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ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА
ПО ЭКОЛОГИЧЕСКОМУ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ И АТОМНОМУ НАДЗОРУ
(РОСТЕХНАДЗОР)
ПРИКАЗ


	_______________________
	
	    №  ______________________

	
	Москва
	




Об утверждении Федеральных норм и правил
в области промышленной безопасности «Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах и при ремонте и обслуживании передвижных технических устройств»


В соответствии с подпунктом 5.2.2.16(1) Положения о Федеральной службе по экологическому, технологическому и атомному надзору, утвержденного постановлением Правительства Российской Федерации 
от 30 июля 2004 г. № 401 (Собрание законодательства Российской Федерации, 2004, № 32, ст. 3348; 2020, № 7, ст. 853), приказываю:
1. Утвердить прилагаемые Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах и при ремонте и обслуживании передвижных технических устройств».
2. Настоящий приказ вступает в силу через десять дней после официального опубликования.
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Руководитель                                                                                       А.В. Алёшин
ФЕДЕРАЛЬНЫЕ НОРМЫ И ПРАВИЛА 
В ОБЛАСТИ ПРОМЫШЛЕННОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 
«ТРЕБОВАНИЯ К ПРОИЗВОДСТВУ СВАРОЧНЫХ РАБОТ 
НА ОПАСНЫХ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ОБЪЕКТАХ 
И ПРИ РЕМОНТЕ И ОБСЛУЖИВАНИИ ПЕРЕДВИЖНЫХ ТЕХНИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ»

I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1. [bookmark: _Toc480198725][bookmark: _GoBack]Настоящие Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Требования к производству сварочных работ на опасных производственных объектах и при ремонте и обслуживании передвижных технических устройств» (далее - ФНП) разработаны в соответствии с Федеральным законом от 21 июля 1997 г. № 116-ФЗ 
«О промышленной безопасности опасных производственных объектов» (Собрание законодательства Российской Федерации, 1997, № 30, ст. 3588; 2018, № 31. 4860), Положением о Федеральной службе по экологическому, технологическому и атомному надзору, утвержденным постановлением Правительства Российской Федерации от 30 июля 2004 г. № 401 (Собрание законодательства Российской Федерации, 2004, № 32, ст. 3348; 2019, № 44, 
ст. 6204). 
2. Настоящие ФНП устанавливают требования к организации 
и производству сварочных работ на поднадзорных Федеральной службе 
по экологическому, технологическому и атомному надзору или иным уполномоченным органам по осуществлению контроля и надзора объектах, технических устройствах и сооружениях опасных производственных объектов, при ремонте и обслуживании передвижных технических устройств (далее – ОПО и ТУ).
3. Требования настоящих ФНП при изготовлении технических устройств применяются в части, не противоречащей требованиям технических регламентов, разработанных в соответствии с Федеральным законом 
от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ «О техническом регулировании» (Собрание законодательства Российской Федерации, 2002, № 52, ст. 5140; 2018, № 49, 
ст. 7521) и технических регламентов Евразийского экономического союза. 
4. Требования настоящих ФНП предназначены для юридических лиц, индивидуальных предпринимателей, их работников, осуществляющих сварку, пайку, наплавку и прихватку (далее - сварку) элементов технических устройств, передвижных технических устройств и сооружений, применяемых и/или эксплуатируемых на ОПО и ТУ, в том числе их конструкций, сборочных единиц, деталей, полуфабрикатов и заготовок.

[bookmark: _Toc480198726]II. ТРЕБОВАНИЯ К ЮРИДИЧЕСКИМ ЛИЦАМ, ИНДИВИДУАЛЬНЫМ ПРЕДПРИНИМАТЕЛЯМ И РАБОТНИКАМ

5. Юридические лица и индивидуальные предприниматели, осуществляющие сварочные работы, должны иметь документированную организационную структуру, сварочного производства обеспечивающую:
- техническую и технологическую подготовку и выполнение сварочных работ с соблюдением требований настоящих ФНП, иных нормативных правовых актов, стандартов, нормативных документов по сварке и неразрушающему контролю, действующих на территории Российской Федерации;
- безопасную эксплуатацию, обслуживание и ремонт сварочного оборудования;
- соблюдение технологии сварки;
- контроль качества сварных соединений.
