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1. Наименование квалификации и уровень квалификации: Сварщик дуговой сварки 

неплавящимся электродом в защитном газе (3 уровень квалификации) 

2. Номер квалификации: 40.00200.14 

3. Профессиональный стандарт: «Сварщик», (код 40.002) 

4. Вид профессиональной деятельности: Ручная и частично механизированная сварка 

(наплавка) 

 

5. Спецификация заданий для теоретического этапа профессионального экзамена 

Знания, умения в соответствии с 

требованиями к квалификации, на 

соответствие которым проводится 

оценка квалификации 

Критерии оценки 

квалификации 
Тип и № задания 

1 2 3 

Основные типы, конструктивные элементы, 

размеры сварных соединений и обозначение 

их на чертежах 

Основные типы, конструктивные элементы и 

размеры сварных соединений, выполняемых 

РАД, и обозначение их на чертежах 

Основные типы, конструктивные элементы и 

размеры сварных соединений сложных и 

ответственных конструкций, выполняемых 

РАД и П 

Не менее 80 % правильных 

ответов 

Задание с выбором 

ответа №1 

Методы контроля и испытаний 

ответственных сварных конструкций 

Задание с выбором 

ответа №2 

Виды и назначение сборочных, 

технологических приспособлений и оснастки 

Задание с выбором 

ответа №3 

Сварочные (наплавочные) материалы 

Сварочные (наплавочные) материалы для 

РАД 

Сварочные (наплавочные) материалы для 

РАД и П сложных и ответственных 

конструкций 

Задание с выбором 

ответа №4; 

Задание на 

установление 

соответствия №18 

Правила технической эксплуатации 

электроустановок 

Задание с выбором 

ответа №5 

Способы устранения дефектов сварных швов 

Причины возникновения дефектов сварных 

швов, способы их предупреждения и 

исправления 

Порядок исправления дефектов сварных швов 

Задание с выбором 

ответа №6 

Правила эксплуатации газовых баллонов 
Задание с выбором 

ответа №7 
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Основные группы и марки свариваемых 

материалов 

Основные группы и марки материалов, 

свариваемых РАД 

Основные группы и марки материалов 

сложных и ответственных конструкций, 

свариваемых РАД и П 

Задание с выбором 

ответа №8 

Техника и технология РАД для сварки 

простых деталей неответственных 

конструкций в нижнем, вертикальном и 

горизонтальном пространственном 

положении сварного шва 

Техника и технология РАД и П для сварки 

(наплавки) сложных и ответственных 

конструкций во всех пространственных 

положениях сварного шва. Техника и 

технология плазменной резки металла 

Техника и технология П для сварки малых 

толщин (более 0,2 мм) из различных 

материалов 

Техника и технология РАД и П для сварки 

ответственных конструкций в камерах с 

контролируемой атмосферой 

Задание с выбором 

ответа №9; 

Задание с открытым 

ответом №15; 

Задание на 

установление 

последовательности 

№17 

Причины возникновения и меры 

предупреждения внутренних напряжений и 

деформаций в свариваемых (наплавляемых) 

изделиях 

Задание с выбором 

ответа №10 

Нормы и правила пожарной безопасности при 

проведении сварочных работ 

Задание с выбором 

ответа №11 

Устройство сварочного и вспомогательного 

оборудования, назначение и условия работы 

контрольно-измерительных приборов, 

правила их эксплуатации и область 

применения 

Устройство сварочного и вспомогательного 

оборудования для РАД, назначение и условия 

работы контрольно-измерительных приборов, 

правила их эксплуатации и область 

применения. Основные типы и устройства 

для возбуждения и стабилизации сварочной 

дуги (сварочные осцилляторы) 

Устройство сварочного и вспомогательного 

оборудования для П, правила их 

эксплуатации и область применения 

Специализированные функции (возможности) 

сварочного оборудования для РАД и П 

Задание с открытым 

ответом №16; 

Задание на 

установление 

соответствия №19 

Правила подготовки кромок изделий под Задание на 
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сварку 

Правила сборки элементов конструкции под 

сварку 

установление 

соответствия №20 

Конструкторская, производственно-

технологическая и нормативная 

документация  

 

Задание с выбором 

ответа №12 

Правила по охране труда, в том числе на 

рабочем месте 
 

Задание с выбором 

ответа №13 

Выбор режима подогрева и порядок 

проведения работ по предварительному, 

сопутствующему (межслойному) подогреву 

металла 

 

Задание с выбором 

ответа №14 

 

Общая   информация   по   структуре   заданий   для   теоретического  этапа 

профессионального экзамена: 

количество заданий с выбором ответа: 14; 

количество заданий с открытым ответом: 2; 

количество заданий на установление соответствия: 3; 

количество заданий на установление последовательности: 1; 

время выполнения заданий для теоретического этапа экзамена: 60 минут. 

