
ЗАЯВКА НА ПРОВЕДЕНИЕ АТТЕСТАЦИИ СВАРЩИКА ПО ПРАВИЛАМ 

РОССИЙСКОГО МОРСКОГО РЕГИСТРА СУДОХОДСТВА 

Наименование предприятия  

Юридический адрес  

Почтовый адрес 

 

 

ИНН / КПП 

 

 

Расчетный счет  

Наименование банка  

Корр. счет / БИК  

Телефон предприятия  

Адрес эл. почты, веб-сайт предприятия  

ФИО контактного лица  

Телефон, адрес эл. почты контактного лица  

Фамилия, имя, отчество сварщика  

Рабочий номер сварщика  

Образование, опыт работы  

Дата и место рождения  

Процесс сварки (см. приложение)  

Способ сварки в соответствии с ИСО 4063 

(см. приложение)  

Вид свариваемых деталей (P – пластина, T – 

труба)  

Тип соединения (см. приложение)  

Основной металл: группа (подгруппа), 

марка (см. приложение)  

Тип присадочного металла  

Состав защитного газа  

Тип флюса или электродного покрытия (см. 

приложение)  

Толщина основного металла (диапазон 

толщин), мм  

Наружный диаметр трубы (диапазон 

диаметров), мм  

Положения сварки 
 

Руководитель организации  

М.П. (подпись)                                (ФИО) 

Оформленная заявка направляется письмом на бланке предприятия в адрес АО "СНСЗ" на эл. 

адрес office@snsz.ru с пометкой "для УАиКТ"  

 

mailto:office@snsz.ru


ПРИЛОЖЕНИЕ 

к заявке на проведение аттестации сварщика по правилам российского морского регистра 

судоходства 

1. Обозначение процессов сварки: 

1.1. М - (manual welding) — ручная сварка, при которой подача присадочной проволоки 

и перемещение сварочной горелки вдоль и поперек шва выполняются сварщиком 

(вручную); 

1.2. S - (partly mechanized welding) — частично механизированная (полуавтоматическая) 

сварка, при которой подача сварочной проволоки механизирована, а процесс 

перемещения горелки вдоль и поперек шва выполняются сварщиком; 

1.3. A - (fully mechanized welding) — полностью механизированная сварка 

(автоматическая), при которой процессы подачи сварочной проволоки и 

манипулирования движением сварочной горелки механизированы и выполняются 

без непосредственного участия сварщика. 

1.4. Т - (TIG welding) - сварка вольфрамовым электродом в среде инертного газа. 

2. Обозначение способов сварки в соответствии с кодировкой ИСО 4063 отображено в 

таблице 2.1. 

3. Обозначение типов соединения: 

3.1. Стыковые швы: 

А — сварка односторонним швом с применением подкладок; 

В — сварка односторонним швом без подкладок; 

С — сварка двусторонним швом со строжкой корня; 

D — сварка двусторонним швом без строжки корня; 

3.2. Угловые швы: 

F(sl) - однослойная сварка; 

F(ml) - многослойная сварка. 

3.3. В отношении угловых соединений, сварщики, прошедшие аттестационные 

испытания по многослойной сварке, могут считаться аттестованными и 

допущенными к однослойной сварке, но не наоборот. 

4. Обозначение групп основного металла в соответствии с ИСО/ТР 15608 отображены в 

таблицах 4.1 – 4.3. 

 

 

 

 



Таблица 2.1. 

 

  

 

 

 

 

 

 



Таблица 4.1. 

 

 

 

 

 

 



Таблица 4.2. 

 

 Таблица 4.3. 

 

5. Обозначение типов присадочного металла: 

5.1. Применение проволоки сплошного сечения обозначается индексом S.  

5.2. Применение порошковой проволоки обозначается индексом FCW. При этом 

необходимо также указать тип наполнителя сварочной порошковой проволоки в 

соответствии с обозначением, приведенным в таблице 5.1.  

Таблица 5.1.  

 
 

 

 



6. Для обозначения типа флюса используют унифицированные стандартом ИСО 14174 

буквенные индексы, характеризующие способ изготовления: 

F – плавленый флюс; 

A – агломерированный (керамический) флюс; 

M – смешанные флюсы (различные виды механических смесей и спекаемые флюсы). 

7. В соответствии со стандартами ИСО 2560 в зависимости от состава тип покрытия 

электродов (способ сварки 111) обозначается следующими индексами: 

A – кислое (окислительное) покрытие;  

В – основное покрытие;  

С – целлюлозное покрытие;  

R – рутиловое покрытие;  

RA(AR) – смешанное рутилово-кислое покрытие; 

RB – смешанное рутилово-основное покрытие; 

RC – смешанное рутилово-целлюлозное покрытие; 

RR – рутиловое покрытие увеличенной толщины. 

8. Обозначение пространственных положений сварки отображено в таблице 8.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Таблица 8.1. 

 

 

 

 

 

 



СОГЛАСИЕ 

на обработку персональных данных 

 

Я, субъект персональных данных  _________________________________________________  

                                              (фамилия, имя, отчество) 

 ______________________________________________________________________________ , 

зарегистрирован  ________________________________________________________________  

 ______________________________________________________________________________ , 

паспорт серия ___________ № ___________, выдан ___________________________________  

 ______________________________________________________________________________ , 

(кем и когда выдан) 

 

в соответствии с Федеральным законом от 27.07.2006 г. № 152-ФЗ "О персональных данных" 

даю своѐ согласие акционерному обществу "Средне-Невский судостроительный завод" (ОГРН 

1089848054350, ИНН 7817315385, адрес места нахождения: 196643, г. Санкт-Петербург, п. 

Понтонный, ул. Заводская, д.10), на обработку моих персональных данных, таких как: 

Фамилия, Имя, Отчество, дата и место рождения, образование и специальность, сведения о 

трудовой деятельности (место и стаж работы, должность и квалификация), наличие и уровень 

профессиональной подготовки, данные специальной подготовки). 

В ходе обработки с персональными данными будут совершены следующие действия: 

сбор, запись, систематизация, накопление, хранение, уточнение (обновление, изменение), 

извлечение, использование, передача (распространение, предоставление, доступ), 

обезличивание, блокирование, удаление, уничтожение персональных данных. 

Я даю своѐ согласие на возможную передачу своих персональных данных следующим 

третьим лицам: ФАУ "Российский морской регистр судоходства" (191186, Санкт-Петербург, 

Дворцовая наб, д. 8). 

Обработка персональных данных может быть прекращена по запросу субъекта 

персональных данных. 

Согласие может быть отозвано субъектом персональных данных или его представителем 

путѐм направления письменного заявления в АО "СНСЗ". 

Настоящее согласие действует со дня подписаний до дня отзыва в письменной форме. 

 

"____" ____________ 20__ г.  _______________________      ___________________________  

 Фамилия, инициалы подпись 

 


