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Система аттестации сварочного производства

АТТЕСТАЦИЯ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Дата введения — ХХХХ—ХХ—ХХ
1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт устанавливает:

- порядок аттестации сварочных материалов;

- перечень свойств и характеристик сварочных материалов, определяемых в процессе аттестации, влияющих на безопасность продукции на всех стадиях ее жизненного цикла;
- содержание аттестационных процедур;

- порядок разработки и применения методик испытаний, применяемых при аттестации  сварочных материалов и необходимых для подтверждения их свойств и характеристик;

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

1.2 Настоящий стандарт применяется при проведении аттестации сварочных материалов, предназначенных для использования 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 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 ХХХХ-ХХ Система аттестации сварочного производства. Общие требования.
ГОСТ Р ИСО 14175-2010 – Материалы сварочные. Газы и газовые смеси для сварки плавлением и родственных процессов

3 Термины и определения

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

Аттестационные документы: Документы, содержащие результаты аттестации сварочных материалов
Партия сварочных материалов: Определенное количество (или объем) сварочных материалов одной марки, изготовленных по одному регламентирующему документу, единому технологическому процессу производства, одного типоразмера (состава, плавки, состояния материала т.п.), одного обозначения и оформленных одним документом о качестве
Потребитель сварочных материалов: Юридическое лицо, индивидуальный предприниматель или физическое лицо, применяющее сварочные материалы
Производитель сварочных материалов: Фактический изготовитель сварочных материалов.
4. Обозначения и сокращения

СМ – сварочные материалы.
САСв – Система аттестации сварочного производства.
АЦ – аттестационный центр.
(Эп) - электроды плавящиеся;

(Эн) - электроды  неплавящиеся;

(Пс) - проволока сварочная сплошного сечения и ленты;

(Пп) - проволока сварочная порошковая и ленты порошковые;

(Пм) – порошковые материалы для наплавки;

(Ф) - флюсы сварочные;

(Тм) – термитные материалы;

(Пр) - припои;

(Гз) - газы  защитные;

(Гг) - газы горючие.

5 Общие положения

5.1 Аттестация СМ заключается в оценке фактических значений характеристик СМ и характеристик сварных соединений, обеспечиваемых применением аттестуемых СМ:

- значениям, заявленным производителем СМ;

- требованиям нормативных документов и документов, регламентирующих производство сварочных работ.

5.2 Аттестация СМ реализуется, в рамках САСв соответствующей положениям ГОСТ Р1ХХХХ «Система аттестации сварочного производства. Общие требования».
5.3 В качестве заявителя аттестации СМ могут выступать:

- производитель сварочных материалов,  или юридическое лицо, уполномоченное в установленном порядке производителем СМ выступать заявителем аттестации СМ;

- потребитель сварочных материалов.

5.5 АЦ САСв для проведения аттестационных процедур при аттестации СМ, должны соответствовать ГОСТ Р1ХХХХ «Система аттестации сварочного производства. Общие требования» и документам САСв. 
5.6 Аттестация проводится для следующих видов СМ: Эп, Эн; Пс, Пп, Пм, Ф, Тм, Пр, Гз, Гг 

6 Виды аттестации СМ

6.1 Аттестация СМ подразделяется на первичную, дополнительную, периодическую и внеочередную.

6.2 Первичной аттестации подлежат ранее не аттестованные СМ.

6.3 Дополнительной аттестации подлежат ранее аттестованных СМ в целях расширения области их применения, а также при введении в действие отличных от действующих нормативных требований к применяемым СМ.
6.4 Периодическую аттестацию СМ проводят в целях подтверждения характеристик и свойств аттестованных СМ по окончании срока действия ранее выданных аттестационных документов.

6.5 Внеочередную аттестацию СМ проводят в отношении ранее аттестованных СМ в следующих случаях:

- при наличии документального подтверждения несоответствия характеристик СМ;

- при неудовлетворительных результатах инспекционной проверки производства ранее аттестованных СМ, проведенного АЦ САСв в отношении производства СМ в период действия выданных аттестационных документов. 

7 Порядок проведения аттестации 
7.1 Аттестация СМ состоит из следующих аттестационных процедур:  
а) рассмотрение и регистрация заявочных документов;

б) проверка сведений о заявителе аттестации; 

в) разработка программы аттестации; 

г) разработка технологических карт сборки и сварки контрольных сварных соединений;

д) отбор образцов СМ;

е) оценка характеристик СМ; 

ж) оценка характеристик, обеспечиваемых применением аттестуемых СМ;

з) оформление результатов аттестации.
7.2. Переход к следующей аттестационной процедуре  возможен только при отсутствии не устраненных обоснованных замечаний, выявленных по результатам предшествующих аттестационных процедур.