 

6. Спецификация заданий для практического этапа профессионального экзамена 

Трудовые функции, трудовые действия, 

умения в соответствии с требованиями к 

квалификации, на соответствие которым 

проводится оценка квалификации 

Критерии оценки 

квалификации 
Тип и № задания 

1 2 3 

Ознакомление с конструкторской и 

производственно-технологической 

документацией по сварке 

Пользоваться конструкторской, 

производственно-технологической и 

нормативной документацией для выполнения 

данной трудовой функции 

Не менее 80 баллов по 

оценочному листу из 100 

возможных 
Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Проверка оснащенности сварочного поста 

РАД 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Подготовка и проверка сварочных 

материалов для РАД 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 
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Проверка наличия заземления сварочного 

поста РАД 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Проверка работоспособности и исправности 

сварочного оборудования для РАД и П, 

настройка сварочного оборудования для РАД 

и П с учетом его специализированных 

функций (возможностей) 

Проверять работоспособность и 

исправность сварочного оборудования для 

РАД и П, настраивать сварочное 

оборудование для РАД и П с учетом 

особенностей его специализированных 

функций (возможностей) 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Зачистка ручным или механизированным 

инструментом элементов конструкции 

(изделия, узлы, детали) 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 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Сборка элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку с применением 

сборочных приспособлений 

Применять сборочные приспособления для 

сборки элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) под сварку 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Контроль с применением измерительного 

инструмента подготовленных и собранных с 

применением сборочных приспособлений 

элементов конструкции (изделия, узлы, 

детали) на соответствие геометрических 

размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической 

документации по сварке 

Использовать измерительный инструмент 

для контроля собранных элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) на 

соответствие геометрических размеров 

требованиям конструкторской и 

производственно-технологической 

документации по сварке 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Сборка элементов конструкции (изделия, 

узлы, детали) под сварку на прихватках 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 
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реальных условиях №1 

Контроль с применением измерительного 

инструмента подготовленных и собранных на 

прихватках элементов конструкции (изделия, 

узлы, детали) на соответствие 

геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Использовать измерительный инструмент 

для контроля собранных элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) на 

соответствие геометрических размеров 

требованиям конструкторской и 

производственно-технологической 

документации по сварке 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Выбор пространственного положения 

сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Выбирать пространственное положение 

сварного шва для сварки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Выполнение предварительного, 

сопутствующего (межслойного) подогрева 

металла 

Владеть техникой предварительного, 

сопутствующего (межслойного) подогрева 

металла в соответствии с требованиями 

производственно-технологической 

документации по сварке 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Выполнение РАД и П сложных и 

ответственных конструкций с применением 

специализированных функций 

(возможностей) сварочного оборудования 

Владеть техникой РАД и П сложных и 

ответственных конструкций во всех 

пространственных положениях сварного 

шва. Владеть техникой П малых толщин 

(более 0,2 мм) из различных материалов 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Выполнение сварочных операций по 

технологии РАД и П ответственных 

конструкций в камерах с контролируемой 

атмосферой 

Владеть техникой РАД и П ответственных 

конструкций в камерах с контролируемой 

атмосферой 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

модельных условиях 

№3 

Удаление ручным или механизированным Задание на выполнение 
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инструментом поверхностных дефектов 

(поры, шлаковые включения, подрезы, 

брызги металла, наплывы и т.д.) 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Зачистка ручным или механизированным 

инструментом сварных швов после сварки 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Контроль с применением измерительного 

инструмента сваренных РАД и П сложных и 

ответственных конструкций на соответствие 

геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Контролировать с применением 

измерительного инструмента сваренные 

РАД и П сложные и ответственные 

конструкции на соответствие 

геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №1 

Исправление дефектов РАД и П сваркой 

Исправлять дефекты РАД и П сваркой 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

реальных условиях №2 

Выполнение плазменной резки металла 

Владеть техникой плазменной резки металла 

Задание на выполнение 

трудовых функций, 

трудовых действий в 

модельных условиях 

№4 

 

7. Материально-техническое обеспечение оценочных мероприятий: 

 

а)  материально-технические  ресурсы  для  обеспечения теоретического этапа 

профессионального экзамена:  

1. Помещение площадью не менее 30 м
2
, отвечающее требованиям правил 

противопожарного режима в Российской Федерации и санитарно-эпидемиологических 

правил и нормативов (СанПиН);  

2. Комплект офисной мебели не менее чем на 20 человек;  

3. Канцелярские принадлежности; 

4. Персональные компьютеры. 

 

б)  материально-технические  ресурсы  для  обеспечения  практического этапа 

профессионального экзамена: 

1. Сварочные посты, находящиеся в помещении площадью не менее 30 м
2
, 

соответствующем требованиям правил противопожарного режима в Российской 
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Федерации, ГОСТ 12.3.003-86 «ССБТ. Работы электросварочные. Требования 

безопасности», санитарно-эпидемиологических правил и нормативов (СанПиН), правил 

по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ, правил по 

охране труда при работе с инструментом и приспособлениями, действующих 

строительных норм и правил, правил устройства электроустановок (ПУЭ), правил 

технической эксплуатации электроустановок потребителей (ПТЭ) и правил по охране 

труда при эксплуатации электроустановок; 

2. Сварочный источник питания (в соответствии с ГОСТ Р МЭК 60974-1) 

переменного/постоянного тока, инверторного типа не менее 200А (ПВ/ПН 60%) для 

ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся электродом в защитном газе  в 

комплекте с инструментом;                                                                           

3. Сборочно-сварочная оснастка и приспособления;  

4. Основные (свариваемые) материалы - детали (заготовки) для сварки конструкций  из 

различных материалов (сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов);                                                   

5. Сварочные материалы для ручной дуговой сварки (наплавки) неплавящимся 

электродом в защитном газе;  

6. Средства контроля и испытаний сварных конструкций;  

7. Измерительный инструмент для контроля собранных и сваренных  конструкций;  

8. Ручной и механизированный инструмент для подготовки элементов конструкции под 

сварку, зачистки сварных швов и удаления поверхностных дефектов после сварки;  

9. Набор слесарного инструмента;  

10. Средства индивидуальной защиты (в соответствии с межотраслевыми правилами 

обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими 

средствами индивидуальной защиты);  

11. Паспорт (руководство по эксплуатации) на сварочное оборудование. 

