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Система аттестации сварочного производства

АТТЕСТАЦИЯ ПЕРСОНАЛА, ВЫПОЛНЯЮЩЕГО СВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ 
Дата введения — ХХХХ—ХХ—ХХ
1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт устанавливает:

- порядок аттестации персонала сварочного производства;

- содержание аттестационных процедур;

- порядок разработки и применения процедур, применяемых при аттестации персонала сварочного производства и необходимых для подтверждения практических навыков и теоретических знаний сварщиков и специалистов сварочного производства;

- рекомендации по установлению области аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства;

- требования к оформлению, учету и хранению результатов аттестации, включая требования к порядку информирования заинтересованных сторон.  

1.2 Настоящий стандарт применяется при проведении аттестации персонала сварочного производства, задействованного в подготовке, выполнении и контроле (надзоре) сварочных работ в процессе производства, монтажа, строительства, ремонта и реконструкции оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, для которых установлены требования, обеспечивающие их безопасную эксплуатацию и предотвращающие угрозу причинения вреда жизни и здоровью граждан. 
1.3 Положения настоящего стандарта так же могут быть применены по требованию заказчика сварочных работ, решению организации-исполнителя сварочных работ, в случаях, когда в нормативной, проектной, конструкторской, технологической или иной документации, регламентирующей выполнение сварочных работ,  содержатся ссылки на настоящий стандарт.
2  Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Общие требования.
ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Аттестация сварочных материалов.

ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Аттестация сварочного оборудования.
ГОСТ Р ИСО 4063 Сварка и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов

ГОСТ Р ИСО 857-1 Сварка и родственные процессы. Словарь. Часть 1. Процессы сварки металлов. Термины и определения
ГОСТ Р ИСО 6947 Сварка и родственные процессы. Положение при сварке.

ГОСТ Р ИСО 14175 Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов.
ГОСТ 14098 Соединения сварные арматуры и закладных изделий железобетонных конструкций.
ГОСТ 33366.1 Пластмассы. Условные обозначения и сокращения. Часть 1. Основные полимеры и их специальные характеристики.
3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины в соответствии с ГОСТ Р «Система аттестации сварочного производства. Общие требования», а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 аттестационные документы: Документы, содержащие результаты аттестации персонала сварочного производства
3.2 кандидат: Лицо, претендующее на прохождение аттестационных процедур в соответствии с заявкой на аттестацию

3.3 контрольное сварное соединение (КСС): Сварное соединение (наплавка), выполняемое при проведении аттестационных процедур для оценки навыков сварщика и определения соответствия характеристик и свойств КСС заявленным нормативным требованиям 
3.4 персонал сварочного производства: Сварщики, сварщики-операторы, специалисты сварочного производства, контролеры сварочных работ.
4. Обозначения и сокращения

СМ – сварочные материалы.
СО – сварочное оборудование.

СТ – технологии сварочного производства.

СП – персонал сварочного производства.
САСв – Система аттестации сварочного производства.

АЦ – аттестационный центр.
ПТД – производственно-технологическая документация

5 Общие положения

5.1 Аттестация СП заключается в установлении или подтверждении наличия у кандидата теоретических знаний и практических навыков в соответствии с требованиями документов, регламентирующих производство сварочных работ
, и их соответствие характеру выполнения функций в сварочном производстве.
5.2 Аттестация осуществляется по уровням, соответствующим характеру выполняемых функций в сварочном производстве:
I уровень – сварщик
, аттестованный на право выполнения работ конкретным способом;
II уровень – специалист сварочного производства, аттестованный на право осуществления контроля соблюдения требований ПТД при выполнении сварочных работ и (или) технического надзора за производством сварочных работ;

III уровень - специалист сварочного производства, аттестованный на право осуществления технологического сопровождения сварочных работ на всех стадиях и, при необходимости, выполнение функционала, соответствующего 
II уровню; 

IV уровень - специалист сварочного производства, аттестованный на право общего руководства сварочными работами, разработку организационных и производственных документов в области сварочного производства и, при необходимости, выполнение функционала, соответствующего II и III уровням.

5.3 Аттестация СП реализуется в рамках САСв, соответствующей положениям ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Общие требования.
5.4 В качестве заявителя аттестации могут выступать:

- сварщики или специалисты сварочного производства;

- работодатели сварщиков или специалистов сварочного производства.

5.5 АЦ САСв для проведения аттестационных процедур при аттестации СП, должны соответствовать ГОСТ Р «Система аттестации сварочного производства. Общие требования» и документам САСв. 
5.6 Сварщики и специалисты сварочного производства могут быть допущены к выполнению сварочных работ при соответствии области аттестации, указанной в их аттестационных документах. 
6 Виды аттестации СП
6.1 Аттестация СП подразделяется на первичную, дополнительную, периодическую и внеочередную.

6.2 Первичной аттестации подлежит ранее не аттестованный СП, а также сварщики при аттестации на новый способ сварки и специалисты сварочного производства на новый уровень.

6.3 Дополнительной аттестации подлежит ранее аттестованный СП в целях расширения области аттестации, указанной в действующих аттестационных документах.

6.4 Периодическую аттестацию СП проводят по окончании срока действия ранее выданных аттестационных документов. 

6.5 Внеочередную аттестацию СП проводят в отношении аттестованных сварщиков и специалистов сварочного производства, отстраненных от выполнения работ, указанных в области аттестации действующих аттестационных документов. Факт отстранения подтверждается документально, аттестационные документы аннулируются.  

7 Порядок проведения аттестации 
7.1 Аттестация СП состоит из следующих процедур:  
а) получение, рассмотрение и регистрация заявочных документов;

б) проверка сведений о заявителе аттестации; 

в) проведение консультации; 

г) проверка практических навыков;

д) проверка теоретических знаний;

е) оформление результатов аттестации.
7.2 Аттестационные процедуры проводятся аттестационной комиссией АЦ САСв, сформированной в соответствии с ГОСТ Р «Система аттестации сварочного производства. Общие требования» с соблюдением следующих условий:

- аттестационные процедуры проводятся в помещениях АЦ САСв, укомплектованных необходимыми оборудованием, оснасткой, инструментом, оргтехникой и программными продуктами для цифровизации процесса проведения аттестационных процедур. Допускается проведение аттестационных процедур вне места расположения АЦ САСв в случаях, предусмотренных документами САСв; 

- выполнение технологических операций по сборке и сварке КСС, обработке сварного соединения и контролю качества осуществляется в присутствии персонала АЦ САСв, ответственного за безопасное выполнение технологических операций, подключение и безопасную эксплуатацию основного и вспомогательного оборудования;

- нормы оценки, применяемые при проверке практических навыков сварщиков, определяются на основании требований, указанных в заявочных документах;

- качество материалов, используемых для изготовления деталей контрольных соединений (свариваемых или наплавляемых деталей) должно быть подтверждено действующими документами о качестве (сертификатами и т.п.); 

- перед сваркой (наплавкой или пайкой) СМ должны быть подвергнуты регламентированной производителем СМ обработке;

- СО должно быть подключено и настроено в соответствии с требованиями безопасности и рекомендациями производителя СО;

- при проверке практических навыков сварщиков должны проводиться измерения и контроль соблюдения технологических параметров, указанных в технологических картах сварки.
7.3 При невозможности организации аттестации в производственных помещениях АЦ САСв допускается по решению головного органа САСв проведение отдельных аттестационных процедур в производственных условиях.

