
 
 

Кваліфікаційні вимоги  

для проведення конкурсного завдання з компетенції  

«Зварювальні роботи» 

1-й ЕТАП 

 

Зварювальні роботи виконуються у зварювальних кабінах 

(зварювальних постах). 

 

Кожний зварювальний пост має бути укомплектований: 

– столом із спеціальним затиском для жорсткого кріплення 

зварювального зразка; 

– джерелом живлення з режимами зварювання: 

– покритим електродом (111/РДЕ/ММА/SMAW); 

– плавким електродом в активних газах (135/МАГ/MАG/GMAW); 

– вольфрамовим електродом в інертних газах (141/ВІГ/TIG/GTAW); 

– зварювальним кабелем з електродотримачем (111); 

– зварювальним шлангпакетом з пальником МАГ (135); 

– зварювальним шлангпакетом з пальником ВІГ (141); 

– зворотним кабелем із затискачем; 

– балоном із активним газом; 

– балоном із інертним газом; 

– редуктором з витратоміром під кожен балон з газом; 

– інструментом (молоток зварника для відокремлення шлаку, молоток 

400 гр, лінійка металева слюсарна 200 мм, маркер по металу, щітка по 

металу, напилок слюсарний плоский, плоскогубці, ключ розвідний, 

наждачний папір 100х100, магніти для збирання 2 шт., ємність для 

недогарків); 

– електричною кутовою шліфувальною машинкою; 

– технологічною інструкцією зі зварювання (додатки А, Б, В); 

– витяжною вентиляцією 

– заземленням столу. 

 



 
 

Вимоги до конкурсанта під час виконання завдання 

 

1. Конкурсант повинен уважно ознайомитися з інструкціями з безпеки 

праці, що стосуються безпеки використання електрообладнання, безпеки при 

виконанні зварювальних робіт.  

2. Наявність індивідуальних засобів захисту зварника (костюм 

зварника з вогнестійкого матеріалу, спеціальне взуття із захисним носком які 

відповідають затвердженим стандартам безпеки, рукавиці, краги, окуляри 

захисні, зварювальний щиток, або маска зварника). 

3. Підготувати робоче місця з дотриманням вимог охорони праці.  

4. Дотримання технології складання і зварювання контрольного 

з'єднання з вимогами якості зварного шва за результатами зовнішнього 

огляду та виміру. 

5. Зварювання покритим електродом (111) стикових з'єднань пластин 

(Р/BW) 10×125×200 мм з низьковуглецевої сталі в положенні вертикальному 

(РF ss nb). 

6. Зварювання плавким електродом в активних газах (135) стикових 

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

положенні вертикальному (РF ss nb). 

7. Зварювання вольфрамовим електродом в інертних газах (141) 

стикових з'єднань пластин (Р/BW) 4×125×200 мм з низьковуглецевої сталі в 

положенні вертикальному (РF ss nb).  

8. Дотримання часу зварювання контрольного з'єднання (згідно з 

технологічною інструкцією зі зварювання). 

 