 

8. Кадровое обеспечение оценочных мероприятий:  
 

Профессиональный экзамен проводит экспертная комиссия в составе не менее 3-х 

человек. В состав комиссии должны входить не менее одного эксперта по оценке 

квалификации и одного технического эксперта. Члены экспертной комиссии должны 

иметь квалификацию, подтвержденную Советом по профессиональным квалификациям в 

области сварки, и удовлетворяющую следующим требованиям:                   

         

Эксперт по оценке квалификации должен иметь: 

- высшее образование или ученую степень в области сварки и родственных процессов, 

неразрушающего контроля и разрушающих испытаний; 

- стаж работы в области сварки и родственных процессов, неразрушающего контроля и 

разрушающих испытаний не менее 5-ти лет; 

- стаж работы в области оценки соответствия (аттестации, сертификации) персонала не 

менее 3-х лет или стаж работы в области оценки квалификации не менее 1-го года; 

- действующее аттестационное удостоверение (сертификат и т.п.) по соответствующему 

направлению деятельности (при наличии установленного порядка аттестации 

специалистов). 
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Технический эксперт должен иметь: 

- среднее профессиональное образование или высшее образование и/или ученую степень 

в области сварки и родственных процессов, неразрушающего контроля и разрушающих 

испытаний; 

- квалификацию по соответствующему виду профессиональной деятельности; 

- стаж работы по соответствующему виду профессиональной деятельности не менее 3-х 

лет; 

- действующее аттестационное удостоверение (сертификат и т. д.) по соответствующему 

направлению деятельности (при наличии установленного порядка аттестации 

специалистов). 

 

9.   Требования   безопасности  к  проведению  оценочных  мероприятий:  

 

Требования к проведению оценочных мероприятий для теоретического этапа 

профессионального экзамена: проведение инструктажа на рабочем месте в соответствии 

с требованиями правил противопожарного режима в Российской Федерации, санитарно-

эпидемиологических правил и нормативов (СанПиН). 

Требования к проведению оценочных мероприятий для практического этапа 

профессионального экзамена: проведение инструктажа на рабочем месте в соответствии 

с требованиями ГОСТ 12.3.003–86 «ССБТ. Работы электросварочные. Требования 

безопасности», санитарно-эпидемиологических правил и нормативов (СанПиН), правил 

по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ, правил по 

охране труда при работе с инструментом и приспособлениями, действующих 

строительных норм и правил, правил устройства электроустановок (ПУЭ), правил 

технической эксплуатации электроустановок потребителей (ПТЭ) и правил по охране 

труда при эксплуатации электроустановок. 

 

10. Задания для теоретического этапа профессионального экзамена:  

 

Задания тип 1. Из предложенных вариантов ответов выберите один правильный и 

запишите его номер в строке «Ответ:». 

 

Задание №1. Какое сварное соединение называют стыковым? 

1. Сварное соединение двух элементов 

2. Сварное соединение двух торцовых поверхностей  элементов 

3. Сварное соединение, при котором детали лежат в одной плоскости и примыкают 

друг к другу торцовыми поверхностями 

4. Сварное соединение, детали которого в параллельных плоскостях и примыкают друг к 

друг торцовыми поверхностями 

5. Сварное соединение, собранное по торцевым поверхностям  деталей одного размера 

 

Задание №2. С какой целью проводят испытания сварных соединений на статический 

изгиб? 

1. С целью определения предела текучести металла шва 
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2. С целью определения предела прочности металла шва 

3. С целью определения способности соединения принимать заданный по размеру и 

форме изгиб 

4. С целью измерения допустимого значения пластической деформации 

5. С целью определения предела прочности и предела текучести металла шва 

 

Задание №3. Каким способом следует удалять прихватки, имеющие недопустимые 

дефекты? 

1. Механическим способом 

2. Кислородной резкой 

3. Воздушно-дуговой резкой 

4. Плазменно-дуговой резкой 

5. Лазерной резкой 
 

Задание №4. Каких сортов выпускается газообразный и жидкий аргон по ГОСТ 10157-

2016? 

1. Высшего, первого и второго 

2. Первого, второго и третьего 

3. Высшего и первого 

4. Особо чистого, высшего, первого и второго 

5. Особо чистого и высшего 
 

Задание №5. Чем должны быть оснащены электросварочные установки с источниками 

переменного и постоянного тока при сварке в особо опасных условиях или для работы в 

помещениях с повышенной опасностью? 

1. Устройствами автоматического отключения напряжения холостого хода при 

разрыве сварочной цепи или его ограничения до безопасного в данных условиях значения 

2. Коммутационным и защитным электрическим оборудованием 

3. Коммутационным электрическим оборудованием  

4. Защитным электрическим оборудованием 

5. Нет правильного варианта 
 

Задание №6. Укажите основные причины возникновения холодных трещин 

1. Наличие серы и фосфора в металле шва 

2. Наличие пор в металле шва 

3. Наличие водорода в металле шва 

4. Значительная толщина свариваемого металла 

5. Наличие неметаллических включений в металле шва 
 

Задание №7. В каких ситуациях работу с газовым баллоном необходимо немедленно 

остановить? 

1. Давление в сосуде поднялось выше допустимого; выявлена неисправность  

предохранительных клапанов 

2. Выявлена неисправность предохранительных клапанов; выявлена неисправность 

манометра  
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3. Давление в сосуде поднялось выше допустимого; выявлено проявление капель 

конденсата на клапанах; выявлена неисправность манометра; выявлено повышение 

температуры газовой смеси 

4. Давление в сосуде поднялось выше допустимого; выявлена неисправность  

предохранительных клапанов; выявлена неисправность манометра 

5. Выявлено проявление капель конденсата на клапанах; выявлена неисправность 

манометра 
 

Задание №8. Выберите марки высоколегированных сталей 

1. 09Г2С, 09Г2ФБЮ  

2. 08Х18Н10Т, 15Х17АГ14 

3. 20, Ст3пс, Ст3сп 

4. 12ХМ, 20ХМ 

5. 18Г2АФпс, 25Г2С 
 

Задание №9. Когда следует применять обратноступенчатый способ выполнения сварных 

швов? 