6. Сведения о численном составе и квалификации персонала сварочного производства, о наличии и техническом состоянии основного и вспомогательного оборудования для сборки, сварки и обработки сварных соединений, о применяемых технологиях сварки, а также персонале и организациях, привлекаемых к контролю качества сварных соединений, должны быть систематизированы и документированы в соответствии с порядком, установленным в организации. 
7. Руководители юридических лиц, осуществляющих сварочные работы, а также индивидуальные предприниматели должны обеспечивать обучение и проверку знаний сварщиков, сварщиков-операторов (далее – сварщики) и специалистов сварочного производства по охране труда и промышленной безопасности, пожарной безопасности, безопасной эксплуатации электрооборудования, оказанию доврачебной помощи пострадавшим. Подготовка и аттестация специалистов сварочного производства в области промышленной безопасности должна проводиться в объёме, соответствующем их должностным обязанностям. 
8. Специалисты сварочного производства, осуществляющие подготовку и руководство сварочными работами, и сварщики, выполняющие  сварочные работы, должны: 
- обладать квалификацией, соответствующей требованиям, установленным нормативными правовыми актами Российской Федерации и опытом, соответствующим характеру и виду выполняемых работ;
- пройти проверку готовности к выполнению сварочных работ на опасных производственных объектах и передвижных технических устройствах (далее – проверка готовности к выполнению сварочных работ) в порядке, определенном органом государственного регулирования промышленной безопасности. 
9. Специалисты сварочного производства и сварщики могут быть допущены к выполнению сварочных работ, указанных в аттестационных удостоверениях, выданных по результатам проведенной проверки готовности к выполнению сварочных работ. Удостоверения должны иметь соответствующий QR-код для проверки их подлинности.
10. Личные шифры клейм, присвоенные сварщикам после прохождения проверки готовности к выполнению сварочных работ, должны быть закреплены за сварщиками распорядительным документом организации, выполняющей сварочные работы.
11. Работы по сварке должны выполнять юридические лица или индивидуальные предприниматели, обладающие техническими, кадровыми и организационными возможностями для выполнения сварочных работ, предусмотренных производственно-технологической документацией (далее -ПТД) по сварке и подтвердившие способность выполнить в производственных условиях сварные соединения, обеспечивающие соответствие качественных характеристик требованиям нормативной документации (далее – НД) или проектной документации. 
12. Юридические лица или индивидуальные предприниматели, должны пройти проверку готовности к выполнению сварочных работ в порядке, определенном органом государственного регулирования промышленной безопасности. Проверка осуществляется в условиях конкретного производства сварочных работ, с учетом особенностей применяемой технологии сварки и специфики работ, выполняемых каждым филиалом (обособленным подразделением) юридического лица, расположенным вне места его нахождения и самостоятельно осуществляющим подготовку и производство сварочных работ.
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13. Сварочные работы должны выполняться с соблюдением санитарно-гигиенических норм, требований охраны труда, промышленной, пожарной, экологической безопасности, установленных нормативными правовыми актами, межгосударственными, национальными стандартами, стандартами организаций и иными нормативными документами, действующими на территории Российской Федерации;
14. Персонал сварочного производства должен быть обеспечен специальной одеждой, обувью и другими средствами индивидуальной защиты в соответствии с Типовыми нормами и Межотраслевыми правилами обеспечения работников специальной одеждой, специальной обувью и другими средствами индивидуальной защиты, действующими на территории Российской Федерации.
15. Рабочее место сварщика должно быть укомплектовано исправным оборудованием и оснасткой. 
Стационарные рабочие места сварщиков, расположенные в помещениях должны быть оборудованы местной вытяжной и общей приточно-вытяжной вентиляцией. Вентиляция должна быть оборудована системами фильтрации, препятствующими выбросу вредных веществ в атмосферу и загрязнению окружающей среды. Стационарное рабочее место сварщика, вне зависимости от наличия общего выключателя электрической сети, должно быть оборудовано индивидуальным аварийным выключателем. Размер аварийного выключателя, его цвет и расположение должны обеспечивать его однозначную идентификацию и беспрепятственный доступ в аварийной ситуации. 