7.4 Результаты аттестации признаются удовлетворительными, а сварщики и специалисты сварочного производства аттестованными, если при проведении аттестационных процедур в соответствии с настоящим стандартом, не выявлено несоответствий их практических навыков и теоретических знаний заявленным требованиям.

7.5 Результаты аттестации признаются неудовлетворительными, а сварщики и специалисты сварочного производства неаттестованными, если при проведении проверки практических навыков и(или) проверки теоретических знаний получены неудовлетворительные результаты. 

Кандидат вправе повторно пройти аттестационные процедуры, по которым получены неудовлетворительные результаты, в течение шести месяцев, но не ранее, чем через один месяц.
8 Срок действия аттестационных документов
8.1 Срок действия аттестационных документов, выданных по результатам первичной и периодической аттестации СП, составляет:

- для сварщиков (I уровень) – 2 года.
- для специалистов (II, III уровни) – 3 года.
- для специалистов IV уровня – 5 лет.
8.2 По результатам проведения дополнительной аттестации СП в дополнение к действующим оформляются вкладыши в действующие аттестационные документы.

8.3 По результатам проведения внеочередной аттестации оформляются новые аттестационные документы со сроком действия, не превышающим указанный в аннулированных аттестационных документах.

8.4. Срок действия аттестационных документов может быть продлен не более двух раз. 
Срок каждого продления действия аттестационных документов составляет.
- для сварщиков (I уровень) – 1 год;

- для специалистов II и III уровней – 1,5 года.

- для специалистов IV уровня – 2,5 года. 

Порядок продления срока действия аттестационных документов устанавливается документами САСв
9 Учет и хранение информации 
9.1 Учету подлежат:

- сведения, представляемые заявителями аттестации СП в соответствии с положениями настоящего стандарта;

- документы, оформленные в процессе проведения аттестации СП;

- сведения о результатах проведенных аттестаций СП и выданных заявителю аттестации аттестационных документах.

9.2 Сведения, представляемые заявителями аттестации СП в соответствии с настоящим стандартом, и документы, оформленные в процессе и по результатам проведения аттестации СП, должны систематизироваться и храниться в бумажном или электронном архиве АЦ САСв в порядке, определенном документами САСв.

При положительных результатах аттестации срок хранения не менее двух сроков действия выданных аттестационных документов, если иное не установлено иными документами. При отрицательных результатах - не менее одного года с даты оформления результатов аттестации СП. 

9.3 Сведения о результатах проведенных аттестаций СП и выданных заявителю аттестации аттестационных документах систематизируются, хранятся и публикуются в общедоступном информационном реестре САСв, размещенном в открытом доступе в информационно-телекоммуникационной сети «Интернет» на официальном на сайте головного органа САСв.

9.4 Содержание информационного реестра аттестованных СП должно обеспечивать получение информации:

 - о заявителе аттестации СП;

- о Ф.И.О. аттестованных сварщиков и специалистов сварочного производства;

- о виде аттестации;

- об АЦ САСв, выполнившем аттестацию;

- об уникальном идентификационном признаке аттестованного сварщика;

- об области аттестации;

- о номере и сроках действия выданных аттестационных документов.

9.5 Порядок ведения реестра аттестованного СП устанавливается документами САСв с учетом требований действующих нормативных правовых актов.
10  Требования к проведению аттестационных процедур 

10.1  Получение, рассмотрение и регистрация заявочных документов 

10.1.1 Аттестация СП проводится на основании заявочных документов. 
а) Заявочные документы могут быть направлены заявителем аттестации в любой АЦ САСв, удовлетворяющий требованиям ГОСТ Р1ХХХХ Система аттестации сварочного производства. Общие требования, и имеющий соответствующую заявочным документам область деятельности, подтвержденную Аттестатом соответствия.
б) Заявочные документы подаются в электронном виде с применением цифровых сервисов документооборота, разработанных в рамках САСв, или в бумажном виде.  
10.1.2 В комплект заявочных документов для аттестации СП входят:

- заявка на аттестацию;

- документы, подтверждающие соответствие кандидата требованиям, установленным в Приложении А; 

- согласие кандидата на обработку персональных данных.
10.1.3 Заявка на проведение аттестации СП должна содержать:

а) сведения о кандидате:
- Ф.И.О.;

- дату рождения;

- сведения об образовании (обучении), специальность, наименование учебного заведения, номер и дату выдачи документа об образовании (обучении);
- сведения о независимой оценке квалификации (при наличии);

- имеющийся уровень аттестации (при наличии);

- гражданство;

- контактный телефон или адрес электронной почты;
б) сведения о работодателе (если кандидат имеет постоянное место работы на момент аттестации):

- наименование организации - работодателя

- место нахождения (адрес);

- ИНН или иной уникальный идентификационный признак;

- контактную информацию (телефон, электронная почта и т.п.);

в) номер и дату регистрации (присваивается АЦ САСв);

г) вид аттестации и уровень;

д) область аттестации:

- способ сварки (для сварщиков);

- характеристики оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенные на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ;

- дополнительно для сварщиков (I уровень) - характеристики сварных соединений
, соответствующие заявленному способу сварки, их значения и (или) диапазоны значений: группы основных материалов, вид и размеры свариваемых деталей, типы швов, виды сварных соединений, положение при сварке, сварочные материалы. 

Перечень способов сварки приведен в Приложении Б.

10.1.4 Заявка должна быть подписана должностным лицом заявителя аттестации, имеющим право подписи таких документов. При самостоятельной подаче заявка подписывается кандидатом.  

10.1.5 Заявочные документы проверяются АЦ САСв на предмет комплектности, формы представления сведений и соответствия кандидатов  требованиям настоящего стандарта.
При наличии замечаний АЦ САСв оформляется мотивированный отказ в приеме заявочных документов.

При отсутствии замечаний заявочные документы регистрируются АЦ САСв.
10.2 Проверка сведений о заявителе аттестации
10.2.1 Проверка проводится в случае подачи заявочных документов работодателем сварщика или специалиста сварочного производства. 

10.2.2 Документарная проверка проводится путем сравнения данных из заявочных документов с данными, полученными с соблюдением Законодательства РФ из любых источников, обеспечивающих их достоверность.
10.2.3 Если установлено, что заявитель аттестации не является работодателем кандидата, АЦ САСв оформляет и направляет заявителю аттестации мотивированный отказ в проведении аттестации СП.

10.3 Проведение консультаций
Консультации проводятся по разработанным АЦ САСв методическим материалам с целью разъяснения кандидату:

- порядка проведения и оформления аттестационных процедур и требований, предъявляемых при аттестации;

- требований документов, регламентирующих выполнение сварочных работ и контроль качества и указанных в заявке на аттестацию.
10.4 Проверка практических навыков сварщика
10.4.1 Проверка практических навыков сварщика заключается в оценке соблюдения технологии выполнения КСС заявленным способом сварки и в оценке соответствия характеристик КСС, выполненных кандидатом, заявленным требованиям.

10.4.2 Допуск сварщиков к выполнению КСС при проведении проверки практических навыков осуществляется с соблюдением требований в области охраны труда, промышленной, пожарной и экологической безопасности.

10.4.3 Рабочее место сварщика укомплектовано АЦ САСв оборудованием, материалами, оснасткой, инструментом и приспособлениями для безопасного выполнения операций, указанных в технологических картах сборки и сварки КСС.

