
 
 

 

ТЕХНІЧНИЙ ОПИС 

КОМПЕТЕНЦІЯ «ЗВАРЮВАЛЬНІ РОБОТИ» 

1-й ЕТАП 

 

1. ВСТУП 

1.1 Назва і опис компетенції 

1.1.1. Компетенція називається «Зварювальні роботи» 

1.1.2. Опис пов'язаних з компетенцією трудових ролей або професій. 

Зварники готують і виконують з'єднання металів, використовуючи 

ручне дугове зварювання покритим електродом (111/РДЕ), дугове 

зварювання металевим плавким електродом у середовищі активних газів 

(135/МАГ), та дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах 

(141/ВІГ). Зварникам необхідно вміти читати технічні робочі креслення, 

знати стандарти і символи, правильно переносити дані вимоги в точно 

виконані конструкції і вироби. 

Зварникам необхідно володіти досконалими знаннями і розумінням 

процедур безпечного виконання робіт і засобів особистого захисту. Їм 

необхідно мати спеціальні знання з широкого спектру зварювального 

устаткування і процесів, а також хороші практичні знання по металургії. 

Вони повинні добре знати основи електротехніки і пов'язані з ним процеси. 

Зварники виконують з'єднання листових матеріалів. Зварники готують, 

збирають та виконують з'єднання широкого спектру металів використовуючи 

процес зварювання РДЕ, МАГ, ВІГ. Вони повинні правильно обирати і 

застосовувати обладнання, процеси і методологію залежно від матеріалу, 

виконуваного ними з'єднання. 

Зварники можуть застосовувати кутову шліфувальну машину і повинні 

вміти визначити і слідувати правильній процедурі підготовки для виконання 

з'єднань відповідно до типу, товщини та просторового положення з'єднання. 

Ними використовується інструмент для шліфування та різки, для підготовки і 

обробки кореню зварювальних швів, кінцева обробка облицювального шва 

не допускається. 



 
 

 

Сучасні зварники можуть спеціалізуватися в одному з декількох 

зварювальних процесів і виробничих умов. Його або її можуть попросити 

працювати з незвичайними сплавами, такими як нержавіюча сталь, 

алюмінієві сплави і алюміній, леговані сталі. Якість зварювання буде різною 

в залежності від вартості та функції. При цьому для виконання робіт, що 

вимагають максимальної точності і майстерності, залучаються найбільш 

кваліфіковані зварники. 

 

1.2. Релевантність і важливість даного документа 

Даний документ містить інформацію про стандарти, необхідних для 

участі в змаганнях з даної компетенції, а також принципи, методи і 

процедури оцінювання, якими необхідно керуватися під час змагань. 

Кожний Експерт та Конкурсант повинен знати і розуміти даний 

«Технічний опис». 

 

1.3. Супутні документи 

1.3.1 Оскільки даний «Технічний опис» містить тільки інформацію про 

навики та компетенції, він повинен використовуватися разом з наступними 

документами: 

● WSI - Правила змагань 

● WSI - Рамка стандартних технічних умов WorldSkills 

● WSI - Стратегія оцінювання WorldSkills (при наявності) 

● WSI – Інтернет - ресурси, що містяться в цьому документі 

● Країна-організатор змагань - Регулювання в галузі охорони здоров'я 

та праці 

 

2. СТАНДАРТНА СПЕЦИФІКАЦІЯ WORLDSKILLS (WSSS) 

2.1 Загальні вказівки до WSSS 

WSSS визначає знання, розуміння і конкретні навички, які лежать в 

основі передової міжнародної практики в області технічного і професійного 

виконання. Вона повинна відображати загальне глобальне розуміння того, що 



 
 

 

пов'язана з цим робота являє для промисловості і бізнесу 

(www.worldskills.org). 

Конкурс навичок покликаний відобразити кращу міжнародну практику, 

як описано в WSSS, і в тій мірі, на яку здатний. Стандартна Специфікація є 

керівництвом, необхідним для навчання і підготовки до змагань. 

На конкурсі оцінка знань і розуміння буде відбуватися за допомогою 

оцінки виконання. Там не буде окремих випробувань знання і розуміння. 

Стандартна Специфікація розділена на окремі розділи з заголовками і 

доданими посилальними номерами. 