При организации нестационарных рабочих мест сварщиков вне помещений, должны быть предусмотрены сухие, отапливаемые помещения для перерывов, просушки одежды, обогрева и отдыха, задействованного в работе персонала. Нестационарные рабочие места сварщиков, временно организованные в помещении, должны быть оборудованы передвижными вытяжными устройствами с фильтрующими установками. 
Сварка должна выполняться в условиях, обеспечивающих защиту места сварки от атмосферных осадков, влаги, сквозняков и других воздействий, влияющих на качество сварки.
16. При выполнении сварочных работ должен быть обеспечен доступ к средствам пожаротушения. При необходимости и при наличии требований пожарной безопасности, средства пожаротушения должны быть размещены в непосредственной близости от места выполнения сварочных работ.
17. При организации рабочих мест должна быть обеспечена защита от вредных и опасных производственных факторов лиц, незадействованных в выполнении сварочных работ. Стационарные и нестационарные рабочие места должны быть огорожены в случае вынужденного присутствия в непосредственной близости от выполнения сварочных работ лиц, не обеспеченных необходимыми средствами индивидуальной защиты.
18. Ответственность за организацию и выполнение сварочных работ несет руководитель юридического лица или индивидуальный предприниматель, осуществляющие сварочные работы.
19. При выполнении сварочных работ на действующих объектах работники должны быть ознакомлены с правилами внутреннего распорядка, характерными опасными и вредными производственными факторами и признаками их проявления, действиями по конкретным видам тревог, другими вопросами, входящими в объёмы вводного инструктажа, первичного инструктажа на рабочем месте. Сведения о проведении инструктажей фиксируются в соответствующих журналах с датами проведения и подтверждающими подписями инструктируемого и инструктирующего.
20. На выполнение сварочных работ в зонах действия опасных производственных факторов, возникновение которых не связано с характером выполняемых работ, должен быть выдан наряд-допуск. Перечень таких работ, порядок оформления нарядов-допусков, а также перечни должностей специалистов, имеющих право выдавать и утверждать наряды-допуски, утверждаются техническим руководителем эксплуатирующей организации.
В наряде-допуске должны быть отражены меры по обеспечению безопасных условий работы персонала, мероприятия по подготовке объекта к проведению сварочных работ и последовательность их проведения, состав бригады, прохождение инструктажа и фамилии руководителей сварочных работ. На рабочих местах должна быть размещена информация с телефонами ближайших подразделений аварийно-спасательных служб.
21. Сварочные работы должны выполняться в соответствии с ПТД по сварке, разработанной специалистом сварочного производства, обладающим соответствующей квалификацией. 
ПТД по сварке должна быть утверждена руководителем или техническим руководителем юридического лица, или индивидуальным предпринимателем, осуществляющими сварочные работы. 
ПТД по сварке для выполнения работ на объектах, расположенных на территории Российской Федерации, должна быть разработана на основании требований нормативных правовых актов и нормативных документов, действующих на территории Российской Федерации.
Международные стандарты, региональные стандарты, региональные своды правил, стандарты иностранных государств и своды правил иностранных государств могут быть применены при разработке ПТД по сварке после их регистрации в Федеральном информационном фонде технических регламентов и стандартов. 
ПТД по сварке должна включать технологические инструкции и технологические (маршрутные, операционные) карты сварки (далее – технологические карты сварки).  В технологической инструкции должны быть отражены требования к квалификации персонала сварочного производства, применяемым технологиям сварки, сварочным материалам и оборудованию, методам, объемам и нормам контроля качества сварных соединений, с учетом конкретных условий производства сварочных работ. 