10.4.4 Оценка соблюдения сварщиком технологии выполнения КСС заключается в контроле аттестационной комиссией АЦ САСв соблюдения сварщиком требований технологической карты сборки и сварки, разработанной АЦ САСв для каждого типоразмера КСС. 

а) Технологическая карта сборки и сварки КСС должна содержать:

- перечень указанных в заявке на аттестацию документов, регламентирующих выполнение сборочных, сварочных технологических операций, и, при необходимости, механическую и термическую обработку КСС до начала сварки, в ее процессе и после ее окончания; 

- способ сварки;

- характеристики сварных соединений (группу и марку основных (свариваемых) материалов; вид и размеры свариваемых деталей, тип шва, при необходимости – вид и тип соединения, положение при сварке, марку(и) сварочных материалов и, при необходимости, другие характеристики);

- перечень (количество) КСС, выполняемых сварщиком по конкретной технологической карте сборки и сварки с указанием клейма (маркировки) каждого КСС;

- марку (наименование, модель) сварочного оборудования;

- эскиз собранного под сварку соединения с указанием допустимых значений контролируемых конструктивных элементов;

- эскиз выполненного сварного соединения с указанием допустимых значений конструктивных элементов сварного шва; 

- порядок выполнения сварного соединения с пояснениями особенностей выполнения отдельных технологических операций и приложением необходимых эскизов (например: циклограмм давления; очередности наложения слоев; схем рекомендуемых для выполнения сварного шва технологических приемов наложения валиков сварного шва и т.д.); 

- допустимые значения основных технологических параметров сварки, контролируемых в процессе выполнения КСС по штатным индикаторам (указателям, измерителям) основного и вспомогательного оборудования;

- дополнительные (при необходимости) технологические требования к механической и (или) термической обработке КСС перед сваркой, в процессе сварки и после окончания сварки;

- требования к нанесению клейма (маркировки) КСС;

- время выполнения каждого КСС, включающего подготовительные и сварочные операции, операции по механической обработке сварного соединения (если эти операции предусмотрены);

- перечень методов неразрушающего контроля и испытаний с указанием нормативных документов, регламентирующих нормы оценки качества по каждому методу.

б) В случае неоднократного нарушения кандидатом требований технологической карты сборки и сварки КСС проверка практических навыков прекращается. Кандидат признается неаттестованным. 

10.4.5 Оценка соответствия характеристик выполненных кандидатом КСС проводится на основании контроля качества, проведенного в соответствии с документами, указанными в заявке на аттестацию.

а) Количество КСС каждого типоразмера должно обеспечивать проведение неразрушающего контроля и механических испытаний КСС (и изготовленных из них образцов) в объемах и методами, предусмотренными заявленными требованиями.

б) Нормы оценки качества КСС определяются на основании заявленных требований.

в) Результаты оценки качества КСС подтверждаются актами и протоколами по формам, утвержденным документами САСв
10.4.6 Результаты проверки практических навыков сварщиков отражаются в протоколе аттестации.  

10.4.7 Сварщик считается выдержавшим проверку практических навыков в соответствии с заявленной областью аттестации при наличии удовлетворительных результатов контроля качества выполненных им КСС. 

10.4.8 При неудовлетворительных результатах проверки практических навыков сварщик признается неаттестованным. 

10.5 Проверка практических навыков специалистов сварочного производства
10.5.1 Проверка практических навыков специалистов сварочного производства заключается в выполнении практических заданий, разработанных АЦ САСв с учетом требований заявленных документов.

10.5.2 Проверка практических навыков специалистов сварочного производства проводится по каждому заявленному документу, регламентирующему производство сварочных работ и применяемых кандидатом при выполнении функциональных обязанностей.
10.5.3 Сложность и объемы практического задания определяются с учетом заявленного для кандидата уровня. 

- для II уровня практические задания должны предусматривать оценку навыков кандидата в применении требований заявленных нормативных документов, знании состава ПТД и содержания ее основных документов, необходимых для выполнения контроля за работой сварщиков, или выполнения надзора за сварочными работами;

- для III уровня практические задания дополнительно к объему II уровня должны предусматривать оценку навыков кандидата в разработке технологических документов по сварке с учетом требований заявленных нормативных документов;

- для IV уровня практические задания дополнительно к объему II и III уровней должны предусматривать оценку навыков кандидата в разработке организационных и производственных документов, определяющих выполнение сварочных работ (например, технологических инструкций) и смежных со сваркой технологических операций (сборка, термическая обработка, резка и т.п.).

10.5.4 Выполненные специалистами сварочного производства практические задания оцениваются аттестационной комиссией АЦ САСв. 

При необходимости аттестационной комиссией может быть принято решение о проведении дополнительного собеседования с кандидатом. 

10.5.5 Результаты проверки практических навыков специалиста сварочного производства отражаются в протоколе аттестации.  
10.5.6 Специалист сварочного производства считается прошедшим  проверку практических навыков, если все выполненные им практические задания получили удовлетворительные результаты с учетом проведенного собеседования.

10.5.7 При неудовлетворительных результатах проверки практических навыков специалист сварочного производства признается неаттестованным. 

10.6 Проверка теоретических знаний
10.6.1 Проверка теоретических знаний предусматривает оценку знаний кандидата основных положений теории и практики сварочного производства и знаний технологических особенностей выполнения сварочных работ, приведенных в применяемых нормативных правовых актах, нормативных документах, нормативной и проектной документации, и указанных в заявке на аттестацию. 

10.6.2 При проверке теоретических знаний сварщик должен ответить не менее, чем на 15 вопросов, специалист II уровня, не менее, чем на 25 вопросов, специалист III уровня - не менее, чем на 30 вопросов, специалист IV уровня не менее, чем на 35 вопросов.

10.6.3 Перечень вопросов для проверки теоретических знаний кандидата формируется аттестационной комиссией АЦ САСв с применением цифровых сервисов документооборота, разработанных в рамках САСв, индивидуально для каждого кандидата на основании заявки и с учетом документов САСв.

10.6.4 Проверка теоретических знаний может проводиться по сформированным листам проверки теоретических знаний в письменном виде или в форме онлайн-тестирования с применением цифровых сервисов документооборота, разработанных в рамках САСв. 

10.6.5 Сварщик или специалист сварочного производства считается прошедшим проверку теоретических знаний, если количество правильных ответов на вопросы составляет не менее 80%. При количестве правильных ответов менее 80%, но не менее 60%, по решению аттестационной комиссии с кандидатом может быть проведено дополнительное собеседование. Оценка теоретических знаний при этом осуществляется с учетом собеседования.

10.6.6 При неудовлетворительных результатах проверки теоретических знаний сварщик или специалист сварочного производства признается неаттестованным. 

10.7 Оформление результатов аттестации
10.7.1 При отсутствии обоснованных замечаний к результатам проверки практических навыков и (или) теоретических знаний кандидата, устанавливается область аттестации и оформляются аттестационные документы с соблюдением следующих условий:

- аттестационные документы оформляются отдельно на каждый уровень, соответствующий характеру выполняемых функций в сварочном производстве;

- для сварщика (I-й уровень) аттестационные документы оформляются отдельно на каждый способ сварки.
10.7.2 При неудовлетворительных результатах процедур аттестации оформляется протокол аттестации, который должен содержать подтвержденные соответствующими документами и выводами аттестационной комиссии АЦ САСв сведения обо всех выявленных несоответствиях, на основании которых кандидат признан неаттестованным.
10.7.3  При удовлетворительных результатах аттестации оформляются:

- протокол аттестации;

- аттестационное удостоверение (при первичной, периодической или внеочередной аттестации) или вкладыш к нему (при дополнительной аттестации). 