На кожен розділ виділяється певний відсоток від загальних оцінок, щоб 

вказати його відносну важливість в рамках Стандартної Специфікації. Сума 

всіх відсотків оцінок становить 100. 

Схема оцінювання і Конкурсні завдання будуть оцінювати тільки ті 

навички, які викладені в Стандартній Специфікації. Вони будуть відображати 

Стандартну Специфікацію якомога повніше в рамках обмежень професійного 

конкурсу. 

Схема оцінювання і Конкурсне завдання будуть слідувати виділення 

марок в специфікації стандартів в тій мірі, які є практично можливими. 

Розбіжність в п'ять відсотків допускається за умови, що це не спотворює 

зважування, призначені Стандартною Специфікацією. 

 

2.2. Стандартна специфікація WorldSkills 

№ 

з/п 
РОЗДІЛ 

Відносне 

значення 

(%) 

1 ОРГАНІЗАЦІЯ РОБОТИ ТА МЕНЕДЖМЕНТ 25 

 Конкурсанту необхідно знати і розуміти: 

 Стандарти і закони, що відносяться до здоров'я, 

безпеки, охорони праці, а також гігієни в 

зварювальній індустрії. 

 



 
 

 

 Стандарти і правила, які стосуються безпечної 

організації роботи, запобігання аварійним 

ситуаціям, методам і шляхам евакуації. 

 Діапазон, використання і технічне обслуговування 

засобів індивідуального захисту, які 

використовуються в промисловості для будь-яких 

заданих умов. 

 Вибір і використання засобів безпеки, пов'язаних з 

конкретним або небезпечним завданням. 

 Рекомендації з безпеки і правила, які стосуються 

зварювання матеріалів в будь-яких умовах, 

включаючи приміщення з високою вологістю, 

закриті простори і ситуації, коли рівень кисню, 

ймовірно, буде нижче того, який необхідний для 

безпечної роботи. 

 Рекомендації, правила і процедури, необхідні для 

запобігання вибуху, пожежі або загоряння при 

будь-яких обставинах. 

 Термінологія і показники нешкідливості, надані 

виробниками. 

 Небезпеки ковзань, необережних кроків і падінь під 

час зварювальних робіт. 

 Первинна термінологія, що відноситься до ланцюга 

електропостачання та його роботи. 

 Вторинний електричний ланцюг/зварювальний 

ланцюг: термінологія і експлуатація. 

 Вимоги та вплив зварювального виробництва на 

навколишнє середовище і питання стійкості. 

 Основні математичні перетворення і переклад 

одиниць вимірювання. 

 Геометричні принципи, методи і розрахунки. 



 
 

 

 Конкурсант повинен: 

 Працювати безпечно по відношенню до себе і 

інших за будь-яких обставин. 

 Вибирати, надягати і експлуатувати ЗІЗ відповідно 

до високих стандартів по мірі необхідності. 

 Розпізнавати небезпечні ситуації і вживати 

відповідних заходів щодо своєї безпеки та 

оточення. 

 Дотримуватися правильних методичних процесів 

при роботі в небезпечному і в мало безпечному 

середовищі. 

 Підтримувати чистоту робочого середовища. 

 Зберігати використані матеріали у відповідних 

контейнерах для утилізації і стійкості. 

 Завершити роботу протягом певного часу. 

 Розрахувати потреби в матеріалах, витратні 

матеріали та витрати на зварювання. 

 Розрахувати площі і об’єми, використовуючи 

геометричні формули. 

 Дізнатися і переглянути основні компоненти 

первинних і вторинних   електричних/зварювальних 

ланцюгів. 

 Зробити необхідні з'єднання для конкретних 

виконаних дій зі зварювання. 

 

2 ПІДГОТОВКА ДО ЗВАРЮВАННЯ 5 

 Конкурсанту необхідно знати і розуміти: 

 Інтерпретацію зварювальних/інженерних креслень і 

позначення зварних швів. 

 Правильну синхронізацію процесу з застосовуваним 

 



 
 

 

матеріалом. 

