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Программа государственной итоговой аттестации (далее - Программа ГИА) 

выпускников СПб ГБПОУ «Техникум «Автосервис» (МЦПК)» по профессии 

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

(Квалификации: Сварщик) составлена в соответствии с требованиями 

Федерального государственного образовательного стандарта среднего 

профессионального стандарта по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и 

частично механизированной сварки (наплавки),  приказом Минпросвещения 

России от 15.11.2023 N 863 "Об утверждении федерального государственного 

образовательного стандарта среднего профессионального образования по 

профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки 

(наплавки)" (Зарегистрировано в Минюсте России 15.12.2023 N 76433).  

 

Программа ГИА регламентирует проведение государственной итоговой 

аттестации выпускников в 2025 году и определяет: вид государственной итоговой 

аттестации, материалы по содержанию ГИА, сроки и условия проведения 

процедуры аттестации.  

 



I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ  

Программа государственной итоговой аттестации выпускников по 

программе подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии 

15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

(Квалификация: Сварщик ) разработана в соответствии с: 

- Федеральным законом Российской Федерации от 29 декабря 2012 г. N 273-ФЗ 

"Об образовании в Российской Федерации";  

- Приказом Министерства просвещения Российской Федерации от 24 августа 2022 

г. № 762 «Об утверждении Порядка организации и осуществления 

образовательной деятельности по образовательным программам среднего 

профессионального образования», (зарегистрировано в Минюсте России 21 

сентября 2022 г. № 70167) с изменениями и дополнениями от: 20 декабря 2022; 

- Приказом Министерства просвещения Российской Федерации от 8 ноября 2021 

г. № 800 «Об утверждении Порядка проведения государственной итоговой 

аттестации по образовательным программам среднего профессионального 

образования» (зарегистрировано в Минюсте России 7 декабря 2021 г. № 66211) с 

изменениями и дополнениями от: 5 мая 2022; 

- Федеральным государственным образовательным стандартом по профессии 

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

утвержденным приказом Минпросвещения России от 15.11.2023 N 863 "Об 

утверждении федерального государственного образовательного стандарта 

среднего профессионального образования по профессии 15.01.05 Сварщик 

(ручной и частично механизированной сварки (наплавки)" (Зарегистрировано в 

Минюсте России 15.12.2023 N 76433);  

- Уставом и локальными правовыми актами Техникума.   

Используемые сокращения:  

ГИА – государственная итоговая аттестация;  

ГЭК – Государственная экзаменационная комиссия;  

ДЭ – демонстрационный экзамен;  

МДК – междисциплинарный курс;  

ППКРС – программа подготовки квалифицированных рабочих, служащих;  

ПМ – профессиональный модуль;  

ПС – профессиональный стандарт;  

СПО – среднее профессиональное образование;  

ФГОС – федеральный государственный образовательный 

стандарт. 

 

Основными целями государственной итоговой аттестации является:  

➢ комплексная оценка уровня подготовки выпускника и установление 

соответствия уровня и качества профессиональной подготовки выпускника 

по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной 

сварки (наплавки) требованиям ФГОС СПО и требованиям работодателей;  



➢ решения вопроса о присвоении квалификации по результатам 

государственной итоговой аттестации, выдаче выпускнику 

соответствующего диплома государственного образца о среднем 

профессиональном образовании.  

  

Основными задачами государственной итоговой аттестации является:  

1. оценка сформированности общих и профессиональных компетенций через 

выполнение практикоориентированных заданий;  

2. разработка совместных с представителями работодателей предложений и 

рекомендаций по совершенствованию освоения современных 

производственных процессов, приобретению практического опыта по 

каждому из видов профессиональной деятельности и профилю подготовки, 

предусмотренных ФГОС СПО;  

3. внесение изменений в образовательные программы среднего 

профессионального образования в части вариативных профессиональных 

дисциплин (модулей);  

4. приобретение опыта взаимодействия выпускников с потенциальными 

работодателями в целях последующего трудоустройства.  

 

II. ФОРМА И СРОКИ ПРОВЕДЕНИЯ ГОСУДАРСТВЕННОЙ 

ИТОГОВОЙ АТТЕСТАЦИИ 

По решению образовательной организации в качестве участия в пилотном 

проекте государственная итоговая аттестация проводится в форме защиты 

выпускной квалификационной работы в виде демонстрационного экзамена.  

