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К 01.07.2013 был завершен окончательный пере-
ход от «Европейской директивы на строительную 
продукцию» к «Распоряжению по строительной 
продукции» (BauPVO). Для органов, сертифици-
рующих строительную продукцию, этот переход 
означает необходимость подтверждения ак-
кредитации и нотификации по BauPVO. По этой 
причине DVS ZERT уже в середине прошлого года 
представил в DAkkS ходатайство об аккредита-
ции для сертификации по EN 1090-1 и другим 
стандартам в области возведения стальных и 
металлических конструкций.

В декабре 2012 / январе 2013 DAkkS провёл в 
DVS ZERT все необходимые экспертизы и аудиты. 
Начиная с 15.04.2013, DVS ZERT признан аккре-
дитованным органом в сфере строительной про-
дукции (EN 1090-1 и другие стандарты на про-
дукцию). Немецким институтом строительных 
технологий (DIBt) 23.05.2013 была осуществлена 
нотификация.

Таким образом, созданы все условия для того, 
чтобы DVS ZERT, начиная с 01.07.2013, мог про-
водить сертификации внутризаводского контро-
ля продукции и/или производства по EN 1090-1 в 
Германии, Европе и во всем мире.

Расширение спектра предоставляемых услуг 
позволило DVS ZERT провести сертификации 
своих партнеров по сотрудничеству (GSI mbH, 
ifw Jena, SL Magdeburg, GSI SLV Baltikum OÜ) в 
сфере строительной продукции и, в качестве 
компетентного партнера, предлагать свои услу-
ги предприятиям, занимающимся возведением 
стальных и металлических конструкций.

Подробности об объеме аккредитации можно 
найти на домашней странице DVS ZERT

www.dvs-zert.de 
В заключение информация об изменении 

правовой формы: 09.04.2013 произошла смена 
правовой формы и DVS ZERT e.V. (ранее неком-
мерческая организация) стал DVS ZERT GmbH 

(обществом с ограниченной ответственностью). 
Внесение в коммерческий регистр Дюссельдор-
фа состоялось 29.04.2013, регистрационный но-
мер HRB 70113. Таким образом, DVS ZERT GmbH 
является правопреемником предприятия DVS 
ZERT e.V. и берет на себя его права и обязанно-
сти. Для сертифицированных предприятий ниче-
го не меняется.

Оформление новых сертификатов осуществля-
ется в рамках ресертификаций или, при опреде-
ленных обстоятельствах, в рамках надзорных 
аудитов.

��������
Дипл. инж. Тино Гуршке,
тел.: +49 345 5246 325
e-mail: gurschke@dvs-zert.de
к.т.н. Ханс-Георг Гросс, 
Моб. тел.: +49 (174) 923 27 14
e-mail: hans-g.gross@gsi-baltikum.ee

Начиная с 01.07.2013 DVS ZERT сертифицирует и по DIN EN 1090-1

В соответствии с DIN EN 1090-2:2011-10 требует-
ся регулярно проверять пригодность процессов 
термической резки, применяемых на предприя-
тии для резки элементов конструкций. При этом 
подлежащими контролю признаками являются 
допуск на неперпендикулярность и допуск на 
наклон, усредненная высота микронеровностей 
и, если это регламентировано, твердость по-
верхностей реза. Так, например, для конструк-

ционных сталей уровня качества S355 по DIN EN 
10025-2 максимальная допустимая твердость 
кромок, полученных термической резкой, со-
ставляет 380 HV10.

На этом фоне в GSI mbH разработаны приклад-
ные методы испытаний для определения каче-
ства получаемых при термической резке кромок 
реза, особенно если соответствующее стандар-
там измерение твердости представляет собой 
проблему. При этом кромки реза с их бороздча-
той структурой нужно шлифовать так осторожно, 
чтобы были видны остатки „микронеровностей 

бороздок“. Затем на шлифованных поверхностях 
определяется твердость поверхностей реза.