1. Для швов длиной более 600 мм 

2. Для сталей, характеризующихся повышенной склонностью к трещинообразованию 

3. Для многослойных стыковых соединений с двусторонней разделкой кромок 

4. Для стыковых соединений толщиной более 20 мм 

5. Для швов длиной менее 600 мм 
 

Задание №10. Выберите верную классификацию собственных деформаций. 

1. Упругие, пластические и начальные 

2. Временные и остаточные 

3. Внутренние и температурные 

4. Начальные и упругие 

5. Нет правильного варианта 
 

Задание №11. Какими средствами пожаротушения можно воспользоваться при 

возгорании сварочного источника питания, находящегося под напряжением? 

1. Песок, сильная струя воды 

2. Асбестовое одеяло, пенный огнетушитель 

3. Углекислотный или порошковый огнетушитель 

4. Подручные средства 

5. Песок, асбестовое одеяло 
 

Задание №12. Укажите документ, определяющий технологию и процесс сварки для 

конкретного изделия 

1. Журнал сварочных работ 

2. Технологическая карта  

3. Инструкция по эксплуатации сварочного оборудования 

4. Эскиз конкретного изделия 

5. Нет правильного варианта 
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Задание №13. При работе с каким видом вольфрамовых электродов необходимо 

выполнять требования основных санитарных правил при работе с радиоактивными 

веществами? 

1. ЭВЧ (вольфрам чистый) 

2. ЭВЛ (с присадкой окиси лантана) 

3. ЭВИ-1 (с присадкой окиси иттрия) 

4. ЭВТ-15 (с присадкой двуокиси тория) 

5. Нет правильного варианта 
 

Задание №14. Как выполняют многопроходную сварку деталей из сталей аустенитного 

класса и железоникелевых сплавов? 

1. После каждого прохода сварку следует прекращать до остывания металла в зоне 

возобновления сварки до температуры не выше 100 °С; точки измерения указанной 

температуры устанавливаются ПТД 

2. После каждого прохода сварку следует прекращать до остывания металла в зоне 

возобновления сварки до температуры не выше 400 °С; точки измерения указанной 

температуры устанавливаются ПТД 

3. После каждого прохода сварку следует прекращать до остывания металла в зоне 

возобновления сварки до температуры не выше 200 °С; точки измерения указанной 

температуры устанавливаются ПТД 

4. После каждого прохода сварку следует прекращать до остывания металла в зоне 

возобновления сварки до температуры не выше 300 °С; точки измерения указанной 

температуры устанавливаются ПТД 

5. После каждого прохода металл в зоне возобновления сварки можно не охлаждать 
 

Задания тип 2. Дайте развернутый ответ в текстовой форме в строке «Ответ:». 
 

Задание №15. Запишите меры предотвращения образования пор в сварном шве при 

механизированной сварке в инертных газах 

 

Задание №16. Какое оборудование входит в состав поста для ручной плазменной резки? 

 

Задания тип 3: Установите правильную последовательность выполнения работ 

(действий) и запишите ответ в виде последовательности номеров в строке «Ответ:», 

например: 2,4,1,3,5,6. 

Задание №17. Установите правильную последовательность выполнения общего отжига 

изделия после сварки. Ответ запишите в виде последовательности номеров выполняемых 

работ. 

1. Выдержать изделие в печи 

2. Извлечь изделие из печи и охладить на воздухе 

3. Изделие охладить вместе с печью со скоростью 50 - 75 °С в час до температуры 300 

°С 

4. Осуществить постепенный нагрев до температуры 820 - 930 °С 
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5. Поместить изделие в нагревательную печь 

 

Задания тип 4: Установите соответствие данных в таблицах и запишите ответ в 

строке «Ответ:» в формате «номер – буква», например: 1-А, 2-Г. 

Задание №18. Установите соответствие марки проволоки материалу, для сварки которого 

она может быть применена 

Марка материала Марка проволоки 

1 12Х18Н10Т А Св-08Г2С 

2 09Г2С Б Св-06Х19Н9Т 

3 12ХМ В Св-08ХМ 

4 12Х1МФ Г Св-08ХМФА 

 

Задание №19. Установите соответствие измерительного прибора его назначению 

Измерительный прибор Назначение прибора 

1 Амперметр А Измерение расхода газа 

2 Манометр Б Измерение напряжения 

3 Вольтметр В Измерение силы тока 

4 Ротаметр Г Измерение давления газа 

 

Задание №20. Установите соответствие между назначением деталей и наименованием 

деталей, которые используют при проектировании и изготовлении универсальных 

сборочных приспособлений (УСП) 

Назначение деталей Наименование деталей 

1 Базовые детали А Болты, шпильки, шайбы, сухари 

2 Корпусные детали Б Подкладки, опоры 

3 Фиксирующие элементы В Плиты, угольники 

4 Прижимные элементы Г Упоры, призмы, фиксаторы, домкраты 

5 Установочные детали Д Прижимы, струбцины, распорки, стяжки, 

планки 

6 Крепежные детали Е Шпонки 

 

11.  Критерии  оценки  (ключи  к  заданиям),  правила обработки результатов 

теоретического  этапа  профессионального  экзамена  и  принятия  решения  о допуске   

(отказе   в  допуске)  к  практическому  этапу  профессионального экзамена:  

 

Вариант соискателя формируется из случайно подбираемых заданий в соответствии со 

спецификацией. Всего 20 заданий. Минимальное количество набранных правильных 

ответов для допуска к практическому этапу профессионального экзамена – 80 %. 

