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1. ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЕ КОМПЕТЕНЦИИ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ КОНКУРС-

НОГО ЗАДАНИЯ:  

 чтение и понимание чертежей и спецификаций; 

 настраивание сварочного оборудования в соответствии со специ-

фикациями производителей; 

 применение необходимых сварочных технологий и умение разби-

раться в характеристиках материалов; 

 понимание физической сущности основных процессов, происхо-

дящих при сварке; 

 выбор требуемого чертежами сварочного процесса; 

 задание и изменение параметров режима сварки в соответствии с 

требованиями, включая полярность сварки, сварочный ток, сварочное на-

пряжение, скорость подачи сварочной проволоки, скорость сварки, углы 

наклона электрода, способ переноса металла; 

 поддержание сварочного оборудования в состоянии, необходимом 

для достижения требуемых результатов; 

 выполнение сварки во всех положениях пластин и труб в соответ-

ствии с описанием в технических условиях; 

 сваривание стальной пластины и сечения (сортовой прокат) с по-

мощью ручной дуговой сварки; 

 сваривание стальной пластины и сечения с помощью механизиро-

ванной сварки плавящимся электродом в среде активных газов и их смесей; 

 сваривание листа и сечения из нержавеющей стали с помощью 

ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом; 

 зачистка швов с помощью проволочной щетки, напильников, 

скребков и пр.; 

 соблюдение стандартов и законов, относящихся к требованиям по 

охране и гигиене труда в сфере сварочных работ и производства;  

 соблюдение мер предосторожности для безопасного использования 

механических инструментов; 

 рациональное использование ресурсов при проведении сварочных 

работ.  

 

2. ОПИСАНИЕ КОНКУРСНОГО ЗАДАНИЯ  
2.1. Конкурсное задание заключается в сборке и сварке контрольных 

сварных соединений различными видами сварки в разных положениях шва и 

состоит из трех модулей (см. приложение). 

При выполнении конкурсного задания участники демонстрируют на-

выки: 

 выбора наиболее подходящего размера и типа электрода, приса-

дочного материала; 
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 выбора подходящей величины и полярности тока для процесса 
сварки; 

 выбора подходящего давления газа, его вида и расхода; 

 настройки и выполнения сварки с применением различных методов 
переноса металла (мелкокапельный, крупнокапельный, струйный перенос 
или импульсная дуговая сварка); 

 настройки всех параметров режима сварки для получения желае-
мой формы шва: напряжения, скорости и подачи проволоки, скорости пе-
ремещения, угла сварки, вылета сварочной проволоки и т. д. 

2.2. Время выполнения конкурсного задания определяется операцион-
ной технологической картой на соответствующий модуль (модуль 1 –  
50 мин; модуль 2 – 50 мин; модуль 3 – 30 мин). 

По истечении контрольного времени участник прекращает выполне-
ние задания. Задание, в том числе невыполненное, клеймится и представ-
ляется экспертам для проверки. 

В случае выхода из строя при выполнении задания сварочного обору-
дования не по вине участника конкурса время на его ремонт в контрольное 
время не включается. 

Если ремонт (замена) сварочного оборудования требует продолжи-
тельного времени, участнику для выполнения задания предоставляется ре-
зервное сварочное оборудование.  

Максимальное количество баллов, которое может получить участник 
конкурса за выполнение задания практического тура, – 150. 

 

3. МАТЕРИАЛЫ, ОБОРУДОВАНИЕ И ИНСТРУМЕНТ, НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ 

ВЫПОЛНЕНИЯ КОНКУРСНОГО ЗАДАНИЯ  

3.1. Сварочное оборудование, предоставляемое организаторами 

конкурса: 

 3 поста ММА – ручная дуговая сварка покрытым электродом; 

 4 поста МIG/MАG – сварка в инертном и активном газе плавящим-
ся электродом; 

 3 поста ТIG – сварка неплавящимся электродом в инертном газе; 

 2 баллона с защитным газом (100%-ный аргон); 

 2 баллона с защитным газом (80 : 20%-ный аргон : СО2); 

 4 универсальных редуктора (100%-ный аргон, смесь аргон : СО2  
(1 запас)); 

 образцы (пластины, трубные заготовки и т. п., согласно операци-
онным технологическим картам); 

 печка для прокалки электродов. 