Результаты всех испытаний документируются 
в протоколе испытаний и оцениваются с учетом 
требований DIN EN 1090-2. 

Успешная проверка требуемых характеристик 
является основанием для оформления отчета 
о сертификации процесса термической резки 
(CPQR – Cutting Procedure Qualification Report), 
по аналогии с сертификацией сварочной про-
цедуры. DIN EN 1090-2 предписывает испытание 
самого тонкого и самого толстого конструкци-
онного материала, а также сравнение с резами 

углов и гибов, так чтобы в результате можно 
было определить область распространения для 
толщины материалов.

Обращайтесь к нам по вопросам, связанным с 
процедурой сертификации процессов термиче-
ской резки.
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к.т.н. Ханс-Георг Гросс, 
Моб. тел.:	 +49 (174) 923 27 14
e-mail: hans-g.gross@gsi-baltikum.ee
Дипл. инж. Семён Берзон
Моб. тел.:	 +372 526 13 66
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Сертификация процессов термической резки по DIN EN 1090-2

Шлифованные кромки реза, полученного терми-
ческой резкой, на стали S460NL, толщина листа 60 
мм. Бороздчатая структура кромки реза всё ещё 
хорошо распознается.

Выдержка из образца протокола испытания
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Как с нами связаться:
Филиалы GSI:
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Berlin-Brandenburg
Tel.:+49 30 45001-0, Fax: +49 30 45001-111
Internet: www.slv-bb.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Duisburg
Tel.: +49 203 3781-0, Fax: +49 203 3781-228
Internet: www.slv-duisburg.de
Bildungszentren Rhein-Ruhr
Tel.: +49 208 85927-11, Fax: +49 208 85927-20
Internet: www.slv-bz.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Fellbach
Tel: +49 711 57544-0, Fax: +49 711 57544-33
Internet: www.slv-fellbach.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Hannover
Tel.: +49 511 21962-0, Fax: +49 511 21962-22
Internet: www.slv-hannover.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV München
Tel.: +49 89 126802-0, Fax: +49 89 181643
Internet: www.slv-muenchen.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt  
SLV Saarbrücken
Tel.: +49 681 58823-0, Fax: +49 681 58823-22
Internet: www.slv-saar.de
Schweißtechnische Kursstätte SK Bielefeld,
Tel.: +49 521 650-44/-45, Fax: +49 521 650-40

Кооперирующие партнёры:
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Halle GmbH
Tel.: +49 345 5246-0, Fax: +49 345 5246-412
Internet: www.slv-halle.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Mannheim GmbH
Tel.: +49 621 3004-0, Fax: +49 621 3004-291
Internet: www.slv-mannheim.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt 
Mecklenburg-Vorpommern GmbH
Tel.: +49 381 811-5010, Fax: +49 381 811-5099
Internet: www.slv-rostock.de
Schweißtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Nord gGmbH
Tel.: +49 40 35905-755, Fax: +49 40 35905-722
Internet: www.slv-nord.de

Прочие учреждения GSI:
TC-Kleben GmbH
Tel.: +49 2451 971200, Fax: +49 2451 971210
Internet: www.tc-kleben.de
SLV-GSI Polska Sp. z o.o.
Tel.: +48 32 37 34 221, Fax: +48 32 37 34 222
Internet: www.slv-polska.pl
SVV Praha
Tel.: +420 244 471 865, Fax: +420 244 470 854 
Internet: www.svv.cz
GEWC (German Egyptian Welding Center)
Tel. (mobil): +20 12 36 36 030
GSI SLV-TR 
Tel. +90 312 284 1701, Fax: +90 312 284 1702
Internet: www.gsi.com.tr
GSI Kunshan
Tel./Fax: + 86 512 50352911, 
Internet: www.gsi-kunshan.cn
GSI SLV Baltikum OÜ
Tel. +372 6617092;,Fax: +372 6617093
Internet: www.gsi-baltikum.ee

Выходные данные
издаются GSI - Международным обществом сварки 
ежеквартально. Тираж: 500
GSI - Gesellschaft für Schweißtechnik International mbH
Bismarckstraße 85, 47057 Duisburg
Tel.: +49 203 3781-0, Internet: www.gsi-slv.de

Как выполнять сварку угловых швов в 
положении PD (горизонтально-потолочном)?

