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Аннотация программы 

 

Программа дополнительного образования (повышения квалификации 

рабочих, служащих) по профессии Сварщик дуговой сварки неплавящимся 

электродом в защитном газе, код по перечню профессий рабочих, должно-

стей служащих 19906.  Электросварщик ручной сварки, утверждённого При-

казом Министерства образования и науки РФ от 2 июля 2013 г. № 513 "Об 

утверждении Перечня профессий рабочих, должностей служащих, по кото-

рым осуществляется профессиональное обучение". Вид профессиональной 

деятельности: Сварщик дуговой сварки неплавящимся  электродом в защит-

ном газе. 
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ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПОВЫШЕНИЯ КВАЛИФИКА-

ЦИИ РАБОЧИХ, СЛУЖАЩИХ 

1. ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

Настоящие программы и учебные планы для профессиональной пере-

подготовки и повышения квалификации рабочих по профессии «Электро-

сварщик» 

В основу программы положен принцип преемственности в содержании 

обучения между начальной профессиональной подготовкой и последующим 

повышением квалификации рабочих. 

Для повышения квалификации отводится 108 часа. Из них на теорети-

ческие занятия 40 часов, на практическую подготовку 68 часов. 

К освоению программы дополнительного профессионального образо-

вания по программе повышения квалификации (ДПО) по профессии Свар-

щик дуговой сварки неплавящимся электродом в защитном газе допускаются 

лица, достигшие возраста 18 лет и имеющие среднее специальное и высшее 

образование.  

Объём профессиональных навыков и теоретических знаний, предусмотрен-

ный в программах, отвечает требованиям квалификационной характеристики 

электросварщика . 

Составлены в соответствии с перечнем профессий рабочих, должностей слу-

жащих  код 19906.  Электросварщик ручной сварки, утверждённого Прика-

зом Министерства образования и науки РФ от 2 июля 2013 г. № 513 "Об ут-

верждении Перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым 

осуществляется профессиональное обучение".   

Программы теоретического обучения предусматривают приобретение зна-

ний, необходимых электросварщику для практической работы. 

 

Производственное обучение проводится как правило в 2 этапа 

1- в учебной группе 

2- на рабочих местах 

 

Производственное обучение проводится под руководством мастера (инструк-

тора) производственного обучения. 

В процессе производственного обучения, мастер (инструктор) должен, про-

водить с обучающимися: вводный, текущий и заключительный инструктаж. 

Своевременно исправлять допущеннье ими ошибки, при необходимости до-

полнительно показывать правильные nриёмы работ, давать разъяснения и 

указания. 

В процессе обучения особое внимание следует обращать на то, чтобы обу-

чающиеся твёрдо усвоили и строго выполняли правила безопасности. В этих 

целях мастера и инструкторы производственного обучения должны показы-

вать приёмы и способы безопасного выполнения каждого нового вида работ. 

 
 
 



К концу обучения каждый обучаемый должен уметь самостоятельно выпол-

нять все виды работ, предусмотренные квалификационными характеристи-

ками, в соответствии с техническими требованиями и нормами, установлен-

ными на данном производстве . 

К самостоятельному выполнению работ, обучающиеся допускаются только 

после сдачи зачёта по безопасности труда. 

Квалификационные экзамены проводятся в соответствии с Положением о 

порядке аттестации рабочих различных форм обучения. 

Обновление технической и технологической базы современного производст-

ва требует систематического включения в действующие программы учебного 

материала по новой технике и технологии, экономии материалов, повыше-

нию качества продукции, исключения устаревшего учебного материала, тер-

минов и стандартов. Программы также должны дополняться сведениями по 

конкретной экономике . 

Количество часов, отводимое на изучение отдельных программ, последова-

тельность их изучения, в случае необходимости разрешается изменять при 

условии, что программы будут выполнены полностью по содержанию и об-

щему количеству часов . 

Изменения, коррективы или необходимость изучения этих тем рассматрива-

ются учебно-методическим советом и утверждаются. 

 

Квалификационные характеристики 

 

Профессия – электросварщик ручной сварки 

Квалификация - Сварщик ручной дуговой сварки неплавящимся электродом 

в защитном газе 

Характеристика работ: 

Ручная электродуговая сварка, автоматическая и полуавтоматическая сварка 

простых деталей, узлов и конструкций из конструкционных сталей, цветных 

металлов и сплавов средней и высокой сложности деталей, узлов, конструк-

ций и трубопроводов из углеродистых и легированных сталей. 