 Класифікаційні і конкретні види використання 

зварювальних матеріалів, в тому числі: 

o Кольорове маркування газових балонів 

o Кодування та позначення зварювального дроту 

o Діаметри і специфіка використання 

зварювального дроту 

o Вибір і підготовка зварювальних електродів 

o Форми підготовки кромок процесу 

o Як поверхневе забруднення може вплинути на 

характеристики зварного зва  

 Правильність налагодження, щоб відповідати: 

o Зварювальній полярності 

o Просторовому положенню шва 

o Типу матеріалу 

o Товщині матеріалу 

o Характеристикам електродного покриття 

o Способу підготовки кромок для їх вирівнювання 

з спільним профілем, специфікація міцності, 

матеріалу і креслення 

o Зварювальним параметрам та їх значенням для 

вирішення конкретних завдань 

o Впливу зміні силі струму/параметрів на 

виконання шва при зварюванні тощо. 

Конкурсант повинен: 

 Підготувати з'єднання матеріалів як зазначено в 

специфікації 

 Вибрати зварювальні матеріали згідно 

застосування, розміру, позиційної характеристики і 



 
 

 

матеріалу, що вже піддані зварюванню 

 Видалити забруднення з поверхні перед 

зварюванням  

 Обрати зварювальне обладнання або режим 

зварювання, враховуючи  метод зварювання  

 Налаштувати зварювальне обладнання відповідно 

до вимог технологічної інструкції зі зварювання: 

o Полярність зварювання 

o Зварювальний струм 

o Зварювальна напруга 

o Швидкість подавання дроту 

o Кути між електродом і виробом 

o Режим перенесення металу. 

 Підготовка кромок матеріалу відповідно до 

специфікації і креслень 

3 ЗВАРЮВАЛЬНИЙ МАТЕРІАЛ 10 

 Конкурсанту необхідно знати і розуміти: 

 Механічні і інженерно-технічні властивості 

вуглецевої сталі 

 Правила зберігання і поводження зі зварювальними 

матеріалами 

 Порядок перевірки і безпечне використання 

електричних ручних машин 

 Контроль над матеріалом і зварюванням з точки 

зору захисту навколишнього середовища 

 

 Конкурсант повинен вміти: 

 Використовувати матеріали, враховуючи їх 

механічні та інженерно-технічні властивості 

 



 
 

 

 Правильно зберігати зварювальні матеріали з 

урахуванням їх типу, використання і міркувань 

безпеки праці 

 Вибирати та застосовувати матеріали згідно 

креслень, переліком матеріалів і графічним 

позначенням зварювання 

 Готувати матеріали відповідно з їх властивостями і 

характеристиками покриття 

 Безпечно використовувати ручний інструмент для 

різання, шліфування і підготовки / обробки зварних 

швів 

 Ефективно працювати, дотримуючись встановлених 

часових рамок 

 Ефективно виконувати роботу з точки зору захисту 

навколишнього середовища 

4 ЗВАРЮВАННЯ 60 

 Конкурсанту необхідно знати і розуміти: 

 Міжнародні технічні вимоги контролю і якості 

зварювання 

 Спеціальну термінологію, яка використовується в 

зварювальному виробництві 

 Запобіжні заходи, необхідні для безпечного 

використання інструменту з електричним приводом 

і зварювального обладнання 

 Термінологію, характеристики і безпечне 

використання зварювальних матеріалів 

 Розпізнавання і вибір матеріалів 

 Вибір і використання техніки зварювання 

 Спеціальні методи, що використовуються для 

 



 
 

 

захисту зварювальної ванни від забруднення 

 Положення шва при зварюванні, кути зварювання і 

швидкості переміщення електрода 

 Помилки, які можуть статися під час зварювання 

 Методи контролю дефектів в сталях 

 Відповідні методи обробки виконаних зварних швів 

 Діапазон випробувань зварних з'єднань на 

руйнування і не руйнування 

 Техніки ефективної зупинки / старту 

 Вибір, налагодження та безпечна експлуатація 

електричних ручних машин 

 Методи, які використовуються для контролю та 

економічності зварювання 

 Методи і процеси, які використовуються в переносі 

зварювального матеріалу в зону зварювання 

 Переваги легування з метою поліпшення 

властивостей зварювального матеріалу 

 Переваги та обмеження для конкретних способів 

зварювання 

 Дефекти зварного шва і їх належне усунення 

 Важливість чистоти металу зварного шва для якості 

зварювання 

Конкурсант повинен вміти: 