Демонстрационный экзамен – это форма государственной итоговой 

аттестации выпускников по программам среднего профессионального 

образования, которая предусматривает:  

➢ моделирование реальных производственных условий для демонстрации 

выпускниками профессиональных умений и навыков;  

➢ независимую экспертную оценку выполнения заданий демонстрационного 

экзамена, в том числе экспертами из числа представителей предприятий;  

➢ определение уровня знаний, умений и навыков выпускников в соответствии 

с международными требованиями.  

Сроки проведения государственной итоговой аттестации утверждаются 

директором и доводятся до сведения обучающихся, членов государственной 

экзаменационной комиссии, преподавателей и мастеров производственного 

обучения не позднее, чем за месяц до их начала.  

В соответствии с учебным планом по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной 

и частично механизированной сварки (наплавки) срок на подготовку и 

проведение государственной итоговой аттестации составляет две недели (с 

17.06.2025 по 30.06.2025 г.)  

 



III. ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ 

ГОСУДАРСТВЕННОЙ ИТОГОВОЙ АТТЕСТАЦИИ  

На заседание государственной экзаменационной комиссии по программе 

подготовки квалифицированных рабочих, служащих по профессии 15.01.05 

Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) 

предоставляются следующие документы:  

• Приказ директора о проведении государственной итоговой аттестации.  

• График проведения государственной итоговой аттестации.  

• Распоряжение Комитета по образованию Правительства Санкт-Петербурга о 

назначении председателей государственных экзаменационных комиссий.  

• Приказ директора о создании государственной экзаменационной комиссии 

для проведения ГИА выпускников.  

• Приказ директора о допуске выпускников к государственной итоговой 

аттестации.  

• Программа государственной итоговой аттестации.  

• Журналы теоретического и производственного обучения за весь период 

обучения.  

• Протоколы экзаменов квалификационных.  

• Экзаменационно-зачетные ведомости.  

• Сводная ведомость итоговых оценок.  

• Аттестационные листы, характеристики, дневники по производственной 

практике, отчеты по производственной практике.  

• Зачетные книжки обучающихся.  

• Бланк протокола заседания государственной экзаменационной комиссии.  

 

IV. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ ГОСУДАРСТВЕННОЙ 

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЙ КОМИССИИ 

Государственная итоговая аттестация выпускников по профессии 15.01.05 

Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки) проводится 

государственной экзаменационной комиссией, которая формируется из 

преподавателей и мастеров производственного обучения техникума; лиц, 

приглашенных из сторонних организаций, в том числе, педагогических 

работников,  представителей работодателей или их объединений, направление 

деятельности которых соответствует области профессиональной деятельности, к 

которой готовятся выпускники.   

Формирование состава экзаменационной комиссии осуществляется в 

соответствии с Порядком проведения государственной итоговой аттестации по 

образовательным программам среднего профессионального образования.   

Состав государственной экзаменационной комиссии  утверждается  приказом 

директора техникума.  

Государственную экзаменационную комиссию возглавляет председатель, 

который организует и контролирует деятельность государственной 



экзаменационной комиссии, обеспечивает единство требований, предъявляемых к 

выпускникам и не работающий в техникуме.  

Председателем государственной экзаменационной комиссии техникума 

утверждается лицо, не работающее в Техникуме, из числа представителей 

работодателей или их объединений, направление деятельности которых 

соответствует области профессиональной деятельности, к которой готовятся 

выпускники.   

Председатель государственной экзаменационной комиссии утверждается 

Комитетом по образованию Правительства Санкт-Петербурга.  

Заместитель председателя государственной экзаменационной комиссии 

назначается из числа заместителей директора техникума или педагогических 

работников.  

 

V. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

ВЫПУСКНИКОВ 

Область профессиональной деятельности выпускников - сквозные виды 

профессиональной деятельности в промышленности.  

Выпускник, освоивший образовательную программу, готовится к выполнению 

основных видов деятельности, предусмотренных федеральным государственным 

образовательным стандартом по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки), исходя из сочетания квалификаций 

квалифицированного рабочего, служащего - Сварщик: 

• Проведение подготовительных, сборочных операций перед сваркой, 

зачистка и контроль сварных швов после сварки;  

• Ручная дуговая сварка (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом;  

• Частично механизированная сварка (наплавка) плавлением. 