22. В производственно-технологической документации на сварку должны быть установлены:
- способы сварки;
- требования к квалификации сварщиков;
- типы выполняемых сварных соединений;
- род и полярность сварочного тока;
- режимы сварки применительно к выполнению конкретных сварных соединений;
- используемое сварочное оборудование;
- сочетания марок основных и сварочных материалов;
- необходимость, методы и режимы предварительного и сопутствующего сварке подогрева;
- пространственные положения при сварке;
- типоразмеры сварочных материалов (марка и диаметр электрода и (или) проволоки, ширина, толщина и марка ленты;
- требования по подготовке и прокалке сварочных материалов;
- материалы, способы и режимы выполнения прихваток или указания по приварке временных технологических креплений;
- порядок наложения валиков и слоев шва;
- виды термической обработки сварных соединений и наплавленных деталей;
- требования по газовой защите зоны сварки;
- методы и объем операционного контроля сварки.
23. Режимы сварки, последовательность операций, технические приемы, а также технологические особенности процесса сварки, обеспечивающие качество сварных соединений, должны быть указаны в технологических картах сварки. 
24. Сварочное оборудование и сварочные материалы, применяемые при выполнении сварочных работ, должны соответствовать применяемым технологиям сварки, обладать сварочно-технологическими свойствами и характеристиками, обеспечивающими свойства сварных соединений в пределах значений, установленных требованиями НД и/или проектной документации. 
25. Сварочное оборудование и сварочные материалы должны иметь маркировку, соответствующую требованиям законодательных и нормативных правовых актов, действующих на территории Российской Федерации. Документация на сварочное оборудование и сварочные материалы импортного производства должна быть представлена на русском языке.
26. Применяемое сварочное оборудование должно обеспечивать соблюдение параметров режимов сварки, установленных в технологической документации. Оборудование для аргонодуговой и плазменной сварки должно быть оснащено устройствами для плавного гашения дуги. 
27. Соответствие сварочного оборудования и сварочных материалов применяемым технологиям сварки должно быть подтверждено результатами испытаний, выполненных по методикам проведения процедур проверок и испытаний сварочно-технологических свойств и характеристик сварочного оборудования и материалов для применения на опасных производственных объектах, ремонта и обслуживания передвижных технических устройств.
28. Сварочное оборудование должно содержаться в исправном состоянии, обслуживаться и эксплуатироваться в соответствии с указаниями производителя сварочного оборудования, с учетом требований нормативных правовых актов, документов, действующих на территории Российской Федерации.
29. При хранении, учете, подготовке к использованию и применении сварочных материалов, должны соблюдаться требования ПТД по сварке, нормативных правовых актов, документов, действующих на территории Российской Федерации.
30. Все партии сварочных и наплавочных материалов, предназначенные для сварки и наплавки подлежат контролю до их применения:
- на наличие сертификата (или этикетки для баллонов с газом) с проверкой полноты приведенных в нем данных и их соответствие требованиям ПТД по сварке;
- на наличие на каждом упаковочном месте маркировки с указанием марки, сортамента и номера партии материала;
- на отсутствие повреждений упаковки и (или) самих материалов;
- каждая партия покрытых электродов - на соответствие номинальных размеров электродов данным сертификата и состояния их покрытия;
- каждая партия сварочной проволоки и ленты - на соответствие номинальных размеров и вида поверхности данным сертификата и состояния поверхности, а также на наличие маркировки с двух сторон бухты сварочной проволоки и ленты;
- каждая партия флюса - на соответствие цвета, однородности и гранулометрического состава.
Результаты контроля материалов оформляются записями в журналах. Дополнительно к журналу контроля сварочных материалов должен вестись журнал прокалки покрытых электродов и сварочных флюсов для обеспечения возможности их применения после прокалки.
При отсутствии сертификата качества, сопроводительного документа о качестве или неполноте представленных в них сведений, а так же при наличии сварочных материалов с истекшим сроком хранения, использование сварочных материалов допускается только после их испытания в компетентной испытательной лаборатории, подтвердившей соответствие сварочного материала требованиям стандарта или техническим условиям.
31. Перед выполнением сварочных работ руководитель сварочных работ, обязан:
- проверить соответствие численного состава и квалификации персонала сварочного производства, сборочного и сварочного оборудования, основных и сварочных материалов, применяемой технологии сварки требованиям ПТД по сварке, проекта производства работ и иных документов, определяющих требования к производству сварочных работ;
- ознакомить сварщиков под роспись с требованиями технологических карт сварки;
- организовать контроль соблюдения режимов сварки, последовательности операций, технических приемов предусмотренных технологическими  картами сварки.