 Виконувати зварні з'єднання згідно міжнародних 

технічних вимог 

 Пояснювати термінологію в галузі зварювання для 

виконання завдання згідно специфікації 

 Підтримувати зварювальне обладнання в робочому 

стані, необхідному для досягнення якісних 



 
 

 

результатів роботи 

 Вибирати і використовувати відповідний метод 

захисту зони зварювання від забруднення 

 Вибирати і здійснювати налагодження 

зварювального обладнання для відповідних методів 

зварювальних процесів 

 Вибирати правильний зварювальний матеріал у 

відповідності до процесу і виробничих умов 

 Ефективно використовувати матеріали у розрахунку 

на вартість наданих та тих, що їх замінюють 

 Виконувати зварювання пластин/листів у всіх 

позиціях для всіх запропонованих типів 

зварювання, зазначених в ISO 2553 та 

AWS A3.0/A2.4 

  Виконувати зварювання сталевих пластин/листів і 

секцій, використовуючи ручне дугове зварювання 

покритим електродом (111) і дугове зварювання 

металевим плавким електродом у середовищі 

активних газів (135), дугове зварювання 

вольфрамовим електродом в інертних газах (141) 

 Виконувати зачистку зварного шва, 

використовуючи металеві щітки, пилку тощо. 

 Виконувати зупинку/початок процесу зварювання 

 Виконувати зачистку закінченого зварного шва 

 Виконувати роботу строго згідно специфікації і 

креслення 

 Виконувати зварні шви відповідно до креслення і 

встановленими нормами 

 Виправляти помилки і включення, які відбуваються 

в процесі зварювання, для підтримки якості 

 



 
 

 

 Виконувати перевірку виконаної роботи згідно з 

вимогами креслення для відображення точності, 

площі і площинності, якщо це необхідно 

 Встановлювати і здійснювати відповідний контроль 

для мінімізації та коригування помилок 

 Здійснювати випробування зварного шва 

неруйнівними методами контролю 

 Демонструвати підготовку і безпечне використання 

електричних ручних машин і силового 

електрообладнання 

 Проводити необхідні процедури для контролю 

погонного тепловкладення 

 Виявляти дефекти зварювання і робити відповідні 

дії по їх усуненню 

 Робити відповідні дії для забезпечення чистоти 

металу зварного шва 

 

3. СТРАТЕГІЯ ОЦІНЮВАННЯ І СПЕЦИФІКАЦІЯ 

3.1 Загальна інструкція 

Процес оцінювання керується Стратегією оцінювання WorldSkills. Нею 

встановлено принципи і техніки, яким повинен відповідати процес 

оцінювання WorldSkills. 

В основі змагань WorldSkills лежить практика оцінки експертами, яка є 

об'єктом безперервного професійного розвитку і уважного розгляду. 

Зростання компетенції в області оцінювання вплине на майбутнє 

використання і спрямованість основних інструментів оцінювання, 

використовуваних під час змагань WorldSkills. 

Оцінювання під час змагань WorldSkills ділиться на два види: вимір і 

суддівство. Вони називаються об'єктивним і суб'єктивним оцінюванням 

відповідно. Для забезпечення якості для обох видів оцінювання важливо 

використання експліцитних критеріїв оцінки кожного з аспектів. 



 
 

 

Схема оцінювання повинна слідувати ваговим коефіцієнтам в рамках 

Стандартної Специфікації. Тестовий проект є засобом оцінювання навички 

/компетенції в рамках змагань і слідує Стандартній Специфікації. 

Схема оцінювання очолює процес розроблення Конкурсного завдання. 

Потім розробляється Схема Оцінювання і Конкурсного завдання за 

допомогою ітеративного процесу, щоб забезпечити оптимізацію їх 

взаємозв'язку зі Стандартною специфікацією і Стратегією оцінювання. 

 

4. КОНКУРСНЕ ЗАВДАННЯ. 

4.1 Формат/ структура Конкурсного завдання 

Формат і структура Конкурсного завдання - у вигляді серії окремих 

модулів. Будуть оцінюватися у відповідності до того, як описано нижче. 

4.2 Вимоги до розроблення Конкурсного завдання. 