 

 

VI. ТРЕБОВАНИЯ К РЕЗУЛЬТАТАМ ОСВОЕНИЯ ОСНОВНОЙ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ 

 

Выпускник, освоивший ППКРС по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и 

частично механизированной сварки (наплавки), должен обладать общими 

компетенциями, включающими в себя способность:   

 

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности 

применительно к различным контекстам; 

ОК 02. Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации 

информации и информационные технологии для выполнения задач 

профессиональной деятельности; 

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 

личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной 



сфере, использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных 

жизненных ситуациях; 

ОК 04. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде; 

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном 

языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного 

контекста; 

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанное поведение на основе традиционных российских духовно-

нравственных ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и 

межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного 

поведения; 

ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, 

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях; 

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления 

здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания 

необходимого уровня физической подготовленности; 

ОК 09. Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языках. 

 

Выпускник, освоивший ППКРС по профессии 15.01.05 Сварщик (ручной и 

частично механизированной сварки (наплавки), должен обладать 

профессиональными компетенциями, соответствующими основным видам 

профессиональной деятельности:  

ВД 1. Выполнение подготовительных сборочных операций перед сваркой и 

контроль сварных соединений.  

ПК 1.1. Проводить сборочные операции перед сваркой с использованием 

конструкторской, производственно-технологической и нормативной 

документации. 

ПК 1.2. Выбирать пространственное положение сварного шва для сварки 

элементов конструкции (изделий, узлов, деталей). 

ПК 1.3. Применять сборочные приспособления для сборки элементов 

конструкции (изделий, узлов, деталей) под сварку. 

ПК 1.4. Проводить подготовку элементов конструкции (изделий, узлов, деталей) 

под сварку, зачистку сварных швов и удаление поверхностных дефектов после 

сварки с использованием ручного и механизированного инструмента. 



ПК 1.5. Проводить контроль собранных элементов конструкции (изделий, узлов, 

деталей) на соответствие геометрических размеров требованиям конструкторской 

и производственно-технологической документации по сварке.  

ВД 2. Выполнение ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся 

покрытым электродом 

ПК 2.1. Проверять работоспособность и исправность сварочного оборудования 

для ручной дуговой сварки (наплавка, резка) плавящимся покрытым электродом. 

ПК 2.2. Настраивать сварочное оборудование для ручной дуговой сварки 

(наплавки, резки) плавящимся покрытым электродом. 

ПК 2.3. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев 

металла в соответствии с требованиями производственно-технологической 

документации по сварке. 

ПК 2.4. Выполнять ручную дуговую сварку (наплавку, резку) плавящимся 

покрытым электродом простых деталей неответственных конструкций в нижнем, 

вертикальном и горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

ПК 2.5. Выполнять дуговую резку металла. 

ВД 3. Выполнение частично механизированной сварки (наплавки) 

плавлением 

ПК 3.1. Настраивать сварочное оборудование для частично механизированной 

сварки (наплавки) плавлением. 

ПК 3.2. Выполнять предварительный, сопутствующий (межслойный) подогрев 

металла в соответствии с требованиями производственно-технологической 

документации по сварке. 

ПК 3.3. Выполнять частично механизированную сварку (наплавку) плавлением 

простых деталей неответственных конструкций в нижнем, вертикальном и 

горизонтальном пространственном положении сварного шва. 

 

 

VII. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ГИА  

К государственной итоговой аттестации по профессии 15.01.05 Сварщик 

(ручной и частично механизированной сварки (наплавки) допускается 

обучающийся, не имеющий академической задолженности и в полном объеме 

выполнивший учебный план или индивидуальный учебный план по осваиваемой 

образовательной программе подготовки квалифицированных рабочих, служащих. 

Допуск выпускника к ГИА оформляется приказом директора техникума на 

основании решения педагогического совета.  

Программа государственной итоговой аттестации, задание на выпускную 

практическую квалификационную работу в виде демонстрационного экзамена, а 

также критерии оценки, доводятся до сведения обучающихся, не позднее чем, за 

шесть месяцев до начала государственной итоговой аттестации.  



Результаты государственной итоговой аттестации определяются оценками 

«отлично», «хорошо», «удовлетворительно», «неудовлетворительно» и 

объявляются в тот же день после оформления в установленном порядке 

протоколов заседаний государственной экзаменационной комиссии.  