 

12. Задания для практического этапа профессионального экзамена: 
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Задание на выполнение трудовых функций, трудовых действий в реальных условиях №1. 

 

Типовое задание: Подготовить рабочее место (сварочный пост) к выполнению сварки 

деталей конструкции по чертежу №01-00014-3-00001 СБ (приложение №1) и 

технологической карте №ТК-01-00014-3-00001 (приложение №2), проверить 

работоспособность и исправность сварочного оборудования и средства индивидуальной 

защиты. Выполнить дуговую сварку неплавящимся электродом в защитном газе деталей 

конструкции согласно чертежа №01-00014-3-00001 СБ и технологической карты №ТК-

01-00014-3-00001, произвести зачистку сварных швов. 

 

Исходные данные (геометрические параметры) деталей конструкции по чертежам: 

01-00014-3-00001 СБ: 

Параметр L, мм L1, мм L2, мм L3, мм L4, мм D, мм S, мм y, град L5, мм S1, мм 

Значение 330±2 150 150 100 200 42 3 60 150 6 

 

01-00014-3-00001.02 

Параметр L3, мм D, мм S, мм α, град y, град c, мм 

Значение 100 42 3 30±3 60 0,5+0,5 

01-00014-3-00001.03 

Параметр L4, мм D, мм S, мм α, град c, мм 

Значение 200 42 3 30±3 0,5+0,5 

 

Задание на выполнение трудовых функций, трудовых действий в реальных условиях №2. 

 

Типовое задание: На предложенном сварном соединении с имитирующим дефектом шва 

(подрез) выполнить исправление этого дефекта. 

 

Задание на выполнение трудовых функций, трудовых действий в модельных условиях 

№3. 

 

Типовое задание: Необходимо выполнить сварку изделия сложной формы из титана. 

Размеры изделия составляют 800х600х750 мм. (ДхШхВ). Сварка должна выполняться в 

контролируемой среде аргона ручной аргонодуговой сваркой.  

Определить: 

- Подходит ли для выполнения данных работ камера для сварки в контролируемой 

среде (приложение №3 – основные технические данные камеры для сварки в 

контролируемой среде)? 

 

Задание на выполнение трудовых функций, трудовых действий в модельных условиях 

№4. 
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Типовое задание: Описать сущность процесса плазменной резки простых деталей. 

Объяснить критерии выбора сварочных материалов для выполнения резки и режимов 

резки. 
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Приложение №1 

Чертеж №01-00014-3-00001 СБ 
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Приложение №2 

Технологическая карта №ТК-01-00014-3-00001 

 
Наименование  

профессионального  

стандарта: 

Сварщик 

Наименование  

профессиональной 

квалификации: 

Сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе (3 уровень квалификации) 

Код и наименование 

трудовой функции: 

В/03.3 Ручная дуговая сварка (наплавка) неплавящимся электродом в защитном газе (РАД) и 

плазменная дуговая сварка (наплавка, резка) (П) 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 

ФИО соискателя:  Клеймо:  

ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ПРАКТИЧЕСКОГО ЭТАПА 

Способ сварки Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным материалом 

(141) ГОСТ Р ИСО 4063-2010 

Документация Комплект чертежей 01-00014-3-00001 СБ; 01-00014-3-00001.02; 01-00014-3-00001.03 

Основные материалы Деталь Материал 

Пластина 09Г2С 

01-00014-3-00001.02 – Труба 1 20 

01-00014-3-00001.03 – Труба 2 12Х18Н10Т 
 

Сварочные материалы WL-20 Ø 2,4 мм.; OK Tigrod 12.61 Ø 2,4 мм., OK Tigrod 316L Ø 2,4 мм.; Аргон газообразный высшего 

сорта по ГОСТ 10157-79 

Тип и вид соединения Сварной шов № 1 – Т5 ГОСТ 23518-79 Сварной шов № 2 – С17 ГОСТ 16037-80 

Положение при сварке Сварной шов № 1 – Вертикальное снизу вверх 

PH (ГОСТ Р ИСО 6947-2017) 

Сварной шов № 2 – Наклонное под углом 45° (труба 

неповоротная), сварка «на подъем» H-L045 (ГОСТ Р 

ИСО 6947-2017) 

Инструмент и материалы Молоток, зубило, металлическая щетка, напильник, ветошь, линейка металлическая, универсальный 

шаблон сварщика УШС-3, маркер, угловая шлифмашинка, стол сварочный, стойка, струбцины, 

приспособление для заточки вольфрамовых электродов, тренировочные пластины, средства 

индивидуальной защиты (СИЗ). 

Сварочное оборудование Источник питания 
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КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ И РАЗМЕРЫ СОЕДИНЕНИЯ И СВАРНОГО ШВА 

Т5 ГОСТ 23518-79 С17 ГОСТ 16037-80 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

S, мм 

 

S1, мм 

e = g, мм α, град  
b, мм y, град 

89 – 45 91 – 135 св. 90 до 90 

3,0 6,0 3,0
+2,0

 4,0
+2,0

 y - 90 90 - y 0 +1,0 

 

S, мм b, мм с, мм е, мм g, мм 

3,0 1,0 +0,5 

 

0,5 +0,5 

 

7,0 +2,0 1,5+1,5
−1,0

 

 

РЕЖИМЫ СВАРКИ 

Сварное 

соединение 
Слой шва 

Диаметр неплавящегося 

электрода/ присадочной 

проволоки, мм 

Род/полярность тока Сила тока, А Напряжение, В Расход защитного газа, л/мин. 

