

2 Пластина 200×60×4 1 Сталь 

3 Пластина 200×40×4 1 Сталь  

4 Труба Ø45×3 1 Сталь 



 

 

Порядок выполнения задания: 

- перед началом работы провести осмотр рабочего места, проверку исправности оборудования 

согласно требованиям техники безопасности; 

- провести настройку сварочного оборудования; 

- подготовить металл к сварке (провести зачистку металла ручным инструментом); 

- произвести сборку конструкции средней сложности согласно предложенного чертежа; 

- провести контроль качества сборки; 

- выполнить сварку собранной конструкции; 

- выполнить зачистку по окончанию сварки (зачистка производится с помощью ручного ин-

струмента (шлакоотделительный молоток, стальная щетка) без применения электро- и пневмо-

инструментов. Зачистку необходимо производить с использованием индивидуальных средств 

защиты, таких как защитные очки. При наличии маски хамелеон допускается зачистка в ней); 

- провести контроль качества изготовленного изделия; 

- представить выполненную работу. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

Приложение 2 

Работа 2 

Произвести сварку конструкции средней сложности согласно предложенного чертежа частично 

механизированной сваркой плавлением. 

 

 

 

 



 

Пространственные положения сварки 

 

Номер шва №1 №2 №3 №4 №5 

Пространственное 

положение сварки 
Вертикальное 

Горизонтально-

потолочное 
"В лодочку" 

Горизон-

тальное 
Нижнее 

Марка свариваемого металла ВСт3сп 

Стыковой шов №5 

Нижнее положение сварки 

Проверка на непроницаемость керосиновой про-

бой. Время выдержки 10 мин.  

 

Порядок выполнения задания: 

- перед началом работы провести осмотр рабочего места, проверку исправности оборудования 

согласно требованиям техники безопасности; 

- провести настройку сварочного оборудования; 

- подготовить металл к сварке (провести зачистку металла ручным инструментом); 

- произвести сборку конструкции средней сложности согласно предложенного чертежа; 

- провести контроль качества сборки; 

- выполнить сварку собранной конструкции; 

- выполнить зачистку по окончанию сварки (зачистка производится с помощью ручного ин-

струмента (шлакоотделительный молоток, стальная щетка) без применения электро- и пневмо-

инструментов. Зачистку необходимо производить с использованием индивидуальных средств 

защиты, таких как защитные очки. При наличии маски хамелеон допускается зачистка в ней); 

- провести контроль качества изготовленного изделия; 

- представить выполненную работу 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

Приложение 3 

Задание для теоретического этапа демонстрационного экзамена 

 

Выберите правильный ответ и обведите его номер 

 

1. К характеристикам, определяемым при испытании образцов металла на растяжение, 

относятся 

1. Предел текучести, предел прочности. 

2. Угол загиба. 

3. Предел текучести, предел прочности, относительные удлинение и поперечное сужение. 

 

2.  Пора – это…? 

1. Дефект сварного шва в виде замкнутой полости, заполненной инородным металлом. 

2. Дефект сварного шва в виде полости сферической формы, заполненной шлаком. 

3. Дефект сварного шва в виде замкнутой полости, заполненной газом. 

 

3. Сварочный источник питания для ручной дуговой сварки должен быть оснащен… 

1. Амперметром сварочный источник питания для дуговой сварки 

2. Амперметром и вольтметром 

3. Вольтметром и устройством для контроля скорости сварки 

 

4. Провода электропроводки по всей длине должны иметь цвет… 

1. Иметь разный цвет, при этом цвет должен обозначать назначение проводника. 

2. Иметь разный цвет, при этом комбинация цветов не имеет значения. 

3. Быть одного цвета: черного или белого 

 

5. Остаточные сварочные деформации – это…? 

1. Деформации, появляющиеся после сварки. 

2. Деформации, остающиеся после сварки и полного остывания изделия. 

3. Деформации, образующиеся под действием эксплуатационных нагрузок. 

 

6. Сварное соединение обозначается на чертеже каким образом? 

1. Указывается тип соединения, метод и способ сварки, методы контроля. 

2. Указывается ГОСТ, тип соединения, метод и способ сварки, катет шва, длина или шаг, осо-

бые обозначения. 

