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Учасникам пропонується виконати завдання, яке складеться з 

трьох модулів. 

Конкурсне завдання включає в себе зварювання трьох стикових 

з'єднань пластин з низьковуглецевої сталі, трьома способами зварювання 111, 

135, 141. 

Кожний учасник виконує зварювання контрольного зразка різними 

способами. 

Всі позначення відповідні до ДСТУ ISO 9606-1: 2014 

 

Спосіб зварювання: 

– 111 – ручне дугове зварювання покритим електродом; 

– 135 – дугове зварювання металевим плавким електродом у 

середовищі активних газів; 

– 141 – дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних 

газах. 

 

Положення для кожного способу зварювання: 

1. Для всіх способів зварювання 111, 135 та 141 положення  

визначається як вертикальне (PF ss nb) і є обов’язковим для усіх учасників. 

 

Матеріали: 

– Пластини зі сталі групи 1.1 (сталь ВСт3пс, 20, 09Г2С або аналог), 

для способів 111 та 135 креслення №ТЗУ-WSU-T10-2026-001 (по 2 шт.), для 

способу 141 креслення №№ТЗУ-WSU-T4-2026-002 (2 шт.); тестова пластина 

креслення №ТЗУ-WSU-T10-2026-003 (1шт.); 

– Електроди ДСТУ EN ISO 2560-A - E42 4 B 42 H 5 

Ø2,5мм та Ø3,2 (3,0) мм; 

– Зварювальний дріт ДСТУ EN ISO 14341-A - G3Si1 Ø1мм; 

– Захисна газова суміш ДСТУ EN ISO 14175 – М21 – ArC – 18  

(Ar 82% + СО2 18%) 



 
 

– Зварювальні дротики ДСТУ EN ISO 636-A - W3Si  Ø2,0 і Ø2,4 мм; 

– Захисний газ ДСТУ EN ISO 14175 – I1 – Ar (100%). 

 

Вимоги оснащення зварювальних кабін представлені в кваліфікаційних 

вимогах до компетенції «Зварювальні роботи». 

 

Вимоги щодо виконання завдань: 

– Перед збіркою пластин поверхня прилегла до розроблених крайок  

основного металу на ширину не менше 20 мм по обидві сторони повинна 

бути очищена від ржи та інших забруднень.  

– Збірку контрольного зразку (2 пластини) виконувати в нижньому 

положенні. 

– В залежності від способу зварювання (111, 135, 141) самостійно 

прийняти рішення щодо розміщення прихваток відповідно до технологічної 

інструкції зі зварювання контрольного з’єднання. 

– Рекомендована довжина прихваток 10-15 мм, висота прихваток 3 мм. 

– Учасник зобов’язаний надати повністю зібраний контрольний зразок 

експертам для маркування перед зварюванням. 

– У разі, якщо зразок зібраний з порушенням, його необхідно 

розібрати і зібрати заново. Додатковий час не надається. 

– Після маркування зразка виконувати зварювання згідно з технічним 

завданням. 

– Зварювання виконується відповідно до вимог технологічного 

процесу зварювання (WPS), прихватки повинні бути переплавлені. 

– Технологічні процеси зварювання (WPS) контрольного з’єднання 

представлені у додатках А, Б, В. 

 

Вимоги до якості зварних швів: 

– Зварений шов повинен відповідати вимогам технологічної інструкції 

зі зварювання контрольного з’єднання. 



 
 

– Необхідно забезпечити плавний перехід від зварного шва до 

основного металу. 

– Зварений шов і прилегла до нього поверхня основного металу на 

ширину не менше 20 мм по обидві сторони шва повинні бути очищені від 

шлаку та інших забруднень. 

– Не допускається непровар кореня шва більш ніж 25% довжини шва. 

– Оцінка зварних швів виконується по всій довжині контрольного 

зразка. 

 

Вимоги до якості зварних з’єднань: 

– Контрольне з’єднання повинно відповідати вимогам технологічної 

інструкції зі зварювання. 

– В зварному з'єднанні не допускається: 

 зміщення кромок з'єднувальних елементів; 

 напливи, підрізи, пропали, пористість вище норм, поверхневі 

тріщини.  

– Контроль зварних з’єднань проводиться відповідно до вимог ДСТУ 

EN ISO 5817 методом візуального контролю (VT) для класу якості В та С за 

Чек-Листом конкурсу.         


