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IV. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ СВАРЩИКОВ, КОНТРОЛЕРОВ И ИТР 

IV.1. Сварка металлоконструкций зданий промышленных объектов должна 
проводиться сварщиками, имеющими удостоверения на право производства 
соответствующих сварочных работ, выданные им согласно требованиям "Правил 
аттестации сварщиков", утвержденных Госгортехнадзором России. 

К сварке конструкций из сталей с пределом текучести 390 МПа (40 кгс/мм2) и более 
допускаются сварщики, имеющие удостоверение на право работ по сварке этих сталей. 

К механизированным способам сварки допускаются сварщики-операторы, 
прошедшие специальный курс теоретической и практической подготовки и сдавшие 
испытания на право производства этих работ. 

Сварщики всех специальностей и квалификаций должны сдать испытания на 2-ю 
квалификационную группу по электробезопасности. Кроме того, все сварщики должны 
сдать испытания по противопожарным мероприятиям и технике безопасности. 

IV.2. Сварщик, впервые приступающий к сварке в данной организации, должен 
перед допуском к работе независимо от наличия у него удостоверения на право 
производства соответствующих работ сварить пробные (допускные) образцы.  

Сварка пробных образцов должна проводиться в условиях, тождественных с теми, в 
которых будет выполняться сварка конструкций. 

Конструкция и число пробных образцов устанавливаются руководителем сварочных 
работ в зависимости от типов производственных соединений и квалификации сварщика.  

Качество пробных сварных соединений определяется путем визуального контроля на 
предмет определения сплошности и формирования шва, а при необходимости (по 
усмотрению руководителя сварочных работ) - с помощью неразрушающих физических 
методов контроля. 

Качество пробных сварных соединений необходимо оценивать по нормам, 
предусмотренным для таких же производственных соединений. Пробные соединения 
должны быть идентичными или однотипными по отношению к тем производственным 
соединениям, которые будет сваривать проверяемый сварщик. Характеристика 
однотипных сварных соединений дана в "Правилах аттестации сварщиков" 

IV.3. Сварщики допускаются к тем видам работ, которые указаны в удостоверении. 
В удостоверении должны быть перечислены марки сталей или группы марок сталей в 
соответствии с "Правилами аттестации сварщиков", к сварке которых допускается 
сварщик. 

IV.4. Для сварки при температуре ниже минус 30°С сварщик должен предварительно 
сварить пробные стыковые образцы при температуре не выше указанной. При 
удовлетворительных результатах механических испытаний пробных образцов сварщик 
может быть допущен к сварке при температуре на 10°С ниже температуры сварки 
пробных образцов. 

IV.5. Руководство сварочными работами должно осуществлять лицо, имеющее 
документ о специальном образовании или подготовке в области сварки. 

К руководству работами по сварке, контролю сварных соединений и операционному 
контролю допускаются ИТР, изучившие настоящий РД, соответствующие СНиП, рабочие 
чертежи изделий, производственно-технологическую документацию (ПТД) по сварке и 
методические инструкции по контролю.  

Знания ИТР и их профессиональная подготовка по сварочному производству 
должны быть проверены комиссией, назначенной приказом руководителя предприятия. 
Знания ИТР проверяются не реже одного раза в три года. 

IV.6. К выполнению работ по контролю качества сварных соединений допускаются 
контролеры, прошедшие специальную программу теоретического и практического 
обучения и получившие удостоверение на право выполнения работ по дефектоскопии 
сварных соединений соответствующим видом (способом) контроля. Контролеры по 

https://docs.cntd.ru/document/1200000823%237D20K3
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физическим методам контроля должны аттестовываться в соответствии с "Правилами 
аттестации специалистов неразрушающего контроля", утвержденными 
Госгортехнадзором России 18.08.92 г. 

IV.7. Подготовку контролеров должны осуществлять специальные учебные 
заведения или подразделения профессиональной подготовки (учебные комбинаты, 
центры, курсы и т.п.) предприятий, выполняющие работы по контролю качества сварки и 
имеющие лицензию на право проведения таких работ. 