7.3 Аттестационные процедуры проводятся с соблюдением следующих условий:

- участники САСв соответствуют требованиям ГОСТ Р1ХХХХ «Система аттестации сварочного производства. Общие требования»;

- аттестационные процедуры проводятся при участии или под контролем члена аттестационной комиссии АЦ САСв в испытательной лаборатории АЦ САСв, укомплектованной квалифицированными специалистами, оборудованием, оснасткой и инструментом для проведения испытаний, предусмотренных настоящим стандартом. 
- нормы оценки, применяемые при аттестации СМ, не должны противоречить нормативным требованиям, указанным в документах, регламентирующих изготовление СМ;

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

- контрольные соединения при аттестации СМ должны выполняться сварщиками, аттестованными по  ГОСТ Р 1ХХХ;

- сварочно-технологические характеристики применяемого при испытаниях сварочного оборудования должны быть подтверждены результатами аттестации в соответствии с ГОСТ Р 4ХХХ;

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

- должны проводиться измерения и контроль соблюдения технологических параметров, указанных в технологических картах сварки.

7.4 Особенности проведения аттестации отдельных видов СМ и их сочетаний приведены в приложении А.
7.5 Результаты аттестации СМ признаются удовлетворительными, а СМ аттестованными при соблюдении следующих условий:

- при проведении аттестационных процедур в соответствии с настоящим стандартом, не выявлено несоответствий;

- полнота и качество проведенных АЦ САСв в соответствии с требованиями настоящего стандарта аттестационных процедур, проверена согласно требованиям настоящего стандарта;

8 Срок действия аттестационных документов
8.1 Срок действия аттестационных документов, выданных по результатам первичной и периодической аттестации СМ составляет 3 года.
8.2 По результатам проведения дополнительной аттестации СМ, в дополнение к действующим оформляются дополнительные аттестационные документы со сроком действия не превышающим указанный в действующих аттестационных документах.

8.3 По результатам проведения внеочередной аттестации, взамен аннулированных оформляются новые аттестационные документы со сроком действия аналогичным указанному в аннулированных аттестационных документах.

8.4 СМ с истекшим сроком действия аттестационных документов применяют при производстве сварочных работ, если:

- на момент приобретения СМ потребителем срок действия аттестационных документов не истек;

- потребителем соблюдены требования к хранению СМ, установленные производителем СМ.
9 Учет и хранение информации 
9.1 Учету подлежат:

- сведения, представляемые заявителями аттестационных испытаний СМ в соответствии с положениями настоящего  стандарта;

- документы, оформленные в процессе проведения аттестации СМ;

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

9.2 Сведения, представляемые заявителями аттестации СМ в соответствии с настоящим стандартом, и документы, оформленные в процессе проведения аттестации СМ, должны систематизироваться и храниться в бумажном или электронном архиве АЦ САСв в порядке, определенном документами САСв, в течение двух сроков действия выданных аттестационных документов, если иное не установлено иными документами.  

Неудовлетворительные результаты аттестации СМ  должны храниться в течение одного года с даты протокола аттестации СМ. 

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

9.4 Содержание информационного реестра аттестованных СМ должно обеспечивать получение информации:

 - о заявителе аттестации СМ;

- об АЦ САСв, выполнившем аттестацию;

- о производителе, марке, виде и типоразмере аттестованных СМ;

- об области применения аттестованных СМ;

- о номере и сроках действия выданных аттестационных документов.

9.5 Порядок ведения реестра аттестованных СМ 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 СМ проводится на основании заявочных документов. 
а) Заявочные документы могут быть направлены заявителем аттестации в любой АЦ САСв, удовлетворяющий требованиям настоящего стандарта 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 по выбору заявителя аттестации СМ.  
10.1.2  Комплект заявочных документов составляет:

а) для потребителя СМ: 

- заявку на аттестацию;

- копии сертификата(ов) качества (соответствия) на СМ.

б) для производителя СМ: 

- заявку на аттестацию;

- копии документа, устанавливающего технические требования к СМ.

в) для юридического лица, уполномоченного производителем СМ:
- заявку на аттестацию;

- копии документа, устанавливающего технические требования к СМ;

- доверенность от производителя СМ.