3.2. Материалы, оборудование и инструменты, которые участни-

ки должны иметь при себе в инструментальном ящике:  

 костюм сварщика; 
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 защитные очки для шлифовки и зачистки шва и околошовной зоны; 

 сварочную маску (допускается «маска-хамелеон»); 

 защитные ботинки; 

 средство защиты органов слуха;  

 ручную шлифовальную машинку (болгарку) с защитным кожухом; 

 универсальный шаблон сварщика (УШС); 

 стальную линейку с метрической разметкой (рулетку); 

 прямоугольник; 

 прочий личный инструмент. 

Рабочая одежда должна соответствовать положениям техники безо-

пасности и гигиены труда, применяемым в Республике Беларусь. 

 

4. МИНИМАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПЛАНИРОВКЕ КОНКУРСНОГО УЧА-

СТКА 

Общая площадь конкурсного зависит от числа участников. Обяза-

тельно наличие: 

 сварочной(ого) кабины (поста) – не менее 4 м
2
 на одного участни-

ка. Каждый сварочный пост должен быть оснащен трехфазным электропи-

танием (220/380 В), освещением, вытяжной системой, розетками для под-

ключения шлифовальных машин (220 В, 42 В). Пол конкурсного участка 

должен быть устроен из негорючего материала; 

 учебной/экспертной зоны, позволяющей разместить участников и 

флипчарт и оборудованной четырьмя розетками; 

 комнаты для переодевания участников; 

 комнаты для хранения инвентаря, расходных материалов и полу-

фабрикатов для изготовления конкурсных заданий.  

Обязательное требование по пожарной безопасности – наличие прове-

ренного огнетушителя, ящика с песком, лопаты. 
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5. КРИТЕРИИ И ПОКАЗАТЕЛИ ОЦЕНКИ МОДУЛЕЙ  
 

Задание 
Компонент производ-

ственной деятельности 
Критерий 

Количест-

во баллов 

Понижающий показатель 

(уровень качества D) 

Количество  

баллов 

Сборка руч-

ной аргоно-

дуговой 

сварки кон-

трольного 

сварного со-

единения 

(способ 141) 

Организационно-

технологический 

(оценивается во 

время работы) 

 

Рациональная организация 

рабочего места  

До 5 Нерациональная организация рабочего 

места 
До –5 

Соблюдение требований по 

охране труда и пожарной 

безопасности  

До 15 Нарушение требований по охране труда и 

пожарной безопасности: 
До –15 

– неправильное применение или неприме-

нение средств защиты (сварочных масок, 

защитных очков, рукавиц и т. д.); 

До –10 

– несвоевременное обесточивание источ-

ников сварочной дуги 
До –5 

Соблюдение технологии 

сборки и сварки 

 

До 20 Нарушение технологии сборки и сварки в 

каждом контрольном сварном соединении:  
До –20 

– нарушение последовательности выпол-

нения операций; 
–10 

– нарушение приемов выполнения операций; До –5 

– несоответствие размера прихваток тре-

бованиям 
–5 

40   

 Контрольный  

(оценка качества 

сварки после вы-

полнения задания) 

Соответствие качества свар-

ного соединения требовани-

ям технического задания со-

гласно СТБ ISO 5817-2009 

«Сварка соединений из ста-

ли, никеля, титана и их 

сплавов, полученных свар-

кой плавлением. Уровни ка-

чества», 

СТБ ISO 6520-1-2009 «Клас-

сификация дефектов по гео-

метрическим параметрам в 

металлических материалах» 

110 Несоответствие сварных швов требовани-

ям технического задания: 
 