Завдання до конкурсу складається з 3-х модулів - зварювання 

стикового з`єднання пластин з низьковуглецевої сталі у вертикальному (PF) 

просторовому положенні методам 111, 135 та 141. Допускається за рішенням 

регіонального оргкомітету зменшити кількість модулів до 2-х,  

обов’язковими є зварювання методами 111 та 135. Зварювання виконується 

відповідно до вимог технологічної інструкції зі процесу зварювання (WPS). 

Кожний учасник виконує зварювання трьох (двох) контрольних зразків 

різними способами зварювання. 

Матеріали та обладнання: 

Зварювальне джерело живлення інверторне з можливістю виконання 

зварювання методами 111, 135, 141 або окремі джерела живлення у наступній 

комплектації: 

– Метод 111 - ручне дугове зварювання покритим електродом. 

Зварювальний кабель, електродотримач, затискач маси, набір інструменту; 

– Метод 135 - дугове зварювання металевим плавким електродом у 

середовищі активних газів. Пальник, затискач маси, набір інструменту, 

захисний газ, газовий шланг, редуктор з витратоміром. 



 
 

 

– Метод 141 - дугове зварювання вольфрамовим електродом в інертних 

газах з безконтактним підпалом дуги. Пальник, затискач маси, набір 

інструменту, захисний газ, газовий шланг, редуктор з витратоміром. 

 

Під час Змагань можуть бути використані тільки матеріали, надані 

Організатором змагань. 

Пластини для практики на Змаганнях: 

організатор змагань надає тестові пластини. Ці пластини повинні бути 

доступні для практики Учасника в день змагань для регулювання параметрів 

зварювання та вибору режиму під час змагань. 

 

Основні матеріали 

Групи сталі по ДСТУ EN ISO/TR 15608:2019, перша, друга або третя 

група для низьковуглецевої сталі, по НПАОП 0.00-1.16-96 група W01. 

Матеріали: пластини групи 1.1 (Сталь ВСт3пс, 20, 09Г2С) Лист 10 х 

125 х 200 мм (2 шт. на метод), лист 4 х 125 х 200 мм (2 шт.) 

 

Зварювальні матеріали 

Метод зварювання 111: 

– електроди ДСТУ EN ISO 2560-А: Е 42 3 В 42 H 5  

 Ø 2,5 мм та Ø 3,2 (3,0) мм 

Метод зварювання 135: 

– електродний дріт ДСТУ EN ISO 14341-A - G3Si1  Ø1,0 мм  

– газова суміш ДСТУ EN ISO 14175 -М2 - ArC - 18 (Ar 82% + СО2 18%) 

Метод зварювання 141: 

– присадні дротики EN ISO 636-A: W 3Si  Ø2,0 та Ø2,4 мм 

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

 

 



 
 

 

Модуль 1. 

Зварювання покритим електродом (111/РДЕ/ММА/SMAW) стикових 

з'єднань пластин (Р/BW) 10×125×200 мм з низьковуглецевої сталі в 

положенні вертикальному (РF ss nb) одна сторона крайки кожної платини 

фрезерується під кутом 30 градусів з притупленням кромок 0
+0,5

 мм. 

Модуль 2. 

Зварювання плавким електродом в активних газах 

(135/МАГ/MАG/GMAW) стикових з'єднань пластин (Р/BW) 10×125×200 мм з 

низьковуглецевої сталі в положенні вертикальному (РF ss nb) одна сторона 

крайки кожної пластини фрезерується під кутом 30 градусів з притупленням 

кромок 0
+0,5

 мм. 

Модуль 3. 

Зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах 

(141/ВІГ/TIG/GTAW) з'єднань пластин (Р/FW) 4×125×200 мм з 

низьковуглецевої сталі в положенні вертикальному (РF ss nb) одна сторона 

крайки кожної пластини фрезерується під кутом 30 градусів з притупленням 

кромок 0+
0,5

 мм. 

 

Загальний час на виконання трьох модулів 2,0 години (включаючи 

ознайомлення з обладнанням). Двох модулів 1,5 години. 

Кількість: 3 (2) контрольних зразка з одним швом . 

  

Збірка виконується в будь-якому просторовому положенні методом 

зварювання в залежності від модуля. Зварювання виконується тільки у 

вказаному просторовому положенні для кожного модуля. 