10.7.4 Протокол аттестации оформляется АЦ САСв с учетом следующих условий:

а) сведения о заявителе аттестации СП (наименование организации, реквизиты) должны соответствовать сведениям, указанным в заявочных документах;
б) сведения о кандидате должны соответствовать сведениям, указанным в заявочных документах;

в) сведения о результатах аттестационных процедур должны соответствовать сведениям, указанным в документах, оформленных при проведении аттестационных процедур;
г) протокол аттестации должен содержать:

1) номер и дату;
2) сведения о заявителе аттестации; 

3) Ф.И.О. членов аттестационной комиссии АЦ САСв, выполнивших аттестационные процедуры или участвующих в их проведении;

4) сведения о месте проведения аттестации;

5) сведения об аттестованном кандидате: Ф.И.О., дату рождения, образование и специальность, квалификацию, место работы, стаж работы по сварке;

6) сведения о результатах проверки практических навыков, в т.ч. для сварщиков характеристики выполненных КСС, результаты их контроля качества, подтвержденные номерами актов, заключений, протоколов и иных оформленных документов;
7) сведения о результатах проверки теоретических знаний;
8) выводы аттестационной комиссии АЦ САСв; 
9) уровень;
10) установленная по результатам проведенных аттестационных процедур область аттестации: характеристики оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенные на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ, способ сварки и область распространения результатов проверки практических навыков (для сварщиков).
11) срок действия; 

д) протокол оформляется с применением цифровых сервисов документооборота, разработанных в рамках САСв, по форме, установленной документами САСв с учетом действующих нормативных требований. 
10.7.5 Рекомендации по установлению области аттестации СП приведены в приложении В.

10.7.6 Аттестационное удостоверение оформляется АЦ САСв и содержит: 
- сведения об АЦ САСв, выполнившим аттестационные процедуры;

- Ф.И.О., дату рождения, цветную фотографию лица, прошедшего аттестацию;

- уникальный номер удостоверения;

- срок действия удостоверения, номер и дату протокола аттестации; 
- уровень;
- область аттестации: характеристики оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенные на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ, способ сварки и область распространения результатов проверки практических навыков (для сварщиков);

- шифр присвоенного личного клейма (для сварщиков).
10.7.7 Результаты дополнительной аттестации оформляются протоколом аттестации и вкладышем к удостоверению. 
10.7.8 Формы аттестационного удостоверения и вкладыша к нему, порядок формирования их уникальных номеров, личных шифров клейм сварщиков, определяются документами САСв с учетом требований настоящего стандарта.

10.7.9 Оформленные аттестационные документы должны содержать идентификационные признаки для проверки их подлинности посредством верификации содержания с соответствующими записями в едином реестре, размещенном в открытом доступе в информационно-телекоммуникационной сети «Интернет». Оформленные аттестационные документы признаются подлинными и действующими в установленные сроки при полном соответствии указанных в них сведений данным, размещенным в общедоступном реестре и отсутствии записей в реестре о прекращении их действия.

10.7.10 Оформленные аттестационные документы АЦ САСв передает заявителю аттестации в порядке, определенном договорными обязательствами. 
Приложение А.
(обязательное)
Требования к сварщикам и специалистам сварочного производства, заявляемым на проведение аттестации 

1 Требования к сварщику

1.1 Возраст - не менее 18 лет.

1.2 Образование -  таблица 1.

1.3 Стаж работы по профессии «сварщик» - не менее 6 месяцев.

2 Требования к специалистам сварочного производства

2.1 Образование -  таблица 1.

2.2 Стаж работы  - таблица 2
Таблица 1 -  Требования к образованию (обучению)

	Уровень допуска
	Уровень минимального общего или профессионального образования 
(в соответствии с [1])
	Получение образования (обучения) в области сварки 
(в случае отсутствия профессионального образования в области сварки)

	I
	Основное или среднее общее образование
	Профессиональное обучение

	
	Среднее профессиональное образование (квалифицированный рабочий или служащий)
	Профессиональное обучение; Дополнительное профессиональное образование (повышение квалификации или профессиональная переподготовка)

	II
	Среднее общее образование
	Профессиональное обучение

	
	Среднее профессиональное образование (квалифицированный рабочий или служащий, специалист среднего звена)
	Профессиональное обучение; Дополнительное профессиональное образование (повышение квалификации или профессиональная переподготовка)

	
	Высшее (бакалавр, специалист, магистр, аспирант)
	Профессиональное обучение; Дополнительное профессиональное образование (повышение квалификации или профессиональная переподготовка)

	III
	Среднее профессиональное образование (специалист среднего звена)
	Дополнительное профессиональное образование (повышение квалификации или профессиональная переподготовка)

	
	Высшее (бакалавр, специалист, магистр, аспирант)
	Дополнительное профессиональное образование (повышение квалификации или профессиональная переподготовка)

	IV*)
	Высшее (бакалавр, специалист, магистр, аспирант)
	Дополнительное профессиональное образование (профессиональная переподготовка)


*) IV уровень допуска могут получать лица, не имеющие высшего образования по сварочному производству, но имеющие ученые степени кандидатов или докторов технических наук в области сварки.

Таблица 2 -  Требования к стажу работы  специалиста сварочного производства 

	Уровень минимального общего или профессионального образования
	Стаж работы, мес.

	
	аттестация на II уровень
	аттестация

на III уровень
	аттестация

на IV уровень

	
	Сварщик
I ур
	Не имеет аттестации
	Специалист 
II ур.
	Не имеет аттестации
	Специалист III ур.
	Не имеет аттестации

	Cреднее общее образование 
с учетом профессионального обучения в области сварки
	24
	36
	-
	-
	-
	-

	Среднее профессиональное образование (квалифицированный рабочий или служащий, специалист среднего звена) с учетом профессионального обучения или ДПО в области сварки
	12
	18
	12
	36
	-
	-

	Среднее профессиональное образование (квалифицированный рабочий или служащий, специалист среднего звена) в области сварки
	6
	9
	9
	24
	-
	-

	Высшее (бакалавр, специалист, магистр, аспирант) с учетом профессионального обучения или ДПО в области сварки
	6
	12
	12
	36
	24
	48

	Высшее (бакалавр, специалист, магистр, аспирант) в области сварки
	3
	6
	6
	18
	12
	36


(-) - кандидат не может быть аттестован на соответствующий уровень.
Приложение Б.

(обязательное)
Перечень способов сварки

	Наименование 
способа сварки
	Обозначение способа

сварки
	Обозначение и название процесса
по ГОСТ Р ИСО 4063

	Ручная дуговая сварка покрытыми электродами
	РД
	111
	Cварка  ручная дуговая плавящимся электродом (сварка дуговая плавящимся покрытым электродом)

	Механизированная сварка самозащитной порошковой проволокой 
	МПС
	114
	Cварка  дуговая порошковой самозащитной проволокой

	Автоматическая сварка самозащитной порошковой проволокой
	АПС
	114
	Cварка  дуговая порошковой самозащитной проволокой

	Механизированная сварка под флюсом 
	МФ
	121
	Сварка дуговая под флюсом сплошной проволокой

	
	
	125
	Сварка дуговая под флюсом порошковой проволокой

	
	
	126
	Сварка дуговая под флюсом порошковым ленточным электродом 

	Автоматическая сварка под флюсом
	АФ
	121
	Сварка дуговая под флюсом сплошной проволокой

	
	
	122
	Сварка дуговая под флюсом ленточным электродом.