– наличие трещин (не допускается); –20 

– наличие прожогов (не допускается); –20 

– наличие неполного проплавления корня 

шва (не более 1,0 мм); 
–10 

– наличие видимых пор (более 1 % – 15 шт.); –10 

– наличие натеков; –2 (за каждый 

натек) 

– наличие прерывистого или непрерывно-

го подреза; 
–10  

– наличие кратерных усадочных раковин; –5 (за каждый 

дефект) 
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Задание 
Компонент производ-

ственной деятельности 
Критерий 

Количест-

во баллов 

Понижающий показатель 

(уровень качества D) 

Количество  

баллов 

 – смещение сваренных кромок до 5 мм; –15  

– неравномерность сечения сварного шва; –5  

– наличие пропусков шва; –1 (за каждый 

сантиметр 

пропуска свар-

ного шва) 

– наличие вольфрамовых брызг, брызг ме-

талла и местных повреждений поверхно-

сти изделия от случайной дуги  

–1 

(за каждое) 

  Соответствие качества свар-

ного соединения требовани-

ям технического задания. 

Капиллярный метод 

контроля сварного соедине-

ния – цветная 

дефектоскопия  

(по решению жюри 

проводится контроль всех 

сварных соединений или 

отдельных их участков) 

 Наличие внутренних дефектов:  

 – трещин (не допускается); –5  

 – микротрещин (допускается); –1 (за каждый  

дефект) 

– газовых пор (не более 1,5 % – 23 шт.); –1 (за каждый  

дефект сверх 

установленно-

го количества) 

– твердых включений; –1 (за каждый  

дефект) 

– несплавлений; –1 (за каждый  

дефект) 

 – подрезов, свищей –1 (за каждый  

дефект) 

И т о г о  150   



 7 

 

Задание 
Компонент производ-

ственной деятельности 
Критерии 

Количест-

во баллов 

Понижающие показатели  

(уровень качества D) 

Количество 

баллов 

Сборка и меха-

низированная 

сварка в защит-

ных газах кон-

трольного свар-

ного соединения  

(способ 135) 

Организационно-

технологический 

(оценивается во 

время работы) 

 

Рациональная организация ра-

бочего места  

До 5 Нерациональная организация ра-

бочего места 
До –5  

Соблюдение требований по ох-

ране труда и пожарной безопас-

ности  

До 15 Нарушение требований по охране 

труда и пожарной безопасности:  
До –15  

– неправильное применение или 

неприменение средств защиты 

(сварочных масок, защитных 

очков, рукавиц и т. д.); 

До –10  

– несвоевременное обесточивание 

источников сварочной дуги 
До –5  

Соблюдение технологии сборки 

и сварки 

 

До 20 Нарушение технологии сборки и 

сварки в каждом контрольном 

сварном соединении:  

До –20  

– нарушение последовательности 

выполнения операций; 
–10  

– нарушение приемов выполнения 

операций; 
До –5  

– несоответствие размера прихва-

ток требованиям 
–5  

40   

 Контрольный  

(оценка качества 

сварки после вы-

полнения задания) 

Соответствие качества сварного 

соединения требованиям техни-

ческого задания согласно СТБ 

ISO 5817-2009 «Сварка соеди-

нений из стали, никеля, титана 

и их сплавов, полученных свар-

кой плавлением. Уровни каче-

ства», 

СТБ ISO 6520-1-2009 «Класси-

фикация дефектов по геометри-

ческим параметрам в металли-

ческих материалах» 

110 Несоответствие сварных швов тре-

бованиям технического задания: 
 

– наличие трещин (не допускается); –20  

– наличие прожогов (не допускается); –20  

– наличие видимых пор (более  

1 % – 15 шт.); 
–10  

– наличие натеков; –2 (за каждый 

натек) 

– наличие прерывистого или не-

прерывного подреза; 
–10  

– наличие кратерных усадочных 

раковин; 

–5 (за каждый 

дефект) 
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Задание 
Компонент производ-