Заварка раковин и трещин в деталях, узлах и отливках средней и высокой 

сложности. 

Предварительный и сопутствующий подогрев при сварке деталей с соблюде-

нием заданного режима. 

Чтение чертежей средней и высокой сложности деталей, узлов и конструк-

ций. 

Электросварщик 5-6 разряда должен знать: 

1. Устройство и обслуживание электросварочного оборудования, автоматов, 

полуавтоматов; 

2. Требования, предъявляемые к сварному шву и поверхностям после воз-

душного строгания; 

3. Способы подбора марок электродов в зависимости от марок сталей и ре-

жимов сварки; 

4. Свойства и назначение покрытия электродов; 



5. Строение сварного шва, способы испытания и виды контроля; 

6. Правила подготовки деталей и узлов под сварку и заварку дефектов; 

7. Подбор режимов предварительного и сопутствующего подогрева металла в 

зависимости от марки металла и его толщины; 

8. Причины возникновения внутренних напряжений и деформаций в свари-

ваемых изделиях и меры их предупреждения; 

9. Основные технологические приёмы сварки и заварки деталей из различных 

сталей, чугуна, цветных металлов и сплавов; 

10. В соответствии с квалификационными характеристиками электросварщи-

ков; 

- способы и основные приемы прихватки; 

- формы разделки шва под сварку; 

- правила обеспечения защиты при сварке в защитных газах; 

- принцип действия обслуживаемого электросварочного оборудования для 

дуговой 

сварки на переменном и постоянном токе, электросварочных автоматов и 

полуавтоматов; 

- виды сварных соединений и типы швов; 

- подготовку кромок изделий для сварки; 

- типы разделок; 

- обозначение сварных швов на чертежах; 

- основные свойства, применяемых при сварке, сварочных материалов, сва-

риваемых 

металлов и сплавов; 

- назначение и условия применения контрольно- измерительных приборов; 

- причины возникновения дефектов при сварке и способы их предупрежде-

ния; 

- общие сведения об электросварке в защитных газах; 

Электросварщик 5-6 разрядов должен уметь; 

1. Варить во всех пространственных положениях детали и узлы металлокон-

струкций ; 

2. Варить поворотные и неповоротные стыки трубопроводов; 

3. Производить наплавку (восстановление ) изношенных деталей; 

4. Варить многослойные и многопроходные швы; 

5. Заваривать дефекты сварных швов; 

6. Заваривать зазоры между деталями; 

7. Варить легированные и углеродистые стали, чугун, цветные металлы и их 

сплавы; 

8. Подбирать марки и типы электродов для сварки конкретных марок сталей; 

9. Подбирать диаметрь'1 электродов и режимы сварки в зависимости от тол-

щины свариваемых деталей; 

10. Выбирать полярность в зависимости от типов и марок электродов, и ма-

рок сталей; 

11. Выбирать режимы термообработки; 



12. Варить полуавтоматической ( в среде защитных газов) и аргона-дуговой 

сваркой; 

13. Варить все типы и виды сварных швов и соединений; 

14. Делать врезки в существующие трубопроводы; 

 

Учебный план 

Подготовка электросваршиков  

Срок обучения -29 дней 

№ 

п/п 

Наименование предметов Всего часов 

1 Теоретическое обучение 40 

1.1 Общетехнический курс 16 

1.1.1 Материаловедение 8 

1.1.2 Электротехника 4 

1.1.3 Инженерная графика 4 

1.2 Специальный курс 24 

1.2.1 Электросварочное оборудование 8 

1.2.2 Технология РДС 10 

1.2.3 Дефекты сварных швов и соединений 2 

1.2.4 Контроль качества сварки 2 

1.2.5 Охрана труда и ТБ 2 

2 Практическая подготовка 68 

2.1 Практические занятия 62 

2.2 Сварка контрольного соединения 2 

3 Консультации 2 

4 Итоговый экзамен 2 

 Всего  

 

 

ПРОГРАММА 

 

Общетехнический курс 

 