Подготовка контролеров должна быть специализирована по методам контроля 
(ультразвуковая дефектоскопия, радиографирование и др.), а при необходимости - по 
типам сварных соединений, что должно быть указано в их удостоверениях. Каждый 
контролер может быть допущен только к тем методам контроля, которые указаны в его 
удостоверении. Контролер, имевший перерыв в работе (по данному виду контроля) свыше 
6 месяцев, должен вновь сдать экзамены в полном объеме. 

 
IX. ТРЕБОВАНИЯ К ОСНОВНЫМ МАТЕРИАЛАМ 

IX.1. Для сварных металлоконструкций зданий применяются углеродистые и 
низколегированные стали в соответствии с ГОСТ 27772. 

IX.2. Поступающий на монтажный участок листовой и фасонный прокат должен 
иметь сертификат завода-изготовителя с указанием химического состава и механических 
свойств. 

IX.3. Входной контроль металла (листов, профильного проката) и конструктивных 
элементов металлоконструкций зданий, поступающих на предприятие для изготовления, 
укрупнения и монтажа, включает: 

- проверку наличия сертификата или паспорта, полноты приведенных в нем данных и 
соответствия этих данных требованиям стандарта, технических условий, проектной или 
конструкторской документации; 

- проверку наличия заводской маркировки и соответствия ее сертификатным или 
паспортным данным; 

- осмотр металла и конструктивных элементов для выявления поверхностных 
дефектов и повреждений, выводящих толщину металла за пределы минусовых 
отклонений, регламентированных ГОСТ 19903 и ГОСТ 19904; 

- осмотр и обмер (при наличии соответствующих указаний в ПТД) конструктивных 
элементов (узлов, блоков, ферм, стропил и др.) для выявления деформаций, нарушающих 
геометрические формы и размеры конструкций, оговоренных проектно-конструкторской 
документацией. 

IX.4. При отсутствии сертификата или неполноте сертификатных данных применение 
этого металла может быть допущено только после проведения необходимых испытаний, 
подтверждающих соответствие металла всем требованиям стандарта или технических 
условий. 

IX.5. Входной контроль основных материалов (металла и конструктивных элементов) 
осуществляет организация - заказчик этих материалов. Результаты входного контроля 
должны быть переданы организации, осуществляющей изготовление или монтаж 
конструкций. 

  
X. СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ И КОНТРОЛЬ ИХ КАЧЕСТВА 

X.1. Входной контроль сварочных материалов 

Сварочные материалы перед использованием должны быть проконтролированы: 

https://docs.cntd.ru/document/1200133727
https://docs.cntd.ru/document/1200133726
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- на наличие сертификата (на электроды и проволоку) с проверкой полноты 
приведенных в нем данных и их соответствия требованиям стандарта, технических 
условий или паспорта на конкретные сварочные материалы; 

- на наличие на каждом упаковочном месте (пачке, коробке, ящике, мотке, бухте и 
пр.) соответствующих этикеток (ярлыков) или бирок с проверкой указанных в них 
данных; 

- на отсутствие повреждений упаковок и самих материалов; 
- на наличие для баллонов с газом соответствующего документа, 

регламентированного стандартом. 
 

X.2. Сварочная проволока 

X.2.1. Для автоматической и механизированной сварки в среде защитных газов 
сталей всех марок, приведенных в п.IX.1 настоящего документа, применяется сварочная 
проволока сплошного сечения по ГОСТ 2246. Области применения сварочной проволоки 
для этих видов сварки приведены в табл.Х.1. 

X.2.2. Каждая часть сварочной проволоки, отделенная от бухты (мотка), должна быть 
снабжена биркой, на которой указывается завод-изготовитель, марка, номер плавки и 
диаметр проволоки. 

X.2.3. Сварочная проволока сплошного сечения должна храниться в условиях, 
исключающих ее загрязнение или коррозию. Перед употреблением проволока должна 
быть проконтролирована путем внешнего осмотра на предмет определения чистоты 
поверхности. 

