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Приложение к Свидетельству АЦСТ-112-00682

Установленная область аттестации технологии сварки
Ручная дуговая сварка покрытыми электродами металлических строительных конструкций. Шифр: ТИ-РД-СК1, Дата утверждения: 10.12.2022 г.

П а р а м е т р ы , х а р а к т е р и з у ю щ и е  т е х н о л о г и ю О б л а с т ь  а т т е с т а ц и и  т е х н о л о г и и  с в а р к и

С п о с о б  с в а р к и Р Д  -  Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а  п о к р ы т ы м и  э л е к т р о д а м и
Г р у п п ы  и м а р к и  о с н о в н ы х  м а т е р и а л о в 1 (М 0 1 )
С в а р о ч н ы е  ( н а п л а в о ч н ы е )  м а т е р и а л ы Э 5 0 А
Д и а п а з о н  д и а м е т р о в , м м п л о с к и е  д е т а л и п л о с к и е  д е т а л и п л о с к и е  д е т а л и п л о с к и е  д е т а л и п л о с к и е  д е т а л и п л о с к и е  д е т а л и
Д и а п а з о н  т о л щ и н , м м св . 3 ,0  д о  4 ,0  в кл . св . 3 ,0  д о  5 ,0  в кл . св . 3 ,0  д о  1 2 ,0  в кл . св . 12 ,0  д о  3 0 ,0  вкл . св . 3 ,0  д о  12 ,0  вкл .* св . 1 2 ,0  д о  3 0 ,0  вкл .*
Т и п  ш в а сш С Ш сш сш У Ш У Ш
Т и п  с о е д и н е н и я с С с с Н ; Т ; У Т ; У
В и д  с о е д и н е н и я о с ( б п ) д с  (б з ) о с  (б п ) ;  д с  ( з к ) о с ( б п ) ;  д с  ( з к ) о с  (б п ) ;  д с  (б з ) о с  ( б п ) ;  д с  (зк )
У г о л  р а з д е л к и  к р о м о к б /р б /р > 1 5 ° > 1 5 ° б /р > 1 5 °
П о л о ж е н и е  п р и  с в а р к е  (н а п л а в к е ) Н 1; Г; П 1 ; B I Н 1 ; Г ; П 1; В 1 H i ;  Г; П 1; В 1 Н 1 ; Г ; П 1; В 1 Н 2 ; П 2; В1 Н 2 ; П 2 ; В1
В и д  п о к р ы т и я  э л е к т р о д о в Б Б Б Б Б Б
Н а л и ч и е  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а
Н а л и ч и е  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и
В и д , т и п  (м а р к а )  с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я А З  (В Д , В Д У Ч )
Ш и ф р ы  п р о и з в о д с т в е н н ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
с в а р к и

Р Д 0 1 - С К /С ;  Р Д -0 1 -С К /Т ; Р Д 0 1 - С К /У ;  Р Д 0 1 - С К /Н ;  Р Д  0 1 -С К /Т Р ; Р Д 0 1 - С К /Р

Ш и ф р ы  Н Д , р е г л а м е н т и р у ю щ и х  н о р м ы  о ц е н к и  
к а ч е с т в а  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й

Г О С Т  2 3 1 1 8 -2 0 1 2 ; С П  5 3 -1 0 1 -9 8 ;  Р Д  3 4  1 5 .1 3 2 -9 6 ; С П  7 0 .1 3 3 3 0 .2 0 1 2

* Толщина детали, к которой выполняется приварка, не менее толщины привариваемой детали. 
Примечания:
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Группа технических устройств: СК(1) Приложение к Свидетельству АЦСТ-112-00682

Установленная область аттестации технологии сварки
Ручная дуговая сварка покрытыми электродами металлических строительных конструкций. Шифр: ТИ-РД-СК1, Дата утверждения: 10.12.2022 г.

