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1. Оцінка журі: 
 

Рівень якості 
№ 
п/п 

Висновок журі 
щодо якості 

ДСТУ ISO 5817:2016 В С D - 

Ре-
зультат 
виміру 

Кіль-
кість 
балів 

Кількість балів 10 5 2 0   

1 
Зовнішній вигляд 
шва / Однорідність 
(облицювальний та 

корінь шву) 

Хороша форма і вид, 
однорідний і гладкий 
шов, відповідність 
висоти і ширини, лі-
нійно рівний, прова-
рений корінь, незнач-
ний дефект у замку 

кореня шва. 

Посередня форма і 
не значна луска-
тість шва, не знач-
на криволінійність, 
не значна випук-
лість з боку кореня 
шва, не повне про-
плавлення в корені 
шва довжиною до 

25 мм  

 
Значна лускатість 

шва, кривий шов і яв-
на різниця між висо-
тою і шириною, знач-
на випуклість з боку 
кореня шва, не повне 
проплавлення в коре-
ні шва 100% довжи-

ни.  

 
Дуже кривий шов і до-
сить велика різниця ви-
соти і ширини, надмір-
но грубий, не повне 

проплавлення в корені 
шва глибиною більш 3 
мм, відсутність зазору. 

  

 
2. Оцінка візуального та вимірювального контролю (підлягають зразки рівня якості В, но не більш 10): 

 
Кількість балів № 

п/
п 

Назва дефектів 5 3 2 0 

Ре-
зультат 
виміру 

Кіль-
кість 
балів 

1 Тріщина, пропал, 
свищ   при наявності, контроль далі не проводиться і вся робота оцінюється у 0 балів   

2 Опуклість зварного 
шва g, мм 

0 ÷ 3,0 >3,1÷4,0  >4,0÷5,0  <0 или >5,0   



3 Різниця опуклості 
зварного шва Δв, мм 

≤ 1,0 >1,0÷2,0 >2,0÷4,0 >4,0   

4 Ширина шва е, мм 14,0÷18,0 
>18,1÷19,5 или 

>12,0÷13,9 
>19,6÷22,0 или 

10,0÷11,9 
<10,0 или >22,0   

5 Різниця ширини 
шва Δш, мм 

≤ 1,5 >1,5÷3,0 >3,0÷6,0 >6,0   

6 Наплив Відсутній  - довжина до 25мм довжина понад 25мм   

7 Лінійне зміщення ≤1,0 >1,0÷1,5 >1,5÷2,5 >2,5   

8 Кутове зміщення 0÷1,0 >1,0÷3,0 >3,0÷6,0 >6,0   

9 
Не повне заповнен-
ня підготовлених 
крайок, глибина мм 

≤0,5 коротке ≤1,0 коротке ≤2,0 коротке довге чи коротке по-
над 2,0 мм   

10 Погане повторне ві-
дновлення дуги Відсутнє 1 шт. 2 шт. більше 2 шт.   

11 Кратерна раковина 
в кінці шва Немає  ≤ 1,0 >1,0÷2,0 >2,0   

12 Підріз суцільний, 
глибина мм 

≤0,5 короткий ≤0,5 довгий >0,5÷1,0 >1,0     

13 Підріз переривчас-
тий, глибина мм 

≤0,5 короткий ≤0,5 довгий  
>0,5÷1,5 короткий 

>0,5÷1,0 довгий  
>1,0 довгий чи  
>1,5 будь-який   

14 Зачистка опуклості 
шва, шт.  

Відсутня 
одна коротка, до 

5 мм 
дві короткі 

більше двох корот-
ких або довга   

15 Скупчення пор,  
діаметр мм Відсутнє -  ≤ 8,0  > 8,0   

16 Лінійна пористість, 
довжина мм Відсутнє -  ≤ 12,0  > 12,0   



17 

Поверхнева пора, 
шлакові включення, 
сумарний розмір на 
ділянці 100 мм 

Відсутня ≤2,0 >2,0÷3,0 >3,0   

18 
Випадкова дуга, су-
марна довжина на 
ділянці 100 мм 

Відсутня коротка дві коротких або 
одна довга більш 3х   

19 
Бризки металу, су-
марна щільність на 
ділянці 100 мм 

Відсутні мале 
  скупчення  

велике 
  скупчення -   

20 
Не повне проплав-
лення кореня шва, 

глибина мм 
Відсутнє ≤1,0 коротке  ≤2,0 коротке 

коротке  >2,0  
довгий   

21 Увігнутість кореня 
шва, мм Ні --- ---    

22 Випуклість з боку 
кореня шва, мм 

>0÷2,0 >2,0÷4,0 >4,0÷5,0 >5,0 либо <0   

23 
Дефекти не згадані 
в пунктах 1-22  

(5 балів) 
СТОП-СТАРТ   

* короткий дефект - один або більше дефектів із загальною довжиною не більше 25мм на кожні 100мм шва; 
 
3. Порушення правил охорони праці : 
 
№ 
п/п Вид порушення Кількість  

штрафних балів 

1 Захисний одяг зварника не відповідає вимогам, порушення правил носіння спецодягу і спец. 
взуття - 1  

2 Зварник не перевірив справність зварювального устаткування, заземлення, правильність під-
ключення та регулювання,  - 2 

3 Зварник не ввімкнув вентиляцію і не направив рукав в зону зварювання - 3 

4 Не надійне закріплення деталей, їх падіння. - 3 



5 Робота без окулярів, використання несправного інструменту - 5 

6 Зварник не відключив зварювальне обладнання після закінчення роботи - 2 

7 Безлад на робочому місці, зварник не прибрав робоче місце і не склав інструмент після закін-
чення зварювання. -3 

8 Інше порушення правил ТБ  (за кожне порушення) - 1 

9 Перевищення встановленої норми часу на зварювання зразка - 1 хвилина  
(оцінка за цим критерієм робиться у разі рівності балів учасників) - 1 

10 Перевищення кількості електродів, за кожен електрод - 1 
 

ЗАГАЛЬНА КІЛЬКІСТЬ БАЛІВ -     250     . 
 