ственной деятельности 
Критерии 

Количест-

во баллов 

Понижающие показатели  

(уровень качества D) 

Количество 

баллов 

 – наличие несимметрии углового 

шва (не более 2 мм); 
–10  

– смещение сваренных кромок до  

5 мм; 
–15  

– наличие пропусков шва; –1 (за каждый 

сантиметр про-

пуска сварного 

шва) 

– наличие брызг металла и мест-

ных повреждений поверхности из-

делия от случайной дуги  

–1 (за каждое) 

  Соответствие качества сварного 

соединения требованиям техни-

ческого задания. Капиллярный 

метод контроля сварного со-

единения – цветная 

дефектоскопия 

(по решению жюри проводится 

контроль всех сварных соедине-

ний или отдельных их участков) 

 

 Наличие внутренних и внешних 

дефектов: 

– трещин (не допускается); 

 

 

–5  

 – микротрещин; –1 (за каждый 

дефект) 

 – газовых пор  

(не более 1,5 % – 23 шт.); 

–1 (за каждый 

дефект сверх 

установленного 

количества) 

 – твердых включений; –1 (за каждый 

дефект) 

 – несплавлений; –1 (за каждый 

дефект) 

 – подрезов, свищей –1 (за каждый 

дефект) 

И т о г о  150   
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Задание 

Компонент произ-

водственной дея-

тельности 

Критерии 
Количество 

баллов 

Понижающие показатели  

(уровень качества D) 

Количество 

баллов 

Сборка и ручная 
дуговая сварка 
контрольного 
сварного  
соединения  
(способ 111) 

Организационно-
технологический 
(оценивается во 
время работы) 
 

Рациональная организация 
рабочего места  

До 5 Нерациональная организация рабочего 
места 

До –5 

Соблюдение требований по 
охране труда и пожарной 
безопасности  

До 15 Нарушение требований охраны труда и 
пожарной безопасности: 

До –15 

– неправильное применение или непри-
менение средств защиты (сварочных ма-
сок, защитных очков, рукавиц и т. д.); 

До –10  

 – несвоевременное обесточивание ис-
точников сварочной дуги 

До –5  

 Соблюдение технологии 
сборки и сварки 
 

До 20 Нарушение технологии сборки и сварки в 
каждом контрольном сварном соединении:  

До –20  

 – нарушение последовательности выпол-
нения операций; 

–10  

 – нарушение приемов выполнения опе-
раций; 

До –5  

 – несоответствие размера прихваток тре-
бованиям 

–5  

  40   

 Контрольный  
(оценка качества 
сварки после 
выполнения  
задания) 

Соответствие качества 
сварного соединения тре-
бованиям технического за-
дания согласно СТБ ISO 
5817-2009 «Сварка соеди-
нений из стали, никеля, ти-
тана и их сплавов, полу-
ченных сваркой плавлени-
ем. Уровни качества»,  
СТБ ISO 6520-1-2009 
«Классификация дефектов 
по геометрическим пара-
метрам в металлических 
материалах» 

110 Несоответствие сварных швов требова-
ниям технического задания: 

 

 – наличие трещин (не допускается); –20  

 – наличие прожогов (не допускается); –20  
 – наличие неполного проплавления кор-

ня шва (не более 1,0 мм); 
–10  

 – наличие видимых пор (более 1 % – 15 шт.); –10  
 – наличие натеков; –1 (за каждый 

натек) 

 – наличие прерывистого или непрерыв-
ного подреза; 

–10; 

 – наличие кратерных усадочных раковин; –1 (за каждый 
дефект) 

 – смещение сваренных кромок до 5 мм и 
до 5°; 

–10  
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Задание 

Компонент произ-

водственной дея-

тельности 

Критерии 
Количество 

баллов 

Понижающие показатели  

(уровень качества D) 

Количество 

баллов 

 – наличие брызг металла и местных по-

вреждений поверхности изделия от слу-

чайной дуги  

–1 (за каждое) 