Решение о сдаче демонстрационного экзамена, о присвоении квалификации 

и выдаче диплома принимается государственной экзаменационной комиссией на 

закрытом заседании простым большинством голосов членов комиссии, 

участвующих в заседании, при обязательном присутствии председателя комиссии 

или его заместителя. При равном числе голосов голос председательствующего на 

заседании государственной экзаменационной комиссии является решающим.   

Решение государственной экзаменационной комиссии о присвоении 

квалификации обучающимся, сдавшим демонстрационный экзамен объявляется 

приказом директора техникума.  

Лицам, не проходившим государственную итоговую аттестацию по 

уважительной причине, предоставляется возможность пройти государственную 

итоговую аттестацию без отчисления из образовательной организации. 

Дополнительные заседания государственной экзаменационной комиссии 

организуются в установленные образовательной организацией сроки, но не 

позднее четырех месяцев после подачи заявления лицом, не проходившим 

государственной итоговой аттестации по уважительной причине.  

Обучающиеся, не прошедшие ГИА или получившие на ГИА 

неудовлетворительные результаты отчисляются из техникума и проходят ГИА не 

ранее чем через шесть месяцев после прохождения ГИА впервые.  

Для прохождения государственной итоговой аттестации лицо, не 

прошедшее государственной итоговой аттестации по неуважительной причине 

или получившее на государственной итоговой аттестации неудовлетворительную 

оценку, восстанавливается в образовательной организации на период времени, 

установленный образовательной организацией самостоятельно, но не менее 

предусмотренного календарным учебным графиком для прохождения 

государственной итоговой аттестации техникума программы среднего 

профессионального образования.  

Решение государственной экзаменационной комиссии оформляется 

протоколом, который подписывается председателем государственной 

экзаменационной комиссии (в случае отсутствия председателя – его заместителем 

и секретарем государственной экзаменационной комиссии) и хранится в учебной 

части Техникума.  

 

VIII. ПРОЦЕДУРА ПРОВЕДЕНИЯ ДЕМОНСТРАЦИОННОГО ЭКЗАМЕНА  

Для проведения государственной итоговой аттестации выпускников по 

образовательной программе СПО 15.01.05 Сварщик (ручной и частично 

механизированной сварки (наплавки) в 2025 году СПб ГБПОУ «Техникум 

«Автосервис» (МЦПК)» применяются комплекты оценочной документации 



(далее-КОД), ФГБОУ ДПО «Институт развития профессионального 

образования». 

 

 

Демонстрационный экзамен проводится по компетенции Сварочные 

технологии. Комплект оценочной документации (КОД) № 1.1 разработан в целях 

организации и проведения демонстрационного экзамена по компетенции №10 

«Сварочные технологии» и рассчитан на выполнение заданий 

продолжительностью 3 часа.  

Оценку выполнения заданий демонстрационного экзамена осуществляет 

экспертная группа, возглавляемая главным экспертом. Количество экспертов, 

входящих в состав экспертной группы, определяется техникумом на основе 

условий, указанных в комплекте оценочной документации для 

демонстрационного экзамена по компетенции. Не допускается участие в 

оценивании заданий демонстрационного экзамена экспертов, принимавших 

участие в обучении студентов или представляющих с ними одну образовательную 

организацию.  

Демонстрационный экзамен проводится на площадке, аккредитованной в 

качестве центра проведения демонстрационного экзамена. Техникум 

самостоятельно определяет площадку для проведения демонстрационного 

экзамена, которая может располагаться как в техникуме, так и в другой 

организации на основании договора о сетевом взаимодействии  

 

ФОРМА УЧАСТИЯ  

Индивидуальная  

 

МОДУЛИ ЗАДАНИЯ НЕОБХОДИМОЕ ВРЕМЯ  

Модули и задания представлены в таблице 1.  

Таблица 1.  

№  

п/п  

Модуль  Критерий  Максималь-

ный балл  

Время на 

выполнение  

1  1  Визуально 

измерительный контроль  

7,10  3  

2  1  Разрушающие испытания  4,50  3  

3  1  Охрана труда и техника 

безопасности  

2,00  3  

 Итого  13,60  3 часа  

 

Общее максимально возможное количество баллов задания по всем 

критериям оценки составляет 13,60  

 



Модули с описанием работ 

Вся сварка вертикальных или наклонных сварных швов осуществляется 

только по направлению вверх (на подъём).   

К оценке принимаются только полностью сваренные образцы, не имеющие 

сквозных дефектов, очищенные от шлака и следов дыма. В случае невыполнения 

данного требования, баллы за изделие не начисляются, оценка не проводится!   