10.1.3 Заявка на проведение аттестации СМ должна содержать:

а) сведения о заявителе аттестации

- наименование;

- место нахождения (адрес);

- ИНН или иной уникальный идентификационный признак;

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

- ФИО контактного лица, ответственного за оформление заявки, и номер его телефона;
б) номер и дату регистрации (присваивается АЦ САСв);

в) сведения об аттестуемом СМ:
- вид СМ;

- марка СМ;

- типоразмеры (компонентный состав) СМ;

- номер сертификата или иного документа о качестве СМ;

г) сведения о назначении (условиях применения) СМ:

- способы сварки (наплавки, пайки и т.п);

- соединяемые материалы;

- шифры нормативного документа, регламентирующие применение СМ, включая специальные отраслевые требования, если они установлены.

10.1.4 Заявка должна быть подписана должностным лицом заявителя аттестации, имеющим право подписи таких документов.   

10.1.5 Документ, регламентирующий изготовление СМ, предоставляемый заявителем аттестации в АЦ САСв, должен содержать сведения, приведенные в таблице 1.  
Таблица 1 - Сведения о СМ, предоставляемые заявителем аттестации СМ
	№ 

п/п
	Параметры аттестуемого СМ
	Виды СМ

	
	
	Эп
	Эн
	Пм
	Пс
	Пп
	Ф
	Тм
	Пр
	Гз
	Гг

	1
	Геометрические параметры и состояние поверхности
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+


	-
	-

	2
	Прочность проволоки на разрыв
	-
	-
	-
	+
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	3
	Содержание ферритной фазы в проволоке или прутке
	-
	-
	-
	+
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	4
	Химический состав СМ
	-
	+
	-
	+
	-
	+
	+
	+
	+
	+

	5
	Допустимые значения влажности
	+
	-
	+
	-
	+
	+
	+
	+
	-
	-

	6
	Химический состав наплавленного металла
	+
	-
	+
	+
	+
	+
	-
	
	-
	-

	7
	Механические свойства наплавленного металла или металла шва (значения предела прочности, предела текучести, относительного удлинения, ударной вязкости и твердости)
	+
	-
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	-
	-

	8
	Стойкость к межкристаллитной коррозии
	+
	-
	+
	+
	+
	-
	-
	-
	-
	-

	9
	Содержание ферритной фазы в наплавленном металле
	+
	-
	-
	+
	+
	-
	-
	-
	-
	-

	10
	Содержание диффузионно-подвижного водорода в наплавленном металле
	+
	-
	-
	+
	+
	+
	-
	-
	-
	-

	11
	Вид и марка/марки сочетаемого СМ для сварки КСС (при отсутствии сведений в заявке)
	-
	-
	+
	+
	+
	+
	-
	-
	-
	-


10.1.6 Доверенность, оформляется на русском языке и должна содержать:

- реквизиты организации-производителя сварочных материалов (наименование, адрес (место регистрации), адрес (местонахождения производства), уникальный идентификационный признак, адрес официального сайта, контактное лицо, телефон и электронная почта контактного лица);

- реквизиты уполномоченной организации (наименование организации, адрес (место регистрации), адрес официального сайта, контактное лицо, телефон и электронная почта контактного лица);

- перечень доверяемых прав и обязанностей, связанных с выполнением аттестации СМ;

- подпись лица, имеющего право подписи таких документов, и печать (при наличии).

10.1.7 Доверенность, выдаваемая иностранным производителем СМ, оформляется на двух языках: русском и английском. 

10.1.8 Заявочные документы проверяются аттестационным АЦ САСв на соответствие комплектности и формы представления сведений требованиям  настоящего стандарта.
При наличии замечаний к форме или комплектности представленных сведений, аттестационным центром САСв оформляется мотивированный отказ в приеме заявочных документов.

При отсутствии замечаний к форме или комплектности представленных сведений, заявочные документы регистрируются АЦ САСв.
10.2 Проверка сведений о заявителе аттестации
10.2.1 Указанные в заявочных документах сведения о заявителе аттестации,  а также сведения об организационных, технологических и кадровых возможностях производителя СМ, обеспечивающих производство СМ в соответствии с заявленным качеством, подлежат проверке в случаях, порядке и объемах, установленных настоящим стандартом. 
10.2.2 Настоящим стандартом определены следующие виды проверок: 

а) документарная проверка - проверка полученных данных о заявителе аттестации, проводимая путем сравнения данных о заявителе аттестации из заявочных документов с данными, полученными с соблюдением Законодательства РФ из любых источников, обеспечивающих их достоверность;
б) инспекционная проверка – проверка, проводимая по адресу производства СМ в целях подтверждения организационных, технологических и кадровых возможностей производителя выпускать СМ по заявленным технологическим документам, с обеспечением установленного нормативными требованиями уровня качества.
10.2.3 Документарная проверка проводится АЦ САСв при всех видах аттестации в отношении всех типов заявителей аттестации СМ.
10.2.4 Инспекционная проверка проводится АЦ САСв при первичной и внеочередной аттестации СМ, в случаях подачи заявочных документов производителем СМ (или уполномоченным им юридическим лицом).