  2.2. Соответствие качества 

сварного соединения тре-

бованиям технического за-

дания. Радиографический 

контроль сварного соеди-

нения 

(участок для проведения 

данного вида контроля  

определяется жюри) 

 

 Наличие внутренних дефектов:  

  – трещин (не допускается); –5  

  – микротрещин; –1 (за каждый 

дефект) 

 – газовых пор (не более 1,5 % – 23 шт.); –1 (за каждый 

дефект сверх ус-

тановленного 

количества) 

 – твердых включений; –1 (за каждый 

дефект) 

 – несплавлений –1 (за каждый 

дефект) 

И т о г о  150   
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6. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ОХРАНЕ ТРУДА 

Участники должны знать и строго выполнять требования по охране труда 

и правила внутреннего распорядка на месте проведения конкурса.  

Кроме того, необходимо соблюдать следующие требования во время со-

ревнований: 

 при выполнении сварочных работ участники работают только в спец-

одежде, используя средства индивидуальной защиты зрения и слуха; 

 при работе с ручным электрифицированным оборудованием во избежа-

ние опасности попадания в глаза осколков и частиц участники соревнований 

обязаны использовать защитные очки; 

 эксперты при осмотре, проверке или работе с проектом участника конкур-

са обязаны использовать соответствующие средства индивидуальной защиты. 

В связи с тем, что участники при выполнении конкурсного задания ис-

пользуют сварочное электрооборудование, они предварительно должны озна-

комиться с требованиями по охране труда и техники безопасности с фиксиро-

ванием подписью в протоколе проведения инструктажа. Так как задание преду-

сматривает и ручную обработку, и применение электрифицированного инстру-

мента и оборудования, то протокол инструктажа заполняется по двум видам 

работ.  

На конкурсном участке необходимо наличие аптечки и устройства для 

промывки глаз. 
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ИНФРАСТРУКТУРНЫЙ ЛИСТ  

В инфраструктурном листе перечислены оборудование, материалы и уст-

ройства, которые предоставляют организаторы конкурса: 

 3 поста ММА – ручная дуговая сварка покрытым электродом; 

 4 поста МIG/MАG – сварка в инертном и активном газе плавящимся 

электродом; 

 3 поста ТIG – сварка неплавящимся электродом в инертном газе; 

 2 баллона с защитным газом (100%-ный аргон); 

 2 баллона с защитным газом (80 : 20%-ный аргон : СО2); 

 4 универсальных редуктора (100%-ный аргон, смесь аргон : СО2 (1 за-

пас));  

 образцы (пластины, трубные заготовки и т. п., согласно операционным 

технологическим картам); 

 печка для прокалки электродов. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 
 

 

 

 
 

 

МОДУЛЬ 1 

ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА № 1 

СБОРКИ И МЕХАНИЗИРОВАННОЙ СВАРКИ В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ КОНТРОЛЬНОГО СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ (способ 135) 

Характеристика свариваемых образцов Эскизы сварного соединения 

Наимено-

вание 

Размер, 

мм 

Толщи-

на, мм 

Марка 

стали 

Нормативный предел  

прочности, МПа 

Условные обозначения: 

А – пластина № 1; Б – пластина № 2; В – вертикальный сварной 

шов; Г – горизонтальный сварной шов; П – место прихваток 

№ 1–2; 1–4 – порядок сварки швов; • – начало сварки; 

→ – направление сварки  

Пластины 

№ 1 (2 шт.) 
200100 5 0,9Г2С 490 

Пластины 

№ 2 (1 шт.) 
20050 5 0,9Г2С 490 
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ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ 

Операция Содержание операции и требования Оборудование и инструмент 

Подготовка  

кромок 

Подготовить пластины к сварке, выдерживая угол скоса и притупления согласно 

рис. 2,  3. 