32. Подлинность документов о проверке готовности к выполнению сварочных работ юридических лиц, индивидуальных предпринимателей, сварщиков и специалистов сварочного производства, результатах испытаний сварочного оборудования и сварочных материалов, должна быть подтверждена соответствующими записями в единых реестрах физических лиц и организаций, прошедших проверку готовности к выполнению сварочных работ на опасных производственных объектах и передвижных технических устройств, размещенных в открытом доступе в информационно-телекоммуникационной сети «Интернет».
33. Сварщик, впервые приступающий к сварке определенных сварных соединений на конкретном объекте или имевший перерыв в своей работе более предусмотренного нормативной документацией, независимо от наличия удостоверения, должен перед допуском к работе выполнить допускные сварные соединения в условиях, соответствующих выполнению производственных сварных соединений на данном объекте. Конструкцию допускных сварных соединений, а также методы и объём контроля качества сварки этих соединений определяет руководитель сварочных работ в соответствии с требованиями НД или проектной документации на данный объект.
34. Подготовка и сборка деталей под сварку должны проводиться по технологической документации, в которой, как минимум, должны быть указаны:
- используемые при сборке приспособления и оборудование;
- порядок и последовательность сборки;
- способы крепления деталей;
- способы сварки, сварочные материалы и режимы сварки при выполнении прихваток и приварке временных технологических креплений;
- размеры, количество и расположение прихваток;
- количество временных технологических креплений, их расположение и размеры швов приварки их к деталям;
- методы контроля качества сборки.
35. При выполнении прихваток должны применяться сварочные материалы, предназначенные для выполнения сварных соединений. Установка прихваток в местах пересечения или сопряжения двух или нескольких подлежащих сварке соединений не допускается.
36. Технологическую документацию на сборку допускается объединять с ПТД по сварке.
37. Подготовка кромок и поверхностей деталей под сварку должна выполняться в соответствии с ПТД по сварке.
38. Сборка деталей для выполнения стыковых сварных соединений с кольцевыми швами должна проводиться на сборочно-сварочном оборудовании или в приспособлениях, обеспечивающих соосность соединяемых деталей.
39. В стыковых сварных соединениях элементов с различной номинальной толщиной стенки должен быть обеспечен плавный переход от одного элемента к другому. Конкретные формы указанного перехода должны устанавливаться в ПТД по сварке.
40. 39. Подготовленные под сварку кромки и прилегающие к ним участки деталей должны быть зачищены от поверхностных загрязнений. Ширина указанных участков должна быть указана в ПТД по сварке.
41. При необходимости транспортирования собранных деталей к месту сварки должны быть обеспечены условия, предотвращающие разрушение прихваток или швов приварки временных технологических креплений, а также повреждение и (или) загрязнение собранных под сварку деталей.
42. При выполнении многопроходных швов после наложения каждого валика поверхности шва и кромки разделки должны быть зачищены от шлака, брызг металла и визуально проконтролированы на отсутствие трещин, недопустимых шлаковых или вольфрамовых включений, пор, неровностей и других дефектов. Выявленные дефекты должны быть удалены механическим способом до возобновления сварки.
43. Сварка угловых швов, к которым предъявляются требования герметичности, должна выполняться не менее чем в два слоя.
44. В процессе выполнения сварочных работ должен осуществляться операционный контроль, включающий:
- контроль подготовки и сборки деталей под сварку;
- контроль процессов сварки.
45. При подготовке и сборке деталей под сварку контролируют:
- наличие маркировки;
- чистоту подлежащих сварке кромок и прилегающих к ним поверхностей;
- размеры деталей и форму разделки кромок, шероховатость поверхности кромок;
- марки и сортамента сварочных материалов, предназначенных для выполнения прихваток;
- крепление деталей в сборочных приспособлениях;
- чистоту и отсутствие повреждений кромок и прилегающих к ним поверхностей;
- температуру подогрева при выполнении прихваток;
- размеры и расположение прихваток и швов приварки временных креплений;
- величины зазора в соединениях после выполнения прихваток;
- величины смещения кромок, перелома осей или плоскостей соединяемых деталей;
- размеров собранного под сварку узла;
- обеспечения поддува (при необходимости).
