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МЕТОДИКА ОЦЕНКИ ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОГО ЗАДАНИЯ
	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	1. Визуальный и измерительный контроль (максимальное количество баллов 30)

	1
	Несоответствие зазора (b)1
	РД: труба – 2-3мм, 
лист 0-3мм;
РАД, Г: 1-1,5 мм;

МП: 0-0,5мм
	РД:  труба – 3мм< b <2мм,

лист – 3мм< b <0мм
РАД, Г: 1,5мм< b <1мм;

МП: 0,5мм< b <0мм
	1б. за каждый 0,5 мм отклонения от установленного размера
	-

	2
	Несоответствие размера прихваток (L)1,2
	РД: труба – 30-50мм, 
лист – 30-40мм;
РАД: 5-8 мм;

Г: 20-30мм;

МП: 20-25мм, 5-10мм
	РД: труба – 50мм< b <30мм, 
лист –  40мм< b <30мм
РАД: 5мм< b <8мм;

Г: 30мм< b <20мм;

МП:25мм<b <20мм, 10мм<b<5мм
	0,5б. за каждый 1 мм отклонения от установленного размера
	-

	3
	Грубая чешуйчатость (h)3
	h ≤ 1мм
	h > 1 мм
	1 балл за каждое нарушение
	-

	4
	Смещение кромок (Fd)
	РД: труба: Fd ≤ 0,5мм; 

лист Fd ≤ 1мм;
РАД, Г: Fd ≤ 0,5мм;

МП: Fd ≤ 0,5мм
	РД: труба: Fd >0,5мм;
лист Fd > 1мм;

РАД, Г: Fd >0,5мм;

МП: Fd >0,5мм
	2б
	-

	5
	Подрез (Fc)
	РД: до 0,5мм глуб. и ( ≤ 150мм;
РАД, Г, МП: до 0,4мм глуб. и ( ≤ 150мм;
	РД: Fc > 0,5мм глуб. 
и ( ≤ 150мм;

РАД, Г, МП:  Fc > 0,4мм глуб. и ( ≤ 150мм
	1б
	РД, РАД, Г, МП: 
Fc > 1 мм глуб. и (или) 
( > 150мм

	6
	Ширина облицовочного шва (e)1
	РД: труба – 13-16мм,

лист – 8-12мм
РАД, Г: 8-10мм;

МП: ≤ 8мм 
	РД: труба – 16мм< e <13мм,

лист – 12мм< e <8мм
РАД, Г: 10мм< e <8мм

МП: e > 8мм
	0,5б. за каждое отклонение от установленного диапазона на оценочном участке 10мм
	протяжённость 

отклонения
> 150мм

	7
	Усиление облицовочного шва (g)1
	РД (труба), РАД, Г: 0,5-3,0мм; 
РД (лист): 0,0-2,0мм;
МП: 0,5-2,5мм
	РД(труба), РАД, Г: 3,0мм< g < 0,5 мм;
РД (лист): 2,0мм< g < 0,0 мм;
МП: 2,5мм< g < 0,5 мм
	0,5б. за каждый 1мм длины шва отклонения от установленного диапазона
	протяжённость 

отклонения
> 150мм

	8
	Возбуждение сварочной дуги на основном металле вне сварного шва
	Недопустимо
	-
	1 балл за каждое нарушение
	-

	Примечание: 
1. Штрафные баллы начисляются по максимальному отклонению от установленных параметров в большую и (или) меньшую сторону с шагом соответственно через 0,5 или 1,0 мм. 
2. При измерении параметров прихваток фиксируются только наибольшие отклонения от установленных параметров по любой из них.
3. По всему сварному соединению

	2. Радиографический контроль
(максимальное количество баллов 20)

	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	1
	Утяжина (Fa)
	Недопустимы
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 8мм, (Д≤50мм; 
РАД, Г: h ≤ 0,4мм и l1 ≤ 4мм, (Д≤50мм
	1
	РД: h>0,8мм и l1>8мм, (Д>50мм;
РАД, Г: h>0,4мм и l1>4мм, (Д>50мм