Зачистить до металлического блеска свариваемые кромки пластин № 1 и 2 с приле-

гающими к ним поверхностями на ширину не менее 15 мм 

Стол сварщика, универсальный 

шаблон сварщика, щетка ме-

таллическая, напильник 

Сборка сварного 

соединения 

Выполнить сборку стыка пластины № 1 на столе сварщика с зазором 1 мм. Сборку вы-

полнять на прихватках. Количество прихваток – 2; длина прихватки – 5–10 мм, высота 

прихватки – 2–3 мм. Места установки прихваток указаны на рис. 1. 

Пристыковать пластину № 2 к собранной заготовке № 1 (см. рис. 1), пластина № 2 

должна располагаться в одной плоскости с заготовкой из пластин № 1 с зазором 1 мм.  

Выполнить прихватку собранного стыка. Количество прихваток – 2; длина прихваток – 

5–10 мм, высота – 2–3 мм. Места установки прихваток указаны на рис. 1. 

Зачистить места установки прихваток. 

Установить собранную заготовку под углом 90
о
 к поверхности стола путем прихватки 

сваркой одного конца заготовки к столу (см. рис. 1). Количество и размер прихваток 

произвольное 

Стол сварщика, универсальный 

шаблон сварщика, пост меха-

низированной сварки, молоток 

сварщика 

 

 

Сварка  Выполнить сварку корневого слоя вертикального шва обратно-ступенчатым способом 

в последовательности согласно рис. 1. Окончание вертикального шва выводить на пла-

стину № 2. 

Зачистить корневой слой вертикального шва. 

Выполнить сварку облицовочного слоя вертикального шва, соблюдая размеры, указан-

ные на рис. 2. Окончание вертикального шва выводить на пластину № 2. 

Зачистить место выхода вертикального шва на пластине № 2 и придать форму раздел-

ки в соответствии с рис. 3. 

Выполнить сварку корневого слоя горизонтального шва в последовательности соглас-

но рис. 1. 

Зачистить корневой слой горизонтального шва. 

Выполнить сварку облицовочного слоя горизонтального шва, соблюдая размеры, ука-

занные на рис. 3. 

Зачистить облицовочные швы от брызг, не допуская механической обработки поверх-

ности сварного шва. 

Разрешается устранить подрез верхней части горизонтального сварного шва наплавкой 

ниточного валика 

Стол сварщика, пост механи-

зированной сварки, молоток свар-

щика, щетка металлическая 
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Операция Содержание операции и требования Оборудование и инструмент 

Контроль  

качества 

Выполнить контроль сварного соединения внешним осмотром и измерениями согласно 

ГОСТ 14771, ТКП 45-1.03-236 (табл. 6.3). 

Выполнить радиографический контроль сварного соединения согласно ТКП 45-1.03-236 

(табл. 6.2–6.6). 

Универсальный шаблон свар-

щика, штангенциркуль, линей-

ка, комплект радиографическо-

го контроля 

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ И РЕЖИМЫ СВАРКИ 

Назначение 
Сварочная 

проволока 

Диаметр 

проволоки, 

мм 

Сварочный 

ток, А 

Напряжение 

на дуге, В 

Скорость 

сварки, м/ч 

Вылет  

электрода, 

мм 

Расход газа, 

дм/мин 
Полярность 

Вертикальный 

шов 

Корневой слой 

Заполняющий слой 

Облицовочный слой 

Св 08Г2С 1,2 

 

90–110 

100–120 

100–120 

19–20 

20–24 

20–24 

20–30 

25–35 

25–35 

9–16 

 

8–14 

10–16 

10–16 

Обратная 

Горизонтальный 

шов 

Корневой слой 

Заполняющий слой 

Облицовочный слой 

Св 08Г2С 1,2 

 

90–110 

100–130 

100–130 

19–20 

20–24 

20–24 

20–30 

25–35 

25–35 

9–16 

 

8–14 Обратная 

 
 

Примечания: 

1. Пластины должны иметь нанесенное несмываемым маркером клеймо (способ сварки, порядковый номер сварщика по результатам жеребьевки). 