Тема 1.1.1. (8 часов) Материаловедение 

- общие сведения о металлах и сплавах 

- стали и их свойства 

- чугуны и их свойства 

- цветные металлы и их свойства 

- термическая обработка металлов и их сплавов 

 

Тема 1.1.2.{4 часа) Электротехника 

- основы электротехники 

- постоянный электрический ток 

- электромагнетизм и электромагнитная индукция 



- переменный ток 

- электрические машины, трансформаторы, выпрямители, инверторы 

- аппаратура управления и защиты 

 

Тема 1.1.З.(4 часа) Инженерная графика 

- чертежи в системе прямоугольных проекций 

- сечения и разрезы 

- чтение рабочих и сборочных чертежей 

- обозначение сварных швов и соединений 

 

Специальный курс 

 

Тема 1.2.1.(8 часов) Электросварочное оборудование 

Обучающийся должен знать; 

- источники питания переменного тока и принцип их работы 

- источники питания постоянного тока и принцип их работы 

- инверторные источники питания и принцип их работы 

- вольтамперные характеристики различных источников питания 

- область применения различных источников питания 

 

Тема 1.2.2.(10 часов) Технология РДС 

Обучающийся должен знать: 

- Область применения РДС 

- Сварочная дуга и её свойства. Условия возбуждения и устойчивого горения. 

Магнитное дутьё. 

- Металлургические процессы при сварке. Легирование металла за счёт при-

садочного материала и покрытия электродов. 

- Строение сварного шва. Взаимосвязь между структурой шва и режимом 

сварки. 

- Выбор режимов сварки. Параметры, определяющие процесс сварки. Длина 

дуги и её влияние на качество сварки. Механизм возникновения деформаций 

и напряжений при сварке. Меры уменьшения напряжений и деформаций. 

- Особенности сварки конструкционных сталей. Обеспечение равнопрочно-

сти сварного соединения и основного металла. Обеспечение требуемого хи-

мического состава металла шва. 

- Сварочные материалы. Классификация (типы и марки электродов, марки 

электродной проволоки). Обозначение электродов. 

- Свариваемость сталей. Группы свариваемости. Условия сварки. 

- Способы сварки чугуна. Требования к сварному шву. Электроды, приме-

няемые для сварки. 

- Особенности сварки конструкций, изделий и трубопроводов из цветных ме-

таллов различными типами электродов. 

- Основные типы сварных соединений. Классификация сварных швов. Гео-

метрические 



параметры сварных швов. Обозначения сварных швов. Конструктивные эле-

менты разделки кромок. 

- Параметры режима РДС. Влияние сварочного тока, напряжения дуги и ско-

рости сварки на форму и размеры шва 

- Способ выполнения швов различной длины. Сварка толстостенных конст-

рукций. 

- Выполнение сварных швов в нижнем, горизонтальном, вертикальном и по-

толочном положениях. 

 

Тема 1.2.3.(2 часа) Дефекты сварных швов и соединений 

- Дефекты сварных швов. Меры предупреждения и методы устранения де-

фектов. 

 

Тема 1.2.4.(2 часа) Контроль качества сварки 

- Методы и виды контроля качества сварки. Разрушающие и неразрушающие 

методы контроля. 

 

Тема 1.2.5.(2 часа) Охрана труда и ТБ 

- Нормативные документы по охране труда. Меры безопасности при электро 

и газосварочных работах. Первая помощь при поражении электрическим то-

ком, ожогах и травмах. 

 

Практические занятия 

 

Тема 2.1.1.  Введение. ТБ. Ознакомление со сварочным оборудованием. 

Подготовка металла к сварке. Высокопроизводительные способы сварки. 