Довжина прихваток повинна бути 10-15 мм. Висота прихватки на 

половину менше товщини основного шва, але не більше 3 мм. 

Учасник повинен представити Експертам контрольний зразок в 

повністю зібраному вигляді відповідно до схемі збірки для таврування до 

зварювання. 



 
 

 

4.3 Спеціальні вказівки 

Застосування зварювальних апаратів, інструментів і обладнання: 

 ● Організатор змагань забезпечує зварювальним обладнанням, 

яке може застосовуватися в основних режимах роботи. 

 ● Можна використовувати весь потенціал зварювальних апаратів. 

 ● Надані зварювальні апарати повинні мати можливість 

експлуатації за допомогою стандартного управління по силі струму, а також 

можливо дистанційне керування по силі струму. 

 Шліфування і використання абразивних матеріалів та 

обладнання: 

 ● Зняття матеріалу не допускається з поверхні облицювання. 

«Облицювання» визначається як завершальний шар зварного шва, який має 

відповідні розміри і форму. Для відновлення зварювання попередній шов 

може бути підготовлений (шліфуванням). 

 Дротяна щітка: 

 ● Обробка дротяною щіткою, ручною або механічною, може 

застосовуватися на всіх зварювальних поверхнях контрольних пластин 

(Модуль 1; 2; 3). 

 Кутова шліфувальна машинка: 

 ● Може використовуватися для запилення закінчення прихватки і 

зварного шва кореня, а також зачищення поверхні основного металу. 

 Виконання прихваток контрольних зразків: 

 ● самостійно визначитися з кількістю і місцем встановлення 

прихваток, але не менше двох на кожне з'єднання; 

 Завдання повинні бути повністю виконані до проставлення 

штампування. 

 ● При виконанні прихваток контрольних зразків з'єднань пластин 

Учасник повинен застосовувати відповідний метод зварювання . 

  



 
 

 

Зварювання контрольного зразка: 

 ● Після початку збирання контрольні пластини можна розділяти і 

повторно прихвачувати. Повторне прихвачування можна виконувати тільки в 

тому випадку, якщо зварювання кореня шва не розпочали. 

 

 ТОЧКА УТРИМУВАННЯ: 

 Контрольний зразок пластин повинен встановлюватися у 

відповідному положенні в пристосуванні для закріплення оброблюваної 

деталі. Якщо Учасник виконує зварювання зразка за допомогою 

неправильного процесу або в неправильному положенні, оцінка не 

виконується, а бали за даний зразок не присвоюються. Це включає в себе 

візуальний контроль, а також перевірку зламів, статичні вигини або 

радіографію (за наявністю). 

 

5. РОЗРОБЛЕННЯ КОНКУРСНОГО ЗАВДАННЯ. 

 Конкурсне Завдання розробляється з використанням шаблонів, 

наданих WorldSkills. 

 Конкурсне завдання, модулі, розробляють та подають експерти. 

 

6. ВИМОГИ ПО БЕЗПЕЦІ 

Використовується документація з безпеки і охорони праці України. 

При проведенні конкурсу конкурсанти повинні використовувати засоби 

індивідуального захисту, які відповідають Положенням безпеки і охорони 

праці України: 

 Захист очей – захисні окуляри; 

 Захист тіла – вогнестійкий матеріал; 

 Захист ніг від падаючих об'єктів – спеціальне взуття із захисним 

носком; 

 Захист рук від теплового випромінювання і випромінювання 

зварювальної дуги – зварювальні краги відповідно до способу; 



 
 

 

 Захист обличчя – зварювальна маска для голови або ручний 

зварювальний щиток; 

 Засоби захисту органів слуху – беруші; 

 Захисний екран для обличчя (для відбиття шлаку, може бути 

інтегрований в щиток для захисту голови зварника) або окуляри; 

 Захист органів дихання від зварювального аерозолю, металевих 

частинок. 

 

7. МАТЕРІАЛИ І ОБЛАДНАННЯ 

7.1 Інфраструктурний лист 

В інфраструктурному листі представлена детальна інформація по 

устаткуванню, матеріалам і умовам, що забезпечується Організатором 

змагань. 

 

7.2 Матеріали, обладнання та інструменти. 