Т5 ГОСТ 

23518-79 

Корневой 
2,4/2,4 

Постоянный/прям

ой полярности 

90-130 

10-20 

6-8 

Облицовочный 100-140 8-10 

С17 ГОСТ 

16037-80 

Корневой 
2,4/2,4 

90-130 6-8 

Облицовочный 100-140 8-10 

ТРЕБОВАНИЯ К ПРИХВАТКАМ 

Выполнить три прихватки равномерно по периметру стыка. Прихватки выполнять с полным проваром и переваривать их при наложении 

шва. Перед сваркой прихватки очистить от шлака и брызг. Сварочные материалы и режимы сварки как для корневого слоя шва. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ 

Зажигание и гашение сварочной дуги производить по кромкам. Место начала сварки каждого последующего прохода должно быть 

смещено относительно начала предыдущего прохода шва не менее чем на 30 мм. Места окончания сварки смежных слоев шва («замки» 

шва) должны быть смещены относительно друг друга не менее чем на 30 - 40 мм. 

Для шлифовки замков шва применять ручной и механизированный инструмент. При работе с ручным и механизированным 

инструментом пользоваться средствами индивидуальной защиты глаз. 

ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ 
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№  

п/п 
Операции Содержание операций 

Оборудование и  

инструмент 

1 
Входной 

контроль 

Проверить соответствие геометрических размеров деталей 

чертежам. 

Проверить состояние свариваемых кромок деталей на 

наличие трещин, надрывов, забоин, задиров фасок глубиной 

более 0,5 S. 

Замерить отклонения торцов труб от поперечной плоскости. 

Отклонение для свариваемого торца трубы не должно 

превышать 2 мм. 

При обнаружении дефектов предъявить детали 

техническому эксперту для замены. 

Линейка металлическая, угольник, УШС-3 

2 
Подготовка 

к сборке 

Очистить детали от грунта, грязи, ржавчины и других 

загрязнений. 

Зачистить кромки и прилегающие к ним внутреннюю и 

наружную поверхности деталей на ширину не менее 20 мм. 

При необходимости заточить неплавящийся электрод. 

На тренировочных пластинах произвести   предварительную 

настройку режимов сварки. 

Молоток, зубило, металлическая щетка, угловая 

шлифмашинка, напильник, ветошь, линейка 

металлическая, сварочное оборудование, СИЗ, 

тренировочные пластины 

3 Сборка  

Сборку образца осуществлять на сварочном столе. При 

сборке стыкового соединения труб пользоваться уголком. 

Проверить качество сборки и прихватки. При обнаружении 

дефектов разобрать стык, зачистить кромки, и заново 

собрать детали и проконтролировать. 

В процессе выполнения сборки удалить поверхностные 

дефекты при их наличии (поры, шлаковые включения и 

т.д.). 

Молоток, зубило, металлическая щетка, 

напильник, сварочное оборудование, линейка 

металлическая, УШС-3, угловая шлифмашинка, 

стол сварочный, СИЗ 

4 Сварка 

Установить и закрепить собранную заготовку на стойке.  

Сварку выполнять в следующей последовательности: 

- выполнить сварной шов №1; 

- выполнить сварной шов №2. 

Сварку выполнять в два слоя. После каждого прохода 

производить послойную зачистку от шлака и брызг. 

По окончании сварки снять образец со стойки, зачистить 

металлической щеткой от шлака, прижогов и брызг 

прилегающие к сварным швам внутреннюю и наружную 

Молоток, зубило, металлическая щетка, 

напильник, линейка металлическая, 

универсальный шаблон сварщика УШС-3, 

угловая шлифмашинка, сварочное оборудование, 

стол сварочный, струбцины, стойка, СИЗ 
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поверхности деталей на ширину не менее 20 мм. 

5 
Исправление 

дефектов 

Выполнить исправление поверхностного дефекта: 

Имитировать подрез с лицевой стороны сварного шва №2, 

для этого сделать пропил шлифовальной машинкой вдоль 

края сварного шва длиной 40 мм на глубину 1 мм. 

(выполняется техническим экспертом). 

Провести заварку подреза. Подрез исправить наплавкой 

ниточных валиков высотой не более 2-3 мм, при этом 

высота ниточного валика не должна превышать высоту шва. 

Зачистить шов от шлака и брызг. 

Молоток, зубило, металлическая щетка, 

напильник, линейка металлическая, 

универсальный шаблон сварщика УШС-3, 

угловая шлифмашинка, сварочное оборудование, 

стол сварочный, струбцины, стойка, СИЗ 

6 Маркировка 

Нанести с лицевой стороны пластины  на расстоянии 20 мм 

от края шва клеймо. 

Порядок маркировки: зачистить место маркировки до 

металлического блеска с помощью металлической щетки, 

нанести маркировку маркером, место маркировки выделить 

рамкой. 

Металлическая щетка, маркер 

7 
Окончание 

работ 

Привести рабочее место в порядок, сдать рабочее место, 

инструмент, приспособления и конструкцию техническому 

эксперту. 