	2
	Превышение проплава (Fb)
	Недопустимо
	РД: h ≤ 3,0 и l1 ≤ 4мм, (Д≤30;
РАД, Г: h ≤ 3,0  и l1 ≤ 2мм, (Д≤30
	0,7
	РД: h>3 и l1>4мм, (Д>30мм;
РАД, Г: h>3мм и l1>2мм, (Д>30мм

	3
	Непровар или несплавление в корне шва (Da)
	Недопустимы
	РД: h ≤ 0,4 и l1 ≤ 8мм, (Д≤25;
РАД, Г, МП: h ≤ 0,2 и l1 ≤ 4мм, (Д≤25
	2
	РД: h>0,4 и l1>8мм, (Д>25мм;
РАД, Г, МП: h>0,2мм и l1>4мм, (Д>25мм

	4
	Шлаковое включение (одно компактное) (Ba)
	Недопустимо
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 4мм, (Д≤30мм
	1
	РД: h>0,8мм и l1>4мм, (Д>30мм

	5
	Вольфрамовое включение (Mw)
	Недопустимо
	РАД: h ≤ 0,4мм и l1 ≤ 3мм,

кол-во: не более 1 включения
	1
	РД: h>0,4мм и l1>3мм, более 1включения

	6
	Шлаковые включения (цепочка) (Bb)
	Недопустимы
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 8мм, (Д≤30мм
	2
	РД: h>0,8мм и l1>8мм, (Д>30мм

	7
	Шлаковые включения (скопление) (Bc)
	Недопустимы
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 4мм, (Д≤25мм
	2
	РД: h>0,8мм и l1>4мм, (Д>25мм

	8
	Пора (сферическая) (Aa)
	Недопустима
	РД: h ≤ 0,8мм и L ≤ 2,4мм, (Д≤30мм; 
РАД, Г, МП: h ≤ 0,4мм и L ≤ 1,2мм, (Д≤30мм
	0,5
	РД: h>0,8мм и L >2,4мм, (Д>30мм;

РАД, Г, МП: h>0,4мм и L>1,2мм, (Д>30мм

	9
	Пора (удлиненная) (Aa)
	Недопустима
	РД: h ≤ 0,8мм и L ≤ 2,4мм, (Д≤30мм; 
РАД, Г, МП: h ≤ 0,4мм и L ≤ 1,2мм, (Д≤30мм
	0,7
	РД: h>0,8мм и L >2,4мм, (Д>30мм;

РАД, Г, МП: h>0,4мм и L>1,2мм, (Д>30мм

	10
	Цепочкa пор (Ab)
	Недопустима
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 8мм, (Д≤30мм; 
РАД, Г, МП: h ≤ 0,4мм и l1 ≤ 4мм, (Д≤30мм
	1,5
	РД: h>0,8мм и l1>8мм, (Д>30мм;
РАД, Г, МП: h>0,4мм и l1>4мм, (Д>30мм

	11
	Cкопление пор (Ac)
	Недопустимо
	РД: h ≤ 0,8мм и l1 ≤ 4мм, (Д≤25мм; 
РАД, Г, МП: h ≤ 0,4мм и l1 ≤ 2мм, (Д≤25мм
	1,5
	РД: h>0,8мм и l1>4мм, (Д>25мм;
РАД, Г, МП: h>0,4мм и l1>2мм, (Д>25мм

	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	12
	Суммарная длина дефектов 
	РД: до 83мм
РАД, Г: до 30мм
МП: до 50мм
	РД: ( длина дефектов ≤ 83мм
РАД, Г: ( длина дефектов ≤ 30мм
МП: ( длина дефектов ≤ 50мм
	1,5
	РД: ( длина дефектов >83мм