	
	
	124
	Сварка дуговая под флюсом с добавлением металлического порошка.

	
	
	125
	Сварка дуговая под флюсом порошковой проволокой

	
	
	126
	Сварка дуговая под флюсом порошковым ленточным электродом 

	Механизированная сварка сплошным плавящимся электродом в инертном газе
	МАДП 
	131
	Сварка дуговая  сплошной проволокой  в инертном газе

	Механизированная сварка порошковой проволокой в инертном газе
	МПИ
	132
	Сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в инертном газе

	
	
	133
	Сварка дуговая  порошковой проволокой  с металлическим наполнителем в инертном газе

	Автоматическая сварка сплошным плавящимся электродом в инертном газе
	ААДП 
	131
	Сварка дуговая  сплошной проволокой  в инертном газе

	Автоматическая сварка порошковой проволокой в инертном газе
	АПИ
	132
	Сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в инертном газе

	
	
	133
	Сварка дуговая  порошковой проволокой  с металлическим наполнителем в инертном газе

	Механизированная сварка сплошным плавящимся электродом  в активном  газе и смесях
	МП
	135
	Сварка дуговая сплошной проволокой в активном газе

	Механизированная сварка порошковой проволокой  в активном  газе и смесях 
	МПГ 
	136
	Сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в активном газе

	
	
	138
	Сварка дуговая  порошковой проволокой  с металлическим наполнителем в активном газе



	Автоматическая сварка сплошным плавящимся электродом в активном  газе и смесях
	АПГ
	135
	Сварка дуговая сплошной проволокой в активном газе

	Автоматическая сварка порошковой проволокой  в активном  газе и смесях
	АППГ
	136
	Сварка дуговая порошковой проволокой с флюсовым наполнителем в активном газе

	
	
	138
	Сварка дуговая  порошковой проволокой  с металлическим наполнителем в активном газе

	Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом 

	РАД
	141
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем) 

	
	
	142
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе  без присадочного материала

	
	
	145
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Механизированная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом1
	МАД
	141
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем) 

	
	
	142
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе  без присадочного материала

	
	
	145
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Ручная сварка неплавящимся электродом в инертном газе и смесях с присадочным порошковым материалом 
	РНИ
	143
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе

	
	
	146
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Механизированная сварка неплавящимся электродом в инертном газе и смесях с присадочным порошковым материалом 
	МНИ
	143
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе

	
	
	146
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Ручная сварка неплавящимся электродом в активном газе
	РНА
	147
	Сварка дуговая неплавящимся вольфрамовым электродом в активном газе

	Автоматическая аргонодуговая сварка неплавящимся электродом 1 
	ААД
	141
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе с присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем) 

	
	
	142
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом в инертном газе  без присадочного материала

	
	
	145
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным сплошным материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Автоматическая сварка неплавящимся электродом в активном газе
	АНА
	147
	Сварка дуговая неплавящимся вольфрамовым электродом в активном газе

	Автоматическая сварка неплавящимся электродом в инертном газе и смесях с присадочным порошковым материалом
	АНИ
	143
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом с присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем) в инертном газе

	
	
	146
	Сварка дуговая вольфрамовым электродом c присадочным порошковым материалом (проволокой или стержнем)  в инертном газе с добавлением восстановительного газа.

	Плазменная сварка 
	П
	151
	Сварка  плазменная плавящимся электродом в инертном газе

	
	
	152
	Сварка дуговая плазменная с присадочным порошковым материалом

	
	
	153
	Сварка плазменная дугой прямого действия

	
	
	154
	Сварка плазменная дугой косвенного действия 

	
	
	155
	Сварка плазменная с переключаемой дугой

	Контактная точечная сварка 
	КТС
	211
	Сварка контактная точечная односторонняя

	
	
	212
	Сварка контактная точечная двусторонняя

	Контактная шовная сварка 
	КШС
	221
	Сварка контактная шовная внахлестку

	
	
	222
	Сварка контактная шовная с раздавливанием кромок

	
	
	223
	Сварка контактная шовная с предварительным утонением нахлесточного соединения

	
	
	224
	Сварка контактная шовная проволокой

	
	
	225
	Сварка контактная шовная стыковая с ленточными накладками из фольги

	
	
	226
	Сварка контактная шовная с накладкой

	Контактная рельефная сварка 
	КРС
	231
	Сварка контактная рельефная односторонняя

	
	
	232
	Сварка контактная рельефная двусторонняя

	Контактная сварка  оплавлением
	КСО
	241
	Сварка контактная стыковая оплавлением с предварительным подогревом

	
	
	242
	Сварка контактная стыковая оплавлением без предварительного подогрева

	
	
	26
	Приварка контактная шпилек

	Контактная сварка сопротивлением
	КСС
	25
	Сварка контактная стыковая сопротивлением

	Контактная высокочастотная сварка
	ВЧС
	27
	Сварка контактная высокочастотная

	Газовая сварка
	Г
	311
	Сварка ацетилено-кислородная

	
	
	312
	Сварка пропано-кислородная

	
	
	313
	Сварка водородно-кислородная

	
	
	-
	Сварка с применением МАФ  

	Сварка ультразвуковая 
	У
	41
	Сварка ультразвуковая

	Сварка трением
	СТ
	421
	Сварка трением с непрерывным приводом

	
	
	422
	Сварка трением инерционная

	
	
	423
	Приварка трением шпилек

	
	
	43
	Сварка трением с перемешиванием

	Магнитно-импульсная сварка
	МИ
	442
	Сварка магнитно-импульсная

	Сварка взрывом
	В
	441
	Сварка взрывом

	Сварка диффузионная
	Д
	45
	Сварка диффузионная

	Сварка газопрессовая
	ГП
	47
	Сварка газопрессовая

	Сварка давлением холодная
	ДХ
	48
	Сварка давлением холодная

	Электронно-лучевая сварка 
	ЭЛ
	51
	Сварка электронно-лучевая

	Лазерная сварка 
	Л
	52
	Сварка лазерная

	Термитная сварка 
	Т
	71
	Термитная сварка

	Электрошлаковая сварка 
	ЭШ
	72
	Сварка электрошлаковая 

	Сварка индукционная
	И
	74
	Сварка индукционная

	Сварка световым лучом
	СЛ
	75
	Сварка световым лучом

	Дуговая приварка стержней 
	МДС
	783
	Приварка дуговая растягиваемой дугой  шпилек с керамической  шайбой или в защитном газе

	
	
	784
	Приварка вытянутой дугой шпилек коротким циклом

	
	
	785
	Приварка конденсаторная вытянутой дугой шпилек

	
	
	786
	Приварка конденсаторная шпилек с оплавлением кончика детали   

	
	
	787
	Приварка вытянутой дугой шпилек с плавкой втулкой

	
	
	-
	Приварка стержней под флюсом

	Пайка
	ПАК
	91
	Пайка высокотемпературная с местным нагревом

	
	
	92
	Пайка высокотемпературная с общим нагревом

	
	
	94
	Пайка низкотемпературная с местным нагревом

	
	
	95
	Пайка низкотемпературная с общим нагревом

	Сварка нагретым инструментом
	НИ
	-
	-

	Сварка с закладными нагревателями
	ЗН
	-
	-

	Сварка нагретым газом
	НГ
	-
	-

	Экструзионная сварка 
	Э
	-
	-


Примечания:

1. В соответствии с ГОСТ Р ИСО 857-1  определение «сварка» включает в себя также наплавку, поэтому процессы наплавки не выделены в отдельные способы сварки. При аттестации необходимо учитывать соответствующие характеристики (вид наплавки, толщина слоя и т.д.).  
2. Состав защитных газов классифицируют в соответствии с ГОСТ Р ИСО 14175. С учетом сложившейся практики на предприятиях, состав защитного газа допускается классифицировать с учетом указаний о применении защитного газа, содержащихся в иных нормативных и технических документах.