3. Указывается метод и способ сварки, длина или шаг, сварочный материал, методы и объем 

контроля. 

 

7. Магнитное дутье дуги – это…? 

1. Расширение дуги в результате взаимодействия собственного магнитного поля дуги с полем 

сварочной цепи, посторонними магнитными полями, а также с ферромагнитными материалами. 

2. Отклонение дуги от оси электрода в результате действия магнитных полей или ферромагнит-

ных масс при сварке. 

3. Сжатие дуги и увеличение проплавления в результате взаимодействия собственного магнит-

ного поля дуги с полем сварочной цепи, посторонними магнитными полями, а также с ферро-

магнитными материалами. 

 

8. Характер переноса электродного металла влияет на качество сварного шва каким обра-

зом? 

1. Мелкокапельный регулярный перенос способствует получению бездефектных швов. 

2. При крупнокапельном переносе обеспечивается наименьшее содержание водорода в наплав-

ленном металле, что значительно снижает вероятность образования холодных трещин. 



 

3. При мелкокапельном переносе повышается вероятность «примерзания» электрода. 

 

9. При закалке малоуглеродистых сталей происходят изменения свойств металла: 

1. Пластичность увеличивается, прочностные характеристики не меняются 

2. Возрастают прочностные характеристики, пластичность уменьшается 

3. Возрастает и прочность, и пластичность 

 

10. Следует исправлять дефекты сварных соединений, подлежащих последующей термо-

обработке (отпуску)… 

1. До отпуска. 

2. По согласованию с головной материаловедческой организацией. 

3. После отпуска. 

 

11. Низкоуглеродистые стали обладают _____________ свариваемостью. 

1. Хорошей. 

2. Удовлетворительной. 

3. Плохой. 

 

12. Цель визуального контроля сварного соединения – 

_________________________________? 

1. Выявления поверхностных дефектов шва 

2. Выявления поверхностных дефектов и дефектов формирования шва. 

3. Выявления несоответствия конструкционных размеров шва требованиям нормативно-

технической документации. 

 

13. Основной критерий при выборе провода для электрических цепей – это… 

1. Допустимая плотность тока 

2. Удельное сопротивление проводника 

3. Удельное сопротивление проводника и его длины 

 

14. Исправлять в сварном шве свищи возможно… 

1. Удалением дефектного места до “здорового” металла механическим способом с последую-

щей заваркой. 

2. Заваркой с последующей механической обработкой. 

3. Выборкой механическим способом дефектного места на всю толщину шва с последующей 

заваркой выборки. 

 

15. Характеристика, определяемая при статическом изгибе – это…? 

1. Угол загиба. 

2. Ударная вязкость при изгибе. 

3. Предел прочности при изгибе. 

 

16. Характеристика процесса сварки в углекислом газе 
1. Сварка неплавящимся электродом в углекислом газе с подачей присадочной проволоки 

2. Сварка плавящимся электродом в среде углекислого газа. 

3. Сварка плавящимся электродом в смесях активных газов с добавлением углекислого газа. 

 

17. Увеличение длины дуги при автоматической дуговой сварке под флюсом приводит к 

… 
1. Увеличению ширины, уменьшению выпуклости шва, глубина провара остается практически 

неизменной. 

2. Уменьшается ширина шва, увеличивается глубина провара. 



 

3. Увеличению выпуклости шва, уменьшению глубины провара. 

 

18. Баллон для хранения кислорода имеет какой цвет? 

1.серый 

2. голубой 

3. белый 

 

19. Полярность дуги называют прямой при условии, когда…? 
1. На электроде плюс, на изделии минус. 

2. На электроде минус, на изделии плюс. 

3. Переменное изменение полярности на электроде и изделии. 

 

20. Сущность дуговой сварки неплавящимся электродом – это, когда…? 

1. Дуга горит между неплавящимся (вольфрамовым или угольным) электродом и изделием. 

2. Электроды, между которыми горит дуга, являются неплавящимися. 

3. Защита дуги осуществляется защитным газом. 