Матеріали зразків, зварювальні і витратні матеріали, обладнання та 

інструмент, крім індивідуальних засобів захисту, буде надано організаторами 

конкурсу WorldSkills. 

Нижче приведений перелік мінімально необхідних засобів захисту, 

який конкурсанту потрібно мати з собою: 

 Маска зварника; 

 Безпечне взуття з захищеними носками; 

 Засіб захисту органів слуху; 

 Одяг захисний для використання під час зварювання; 

 Краги зварювальні; 

 Захисні окуляри або захисний екран. 

Весь робочий одяг і всі інструменти повинні відповідати правилам 

безпеки праці України. Можуть використовуватися засоби регулювання для 

установки конкурсних зразків, але до початку зварювального процесу вони 

повинні бути прибрані. 

 



 
 

 

7.3 Матеріали і устаткування, заборонені в зоні проведення 

змагань 

На змагання не можна приносити будь-який матеріал, який може 

використовуватися для складання зразків проектів або їх частин. Заборонено 

приносити будь-які додаткові витратні або тренувальні матеріали. 

 

8. ПОДАННЯ КОМПЕТЕНЦІЇ ВІДВІДУВАЧАМ І 

ЖУРНАЛІСТАМ 

8.1 Максимальне залучення відвідувачів і журналістів 

Нижче наводиться список можливих способів максимізації залучення 

відвідувачів і журналістів в процес. 

 Пропозиція спробувати себе в професії; 

 Демонстраційні екрани; 

 Використання зварювальних тренажерів; 

 Описи конкурсних завдань; 

 Інформація про учасників ( «профілі» учасників); 

 Кар'єрні перспективи; 

 Щоденне висвітлення ходу конкурсу. 

 

9. ТАБЛИЦЯ ШТРАФНИХ БАЛІВ 

№ 

з/п 
Критерії 

Кількість 

штрафних 

балів 

1 

Оцінка технології складання і зварювання. 

Перевищення або відсутність зазору кромок -5 балів 

Невиконання пошарової зачистки швів -5 балів 

Зміна положення зразка Відсторонення 

Дефекти прихваток, поверхневі пори, непровари, -10 балів 



 
 

 

порушення розмірів товщини прихваток 

Порушення кількості прихваток або кількості шарів -5 балів 

Незачищені кромки перед зварюванням -5 балів 

За незачищену біляшовну зону зварного шва -5 балів 

Зачистка опуклості шва забороняється -10 балів 

Відступ від режимів зварювання більш ніж на 10% від 

нормативних значень 

-3 бали за 

кожний відступ 

Інші порушення -5 балів 

2 

Оцінка дотримання правил охорони праці. 

Зачистка швів із поганим закріпленням зразка -3 бали 

Неправильне застосування або незастосування засобів 

захисту 

 

-10 балів 

Несвоєчасне знеструмлення джерел зварювального 

струму і перекриття вентиля балона. 
-2 балів 

Не прибране робоче місце і не складений інструмент 

після закінчення зварювання. 
-3 бали 

Інше порушення правил ТБ (за кожне порушення). -1 бал 

3 
Оцінка часу складання і зварювання 

Розрахунок за методикою 
-10 балів 

4 
Оцінка витрат зварювальних матеріалів. 

Розрахунок за методикою 
-5 балів 

5 

Оцінка з візуального і вимірювального контролю 

(2х125 балів). 

Розрахунок за методикою 

-5 балів 

-10 балів 

-20 балів 



 
 

 

Наявність непровару або несплавлення довжиною: 

до 25 мм 

понад 25 мм 

Глибина > 15% 

Зміщення кромок (0.15S + 0.5) -5 балів 

Підріз -5 балів 

Кратер -5 балів 

Перевищення проплаву -5 балів 

За кожен 1.0 мм перевищення значення ширини 

облицювального шва 

-1 бал, но не 

більш 5 

За кожен 1.0 мм перевищення опуклості 

облицювального 

шва 

-1 бал, но не 

більш 5 

За перевищення лускатості шва > 1.0мм -5 балів 

За не плавний перехід від шва до основного металу -5 балів 

За інші зауваження (пори, шлаки, відсутність зачистки 

шва) 
-5 балів 

 Загальна кількість штрафних балів                    - 375 

 