Приложение В.

(обязательное)
Область аттестации
1 Общие требования

Область аттестации СП включает:
а) характеристики оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенные на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ;

б) дополнительно для сварщиков: 
- способ сварки;
- характеристики сварных соединений, выполняемые заявленным способом сварки: группы основных материалов, вид и размеры свариваемых деталей, типы швов, виды сварных соединений, положение при сварке, сварочные материалы,  определяемые в заявке на аттестацию. 

2 Область аттестации специалистов сварочного производства 
(II, III и IV-й уровни)

2.1 Перечень документов (шифры и наименования), регламентирующих производство сварочных работ и применяемых специалистом сварочного производства при выполнении функциональных обязанностей, формируется по результатам проверки практических навыков и теоретических знаний. 
2.2. Область аттестации, указываемая в аттестационных документах специалиста сварочного производства, содержит его функциональные обязанности при выполнении сварочных работ по сформированному перечню документов: 
- для  II-го уровня: «осуществление контроля соблюдения требований ПТД при выполнении сварочных работ и (или) технического надзора за производством сварочных работ, выполняемых в соответствии с требованиями (перечень документов)»
- для  III-го уровня: «осуществление технологического сопровождения сварочных работ на всех стадиях в соответствии с требованиями (перечень документов)»; 

- для  IV -го уровня: «осуществление общего руководства сварочными работами, разработку организационных и производственных документов в области сварочного производства при выполнении работ в соответствии с требованиями (перечень документов)».

3 Область аттестации сварщиков (I-й уровень)
3.1 Перечень документов, регламентирующих производство сварочных работ и применяемых сварщиком при выполнении функциональных обязанностей, формируется по результатам аттестационных процедур, проведенных в соответствии с требованиями документов, указанных в заявке на аттестацию, с учетом следующих условий:
- перечень (шифры и наименования) документов, регламентирующих выполнение сварочных работ, определяются по результатам проверки теоретических знаний;

- перечень (шифры и наименования) документов, регламентирующих проведение контроля качества и нормы оценки, определяются по результатам проверки практических навыков. 
3.2 Аттестация сварщиков проводится в соответствии с заявленным способом сварки и не распространяется на другие способы сварки. 
В области аттестации сварщика указывается один способ сварки, которым выполнялось КСС.
Результаты аттестации распространяются на способ сварки, указанный в области аттестации сварщика, в том числе при выполнении отдельных слоев (проходов) соединения, выполняемого разными способами сварки.

3.3 При проверке практических навыков сварщик выполняет одно или несколько КСС, характеристики которых соответствуют значениям и (или) диапазонам, указанным в заявке на аттестацию. КСС назначает аттестационная комиссия АЦ САСв с учетом таблиц настоящего Приложения и рекомендаций документов САСв.
3.4 На основании выполненных КСС и положительных результатов проведения их контроля качества устанавливается область распространения по характеристикам сварных соединений, указанным в заявке на аттестацию, в т.ч.: 
- группы основных материалов; 

- сварочные материалы;

- вид свариваемых деталей; 

- размеры свариваемых деталей; 

- типы швов; 

- положение при сварке;
- другие характеристики.
3.5 Характеристики сварных соединений и область их распространения
3.5.1 Группа основного материала.

а) При установлении области распространения аттестации сварщика по группе основного материала используются следующие условные обозначения:

	М01(W01)
	Углеродистые и низколегированные конструкционные стали перлитного класса с пределом текучести до 360 МПа

	М02(W02)
	Низколегированные теплоустойчивые хромомолибденовые и хромомолибденованадиевые стали перлитного класса

	М03(W03)
	Низколегированные конструкционные стали перлитного класса с пределом текучести свыше  360 МПа

	М04(W04)
	Высоколегированные (высокохромистые) стали мартенситного, мартенситно-ферритного и ферритного классов с содержанием хрома от 10% до 30%

	М05(W05)
	Легированные стали мартенситного класса с содержанием хрома от 4% до 10%

	М06
	Чугуны

	М07
	Арматурные стали железобетонных конструкций.

	М11(W11)
	Высоколегированные стали аустенитно-ферритного и аустенитного классов

	М21(W21)
	Чистый алюминий и алюминиево-марганцевые сплавы

	М22(W22)
	Нетермоупрочненные алюминиево-магниевые сплавы

	М23(W23)
	Термоупрочненные алюминиевые сплавы

	М31
	Медь

	М32
	Медноцинковые сплавы 

	М33
	Медноникелевые сплавы 

	М34
	Бронзы

	М41
	Титан и титановые сплавы

	М51
	Никель и никелевые сплавы

	М61
	Полиэтилен (HDPE; LDPE)
 

	М62
	Сшитый полиэтилен (PE-X)

	М63
	Поливинилхлорид (PVC-U, PVC-P)

	М64
	Полипропилен (PP-H, PP-B, PP-R)

	М65
	фторопласты (PVDF, PFA, FEP, ECTFE и др)

	М66
	PVC-С

	М67
	TPO


б) при сварке металлических листов, труб и стержней результаты аттестации распространяются на группы основных материалов, приведенные в таблице 1 и сочетания групп основных материалов, приведенные в таблице 2.

в) при сварке неметаллических (полимерных) материалов результаты аттестации сварки способами НГ и Э распространяются на группы основных материалов, приведенные в таблице 3. Для способов сварки ЗН и НИ группы основных материалов не учитываются и не указываются в области распространения результатов аттестации. 
3.5.2 Сварочные материалы.

Область распространения аттестации по применяемым сварочным материалам определяется заявленным способом сварки и документами, регламентирующими производство сварочных работ. 

В области распространения результатов аттестации указываются шифры видов СМ по ГОСТ Р 3ХХХ. 
Результаты аттестации распространяются на все сварочные материалы, регламентированные указанными в области распространения результатов аттестации документами.
3.5.3 Виды и размеры свариваемых деталей.

а) В области распространения аттестации указываются диапазоны значений типоразмеров отдельно для каждого вида свариваемых деталей.

б) для оформления области распространения аттестации сварщика применяются следующие обозначения видов деталей:

 Т –  трубы
, включая соединения полого (имеющего толщину стенки) профильного проката, и обечаек
.

Л – листы
.