Эталон ответов 

 

Номер вопроса Правильный ответ 

1 3 

2 3 

3 1 

4 1 

5 2 

6 2 

7 2 

8 1 

9 2 

10 1 

11 1 

12 3 

13 2 

14 2 

15 1 

16 2 

17 1 

18 2 

19 2 

20 1 
  



 

Приложение 4 

 

Универсальный кодификатор по профессии  

15.01.05 «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

 

Трудовая дея-

тельность 

(основной вид 

деятельности) 

Код 

проверяемого 

требования 

Проверяемые требования к результатам 

1 2 3 

Для базового уровня 

ВД 15.01.05 – 01 

 

Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, за-

чистка и контроль сварных швов после сварки 

01.01 Читать чертежи средней сложности и сложных сварных ме-

таллоконструкций 

01.02 Использовать конструкторскую, нормативно-техническую и 

производственно-технологическую документацию по сварке 

01.03 Проверять оснащенность, работоспособность, исправность и 

осуществлять настройку оборудования поста для различных 

способов сварки 

01.04 Подготавливать и проверять сварочные материалы для раз-

личных способов сварки 

01.05 Выполнять сборку и подготовку элементов конструкции под 

сварку 

01.06 Проводить контроль подготовки и сборки элементов кон-

струкции под сварку 

01.07 Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) 

подогрева металла 

01.08 Зачищать и удалять поверхностные дефекты сварных швов 

после сварки 

01.09 Проводить контроль сварных соединений  

ВД 15.01.05 – 02 

Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым элек-

тродом 

02.01 

Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из 

углеродистых и конструкционных сталей во всех простран-

ственных положениях сварного шва 

02.02 

Выполнять ручную дуговую сварку различных деталей из 

цветных металлов и сплавов во всех пространственных по-

ложениях сварного шва 

02.03 
Выполнять ручную дуговую наплавку покрытыми электро-

дами различных деталей 

02.04 Выполнять дуговую резку различных деталей 

ВД 15.01.05 – 04 

Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 

04.01 

Выполнять частично механизированную сварку плавлением раз-

личных деталей из углеродистых  

и конструкционных сталей во всех пространственных положениях 

сварного шва 

04.02 

Выполнять частично механизированную сварку плавлением раз-

личных деталей и конструкций  

из цветных металлов и сплавов во всех пространственных положе-

ниях сварного шва 

04.03 Выполнять частично механизированную наплавку различных дета-



 

лей 
ВД.15.01.05– 

ТБ01 
Обеспечение охраны труда и техники безопасности на рабочем месте 

ТБ01.01 Использование средств индивидуальной защиты 

ТБ01.02 Соблюдение порядка на рабочем месте 

ТБ01.03 
Соблюдение правил пожарной безопасности 

 
 

Кодификатор знаний и умений 

по профессии  

15.01.05 «Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

 

Знания Код зна-

ния (З) 

Умения Код уме-

ния (У) 

 

ВД 01 Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, зачистка и 

контроль сварных швов после сварки 

основы теории сварочных процес-

сов (понятия: сварочный термиче-

ский цикл, сварочные деформации 

и напряжения) 

3.01.01 использовать ручной и механи-

зированный инструмент зачистки 

сварных швов и удаления по-

верхностных дефектов после 

сварки 

У.01.1 

необходимость проведения подо-

грева при сварке 

3.01.02 проверять работоспособность и 

исправность оборудования поста 

для сварки 

У.01.2 

классификацию и общие пред-

ставления о методах и способах 

сварки 

3.01.03 использовать ручной и механи-

зированный инструмент для под-

готовки элементов конструкции 

(изделий, узлов, деталей) под 

сварку 

У.01.3 

основные типы, конструктивные 

элементы, размеры сварных со-

единений и обозначение их на 

чертежах 

3.01.04 выполнять предварительный, со-

путствующий (межслойный) по-

догрев металла в соответствии с 

требованиями производственно-

технологической документации 

по сварке 

У.01.4 

влияние основных параметров 

режима и пространственного по-

ложения при сварке на формиро-

вание сварного шва 

3.01.05 применять сборочные приспо-

собления для сборки элементов 

конструкции (изделий, узлов, де-

талей) под сварку 

У.01.5 

основные типы, конструктивные 

элементы, разделки кромок 

3.01.06 подготавливать сварочные мате-

риалы к сварке; 

зачищать швы после сварки 

У.01.6 

основы технологии сварочного 

производства; 