Информационный лист, посвящённый актуальным вопросам сварки, резки и контроля

Ручная дуговая сварка угловых швов в про-
странственном положении при сварке PD стано-
вится проще, если сварку выполнять ниточными 
наплавленными валиками (без поперечных ко-
лебаний стержневого электрода). При этом, как 
правило, требуется несколько слоев, чтобы до-

стигнуть требуемой величины «a». Неблагопри-
ятный вариант - начинать сварку второго валика 
снизу и затем выполнять третий валик поверх 
второго. Провисание отдельных валиков вверху 
в переходе от сварного шва к основному металлу 
дает в итоге подрез, который существенно умень-
шает поперечное сечение шва (на рисунке слева). 
Благоприятный вариант - второй наплавленный 
валик варить в верхней части шва и затем ниже 
накладывать третий валик (на рисунке справа). 
При таком способе вероятность появления под-
реза меньше и достигается рисунок шва с гораздо 
более гладкой поверхностью. (По DP 2/64)

Перевод из информационного листа DVS 
„Der Schweißer“ 4/2013 (Ar)

Ein Unternehmen des DVS – Deutscher Verband
für Schweißen und verwandte Verfahren e. V.

Рисунок 1

Усадка и перекос
При нагреве металл расширяется, а при охлажде-
нии снова сжимается. Это звучит просто, но явля-
ется источником многих трудностей при сварке. 
Вследствие подвода тепла материал расширяет-
ся. При охлаждении происходит как усадка свар-
ного шва, так и усадка соседнего с ним основного 
металла. В зависимости от направления рас-
пространения возникает продольная усадка, по-
перечная усадка и усадка по толщине, рисунок 1. 
При этом усадкой по толщине можно, как прави-
ло, пренебречь из-за малой толщины элемента 
конструкции по сравнению с другими размерами.

Поперечная усадка у V-образных швов может 
вызвать перелом при их несимметричности 
(усадка более широкой стороны шва сильнее, 
чем узкой), рисунок 2 слева.

При угловых швах на T-стыках размещение угло-
вых швов только на одной стороне листа может 
привести к перелому, рисунок 2 справа.

Продольная усадка у сварных тавровых балок 
из-за одностороннего расположения угловых швов 
также приводит к искривлению балки, рисунок 3.

У двутавровых балок с продольными угловыми 
швами хоть и удается избежать искривления, но 
происходит укорочение всей балки, рисунок 4.

При сварке тонких листов усадка швов может 
привести к короблению и вспучиванию, рисунок 5.

При этом, как правило, может помочь низкий 
подвод тепла. Варианты процессов сварки пла-
вящимся электродом в среде защитного газа 
с низким количеством теплоты (импульсная 
сварочная дуга, так называемая «холодная» 
сварочная дуга, или дуга пониженной энергии) 
возможны благодаря современным источникам 
сварочного тока. Также нужно отдавать предпо-
чтение нескольким ниточным наплавленным ва-
ликам, а не одному толстому валику. Благодаря 
„предопределенной величине усадки» (предва-
рительное выгибание в направлении, противо-
положном ожидаемому направлению усадки) 
достигается прямизна элемента конструкции 
после сварки.

Симметричные формы разделки (например, 
двойная-V-образная вместо V-образной раз-
делки в стыковом соединении) в сочетании со 
сваркой послойно с подваркой, помогают избе-
жать перекоса. Нежелательной деформации, в 
первую очередь при тонком листовом металле, 
препятствует также зажимание деталей. Кроме 
того, иногда помогает сварка обратноступенча-
тым способом.

Перевод из информационного листа DVS 
„Der Schweißer“ 4/2013 (Lei)
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