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Приложение к Свидетельству АЦСТ-112-00753

Установленная область аттестации технологии сварки
Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом технологических трубопроводов диаметром от 14 до 500 мм. Шифр: ТИ-РАД-0ХНВП16НГД04, Дата утверждения:

10.05.2023 г.

П арам етры , х ар ак тер и зу ю щ и е тех н о л о ги ю О бл асть  а ттестац и и  тех н о л о ги и  сварки

С пособ  сварки Р А Д  - Ручная аргон одуговая  свар ка  н еп лавящ им ся  эл ектродом
Г руппы  и м арки  осн ов н ы х  м атери алов 1 (М 01)
С варочн ы е (н ап л авочн ы е) м атери алы С в-08Г 2С  *; н еп л авящ ий ся  вол ьф рам овы й  электрод; А г (1 0 0 % )
Д иап азон  ди ам етров , мм св. 14,0 д о  25 ,0  вкл. св. 25 ,0  д о  150,0 вкл. св. 150,0  д о  500 ,0  вкл.
Д иап азон  то л щ и н , мм о т  2 ,0  д о  3 ,0  вкл. св. 3 ,0  д о  12,0 вкл. св. 3 ,0  д о  12,0 вкл.
Т ип ш ва сш С Ш сш
Т ип соединения с с С
В ид  соединения ос (бп ) о с (б п ) ос  (бп )
У гол  разделки  кром ок б/р > 15° > 15°
П олож ен ие при свар ке  (н ап л авке) Н1; Г; B l ;  Н45 Н 1; Г; В 1; Н 45 Н 1; Г; B l ;  Н 45
П рим енение и м п ул ьсн о -дугового  п роцесса не прим еняется не п рим ен яется не п рим ен яется
П рим ен ени е защ и тн ы х  и акти в и р у ю щ и х  ф л ю сов не прим еняется не п рим ен яется не п рим ен яется
Н аличие п одогрева без подогрева без подогрева б ез  подогрева
Н аличие терм ообработки б ез  терм ообработки б ез  терм ообработки б е з  тер м ооб раб отки
В ид, ти п  (м ар к а ) сварочн ого  оборудован и я А З (В Д , В Д У Ч ); А 4  (У Д Г )
Ш иф ры  п роизводственн ы х  т е х н о л о ги ч еск и х  карт 
сварки

Р А Д  16-О Х Н В П /С ; Р А Д  16-О Х Н В П /У ; Р А Д  16-О Х Н В П /Р

Ш иф ры  Н Д , регл ам ен ти р у ю щ и х  н орм ы  оц ен ки  
качества  сварн ы х  соед ин ен и й

Г О С Т  32569 -2013 ; С П  7 5 .1 3 3 3 0 .2 0 1 1

* Допускаются к применению другие марки сварочных материалов, имеющие аналогичную классификацию. 
Примечания:
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Группа технических устройств: НГДО(4),ОХНВП(16) Приложение к Свидетельству АЦСТ-112-00753

Установленная область аттестации технологии сварки
Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом технологических трубопроводов диаметром от 14 до 500 мм. Шифр: ТИ-РАД-0ХНВП16НГД04, Дата утверждения:

10.05.2023 г.

П арам етры , х ар ак тер и зу ю щ и е тех н о л о ги ю О бл асть  аттестац и и  тех н о л о ги и  сварки

С пособ  сварки РА Д  - Ручная аргон одуговая  сварка  н еп лавящ им ся  элек тродом
Группы  и м арки  о сн ов н ы х  м атери ал ов 1 (М 01)
С варочн ы е (н ап л аво ч н ы е) м атери ал ы С в-08Г 2С  *; н еп л ав ящ и й ся  вол ьф рам овы й  эл ек трод ; А г (1 0 0 % )
Д иап азон  ди ам етров , мм труба: св. 14,0 д о  2 5 ,0  вкл.; 

плоски е детал и
труба: св. 2 5 ,0  д о  150,0 вкл.; 

п лоски е д етали
труба: св. 150,0 д о  500 ,0  вкл.; 

плоски е д етал и
труба: св. 2 5 ,0  д о  150,0 вкл.; 

п лоски е д етали
труба: св . 150,0  д о  50 0 ,0  вкл.; 

п лоски е  д етал и
Д иап азон  то л щ и н , мм труба: о т  2 ,0  д о  3 ,0  вкл.; 

плоские д етал и : св. 3 ,0  до  12,0 
вкл.

труба : св. 3 ,0  до  12,0 вкл.; 
плоски е д етал и : св. 3 ,0  до  12,0 

вкл.

труба: св. 3 ,0  до  12,0 вкл.; 
плоские детал и : св. 3 ,0  до  25,0 

вкл.

труба : св. 3 ,0  д о  12,0 вкл.; 
плоски е д етал и : св . 3 ,0  до  12,0 

вкл.