Обучающийся должен знать: 

- требования охраны труда 

- методы подготовки металла к сварке 

- высокопроизводительные способы сварки 

Должен уметь: 

- подготовить металл к сварке 

- применять высокопроизводительные способы сварки 

 

Тема 2.1.2.  Сварка во всех пространственных положениях металлокон-

струкций из углеродистых и легированных сталей. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки 

- влияние величины св. тока, напряжения и полярности на выгорание леги-

рующих элементов 

Должен уметь: 

- подбирать режимы сварки в зависимости от толщины и марки металла, и 

диаметра электрода 

- выбрать тип и марку электрода в зависимости от марки свариваемого мате-

риала 



- накладывать мелкочешуйчатый шов без прожогов, подрезов, одинаковой 

ширины и 

высоты по всей длине шва 

- заваривать кратер 

- соединять предыдущий и последующий швы без проскоков 

 

Тема 2.1.3. Сварка трубопроводов из углеродистых и легированных ста-

лей всех пространственных положениях. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки в зависимости от марки металла 

- влияние величины св. тока, напряжения и полярности на выгорание леги-

рующих элементов 

Должен уметь: 

- варить стыки трубопроводов во всех пространственных положениях 

- сваривать детали трубопроводов с разделкой кромок, без разделки кромок, 

с зазором и без зазора 

- варить без прожогов, подрезов, с формированием обратного валика 

- выдерживать одинаковую ширину и высоту сварного шва 

- варить корневой шов, заполняющий и облицовочный швы 

 

Тема 2.1.4. Сварка угловых, тавровых и нахлёсточных соединений. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки 

- виды колебательных (поперечных) движений электродом 

Должен уметь: 

- сваривать детали с разделкой кромок, без разделки кромок, с зазором и без 

зазора 

- варить детали без прожогов и подрезов 

- выдерживать одинаковую ширину и высоту сварного шва 

- варить многослойные швы 

 

Тема 2.1.5. Сварка деталей из чугуна. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки 

- полярность при сварке изделий из чугуна 

- методы и режимы термообработки 

- правила и приёмы сварки чугуна 

- режимы предварительного и сопутствующего подогрева 

- режимы термообработки 

Должен уметь: 

- сваривать детали с разделкой кромок, без разделки кромок, с зазором и без 

зазора 

- варить детали без прожогов, подрезов, с формированием обратного валика 

- выдерживать одинаковую ширину и высоту сварного шва 

- варить корневой шов, заполняющий и облицовочный швы 



 

Тема 2.1.6. Полуавтоматическая сварка в среде защитных rазов. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки 

- виды колебательных (поперечных) движений горелкой 

Должен уметь: 

- варить во всех пространственных положениях 

- сваривать детали с разделкой кромок, без разделки кромок, с зазором и без 

зазора 

- варить детали без прожогов, подрезов, с формированием обратного валика 

- выдерживать одинаковую ширину и высоту сварного шва 

- варить корневой шов, заполняющий и облицовочный швы 

 

Тема 2.1.7. Сварка неплавящимся электродом в среде защитных rазов. 

Обучающийся должен знать: 

- режимы сварки 

- виды колебательных (поперечных) движений горелкой 

Должен уметь: 

- варить во всех пространственных положениях 

- сваривать детали с разделкой кромок, без разделки кромок, с зазором и без 

зазора 

- варить детали без прожогов, подрезов, с формированием обратного валика 

- выдерживать одинаковую ширину и высоту сварного шва 

- варить корневой шов, заполняющий и облицовочный швы 

 

 

 

Тема 2.2. Сварка контрольного сварного соединения. 

 

 

 

3 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ОРГАНИЗАЦИИ  

ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА 

 

Условием реализации модулей, является освоение общепрофессио-

нальных дисциплин: Основы инженерной графики, Основы электротехники, 

Основы материаловедения, Охрана труда,.  

Практическая подготовка  проводится рассредоточено, чередуясь с 

теоретическими занятиями.  

Реализация программы профессиональных модулей предполагает обя-

зательную учебную и производственную практику, которая проводится кон-

центрированно в организациях, направление деятельности которых соответ-

ствует профилю подготовки обучающихся.  

Обязательным условием допуска к производственной практике являет-

ся освоение учебной практики в рамках профессионального модуля. 



  

 

4 КАДРОВОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО  

ПРОЦЕССА 
 

Требования к квалификации педагогических (инженерно-

педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарным 

курсам: среднее профессиональное или высшее профессиональное образова-

ние, соответствующее профилю подготовки по профессии рабочего Сварщик, 

наличие опыта деятельности в организациях, соответствующих профилю 

подготовки, с обязательной стажировкой в профильных организациях не ре-

же одного раза в три года.  