 

КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА 

№ 

п/п 
Тип соединения Метод контроля 

ГОСТ Р ИСО 5817-2009 уровень качества С 

100% 

Методика контроля 

1 С17 ГОСТ 16037-80 Визуальный и измерительный РД 03-606-03 

Рентгенографический ГОСТ 7512-82 
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2 Т5 ГОСТ 23518-79 Визуальный и измерительный РД 03-606-03 

Капиллярный ГОСТ 18442-80 
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Критерии оценки практического этапа профессионального экзамена: 

Трудовые функции, трудовые действия, умения 

в соответствии с требованиями к 

квалификации, на соответствие которым 

проводится оценка квалификации 

Критерии оценки 

(максимальное кол-

во баллов) 

Оценка экспертной 

комиссии (кол-во 

набранных баллов) 

Причины снижения 

баллов 

Ознакомление с конструкторской и 

производственно-технологической документацией 

по сварке 

4  

Соответствие 

геометрических размеров 

деталей чертежам не 

проверено (-1 балл); 

Состояние свариваемых 

кромок на наличие 

трещин, надрывов, забоин 

и т.д. не проверялись (-1 

балл); 

Отклонение торцов труб 

от поперечной плоскости 

не проверялось (-1 балл); 

Геометрические 

параметры подготовки 

кромок деталей под сварку 

определены неверно (-1 

балл) 

Проверка оснащенности сварочного поста РАД 3  

Проверка оснащенности 

сварочного поста не 

проводилась (-3 балла) 

Подготовка и проверка сварочных материалов для 

РАД 
4  

Заточка вольфрамового 

электрода не проводилась 

(-1 балл); 

Проверка качества 

поверхности присадочного 

прутка не проводилась  

(-1 балл); 

Не проверялось 

соответствие сварочного 

материала заданию  

(-2 балла) 

Проверка наличия заземления сварочного поста 

РАД 
3  

Проверка наличия 

заземления сварочного 

поста не проводилась (-1,5 

балла); 

Проверка наличия 

заземления сварочного 

источника не проводилась 

(-1,5 балла) 
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Проверка работоспособности и исправности 

сварочного оборудования для РАД и П, настройка 

сварочного оборудования для РАД и П с учетом 

его специализированных функций (возможностей) 

5  

Нарушена 

последовательность 

подключения источника 

питания (-1 балл); 

Не проверена целостность 

изоляции (-1 балл); 

Не проводилась пробная 

сварка (-1 балл); 

Настройка режимов 

сварки на тренировочных 

пластинах согласно ТК-01-

00014-3-00001 не 

проводилась (-1 балл); 

Настройка газовой 

системы и проверка 

манометров и 

расходомеров не 

проводилась (-1 балл) 

Зачистка ручным или механизированным 

инструментом элементов конструкции (изделия, 

узлы, детали) под сварку 

3  

Детали не были очищены 

от грунта, грязи, 

ржавчины и других 

загрязнений (-1 балл); 

Зачистка прилегающей к 

кромкам внутренней и 

наружной поверхности 

деталей на ширину не 

менее 20 мм не 

проводилась (-1 балл); 

Не удалены 

поверхностные дефекты 

кромок (-1 балл) 

Сборка элементов конструкции (изделий, узлов, 

деталей) под сварку с применением сборочных 

приспособлений 

4  

При сборке не применено 

сборочное 

приспособление, 

указанное в ТК  

(-4 балла) 

Контроль с применением измерительного 

инструмента подготовленных и собранных с 

применением сборочных приспособлений 

элементов конструкции (изделия, узлы, детали) на 

соответствие геометрических размеров 

требованиям конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

4  

Контроль собранных 

элементов не проводился 

(-2 балла); 

Контроль геометрических 

размеров изделия и 

параметров сборки 

проведен неверно  

(-2 балла) 

Сборка элементов конструкции (изделия, узлы, 

детали) под сварку на прихватках 
4  

Количество прихваток не 

соответствует 

требованиям ТК  

(-2 балла); 

Прихватки не были 

зачищены (-2 балла); 

Контроль с применением измерительного 

инструмента подготовленных и собранных на 

прихватках элементов конструкции (изделия, 

узлы, детали) на соответствие геометрических 

размеров требованиям конструкторской и 

производственно-технологической документации 

по сварке 

4  

Геометрические размеры 

собранного изделия не 

соответствуют чертежу  

(-3 балла); 

Не проверена надежность 

крепления образца (-1 

балл) 
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Выбор пространственного положения сварного 

шва для сварки элементов конструкции (изделий, 

узлов, деталей) 

2  

Не правильно закреплены 

детали и нарушено 

пространственное 

положение (-2 балла) 

Выполнение предварительного, сопутствующего 

(межслойного) подогрева металла 
2  

Необходимость 

выполнения 

предварительного, 

сопутствующего 

(межслойного) подогрева 

металла определена 

неверно (-2 балла) 

Выполнение РАД и П сложных и ответственных 

конструкций с применением специализированных 

функций (возможностей) сварочного 

оборудования 

9  

Нарушение 

последовательности 

сварки (-3 балла); 

Нарушение количества 

слоев (-2 балла); 

Зажигание дуги 

производилось на 

основном металле  

(-2 балла); 

Места начала и окончания 

сварки 2 слоя не были 

смещены относительно 

предыдущего (-2 балла) 

Выполнение сварочных операций по технологии 

РАД и П ответственных конструкций в камерах с 

контролируемой атмосферой 

3  

Неверно выбраны 

оборудование, инструмент 

и средства 

индивидуальной защиты 

для сварки определенной 

конструкции в камере с 

контролируемой 

атмосферой (-3 балла) 

Удаление ручным или механизированным 

инструментом поверхностных дефектов (поры, 

шлаковые включения, подрезы, брызги металла, 

наплывы и т.д.) 