46. В процессе сварки должен проводиться контроль:
- режимов сварки;
- очередности выполнения сварных швов и участков наплавки;
- температуры окружающей среды;
- температуры подогрева;
- соблюдения очередности наложения валиков и слоев;
- температуры металла при сварке деталей из сталей аустенитного класса. 
47. При обнаружении в сварных соединениях трещин или других дефектов сварочные работы должны быть остановлены, а обнаруженные дефекты устранены.
48. По окончании сварки сварные соединения должны быть приняты и замаркированы в соответствии с требованиями НД и ПТД по сварке. Маркировка должна содержать шифр клейма сварщика, выполнявшего сварное соединение, позволяющее однозначно идентифицировать сварщика, выполнявшего сварку. Способ маркировки должен исключать наклёп, подкалку или недопустимое уменьшение толщины металла и обеспечивать ее сохранность.
49. В случае выполнения сварного соединения несколькими сварщиками (бригадой сварщиков), а так же в иных обоснованных случаях, допускается применение клейма, определенного документом организации, выполняющей сварочные работы. При этом в документе должно быть установлено соответствие данного клейма личному шифру клейма каждого сварщика.
При выполнении всех сварных соединений одним сварщиком допускается указывать шифр клейма сварщика в доступном для осмотра месте, заключённом в рамку, наносимую несмываемой краской. Место маркировки в таком случае должно быть указано в паспорте технического устройства или в исполнительной схеме сборочного узла. в исполнительной документации.
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IV. КОНТРОЛЬ И ОФОРМЛЕНИЕ ДОКУМЕНТАЦИИ
50. Контроль производства сварочных работ проводится в порядке, определяемом юридическим лицом или индивидуальным предпринимателем в соответствии с требованиями ПТД по сварке. 
51. При производстве сварочных работ руководитель сварочных работ обязан обеспечить:
- идентификацию производственной документации и бланков;
-  идентификацию основного свариваемого материала;
- идентификацию применяемых сварочных материалов и сварочного оборудования;
- контроль соответствия выполнения сварных соединений технологическим картам сварки;
- регистрацию сведений о сварщиках, выполняющих сварные соединения;
- идентификацию мест расположения сварных соединений в конструкции;
- выполнение контроля готовых сварных соединений; 
- регистрацию мест и результатов исправлений сварных соединений.

52. Идентификация должна предусматривать маркировку основного и сварочных материалов, обозначений технической и технологической документации, обеспечивающую прослеживаемость их применения с целью выявления возможных причин брака конкретных сварных соединений при проведении сварочных работ.
53. Контроль качества сварных соединений должен проводиться в объёме и методами, предусмотренными нормативной или проектной документацией. 
54. Недопустимые дефекты, выявленные в сварных соединениях при неразрушающем контроле, подлежат исправлению. Дефектные участки должны исправляться по технологической документации на исправление дефектов. 
55. Поверхностные дефекты должны удаляться механическим способом с обеспечением плавных переходов в местах выборок. Исправление поверхностных дефектов без последующей заварки мест их выборки должно выполняться при остающейся толщине шва и основного металла не менее расчетной толщины в месте максимальной глубины выборки.
56. Внутренние дефекты (дефектные участки) должны удаляться механическим способом (абразивным инструментом, резанием или вырубкой с последующим шлифованием).
57. Дефекты могут удаляться воздушно-дуговой или плазменно-дуговой строжкой с последующей обработкой поверхности выборки механическим способом на глубину, установленную в ПТД по сварке. Форма и размеры подготовленных выборок должны обеспечивать возможность их заварки по всему объему. 
58. Дефекты на одном и том же участке сварного соединения из стали и железоникелевых сплавов допускается исправлять не более трех раз.
59. При производстве сварочных работ оформляется исполнительная документация (журналы сварочных работ, паспорта на изделия, акты и заключения по неразрушающему контролю, протоколы испытаний сварных соединений и иные документы, предусмотренные требованиям НД или проектной документации), обеспечивающая однозначную идентификацию записи с выполненными сварными соединениями. 
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