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих 

руководство практикой: 

 инженерно-педагогический состав: дипломированные специалисты – 

преподаватели междисциплинарных курсов и общепрофессиональных 

дисциплин; 

 мастера производственного обучения должны иметь на 1-2 разряда по 

профессии рабочего выше, чем предусмотрено ФГОС СПО для выпу-

скников. 
 
  

5 КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ  

ПРОГРАММЫ ПОВЫШЕНИЯ КВАЛИФИКАЦИИ (дополнитель-

ное профессиональное образование) 

 

5.1 Оценка качества обучения 

Оценка качества освоения программы профессиональной переподго-

товки по профессии Сварщик дуговой сварки включает текущий контроль ус-

певаемости, промежуточную и итоговую аттестацию обучающегося.  

Оценка качества обучения слушателей осуществляется в двух направ-

лениях: оценка уровня освоения дисциплин, оценка компетенций обучаю-

щихся. Завершающие формы контроля установлены по всем дисциплинам и 

практике. Формы и условия проведения текущего контроля успеваемости, 

промежуточной и итоговой аттестации доводятся образовательной организа-

цией до сведения обучающихся в начале обучения. 

 

5.2 Текущий контроль и промежуточная аттестация 

Текущий контроль и оценка результатов освоения программ учебных 

общепрофессиональных дисциплин: Основы инженерной графики, Основы 

электротехники, Основы материаловедения, Охрана труда,.  

Осуществление контроля освоения программы проводится преподава-

телями в процессе проведения практических занятий, тестирования, а также 

выполнения обучающимися индивидуальных заданий. 



Текущий контроль проводится в пределах учебного времени соответст-

вующих учебных дисциплин как традиционными, так и инновационными ме-

тодами, включая компьютерные технологии.  

Промежуточная аттестация проводится в форме зачёта, дифференциро-

ванного зачёта и экзамена: зачёт, дифференцированный зачет проводится за 

счет часов, отведенных программой, на освоение соответствующей учебной 

дисциплины, экзамен – за счёт времени на промежуточную аттестацию.  

Аттестация по итогам практики проводится на основании результатов 

её прохождения, подтверждаемых документами соответствующих организа-

ций.  

Практическая подготовка завершается зачетом. 

Текущий контроль успеваемости и промежуточная аттестация обу-

чающихся проводятся на основе оценочных средств, включающих в себя пе-

дагогические контрольно-измерительные материалы, предназначенные для 

определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образова-

тельных достижений основным показателям оценки результатов обучения. 

 

5.3 Итоговая аттестация 

Формой итоговой аттестации является квалификационный экзамен, ко-

торый включает в себя практическую квалификационную работу и проверку 

теоретических знаний в пределах квалификационных требований по профес-

сии Сварщик дуговой сварки 

Программа итоговой аттестации, содержащая формы и условия прове-

дения итоговой аттестации, утверждается руководителем образовательной 

организации и доводится до сведения обучающихся в начале обучения. 

В программе итоговой аттестации приводятся сведения об оценочных 

средствах, включающих тесты, практические задания, позволяющие оценить 

знания, умения и уровень приобретенных компетенций. Аттестационной ко-

миссией проводится оценка освоенных выпускниками профессиональных 

компетенций в соответствии с критериями, утвержденными образовательной 

организацией. К проведению квалификационного экзамена привлекаются 

представители работодателей.  

По результатам проведения квалификационного экзамена квалифика-

ционная комиссия принимает решение присвоить квалификацию и заносит 

результат квалификационного экзамена в квалификационную ведомость.  

Квалификационная комиссия учитывает производственную характери-

стику и заключение, сделанное представителями работодателей, их объеди-

нений по выполнению практической квалификационной работы обучающе-

гося с учетом потребностей производства.  

Решение комиссии сообщается слушателю сразу же после сдачи ква-

лификационного экзамена. Комиссия составляет квалификационную ведо-

мость в одном экземпляре, в которой проставляется оценка и дается реко-

мендация о присвоении квалификационного разряда, а также решение о вы-

даче удостоверения о повышении квалификации. 

 



 

 

 

6 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

 

Оценка квалификации проводиться по накопительной схеме, в не-

сколько этапов, следующих друг за другом с различными временными про-

межутками. При освоении программы повышения квалификации (дополни-

тельное профессиональное образование) оценка квалификации проводиться в 

рамках промежуточной и итоговой аттестации.  