2. Допускается сварка корневого слоя в направлении сверху–вниз. 
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                                 Рис. 1. Подготовка кромок сварного соединения Рис. 2. Конструктивные элементы сварного соединения  

 

 

МОДУЛЬ 2 

ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА № 2 

СБОРКИ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ КОНТРОЛЬНОГО СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ (способ 111) 

Характеристика образцов 
Конструктивные 

элементы и размеры 

Наиме-

нование 
ГОСТ, ОСТ, ТУ Диаметр, мм  

Толщина 

стенки, мм 

Марка или 

класс трубной 

стали 

Нормативный 

предел проч-

ности, МПа 

(кгс/мм
2
) 

Эквивалент 

углерода, % Рис. 1, 2 

Труба ГОСТ 10705-80 89 3,7 Ст3сп 412(42) 0,17–0,24 
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ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ 

Операция Содержание операции и требования Оборудование и инструмент 

Подготовка  

кромок 

Зачистить до чистого металла свариваемые кромки трубных образцов и прилегающие 

к ним внутреннюю и наружную поверхности шириной не менее 10 мм, выдерживая 

угол скоса и притупление согласно рис. 1 

Стол сварщика, универсальный 

шаблон сварщика, щетка метал-

лическая, напильник круглый 

Сборка стыка Выполнить сборку стыка на столе сварщика. Величина наружного смещения кромок 

не должна превышать 0,5 мм. Величина сварочного зазора должна быть 1,0–1,5 мм. 

Выполнить прихватку собранного стыка. Количество прихваток – 2; длина прихват-

ки – 20–30 мм, высота – 2–3 мм. 

Установить собранную заготовку под углом 45º к поверхности стола путем прихватки 

сваркой одного конца заготовки к направляющей 

Стол сварщика, универсальный 

шаблон сварщика, пост РДС, мо-

лоток сварщика 

Сварка стыка Выполнить сварку корневого слоя шва в соответствии с назначенными режимами 

сварки электродами диаметром 2,6 мм. Начало сварки должно быть в потолочном по-

ложении. 

Зачистить корневой слой шва от шлака и брызг. 

Выполнить сварку облицовочного слоя шва в соответствии с назначенными режима-

ми сварки электродами диаметром 3,2 мм. 

По результатам жеребьевки наплавить порядковый номер сварщика на расстоянии 

30–50 мм от свариваемого им стыка со стороны, доступной для осмотра. 

Сварной шов, «обратный валик» и прилегающие к нему поверхности на расстоянии 

не менее 20 мм (по обе стороны шва) должны быть очищены от шлака, брызг рас-

плавленного металла, окалины и других загрязнений. 

Не допускается механическая обработка поверхности сварного шва 

Стол сварщика, пост РДС, мо-

лоток сварщика, щетка метал-

лическая 

Контроль  

качества 

Выполнить контроль сварного соединения внешним осмотром и измерениями соглас-

но ГОСТ 16037-80 и СНиП 3.05.02-88. 

Выполнить радиографический контроль сварного соединения по СНБ 1428-2003 со-

гласно СНиП 3.05.02-88. 

Недопустимые дефекты: поры, выходящие на поверхность, незаваренный кратер, 

прожог, трещина, а также подрезы глубиной не более 0,5 мм 

Универсальный шаблон свар-

щика, штангенциркуль, линей-

ка, комплект радиографическо-

го контроля 
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СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ И РЕЖИМЫ СВАРКИ 

Назначение Марка электрода Диаметр, мм 
Расход сварочных  

электродов, шт. 
Сварочный ток, А Полярность 

Корневой слой LB-52U 2,6 3 40–65 Обратная 

Облицовочный слой LB-52U 2,6–3,2 3 70–90 Обратная 

 

Примечания: 

1. Трубные образцы должны иметь нанесенное клеймо сварщика на расстоянии 30–50 мм от свариваемого стыка (порядковый номер свар-

щика по результатам жеребьевки). 

2. Электроды перед сваркой должны быть прокалены в соответствии с рекомендациями изготовителя. 