С – стержни
, включая соединения арматуры, арматурных и закладных изделий железобетонных конструкций;

в)  Результаты аттестации деталей вида Т могут быть распространены на сварку деталей вида Л и сочетание Л+Т, если такие соединения  предусмотрены документами, регламентирующими выполнение сварочных работ, заявленными на аттестацию.
г) результаты аттестации по сочетанию деталей видов (Т + С) и (Л + С) распространяются на сочетание видов, которым выполнено КСС.
д) результаты аттестации по толщине деталей для конструкций видов Л и Т распространяются на толщины, приведенные в таблице 4;

е) результаты аттестации по диаметру деталей для конструкций видов  Т распространяются на диаметры труб, приведенные в таблице 5;

ж)  при сварке неметаллических (полимерных) материалов результаты аттестации распространяются на виды и размеры деталей, приведенные в таблицах 6, 7, 8.

з) Результаты аттестации по деталям вида С распространяются на весь диапазон диаметров стержней, регламентированных документами, указанными в заявке для конкретных типов сварных соединений.
3.5.4 Типы швов.

При аттестации по сварке  металлических деталей видов Л и Т результаты сварки стыковых швов (СШ) распространяются на сварку производственных сварных соединений  стыковыми и угловыми швами (УШ).

3.5.5 Положение при сварке.
а) Положение при сварке металлических деталей видов Л и Т определяется в соответствии с ГОСТ Р ИСО 6947.
б) Положение при сварке неметаллических (полимерных) материалов в области распространения результатов аттестации сварщика не учитывается. 

в) При сварке металлических деталей видов Л и Т результаты аттестации сварщика распространяются на положения при сварке согласно таблице 9.

3.5.6 Виды соединений.

а) При установлении области распространения аттестации сварщика по виду соединения используются следующие условные обозначения: 

металлических деталей видов Л и Т с одной стороны (односторонняя сварка) - ос (ss) и с двух сторон (двусторонняя сварка) - дс (bs);

сварные соединения, выполняемые на съемной или остающейся подкладке, подкладном кольце - сп (mb) и без подкладки (на весу) - бп (nb);

сварные соединения, выполняемые  с зачисткой корня шва - зк (gg), без зачистки корня шва - бз (ng);

сварные соединения, выполняемые с газовой защитой корня шва (поддувом газа) - гз (gb).

сварные соединения, выполняемые в съемных или подвижных инвентарных формах - иф (медных, графитовых, керамических и др.); 

сварные соединения, выполняемые в стальных остающихся скобах-накладках - сн; 

сварные соединения, выполняемые в комбинированных формирующих элементах - кф (стальная остающаяся полускоба-накладка + съемная медная полуформа).

паяные соединения, выполняемые на остающейся подкладке, подкладном кольце - сп(mb), и без подкладки на весу – бп(nb).

Для неметаллических деталей (выполненных из полимерных материалов):

стыковые соединения без разделки кромок – СБ 

стыковые соединения с односторонней разделкой кромок – СV

стыковые соединения с двусторонней разделкой кромок – СХ

нахлесточные соединения листов «в нахлестку»  – Н (LW)

нахлесточные соединения листов «в угол» – У (FW)

нахлесточные соединения труб в раструб – Р

нахлесточные муфтовые соединения труб – М 

нахлесточные соединения труб с седловыми отводами – О

тавровые соединения без разделки кромок  – ТБ

тавровые соединения с односторонней разделкой кромок  – ТV

тавровые соединения с двусторонней разделкой кромок   – ТХ
б) при сварке металлических деталей видов Л и Т результаты аттестации распространяются на виды соединений, приведенные в таблице 10.

в) при сварке деталей из неметаллических (полимерных) материалов и металлических деталей вида С результаты аттестации распространяются на виды соединений, идентичные видам соединений выполненных КСС.

Таблица 1. Область распространения результатов аттестации группам основных материалов для металлических деталей. 
	Группа основного 

материала 
	Группы материалов, указываемые в области аттестации

	
	М01
	М02
	М03
	М04
	М05
	М07

	М01
	+
	
	
	
	
	

	М02
	+
	+
	
	
	
	

	М03
	+
	
	+
	
	
	+

	М04
	+
	+
	
	+
	
	

	М05
	+
	+
	+
	
	+
	

	М07
	+
	
	
	
	
	+

	Алюминий и его сплавы
	М21 
	М22
	М23

	М21
	+
	+
	

	М22
	+
	+
	

	М23
	+
	+
	+

	Медь и ее сплавы
	М31
	М32
	М33
	М34

	М31
	+
	
	+
	+

	М32
	
	+
	
	

	М33
	
	
	+
	+

	М34
	
	
	+
	+

	Примечания 

+     - группы материалов на которые распространяются результаты сварки КСС;


   Таблица 2 Область распространения результатов аттестации по группам основных материалов для металлических деталей. 

	Группа основного материала 
	Сочетания групп материалов, указываемые в области аттестации

	М02
	М02 с М01

	М03
	М03 с М01

М03 с М07

	М04
	М04 с М01

М04 с М02

	М05
	М05 с М01

М05 с М02

М05 с М03

	М07
	М07 с М01

	М22
	М22 с М21

	М23
	М23 с М21

М23 с М22

	М31
	М31 с М33

М31 с М34

	М33
	М33 с М34

	М34
	М34 с М33

	Примечания 




   Таблица 3 Область распространения результатов аттестации по группам основных материалов для неметаллических (полимерных) материалов при аттестации сварщиков на способы сварки НГ и Э

	Группы основных материалов
	Характеристики групп основных материалов 
	Область распространения

	          М61
	HDPE; LDPE
	М61, М64

	          М63
	PVC-U
	М63 (PVC-U), М66 

	          М63
	PVC-P
	М63 (PVC-P), М67 

	          М64
	PP-H, PP-B, PP-R
	М61, М64

	М65
	фторопласты: PVDF, PFA, FEP, ECTFE и др
	М65 

	М66
	PVC-С
	М63 (PVC-U), М66

	М67
	TPO
	М63 (PVC-P), М67


Таблица 4 Область распространения результатов аттестации по толщине металлических деталей
	Толщина КСС, t, мм
	Область распространения, мм

	    t <  6


	от t до 12 включительно 



	6 (t ( 12


	от 6 до 2t, но не более 19



	       t > 12
	свыше 12 


Таблица 5 Область распространения результатов аттестации по диаметрам деталей вида Т
	Диаметр КСС, d, мм
	Область распространения, мм

	    d ( 57


	от d до 108 включительно 



	57 < d < 159


	от 57 до 2d включительно 



	       d  ≥159
	от 159  и выше 


   Таблица 6. Размеры, вид соединений КСС и области распространения 
результатов аттестации сварщиков на способ сварки НИ

	Вид деталей
	Вид соеди-нения
	Рекомендуемый диапазон размеров КСС
	Область распространения, мм 

	
	
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e мм
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e мм

	Труба с трубой

(Т+Т)
	СБ
	d≤ 225 
	-
	От d до 225 вкл.
	-

	
	
	225 <d< 630 
	-
	Св. 225 до 630
	-

	
	
	d≥ 630
	-
	От 630
	-

	Муфта и труба

(Т+М)
	Р
	d≤ 63 
	-
	От d до 63 вкл.
	-

	
	
	d> 63
	-
	Св. 63
	-

	Лист с листом 

(Л+Л)


	СБ
	-
	5 ≤ d≤ 20
	-
	От 5 до 20 вкл.

	
	
	-
	d> 20
	-
	Свыше 20

	
	Н
	
	0,75 ≤ d≤ 2,5
	
	От d до 5,0 вкл.