Требования к участнику демонстрационного экзамена при выполнении 

практической работы:  

 выполнять сварочный процесс 111 (ручная дуговая сварка 

плавящимся покрытым электродом) без посторонней помощи;  

 во время проведения демонстрационного экзамена могут применяться 

только материалы, которые были предоставлены организатором ДЭ (за 

исключением спецодежды сварщика). Организатор предоставляет пластины для 

тренировки, подбора и проверки режима сварки перед демонстрационным 

экзаменом в соответствии с требованиями ИЛ.   

Размеры пластин для тренировки:  

 пластины для тренировки имеют ту же толщину, что и в 

экзаменационном задании.   

Шлифовка и использование абразивных материалов:  

 снятие сварного шва не допускается на любой из поверхностей 

облицовки. «Облицовка» определяется как завершающий слой сварного шва, 

который имеет соответствующие размеры и форму;   

 обработка проволочной щеткой, ручной или механической, может 

применяться на всех сварочных поверхностях первого модуля «Контрольные 

образцы».   

Крепежные устройства должны обеспечивать свободную усадку сварного 

шва и не предотвращать возможную деформацию соединения.   

Прихватки:   

 прихватки устанавливаются согласно экзаменационному заданию.   

прихватки не выполняются с обратной стороны стыковых соединений.   

После начала сварки контрольные пластины нельзя разделять и повторно 

прихватывать. Повторное прихватывание можно выполнять только в том случае, 

если сварка корня шва не была начата.  

Модуль 1:  

Участник представляет полностью собранные контрольные образцы членам 

экзаменационной комиссии для клеймения.  

 

1.1. Испытательный образец стыкового соединения труб состоит из 

двух (2) деталей диаметром 114 мм, длинной 75 мм, с толщиной стенки 8 мм  

Материал: Сталь марки 09Г2С, 20, Ст3   

Один образец – сварка снизу-вверх с фиксацией трубы в положении 45 

градусов (с V-образной разделкой кромок при соединении встык). Сварка трубы 

производится в неповоротном положении. Сборка трубы и последующая ее 

зачистка может проводиться в любом пространственном положении.   



Положение сварки: Н45-Н-L045-6G – снизу вверх   

Количество прихваток – 4 штуки, длина прихваток – 5- 15 мм. Величина 

зазора при сборке не регламентируется и выбирается участником самостоятельно.   

Сварочные процессы: корневой проход – 111, заполняющий и 

облицовочный– 111.   

Критерии оценки: правильно собранный и полностью заваренный образец 

трубы с полным проваром корня шва. Контроль ВИК.  

Сборка изделия: Изделие должно быть собрано согласно требованиям 

чертежа. В случае обнаружения неправильной сборки, изделие подлежит 

разобрать, удалить прихватки и собрать повторно. Время дополнительное НЕ 

предоставляется!   

 

1.2. Один образец для сварки таврового соединения состоит из двух (2) 

пластин, каждая из которых имеет толщину 10 мм, длину 250 мм, одна деталь 

шириной 100 мм, а другая шириной 75 мм  Материал: Сталь марки 09Г2С, 20, 

Ст3   

Сварочный процесс: 111   

Положение сварки: вертикальное (PF) – 111.   

Количество прихваток– 3, расположение прихваток в соответствии с 

чертежом, длина прихваток на торцах соединения не более 8 мм, на задней 

стороне не более 25 мм.   

Сварка углового шва на лицевой стороне, шов таврового образца имеет 

катет шва равный 10 мм с допустимым отклонением (+ 2.0/ -0) мм.   

Угол сопряжения между деталями должен составлять 90°.   

Швы таврового соединения должны быть выполнены за два слоя и 

минимум два, максимум три прохода, включая корневой.   

В случае несоблюдения данного требования, изделия к оценке не 

принимаются и баллы не начисляются. Образцы со сварными швами, 

выполненными за один или более трех проходов, НЕ получают никаких оценок.   

Критерии оценки: правильно собранные и полностью заваренные образцы 

таврового соединения. Контроль: ВИК, проверка на излом. При проверке качества 

сварочного шва 20 мм с каждой стороны не учитываются. Сборка изделия: 

Изделие должно быть собрано согласно требованиям чертежа. В случае 

неправильной сборки модуль к оценке не принимается! В случае обнаружения 

неправильной сборки, изделие подлежит разобрать, удалить прихватки и собрать 

повторно. Время дополнительное НЕ предоставляется!   