3. Сварка контрольного сварного соединения выполняется в неповоротном положении при наклонном расстоянии оси свариваемых элемен-

тов под углом 45º к поверхности стола сварщика (рис. 3). 

4. Сварка всех слоев шва должна выполняться способом «на подъем». 
 

 

 

 
Рис. 3 
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МОДУЛЬ 3 

ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА № 3 

СБОРКИ И РУЧНОЙ АРГОНОДУГОВОЙ СВАРКИ КОНТРОЛЬНОГО СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ (способ 141) 

Тип соединения / тип шва: стыковой (BW) С17 (ГОСТ 16037) 

Положение сварки: наклонное (H-L045) 

Обозначение основного материала: сталь 12Х18H10T (ГОСТ 9941) 

Метод подготовки и зачистки: механический 

Толщина материала: 4 ммНаружный диаметр: 42 мм

Конструкция соединения 

 

Последовательность выполнения сварного соединения  

(наложения валиков) 

 
 

Рис. 1 Рис. 2 

Тип и марка сварочного материала Св-04X19H9 или Св-06Х19H9T (ГОСТ 2246) 

Защитный газ Ar (99,9 %) / флюс (ГОСТ 10157) 

Температура перед наложением последнего слоя (валика) 100 С 

Тип / размер вольфрамового электрода: ВЛ, WC20, WL20 или WT20 диаметром от 2 до 3 мм 

Расход газа, л/мин: защитный газ – 6–10; защита корня шва – 3–6. 

Информация о сварке 

Проход Процесс сварки 
Диаметр присадочного материала, 

мм 
Сварочный ток, A Напряжение, В Тип тока / полярность 

1 РАД(141) 2,0 70–100 11–14 = / – 

2 РАД(141) 2,0 70–100 11–14 = / – 
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Приложения: 

1. Плоскость торца трубы должна быть перпендикулярна ее оси. Допустимое отклонение от перпендикулярности – не более 0,5 мм. 

2. Перед скобкой под сварку необходимо зачистить кромки и прилегающие к ним внутренние и наружные поверхности на ширину не менее 

10 мм по внутренней и не менее 20 мм по наружной поверхности до металлического блеска (Rz80). 

3. Собранные детали необходимо прихватить в одном или двух местах швами длиной от 5 до 20 мм и высотой от 1 до 3 мм. Если стык при-

хватывается в одном месте, то прихватка должна быть выполнена в верхней ее части, если в двух, то прихватки следует расположить на вер-

тикальных участках стыка в диаметрально противоположных точках. 

4. Прихватки необходимо выполнить с полным проваром и по возможности переварить при наложении основного шва. К качеству прихва-

ток предъявляются такие же требования, как и к основному шву. Прихватки, в которых выявлены недопустимые дефекты, должны быть уда-

лены механическим способом. 

5. Зажигание и гашение дуги следует производить в разделке трубы или на уже наложенном шве на расстоянии от 20 до 25 мм от его конца. 

6. Сварку стыка необходимо производить сразу после выполнения прихватки. Высота валика должна быть не более 3 мм. 

7. После обрыва дуги подачу аргона необходимо продолжать в течение от 5 до 8 с, подавая газ на кратер для защиты металла шва от воздей-

ствия воздуха. 

8. Длина замков и захлестов сварных швов в одном слое стыка – 10 мм, величина смещений замков между слоями в соединении – от 12 до 18 мм. 

 

Требования к контролю качества 

№ Метод контроля Наименование (шифр) ТНПА Объем контроля, % Допустимые дефекты 

1 Контроль стилоскопированием 
РД 3410.122 100 

В соответствии с таблицей 16.1 

РД 34 15.029 (РТМ-1с) 

2 Визуальный и измерительный контроль (VT) 
СТБ 1133 100 

В соответствии с таблицей 16.2 

РД 34 15.029 (РТМ-1с) 

3 Радиографический контроль (RT) 
СТБ 1428 100 

В соответствии с таблицей 16.5 

РД 34 15.029 (РТМ-1с) 

 