	


   Таблица 7. Размеры, вид соединений КСС и области распространения 
результатов аттестации сварщиков на способ сварки ЗН

	Вид деталей
	Вид соеди-нения
	Рекомендуемый диапазон размеров КСС
	Область распространения, мм 

	
	
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e мм
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e мм

	Муфта и труба (Т+М+Т)
	М
	d≤ 225
	-
	От d до 225 вкл.
	-

	
	
	225 <d< 630
	-
	Св. 225 до 630
	-

	
	
	d≥ 630
	-
	От 630
	-

	Седловой отвод и труба (О+Т)
	О
	d≤ 225
	-
	От d до 225 вкл.
	-

	
	
	225 <d< 630
	-
	Св. 225 до 630
	-

	
	
	d≥ 630
	-
	От 630
	-


   Таблица 8. Сочетания конструкций видов, типов соединений и размеров КСС и области распространения результатов аттестации сварщиков на способы сварки НГ и Э

	Вид деталей
	Тип соеди-нения
	Рекомендуемый диапазон размеров КСС
	Область распространения, мм

	
	
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e мм
	Диаметр, 
d мм
	Толщина, 
e  мм

	Труба с листом (Т+Л),
Труба с трубой (Т+Т),
Лист с листом (Л+Л)
	ТБ; TV
	От 63 до 160 включ.
	От 3 до 10 включ.
	От 63 до 160 включ.
	От 3 до 10 включ.

	
	TX
	
	От 6 до 20
	
	От 6 до 20

	Лист с листом (Л+Л)
	Н, У
	
	От 3 до 10
	все
	От 3 до 10

	Труба с трубой (Т+Т), 
Лист с листом (Л+Л)
	СБ
	От 110 до 315 включ.
	До 4 
	все
	До 4 

	
	СV
	
	От 3 до 10
	
	От 3 до 10

	
	СX
	
	От 6 до 20
	
	От 6 до 20

	Лист с листом (Л+Л) (геомембраны)
	Н
	-
	От 0,75 до 2,5
	-
	От 0,75 до  5,0


	Данные о сварке КСС
	Положения при сварке, указываемые в области аттестации

	Вид деталей
	Положение при сварке 
	Л (лист)
	Т (труба)

	
	
	СШ (стыковой шов)
	УШ (угловой шов)
	СШ
	УШ

	
	
	Н1
	Г
	В2
	В1
	П1
	Н1
	Н2
	В2
	В1
	П2
	Н1
	В2
	В1
	Г
	Н45
	Н2
	В2
	В1
	П2
	Н45

	Л+Л (СШ)
	PA       ( Н1 )
	+
	
	
	
	
	+
	+
	
	
	
	+1)
	
	
	
	
	+
	
	
	
	

	
	PC       ( Г )
	+
	+
	
	
	
	+
	+
	
	
	
	+1)
	
	
	+1)
	
	+
	
	
	
	

	
	PG      ( В2 )
	
	
	+
	
	
	
	
	+
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	PF       ( В1 )
	+
	
	
	+
	
	+
	+
	
	+
	
	+1)
	
	
	
	
	+
	
	+
	
	

	
	PE       ( П1 )
	+
	+
	
	+
	+
	+
	+
	
	+
	+
	+1)
	
	
	
	
	+1)
	
	+1)
	+1)
	

	Л+Л (УШ)
	PA       ( Н1 )
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	
	+1)
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	PB        (Н2)
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	

	
	PG       ( В2 )
	
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	PF       ( В1 )
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	+
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	

	
	PD       ( П2 )
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	+
	+
	
	
	
	
	
	+
	
	
	+
	

	Т+Т (СШ)
	PA       ( Н1 )
	+
	
	
	
	
	+
	+
	
	
	
	+
	
	
	
	
	+
	
	
	
	

	
	PJ        ( В2 )
	
	
	+
	
	
	
	
	+
	
	
	
	+
	
	
	
	
	+
	
	
	

	
	PH       ( В1 )
	+
	+
	
	+
	+
	+
	+
	
	+
	+
	+
	
	+
	
	
	+
	
	+
	+
	

	
	PC       ( Г )
	+
	+
	
	+
	+
	+
	+
	
	+
	+
	+
	
	
	+
	
	+
	
	
	
	

	
	H-L045/  J-L045   (Н45)
	+
	+
	+2)
	+
	+
	+
	+
	+2)
	+
	+
	+
	+2)
	+
	+
	+
	+
	+2)
	+
	+
	+

	Т+Л (УШ)
	PB        (Н2)
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	

	
	PG       ( В2 )
	
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	
	
	
	
	
	
	+
	
	
	

	
	PH       ( В1 )
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	+
	+
	
	
	
	
	
	+
	
	+
	+
	

	
	PD       ( П2 )
	
	
	
	
	
	+
	+
	
	+
	+
	
	
	
	
	
	+
	
	+
	+
	

	
	H-L045(Н45)
	
	
	+2)
	
	
	+
	+
	+2)
	+
	+
	
	+2)
	
	
	
	+
	+2)
	+
	+
	+


Таблица 9. Область распространения результатов аттестации по положению при сварке для металлических деталей видов Л и Т

Примечания к таблице 9
+     - положение на которое распространяются результаты сварки КСС;

+1)   - только при диаметре труб более 150мм;

+2)  - аттестация при сварке контрольного сварного  соединения, выполненного в положении Н45 способом  «сверху – вниз», распространяется только на положение В2.

Таблица 10. Область распространения результатов аттестации виду соединения для металлических деталей видов Л и Т
	Вид соединения КСС
	Область аттестации

	
	ос (сп)
	ос (бп)
	дс (зк)
	дс (бз)
	ос (гз)
	ос (иф)
	ос (сн)
	ос (кф)

	ос (сп)
	+
	
	+
	
	
	
	
	

	ос (бп)
	+
	+
	+
	+
	
	
	
	

	дс (зк) 
	+
	
	+
	
	
	
	
	

	дс (бз) 
	+
	
	+
	+
	
	
	
	

	ос (гз)
	
	
	
	
	+
	
	
	

	ос (иф)
	
	
	
	
	
	+
	
	

	ос (сн)
	
	
	
	
	
	
	+
	

	ос (кф)
	
	
	
	
	
	
	
	+
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� Под документами, регламентирующими производство сварочных работ следует понимать нормативные правовые акты, нормативные документы, нормативную и проектную документацию, регламентирующую выполнение сварочных работ и контроль качества сварных соединений.


� Под сварщиками в настоящем стандарте следует понимать работников, выполняющих сварку, наплавку, пайку на оборудовании с различной степенью механизации и автоматизации. 





� Перечень характеристик сварных соединений, а также дополнительные характеристики определяются в зависимости от заявленного способа сварки и указываются в заявке на аттестацию.


� Без присадочного  материала и с присадочным сплошным материалом


� Обозначения даны в соответствии с ГОСТ 33366.1-2015 (ISO 1043-1:2011) «Пластмассы. Условные обозначения и сокращения. Часть 1. Основные полимеры и их специальные характеристики»


� Труба -  полая деталь с выраженным радиусом кривизны поверхности замкнутого или незамкнутого профиля. К данному виду деталей также допустимо относить профильные трубы произвольной, но постоянной на всем протяжении формы поперечного сечения.


Продольный шов обечайки или трубы относится к виду Л.


� Лист – плоская деталь незамкнутого профиля 


� Стержень – сплошная в поперечном сечении деталь произвольной формы, в том числе имеющая переменную форму поверхности
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