РАД, Г: ( длина дефектов > 30мм
МП: ( длина дефектов > 50мм

	3. Время сварки
(максимальное количество баллов 8)


8 х Тн

	рм

	, где

	
		   Tфакт

	

	 
К1конк - количество баллов по времени сварки каждого контрольного сварного соединения;

8 - максимальное количество баллов за нормативное время сварки каждого контрольного сварного соединения;

Тнорм - применительно к контрольному сварному соединению, размеры которого приведены в карте технологического процесса сварки, (РД (труба) – 30мин, РД (лист) – 25мин, РАД – 15мин, Г – 8мин, МП – 5мин);       

           Tфакт - фактическое время сварки каждого контрольного сварного соединения.
ПРИМЕЧАНИЕ: Для случаев, когда фактическое время сварки каждого контрольного сварного соединения (Тфакт) меньше нормативного времени сварки (Тнорм), количество баллов по времени сварки (К1конк) принимается максимальным - 8 баллов.

	

	4. Соблюдение технологии сборки и сварки
(максимальное количество баллов 8)

	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	1
	Невыполнение зачистки перед сборкой и послойной зачистки швов в прцессе сварки
	РД: труба – перед сваркой и 3 слоя; 

лист – перед сваркой, после 1 валика с двух сторон;

РАД: перед сваркой и 2 слоя;
Г: перед сваркой и 1 слой; 
МП: перед сваркой и 3 слоя
	Уменьшение установленных слоёв зачистки
	1 балл за каждое нарушение
	-

	2
	Изменение количества слоев шва
	РД: труба – 3 слоя, 

лист – 4 валика;

РАД: 2 слоя (3 валика);
Г: 1 слой;
МП: 2 слоя

	Больше или меньше слоёв (валиков) установленных картой технологического процесса сварки 
	2,5 балла
	-

	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	3
	Отступление от режимов сварки, более чем на 10% от нормативных значений
	РД: ток сварки труба – (зависит от положения при сварке),
лист – от 72 до 121;
РАД: ток сварки от 40 до 100А
МП: напряжение от 16 до 21В
	Превышение допустимых режимов в большую или меньшую сторону
	1 балл за каждое отступление
	-

	4
	Превышение нормы расхода сварочных материалов
	РД: труба Ø159– 20 электродов (8 шт. - Ø2,6, 12 шт. - Ø3,2); 
труба Ø89– 10 электродов (4 шт. - Ø2,6, 6 шт. - Ø3,2);

лист10 – 15 электродов (5 шт. - Ø2,6, 10 шт. - Ø 3,2)
	Превышение установленного количества
	1 балл за каждый электрод
	-

	5. Соблюдение норм и требований охраны труда
(максимальное количество баллов 4)

	№ п/п
	Наименование дефекта
	Установленные параметры или допустимые отклонен. (без снятия штрафных баллов)
	Размеры дефекта с начислением штрафных баллов
	Штрафные баллы
	Недопустимые отклонения (брак)

	1
	1. Некомплектность спецодежды и индивидуальных средств защиты сварщика (костюм, ботинки, головной убор, маска, очки защитные, рукавицы (перчатки)).

2. Куртка сварщика заправлена в брюки; пуговица не застегнута; брюки не закрывают ботинки. Ботинки имеют открытую шнуровку (отсутствие языка).

3. Работа шлифовальной машинкой без рукавиц (перчаток) и защитных очков.

4. Сварка без рукавиц или в рукавицах из синтетических материалов.

5. По окончании работ не приведено в порядок рабочее место
	Недопустимо
	-
	1 балл за каждое нарушение
	-

	2
	1. По окончании работ: 

- не отключено питание источника тока; 

- вентили на баллонах не закрыты.

2. Перекрученные или зажатые шланги газовой горелки.

3. Нарушен порядок зажигания (тушения) газовой горелки
	Недопустимо
	-
	1 балл за каждое нарушение
	-