 

1.3. Испытательный образец стыковое соединение в горизонтальном 

положении состоит из двух (2) пластин, каждая из которых имеет толщину 10 

мм, ширину 100 мм и длину 250 мм (с V-образной разделкой кромок)   

Материал: Сталь марки 09Г2С, 20, Ст3   

Сварочные процессы: Корневой проход: 111; Заполняющий и 

облицовочный: 111. Сборка образца: Количество прихваток – 2, расположение 



прихваток – на расстоянии 20 мм от краев, длина прихваток 5 – 15 мм, зазор не 

регламентируется.   

Положение сварки: горизонтальное, (РС)  

Критерии оценки: правильно собранный и полностью заваренный образец 

пластин с полным проваром корня шва. Контроль: ВИК. При проверке качества 

сварочного шва 20 мм с каждой стороны не учитываются.   

Сборка изделия: Изделие должно быть собрано согласно требованиям 

чертежа. В случае обнаружения неправильной сборки, изделие подлежит 

разобрать, удалить прихватки и собрать повторно. Время дополнительное НЕ 

предоставляется!  

 

Вся сварка вертикальных или наклонных сварных швов осуществляется 

только по направлению вверх (на подъём). К оценке принимаются только 

полностью сваренные образцы, не имеющие сквозных дефектов. В случае 

невыполнения данного требования, баллы за изделие не начисляются, оценка не 

проводится!   

Требования к участнику демонстрационного экзамена при выполнении 

практической работы:   

• выполнять сварочный процесс 141 (ручная дуговая сварка 

неплавящимся электродом в защитном газе) без посторонней помощи;   

• во время проведения демонстрационного экзамена могут применяться 

только материалы, которые были предоставлены организатором ДЭ (за 

исключением спецодежды сварщика). Организатор предоставляет пластины для 

тренировки, подбора и проверки режима сварки перед демонстрационным 

экзаменом в соответствии с требованиями ИЛ. Размеры пластин для тренировки: 

− пластины для тренировки имеют ту же толщину, что и в экзаменационном 

задании.  

• шлифовка и использование абразивных материалов: − обработка 

проволочной, ручной или механической щеткой, а также химическая обработка 

не допускается;  

• крепежные устройства должны обеспечивать свободную усадку 

сварного шва и не предотвращать возможную деформацию соединения.   

• прихватки: − прихватки устанавливаются согласно экзаменационному 

заданию. − прихватки не выполняются с обратной стороны стыковых соединений.   

• после начала сварки контрольные пластины нельзя разделять и 

повторно прихватывать. Повторное прихватывание можно выполнять только в 

том случае, если сварка корня шва не была начата.   

• Все швы выполняются в один проход с присадочным материалом. 

Образцы, выполненные за два прохода с присадкой или без нее, к оценке не 

принимаются, баллы за образец не начисляются.  

 

Модуль 1: Участник представляет полностью собранные контрольные 

образцы членам экзаменационной комиссии для клеймения.   



1.1. Испытательный образец стыкового соединения труб состоит из двух (2) 

деталей диаметром 75 мм, длинной 75 мм, с толщиной стенки 3 мм Материал: 

АМг 2,5 Один образец – сварка снизу-вверх с фиксацией трубы в положении 45 

градусов. Сварка трубы производится в неповоротном положении. Сборка трубы 

может проводиться в любом пространственном положении. Положение сварки: 

Н45-Н-L045-6G – снизу вверх Количество прихваток - 3 штуки, длина прихваток - 

5- 15 мм. Сварочные процессы: 141 Критерии оценки: правильно собранный и 

полностью заваренный образец трубы с полным проваром корня шва. Контроль 

ВИК. Сборка изделия: Изделие должно быть собрано согласно требованиям 

чертежа. В случае обнаружения неправильной сборки, изделие подлежит 

разобрать, удалить прихватки и собрать повторно. Время дополнительное НЕ 

предоставляется!  