При необходимости проволоку очищают от ржавчины и грязи травлением в 5% 
растворе соляной или ингибированной (3% раствор уротропина в соляной кислоте) 
кислоты. 

Можно очищать проволоку, пропуская ее через специальные механические 
устройства (в том числе через устройства, заполненные кирпичом, осколками наждачных 
кругов и войлочными фильтрами). Перед очисткой бухту проволоки рекомендуется 
прокалить при температуре 150-200°С в течение 1,5-2 часов. 

Разрешается также очищать проволоку наждачной шкуркой или любыми другими 
способами до металлического блеска. При очистке проволоки нельзя допускать ее резких 
перегибов (переломов), что может нарушить нормальный процесс подачи проволоки в 
зону сварки. 

 
Таблица Х.1 

Область применения сварочной проволоки 

   Группы конструкций в 
климатических районах 
(определяется проектом и 
проставляется в чертежах КМ) 

Обозначение стали 
(характеристика стали 
по пределу текучести) 

Марки проволоки для сварки в 
углекислом газе или 
в его смеси с аргоном 

 Группы 2, 3 и 4 - во всех районах, 
кроме I1, I2, II2, II3 
 
 
 
 
 
 

С235, С245, С255, С275, С285 Св-08Г2С, Св-08ГС 
С345, С345Т, С345Д, С375, 
С375Т, С375Д 

Св-08Г2С, Св-08ГС 

С345К Св-08ХГ2СДЮ 
С390, С390Д, С390Т, С390К, 
С440, С440Д 

Св-08Г2С 

Группы 2, 3 и 4 – в районах I1, I2, 
II2, II3 
 
 
 

С235, С245, С255, С275, С285 Св-08Г2С, Св-08ГС 
С345, С345Т, С345Д, С375, 
С375Т, С375Д 

Св-08Г2С 

С345К Св-08ХГ2СДЮ 
С390, С390Д, С390Т, С390К, Св-08Г2С 

https://docs.cntd.ru/document/1200001394
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С440, С440Д 

 
X.2.4. Для сварки сталей С255, С345, С355, применяется проволока марки СВ-08Г2С. 

 
X.3. Газы 

X.3.1. Для механизированной сварки в среде защитных газов в качестве защитного 
газа должна применяться сварочная смесь аргон-80% с двуокисью углерода-20% по 
ТУ2114-001-9921-01-00-09. 

По физико-химическим показателям сварочная смесь должна удовлетворять нормам, 
указанным в приложении ТУ2114-001-9921-01-00-09. 

X.3.2. Хранение и транспортировка газовой смеси под давлением производится в 
стальных баллонах по ГОСТ 949 вместимостью до 50 дм3,  рабочим давлением 
200·102 кПа (200 кгс/см2) при температуре окружающего воздуха рабочей зоны не выше 
плюс 60°С и коэффициенте заполнения 0,72 кг/дм3. Баллоны, поступающие от 
потребителей, должны иметь остаточное давление двуокиси углерода не ниже 4·102 кПа  
(4 кгс/см2). 

X.3.4. Для газовой ацетилено-кислородной резки должен использоваться 
газообразный кислород 1-го, 2-го и 3-го сорта по ГОСТ 5583. 

X.3.5. В качестве горючего газа для газовой резки должен применяться пропан-бутан 
или растворенный и газообразный технический ацетилен по ГОСТ 5457. Ацетилен 
поставляется потребителю в баллонах или получается на месте из карбида кальция. 
Карбид кальция должен отвечать требованиям ГОСТ 1460. Пропан-бутан поставляется в 
жидком виде в баллонах под давлением 16 кгс/см2. 

X.3.6. Газы для сварки и резки разрешается хранить в баллонах на открытой 
огражденной площадке под навесом. 