П а р а м е т р ы , х а р а к т е р и з у ю щ и е  т е х н о л о г и ю О б л а с т ь  а т т е с т а ц и и  т е х н о л о г и и  с в а р к и

С п о с о б  с в а р к и Р Д  -  Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а  п о к р ы т ы м и  э л е к т р о д а м и

Г р у п п ы  и м а р к и  о с н о в н ы х  м а т е р и а л о в 1 (М 0 1 )

С в а р о ч н ы е  (н а п л а в о ч н ы е )  м а т е р и а л ы Э 5 0 А
Д и а п а з о н  д и а м е т р о в ,  м м т р у б а :  с в . 2 5 ,0  д о  1 5 0 ,0  вкл . +  

п л о с к и е  д е т а л и
т р у б а :  с в . 1 5 0 ,0  д о  5 0 0 ,0  в кл . +  

п л о с к и е  д е т а л и
т р у б а :  св . 1 5 0 ,0  д о  5 0 0 ,0  в кл . +  

п л о с к и е  д е т а л и

т р у б а : с в . 5 0 0 ,0  д о  1 4 2 0 ,0  в к л . +  

п л о с к и е  д е т а л и
т р у б а :  с в . 5 0 0 ,0  д о  1 4 2 0 ,0  в кл . +  

п л о с к и е  д е т а л и
Д и а п а з о н  т о л щ и н , м м т р у б а :  с в . 3 ,0  д о  1 2 ,0  вкл .; 

п л о с к а я  д е т а л ь :  с в . 3 ,0  д о  3 0 ,0  
в к л .*

т р у б а : св . 3 ,0  д о  12 ,0  в к л .; 
п л о с к а я  д е т а л ь :  св . 3 ,0  д о  3 0 ,0  

вкл .*

т р у б а :  с в . 1 2 ,0  д о  3 0 ,0  вкл .; 
п л о с к а я  д е т а л ь :  с в . 1 2 ,0  д о  3 0 ,0  

в кл .*

т р у б а : св . 5 ,0  д о  12 ,0  в к л .; 
п л о с к а я  д е т а л ь :  с в . 5 ,0  д о  3 0 ,0  

в к л *

т р у б а :  св . 1 2 ,0  д о  3 0 ,0  в к л .; 
п л о с к а я  д е т а л ь :  с в . 1 2 ,0  д о  3 0 ,0  

вкл .*
Т и п  ш в а У Ш У Ш У Ш У Ш У Ш
Т и п  с о е д и н е н и я Т т т т т
В и д  с о е д и н е н и я о с  ( б п ) ;  д с  (б з ) о с  (б п ) ;  д с  (б з ) о с ( б п ) о с  (б п ) ;  д с  (б з ) о с ( б п )
У г о л  р а з д е л к и  к р о м о к б /р б /р > 1 5 ° б /р > 1 5 °
П о л о ж е н и е  п р и  с в а р к е  ( н а п л а в к е ) Н 2 ; П 2 ; В ] Н 2 ; П 2; B I Н 2 ; П 2 ; В1 Н 2 ; П 2 ; В1 Н 2 ; П 2 , В1
В и д  п о к р ы т и я  э л е к т р о д о в Б Б Б Б Б
Н а л и ч и е  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а б е з  п о д о г р е в а
Н а л и ч и е  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и б е з  т е р м о о б р а б о т к и
В и д , т и п  ( м а р к а )  с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я А З  (В Д , В Д У Ч )

Ш и ф р ы  п р о и з в о д с т в е н н ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  к а р т  
с в а р к и

Р Д  0 1 -С К /С ; Р Д -0 1 -С К /Т ; Р Д  0 1 -С К /У ; Р Д  0 1 -С К /Н ; Р Д  0 1 -С К /Т Р ; Р Д  0 1 -С К /Р

Ш и ф р ы  Н Д , р е г л а м е н т и р у ю щ и х  н о р м ы  о ц е н к и  
к а ч е с т в а  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й

Г О С Т  2 3 1 1 8 -2 0 1 2 ; С П  5 3 -1 0 1  -9 8 ;  Р Д  3 4  1 5 .1 3 2 -9 6 ; С П  7 0 .1 3 3 3 0 .2 0 12

* Толщина детали, к которой выполняется приварка, не менее толщины привариваемой детали. 
Примечания:

I Область распространения включает в себя исправление (ремонт) сварных соединений по результатам неразрушающего контроля: Р1 - ремонт стыковых швов и основного материала без выборки или с частичнрй-выборкой дефектного участка; Р2 - ремонт 
стыковых швов и основного материала с полной выборкой дефектного участка; РЗ - ремонт угловых швов без выборки или с частичной выборкой дефектного участка; Р4 - ремонт угловых швов с полной уборкой дефектного участка.

2. Применение иных производственных технологических карт в рамках установленной области распространения аттестации возможно при условии, что режимы сварки не выходят за пределы, указанные втфедставленных на аттестацию технологических 
картах.

Эксперт НАКС Игуменов А.А. Выдал Новоселов С.В.