1.2. Один образец для сварки таврового соединения состоит из двух (2) 

пластин, каждая из которых имеет толщину 3 мм, длину 200 мм, одна деталь 

шириной 100 мм, а другая шириной 75 мм Материал: марка АМг 2,5 Сварочный 

процесс: 141 Положение сварки: вертикальное (PF) - 141. Количество прихваток – 

3, расположениеприхваток в соответствии с чертежом, длина прихватки на задней 

стороне не более 20 мм. Сварка углового шва на лицевой стороне, шов таврового 

образца имеет катет шва равный толщине свариваемого металла с допустимым 

отклонением (+ 1.0/ -0) мм. Угол сопряжения между деталями должен составлять 

90°. Критерии оценки: правильно собранные и полностью заваренные образцы 

таврового соединения. Контроль: ВИК. При проверке качества сварочного шва 20 

мм с каждой стороны не учитываются. Сборка изделия: Изделие должно быть 

собрано согласно требованиям чертежа. В случае неправильной сборки модуль к 

оценке не принимается! В случае обнаружения неправильной сборки, изделие 

подлежит разобрать, удалить прихватки и собрать повторно. Время 

дополнительное НЕ предоставляется!   

1.3. Испытательный образец стыковое соединение в горизонтальном 

положении состоит из двух (2) пластин, каждая из которых имеет толщину 3 мм, 

ширину 75 мм и длину 200 мм Материал: Марка АМг 2,5 Сварочные процессы: 

141 Сборка образца: Количество прихваток – 2, расположение прихваток – на 

расстоянии 20 мм от краев, длина прихваток 5 - 15 мм, зазор не регламентируется. 

Положение сварки: горизонтальное, Г(РС) Критерии оценки: правильно 

собранный и полностью заваренный образец пластин с полным проваром корня 

шва. Контроль: ВИК. При проверке качества сварочного шва 20 мм с каждой 

стороны не учитываются. Сборка изделия: Изделие должно быть собрано 

согласно требованиям чертежа. В случае обнаружения неправильной сборки, 

изделие подлежит разобрать, удалить прихватки и собрать повторно. Время 

дополнительное НЕ предоставляется.  

Формирование итогового документа о результатах выполнения 

экзаменационных заданий по каждому участнику выполняется автоматизировано 

с использованием систем CIS и eSim. Посредством указанных сервисов 

осуществляется автоматизированная обработка внесенных оценок и/или баллов, 

синхронизация с персональными данными, содержащимися в личных профилях 

участников, и формируется электронный файл по каждому участнику, 



прошедшему демонстрационный экзамен в виде таблицы с указанием результатов 

экзаменационных заданий в разрезе выполненных модулей. Формы электронного 

файла и таблицы разрабатываются и утверждаются ФГБОУ ДПО «Институт 

развития профессионального образования».   

Участник может ознакомиться с результатами выполненных 

экзаменационных заданий в личном профиле в системе eSim.   

 

Критерии оценки  

Итоговая оценка за демонстрационный экзамен выставляется в 

соответствии со шкалой перевода результатов ДЭ в экзаменационную оценку.  

 

Таблица 2.  

Оценка ГИА «2» «3» «4» «5» 

Отношение полученного 

количества баллов к 

максимально возможному 

по компетенции Сварочные 

технологии КОД 1.1 

0,00%- 

14,69% 

14,70%- 

39,99% 

40,00%- 

69,99% 

70,00%- 

100,00% 

 

Соотношение полученных баллов и пятибалльной отчетки за демонстрационный 

экзамен 

Отлично 

«5»  

Хорошо 

«4»  

Удовлетворительно 

«3»  

Неудовлетворительно 

«2»  

13,60-9,52   9,51-5,44  5,43-2,00  1,99 и менее  

 

 

IX. ПОРЯДОК ПОДАЧИ И РАССМОТРЕНИЯ АПЕЛЛЯЦИЙ  

По результатам государственной аттестации выпускник, участвовавший в 

государственной итоговой аттестации, имеет право подать в апелляционную 

комиссию письменное апелляционное заявление о нарушении, по его мнению 

установленного порядка проведения государственной итоговой аттестации и 

(или) несогласии с ее результатами (далее - апелляция).  

Апелляция подается лично выпускником или родителями (законными 

представителями) несовершеннолетнего выпускника в апелляционную комиссию 

техникума.  

Апелляция о нарушении порядка проведения государственной итоговой 

аттестации подается непосредственно в день проведения государственной 

итоговой аттестации.  

Апелляция о несогласии с результатами государственной итоговой 

аттестации подается не позднее следующего рабочего дня после объявления 

результатов государственной итоговой аттестации.  

Апелляция рассматривается апелляционной комиссией техникума не 

позднее трех рабочих дней с момента ее поступления.  