 
XI.СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ И ПРИБОРЫ ДЛЯ ДЕФЕКТОСКОПИИ 

XI.1. Оборудование для сварки и резки, аппаратура для дефектоскопии, контрольно-
измерительные приборы (амперметры, вольтметры и др.), поставляемые отдельно от 
оборудования, и сборочно-сварочная оснастка (называемые в дальнейшем 
"оборудование") должны иметь паспорт завода-изготовителя, подтверждающий 
пригодность данного экземпляра оборудования для предназначенной работы. 

Оборудование, применяемое для сварки и резки, должно обеспечивать заданные ПТД 
режимы, а также контроль параметров режима. 

XI.2. Оборудование перед использованием должно быть проконтролировано на: 
наличие паспорта завода-изготовителя, комплектность и исправность, действие срока 
последней проверки и госповерки (для аппаратуры и приборов, подлежащих госповерке). 

XI.3. На предприятии-владельце оборудования  должны быть составлены графики 
осмотров, проверок, профилактических (текущих) и капитальных ремонтов оборудования, 
поверок средств измерений, утвержденные главным инженером предприятия. В графиках, 
помимо сроков (дат) контроля и ремонта, указываются фамилии лиц, ответственных за 
проведение этих операций. 

Периодичность осмотров, проверок, ремонтов должна соответствовать требованиям 
паспортов или других документов. 

Основные требования к организации и порядку проведения поверки средств 
измерений должны соответствовать ГОСТ 8.513. 

Для сварочного оборудования может быть принята периодичность осмотра и 
ремонта, указанная в табл.XI.1. 

https://docs.cntd.ru/document/1200001921
https://docs.cntd.ru/document/1200004971
https://docs.cntd.ru/document/1200008449
https://docs.cntd.ru/document/1200105878
https://docs.cntd.ru/document/1200003687


38 
 

Каждый раз перед началом работы производится проверка оборудования лицом, 
которое будет работать на этом оборудовании. 

XI.4. Все вновь полученные, а также отремонтированные аппараты для 
дефектоскопии и контрольно-измерительные приборы подлежат настройке и проверке 
правильности их показаний. Результаты проверки, а также данные о характере ремонта 
должны быть зафиксированы в паспорте (формуляре) прибора или журнале учета 
состояния оборудования. Проверку дефектоскопов должен производить дефектоскопист 
не ниже 5-го разряда. 

 
Таблица XI.1 

Периодичность осмотра и ремонта сварочного оборудования 
     
Вид оборудования Вид обслуживания и межремонтные сроки 
 осмотр текущий ремонт капитальный ремонт 
 
Сварочные выпрямители 

 
2 раза в месяц 
 

 
4 раза в год 
 

 
1 раз в 3 года 
 

Сварочные преобразователи еженедельно 
 

6 раз в год 
 

1 раз в 2 года 
 

Сварочные автоматы и 
полуавтоматы 

ежедневно 
 

4 раза в год 
 

1 раз в 2 года 
 

 
XI.5. Сварочные установки (источники питания, автоматы, полуавтоматы) должны 

быть снабжены исправной контрольно-измерительной аппаратурой или другими 
устройствами, предусмотренными конструкцией данной установки. Для периодического 
контроля величины сварочного тока можно пользоваться переносным амперметром. 

XI.6. Все обнаруженные при проверке оборудования неисправности должны быть 
устранены до начала выполнения на нем производственных операций. 

XI.7. На предприятии необходимо вести журнал учета состояния оборудования, в 
котором фиксируют результаты его ремонта и проверки. 
Для питания сварочной дуги постоянным током применяются однопостовые источники 
питания в виде преобразователей и выпрямителей.  

При сварке постоянным током для регулирования величины тока в сварочную цепь 
должен включаться балластный реостат типов РБ-201, РБ-300, РБГ-502 и др. 

XI.8. Для механизированной сварки в углекислом газе применяются полуавтоматы. 
Для питания сварочным током используются источники с жесткой внешней 
характеристикой. 

XI.9. Колебания напряжения сети, к которому подключено сварочное оборудование, 
не должны превышать ±5% от минимального значения. 

XI.10. Контроль значений сварочного тока следует производить периодически 
переносными или стационарно установленными амперметрами. 
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