К проведению практической квалификационной работы в качестве 

внешних экспертов привлекаются представители работодателей.  

 

6.1 Критерии оценки квалификационного экзамена 

 

Квалификационный экзамен включает в себя:  

 1) проверку теоретических знаний – экзамен; 

1. Общая сумма баллов, которая может быть получена за аттестацион-

ный тест, соответствует количеству тестовых заданий.  

2. За каждое правильно решенное тестовое задание присваивается по                      

одному баллу.  

3. Тестовые задания оцениваются только при полностью правильном 

их решении, в противном случае баллы за них не начисляются.  

4. Перевод полученных за аттестационный тест баллов в процентную 

шкалу оценок, будет оцениваться по проценту набранных баллов, исходя из 

правил, размещенных в табл. 6.1. 

 

 
Таблица 6.1 – Критерии оценки аттестационных тестов квалификационного теоретического экза-

мена 

 

Оцениваемый 

показатель 

Оценки за дифференцированный зачет 

неудовлетворительно 

(незачет) 

хорошо (зачет) отлично (зачет) 

Процент набранных 

баллов из 100% воз-

можных 

< 80% 80% и более 100% 

Количество тестовых 

заданий: 20 

< 8 от 8 до 9 10 

 

При оценке «неудовлетворительно (незачет)» слушателю предостав-

ляется возможность пересдать аттестационный тест квалификационного тео-

ретического экзамена один раз. 

 

2) проверку практических квалификационных работ 

 



Практические квалификационные работы (перечень практических 

заданий) 

  



 
Тестовое комплексное  

задание и условия его  

выполнения 

Последовательность 

выполнения 
 

Оценка 

(баллы) 

1 2 3 

Комплексное задание 1.  
 

  

 

Выполнил / 

(не выполнил)  

Задание 2.  
  

 

 Выполнил / 

(не выполнил) 

Задание 3.  
 

 Выполнил / 

(не выполнил) 

Задание 4.  
 

 Выполнил / 

(не выполнил) 

Задание 5.  
 

 Выполнил / 

(не выполнил) 

 

Практические задания для экзамена разрабатываются индивидуально 

для каждой группы обучающихся, учитывая особенности технологических 

процессов предприятия (организации)  

 
6.2 Инструкции для эксперта 

 

1. Обязанности эксперта:  

До процедуры экзамена:  

 ознакомиться со всеми документами, относящимися к процедуре про-

ведения квалификационной работы (практического задания).  

Эксперт оценивает работу обучающегося и определяет результат в со-

ответствии с критериями оценок по балльной системе.  

Баллы выставляются экспертом по каждому из критериев оценки.  

При оценке выполнения практического задания, эксперт оценивает вы-

полнение в пределах установленного времени, в зависимости от количества 

нарушений, допущенных при выполнении действия, в зависимости от скоро-

сти выполнения действий, их последовательности и количества нарушений, 

допущенных при выполнении действий в соответствии с Критериями и мето-

дикой оценки выполнения практического задания.  

Баллы за теоретическую часть и практическую квалификационную ра-

боту суммируются и выводится оценка за квалификационный экзамен.  

 

 

6.3 Инструкция для обучающегося 
 

1. Обучающийся выполняет действия в соответствии с Картой техноло-

гического процесса в течение периода времени, указанного в карте наблюде-

ний.  



2. Обучающийся фиксирует порядок действий в Карте технологическо-

го процесса.  

3. По окончании наблюдения и подведения итогов квалификационной 

работы, обучающийся ставит свою подпись в карте наблюдения.   

 Экзамен считается успешно пройденным, если выполнено 80% от об-

щего числа заданий теоретической части и набрано заданное количество бал-

лов от общего числа заданий практической квалификационной работы, а 

также наличия экспертного заключения о присвоении квалификационного 

разряда представителем работодателя, в разделе производственная характе-

ристика. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



6.4 Критерии и результаты оценки практической  

квалификационной работы (макет) 
   

Ф.И.О.________________________________________________________  

 
Наименование операций Причины 

снижения 

оценки и 

расчет ко-

личества 

баллов 

Макс 

кол-во 

баллов 

Допуст. 

снижен. 

баллов 

Факт. 

сниже-

но бал-

лов 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

 
   _________________ 
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