Состав апелляционной комиссии утверждается приказом директора 

техникума одновременно с утверждением состава государственной 

экзаменационной комиссии.  

 Апелляционная комиссия состоит из председателя, не менее пяти членов из 

числа педагогических работников техникума, не входящих в данном учебном 

году в состав государственных экзаменационных комиссий и секретаря. 

Председателем апелляционной комиссии является директор техникума, либо 

лицо, исполняющее в установленном порядке обязанности руководителя 

техникума. Секретарь избирается из числа членов апелляционной комиссии.  

 Апелляция рассматривается на заседании апелляционной комиссии с 

участием не менее двух третей ее состава.  

На заседание апелляционной комиссии приглашается председатель 

соответствующей государственной экзаменационной комиссии.  

Выпускник, подавший апелляцию, имеет право присутствовать при 

рассмотрении апелляции.  

С несовершеннолетним выпускником имеет право присутствовать один из 

родителей (законных представителей). Указанные лица должны иметь при себе 

документы, удостоверяющие личность.  

Рассмотрение апелляции не является пересдачей государственной итоговой 

аттестации.  

При рассмотрении апелляции о нарушении порядка проведения 

государственной итоговой аттестации апелляционная комиссия устанавливает 

достоверность изложенных в ней сведений и выносит одно из решений:  

➢ об отклонении апелляции, если изложенные в ней сведения о 

нарушениях порядка проведения государственной итоговой аттестации 

выпускника не подтвердились и/или не повлияли на результат 

государственной итоговой аттестации;  

➢ об удовлетворении апелляции, если изложенные в ней сведения о 

допущенных нарушениях порядка проведения государственной 

итоговой аттестации выпускника подтвердились и повлияли на 

результат государственной итоговой аттестации.  

В последнем случае результат проведения государственной итоговой 

аттестации подлежит аннулированию, в связи с чем протокол о рассмотрении 

апелляции не позднее следующего рабочего дня передается в государственную 

экзаменационную комиссию для реализации решения комиссии. Выпускнику 

предоставляется возможность пройти государственную итоговую аттестацию в 

дополнительные сроки, установленные техникумом.  

Для рассмотрения апелляции о несогласии с результатами государственной 

итоговой аттестации, полученными при защите выпускной квалификационной 

работы, секретарь государственной экзаменационной комиссии не позднее 

следующего рабочего дня с момента поступления апелляции направляет в 

апелляционную комиссию выпускную квалификационную работу, протокол 

заседания государственной экзаменационной комиссии и заключение 



председателя государственной экзаменационной комиссии о соблюдении 

процедурных вопросов при защите подавшего апелляцию выпускника.  

Для рассмотрения апелляции о несогласии с результатами государственной 

итоговой аттестации, полученными при сдаче государственного экзамена в виде 

демонстрационного экзамена, секретарь государственной экзаменационной 

комиссии не позднее следующего рабочего дня с момента поступления апелляции 

направляет в апелляционную комиссию техникума протокол заседания 

государственной экзаменационной комиссии, письменные ответы выпускника 

(при их наличии) и заключение председателя государственной экзаменационной 

комиссии о соблюдении процедурных вопросов при проведении 

государственного экзамена.  

В результате рассмотрения апелляции о несогласии с результатами 

государственной итоговой аттестации апелляционная комиссия принимает 

решение об отклонении апелляции и сохранении результата государственной 

итоговой аттестации либо об удовлетворении апелляции и выставлении иного 

результата государственной итоговой аттестации. Решение апелляционной 

комиссии не позднее следующего рабочего дня передается в государственную 

экзаменационную комиссию. Решение апелляционной комиссии техникума 

является основанием для аннулирования ранее выставленных результатов 

государственной итоговой аттестации выпускника и выставления новых.  

Решение апелляционной комиссии принимается простым большинством 

голосов. При равном числе голосов голос председательствующего на заседании 

апелляционной комиссии является решающим.  

Решение апелляционной комиссии доводится до сведения подавшего 

апелляцию выпускника (под роспись) в течение трех рабочих дней со дня 

заседания апелляционной комиссии.  

Решение апелляционной комиссии является окончательным и пересмотру 

не подлежит.  

Решение апелляционной комиссии оформляется протоколом, который 

подписывается председателем и секретарем апелляционной комиссии и хранится 

в архиве образовательной организации.  
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