труба : св. 3 ,0  д о  12,0 вкл.; 
плоские д етал и : св. 3 ,0  д о  2 5 ,0  

вкл.
Т ип ш ва У Ш У Ш У Ш У Ш У Ш
Т и п  соединения У У У У У
В ид  соединения д с  (бз) д с  (бз) д с  (бз) д с  (бз) д с  (бз)
У гол  раздел ки  кром ок б/р б/р б /р > 15° > 15°
П олож ен ие при свар ке  (н ап л авк е ) Н 2; П 2; В1 Н 2; П 2; В1 Н 2; ГО; В1 Н2; ГО; В1 Н 2; ГО; В1
П рим ен ени е и м пу л ь сн о -д у го во го  п р о ц есса не п рим ен яется не п рим ен яется не прим еняется не п рим ен яется не п ри м ен яется
П рим енение защ и тн ы х  и акти в и р у ю щ и х  ф л ю сов не п рим ен яется не п рим ен яется не п рим ен яется не п рим ен яется не п ри м ен яется
Н али чи е подогрева без подогрева без подогрева без подогрева б ез  п одогрева б е з  п одогрева
Н али чи е терм ообработки без тер м ооб раб отки без терм ообработки без терм ообработки без тер м ооб раб отки без тер м о о б р аб о тки
В ид, тип  (м ар к а ) св арочн ого  оборудован и я АЗ (В Д , В Д У Ч ); А 4  (У Д Г )
Ш иф ры  п рои зв одствен н ы х  т е х н о л о ги ч еск и х  карт 
сварки

Р А Д  16-О Х Н В П /С ; Р А Д  16-О Х Н В П /У ; Р А Д  16-О Х Н В П /Р

Ш иф ры  Н Д , регл ам ен ти р у ю щ и х  н орм ы  оц ен ки  
качества  свар н ы х  соед и н ен и й

Г О С Т  3 2569 -2013 ; С П  75 .13330.2011

* Допускаются к применению другие марки сварочных материалов, имеющие аналогичную классификацию.

Эксперт НАКС Казаченок С.С Новоселов С.В.
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Группа технических устройств: НГДО(4),ОХНВП(16) Приложение к Свидетельству АЦСТ-112-00753

Установленная область аттестации технологии сварки
Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом технологических трубопроводов диаметром от 14 до 500 мм. Шифр: ТИ-РАД-0ХНВП16НГД04, Дата утверждения:

10.05.2023 г.

П арам етры , х ар ак тер и зу ю щ и е тех н о л о ги ю О бласть аттестац и и  тех н о л о ги и  сварки

С п особ  сварки РА Д  - Ручная аргон одуговая  свар ка  н еп лавящ им ся  эл ектродом
Г руппы  и м арки  о сн ов н ы х  м атери ал ов 1 (М 01)
С варочн ы е (н ап л аво ч н ы е) м атери ал ы С в-08Г 2С  *; н еп лавящ ий ся  вол ьф рам овы й  эл ек трод ; А г (1 0 0 % )
Д и ап азон  ди ам етров , мм п атрубок  (ответвл ен и е): св. 14,0 до  2 5 ,0  вкл.; основная  

деталь : св. 2 5 ,0  д о  500 ,0  вкл.
патрубок (ответвл ен ие): св. 2 5 ,0  до  150,0 вкл.; основная 

деталь : св. 50 ,0  д о  159,0 вкл.
п атр у б о к  (ответвл ен и е): св. 150,0 д о  500 ,0  вкл.; 

осн ов н ая  детал ь ; св. 300 ,0  д о  700 ,0  вкл.
Д иап азон  то л щ и н , мм п атрубок  (ответвл ен и е): о т  2 ,0  д о  3,0  вкл.; основная  

деталь : св. 3 ,0  до  12,0 вкл.
патрубок (ответвл ен ие): св. 3 ,0  до  12,0 вкл.; основная 

деталь: св. 3 ,0  до  12,0 вкл.
п атр у б о к  (ответвл ен ие): св. 3 ,0  д о  12,0 вкл.; основная  

деталь : св. 3 ,0  д о  12,0 вкл.
Т и п  ш ва У Ш У Ш У Ш
Т и п  соединения У У У
В ид соединения о с (б п ) ос  (бп ) о с (б п )
У гол  раздел ки  кром ок б/р > 15° > 15°
П ол ож ен и е  при с в ар к е  (н ап л авке) Н 2; П2; В1 Н 2; П 2; В1 Н 2; П2; В1
П рим ен ени е  и м п ул ьсн о -дугового  п роцесса не прим еняю тся не п рим ен яю тся не п рим ен яю тся
П рим ен ени е защ и тн ы х  и акти в и р у ю щ и х  ф лю сов не п рим еняется не п рим ен яется не п рим ен яется
Н али чи е  подогрева без п одогрева без п одогрева без подогрева
Н али чи е терм ообработки без терм ообработки без тер м ооб раб отки без терм ооб раб отки
В ид, т и п (м а р к а )с в а р о ч н о г о  о б орудов ан и я АЗ (В Д , В Д У Ч ); А 4  (У Д Г )
Ш иф ры  п роизводственн ы х  т е х н о л о ги ч еск и х  карт 
сварки

Р А Д  16-О Х Н В П /С ; Р А Д  16-О Х Н В П /У ; Р А Д  16-О Х Н В П /Р

Ш и ф ры  Н Д , регл ам ен ти р у ю щ и х  н орм ы  оц ен ки  
качества  сварн ы х  соед ин ен и й

ГО С Т 32569 -2 0 1 3 ; С П  75.13330.2011

* Допускаются к применению другие марки сварочных материалов, имеющие аналогичную классификацию.
Примечания:

1. Область распространения включает в себя исправление (ремонт) сварных соединений по результатам неразрушающего контроля: Р1 - ремонт стыковых швов и основного материала без выборки или с ча<л»(чной 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 выборк эй дефектного участка.

2. Применение иных производственных технологических карт в рамках установленной области распространения аттестации возможно при условии, что режимы сварки не выходят за пределы, указанны^в предста) Ценных на аттестацию технологических 
картах.

Эксперт НАКС Казаченок С.С. Новоселов С.В.