виды и назначение сборочных, 

технологических приспособлений 

и оснастки 

3.01.07 пользоваться производственно-

технологической и нормативной 

документацией для выполнения 

трудовых функций 

У.01.7 

основные правила чтения техно-

логической документации 

3.01.08   

типы дефектов сварного шва 3.01.09   

методы неразрушающего кон- 3.01.10   



 

троля 

причины возникновения и меры 

предупреждения видимых дефек-

тов 

3.01.11   

способы устранения дефектов 

сварных швов 

3.01.12   

правила подготовки кромок изде-

лий под сварку 

3.01.13   

устройство вспомогательного 

оборудования, назначение, прави-

ла его эксплуатации и область 

применения 

3.01.14   

правила сборки элементов кон-

струкции под сварку 

3.01.15   

порядок проведения работ по 

предварительному, сопутствую-

щему (межслойному) подогреву 

металла 

3.01.16   

устройство сварочного оборудо-

вания, назначение, правила его 

эксплуатации и область примене-

ния 

3.01.17   

правила технической эксплуата-

ции электроустановок 

3.01.18   

классификацию сварочного обо-

рудования и материалов 

3.01.19   

основные принципы работы ис-

точников питания для сварки 

3.01.20   

правила хранения и транспорти-

ровки сварочных материалов 

3.01.21   

ВД 02 Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом 

основные типы, конструктивные 

элементы и размеры сварных со-

единений, выполняемых ручной 

дуговой сваркой (наплавкой, рез-

кой) плавящимся покрытым элек-

тродом, и обозначение их на чер-

тежах 

З.02.01 проверять работоспособность и 

исправность сварочного обору-

дования для ручной дуговой 

сварки (наплавки, резки) плавя-

щимся покрытым электродом 

У.02.01 

основные группы и марки матери-

алов, свариваемых ручной дуго-

вой сваркой (наплавкой, резкой) 

плавящимся покрытым электро-

дом 

З.02.02 настраивать сварочное оборудо-

вание для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся 

покрытым электродом 

У.02.02 

сварочные (наплавочные) матери-

алы для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся по-

крытым электродом 

З.02.03 выполнять сварку различных де-

талей и конструкций во всех про-

странственных положениях 

сварного шва 

У.02.03 

технику и технологию ручной ду-

говой сварки (наплавки, резки) 

плавящимся покрытым электро-

дом различных деталей и кон-

струкций в пространственных по-

З.02.04 владеть техникой дуговой резки 

металла 

У.02.04 



 

ложениях сварного шва 

основы дуговой резки З.02.05   

причины возникновения дефектов 

сварных швов, способы их преду-

преждения и исправления при 

ручной дуговой сварке (наплавке, 

резке) плавящимся покрытым 

электродом 

З.02.06   

ВД 04 Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением 

основные группы и марки матери-

алов, свариваемых частично ме-

ханизированной сваркой (наплав-

кой) плавлением 

З.04.01 проверять работоспособность и 

исправность оборудования для 

частично механизированной 

сварки (наплавки) плавлением 

У.04.01 

сварочные (наплавочные) матери-

алы для частично механизирован-

ной сварки (наплавки) плавлением 

З.04.02 настраивать сварочное оборудо-

вание для частично механизиро-

ванной сварки (наплавки) плав-

лением 

У.04.02 

устройство сварочного и вспомо-

гательного оборудования для ча-

стично механизированной сварки 

(наплавки) плавлением, назначе-

ние и условия работы контрольно-

измерительных приборов, правила 

их эксплуатации и область приме-

нения 

З.04.03 выполнять частично механизиро-

ванную сварку (наплавку) плав-

лением простых деталей неответ-

ственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном 

пространственном положении 

сварного шва 

У.04.03 

технику и технологию частично 

механизированной сварки 

(наплавки) плавлением для сварки 

различных деталей и конструкций 

во всех пространственных поло-

жениях сварного шва 

З.04.04   

порядок проведения работ по 

предварительному, сопутствую-

щему (межслойному) подогреву 

металла 

З.04.05   

причины возникновения и меры 

предупреждения внутренних 

напряжений и деформаций в сва-

риваемых (наплавляемых) издели-

ях 

З.04.06   

причины возникновения дефектов 

сварных швов, способы их преду-

преждения и исправления 

З.04.07   

 