6  

Удалены не все 

поверхностные дефекты  

(-2 балла); 

При удалении дефекта 

нарушены геометрические 

размеры сварного шва (-4 

балла) 

Зачистка ручным или механизированным 

инструментом сварных швов после сварки 
4  

Зачистка не проводилась  

(-2 балла); 

После зачистки 

прилегающей поверхности 

обнаружены дефекты 

основного металла  

(-2 балла) 

Контроль с применением измерительного 

инструмента сваренных РАД и П сложных и 

ответственных конструкций на соответствие 

геометрических размеров требованиям 

конструкторской и производственно-

технологической документации по сварке 

3  

Контроль с применением 

измерительного 

инструмента сваренной 

конструкции не 

проводился (-1 балл); 

Геометрические размеры 

сварного шва определены 

неверно (-1 балл); 

Не нанесена маркировка 

на сваренную 

конструкцию (-1 балл) 
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Исправление дефектов РАД и П сваркой 5  

Не исправлен 

поверхностный дефект 

(подрез) (-5 баллов); 

Поверхностный дефект 

исправлен не в 

соответствии с ТК-01-

00014-3-00001 (-3 балла) 

Выполнение плазменной резки металла 2  

Неверно описана 

сущность процесса  

(- 1 балл); 

Неверно выбраны 

сварочные материалы и 

режимы резки (- 1 балл) 

Соблюдение времени выполнения задания 5 

 Превышение времени, 

отведенного на 

выполнение заданий 

практического этапа на 20 

минут (-5 баллов) 

Результаты контроля качества 21  

Неудовлетворительные 

результаты контроля  

(-21 балл) 

Итого: 100   

 

Условия выполнения задания: 

1. Место (время) выполнения задания: Центр оценки квалификации 

2. Максимальное время выполнения заданий: 80 мин. 

13.  Правила  обработки  результатов  профессионального экзамена и принятия решения 

о соответствии квалификации соискателя требованиям к  квалификации: соискатель 

должен набрать не менее 80 баллов при выполнении практического задания согласно п. 

12 настоящего примера оценочного средства. 

 

Положительное  решение о соответствии квалификации соискателя требованиям к 

квалификации по квалификации «Сварщик дуговой сварки неплавящимся электродом в 

защитном газе (3 уровень квалификации)» принимается при наборе не менее 80 % 

правильных ответов на теоретическом и 80 баллов на практическом этапах 

профессионального экзамена.  

 

14.  Перечень  нормативных  правовых  и иных документов, использованных при 

подготовке комплекта оценочных средств (при наличии) 

1. ГОСТ 12.1.004–91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования 

2. ГОСТ 12.3.003–86 Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Работы 

электросварочные. Требования безопасности 

3. ГОСТ 14771–76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные 

типы, конструктивные элементы и размеры 
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4. ГОСТ 2.312–72 Единая система конструкторской документации. Условные 

изображения и обозначения сварных швов 

5. ГОСТ 2601-–84 Сварка металлов. Термины и определения основных понятий 

6. ГОСТ 27772-2015 Прокат для строительных стальных конструкций. Общие 

технические условия 

7. ГОСТ 380-2005 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки 

8. ГОСТ 5632-2014. Легированные нержавеющие стали и сплавы коррозионностойкие, 

жаростойкие и жаропрочные. Марки 

9. ГОСТ 6996-66 (ИСО 4136-89, ИСО 5173-81, ИСО 5177-81) Сварные соединения. 

Методы определения механических свойств  

10. ГОСТ Р 54384–2011 (ЕН 10020:2000) Сталь. Определение и классификация по 

химическому составу и классам качества 

11. ГОСТ Р ИСО 17659–2009 Сварка. Термины многоязычные для сварных соединений 

12. ГОСТ Р ИСО 6947-2017 Сварка и родственные процессы. Положения при сварке 

13. ГОСТ Р МЭК 60974-1-2012, Правила устройства электроустановок потребителя 

Руководство по эксплуатации сварочного оборудования 

14. Заплатин В.Н., Основы материаловедения (металлообработка), Москва, Академия, 

2013 

15. Инструкция по охране труда при хранении и эксплуатации газовых баллонов (утв. 

Минтрудом РФ 21 мая 2004г.) 

16. Лихачев В.Л., Электродуговая сварка. Пособие для сварщиков и специалистов 

сварочного производства, Москва, Солон-Пресс, 2017 

17. Маслов В.И., Сварочные работы. Учебное пособие для нач. проф. образования, 

Москва, Академия, 2009 

18. Овчинников В.В., Технология электросварочных и газосварочных работ, Москва 

«Академия» 2014 

19. ПОТ Р О-14000-005-98 Положение. Работы с повышенной опасностью. Организация 

проведения 

20. Правила по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ 

(Приказ Минтруда от 23 декабря 2014 года № 1101н) 

21. Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей  

22. Правила устройства электроустановок 

23. РД 03-606-03 Инструкция по визуальному и измерительному контролю 

24. РД 153-34.1-003-01 Сварка, термообработка и контроль трубных систем котлов 

трубопроводов при монтаже и ремонте энергетического оборудования (РТМ-1с) 

25. Н.П. Алешин, Г.Г. Чернышов, А.И. Акулов, Сварка. Резка. Контроль, Москва, 

Машиностроение, 2004 

26. СНиП 12-03–2001 Безопасность труда в строительстве 

27. СП 70.13330.2012 Несущие и ограждающие конструкции 
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28. В. В. Степанов, Справочник сварщика, Москва, Машиностроение, 1982 

29. СТО Газпром 2-2.2-136-2007 Инструкция по технологиям сварки при строительстве и 

ремонте промысловых и магистральных газопроводов 
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