10.2.5  Инспекционная проверка производства СМ должна включать:

- проверку фактического соответствия сведений об организации-производителе СМ;

- анализ документов, регламентирующих требования к выпуску продукции, представленных производителем СМ непосредственно по месту их производства;

- наблюдение и регистрацию сведений о технологических, организационных и кадровых возможностях производителя СМ, а также ознакомление с процессом изготовления СМ непосредственно по месту их производства.

10.2.6 При наличии обоснованных замечаний по результатам документарной или инспекционной проверки, АЦ САСв оформляет и направляет заявителю аттестации мотивированный отказ в проведении аттестации СМ.

10.2.7 При отсутствии обоснованных замечаний к результатам документарной или инспекционной проверки, АЦ САСв оформляет отчет. Рекомендованная форма отчета об инспекционной проверке приведена в приложении Б. 
10.2.8 Инспекционная проверка производства СМ так же осуществляется АЦ САСв один раз в 3 года в целях  контроля соблюдения производителем аттестованных СМ требований документов, регламентирующих выпуск аттестованных СМ. Сроки проведения инспекционной проверки производства СМ и состав её участников должны быть согласованы с производителем СМ и головным органом САСв.

10.3 Разработка программы аттестации
10.3.1 Программа аттестации СМ разрабатывается с учетом методик САСв и должна содержать:

- наименование, назначение и порядок применения программы аттестации СМ;

- сведения об аттестуемом СМ;

- перечень контролируемых характеристик СМ;

- методы контроля и виды испытаний СМ;

- перечень необходимого для проведения испытаний оборудования, инструментов и оснастки;

- шифры нормативных документов регламентирующих объемы контроля, методики контроля и нормы оценки качества;

- идентификационные обозначения контрольных образцов и их расшифровку.

10.3.2 Перечень испытаний, предусмотренных программой аттестации СМ, должен обеспечивать получение достоверных значений всех заявленных характеристик аттестуемых СМ.
10.3.4 Методы контроля и нормы оценки должны соответствовать требованиям документов, регламентирующих производство СМ и не должны противоречить действующим нормативным требованиям.  

Программа аттестации СМ должна быть утверждена руководителем АЦ САСв и согласована с ответственным исполнителем со стороны заявителя аттестации, имеющим право подписи таких документов.

10.3.5 Проведение испытаний СМ, не предусмотренных утвержденной программой аттестации СМ, не допускается. При необходимости проведения дополнительных испытаний АЦ САСв по согласованию с заявителем аттестации вносит изменения в программу аттестации. 

10.3.6 Контрольные соединения, предусмотренные программой аттестации СМ, выполняются по технологическим картам, разработанным АЦ САСв совместно с заявителем аттестации с учетом методик САСв.

10.4 Отбор образцов сварочных материалов

10.4.1 Образцы СМ для проведения первичной, периодической и дополнительной аттестации СМ должны быть отобраны от трех партий заявленного СМ. Для проведения внеочередной аттестации СМ образцы отбираются из партии СМ, на применение которых наложены ограничения (запрет).

10.4.2 При невозможности отбора образцов СМ от трех партий, допускается производить отбор от меньшего количества партий. 

10.4.3 Для проведения аттестации двух и более типоразмеров одной марки СМ следует производить отбор образцов каждого типоразмера СМ. Допускается проведение аттестации типоразмерного ряда СМ при соблюдении требований приложения А настоящего стандарта.
10.4.4 Отбор образцов СМ для проведения аттестации СМ осуществляет аттестационная комиссия АЦ САСв с составлением акта отбора (приложение В). При проведении периодической или дополнительной аттестации СМ производителя, а также первичной, периодической и дополнительной аттестации партии СМ потребителя, допускается проведение отбора образцов СМ заявителем аттестации в согласованных с АЦ САСв объемах. 

10.4.5 Объем образцов из партии СМ должен быть достаточным для проведения исследований СМ в соответствии с перечнем и спецификацией испытаний, а также, в случае необходимости, для проведения повторных (дублирующих) исследований при аттестации СМ.

10.4.6 Отбор образцов проводится на месте хранения СМ, после проверки аттестационной комиссией АЦ САСв соблюдения нормативных требований,  регламентирующих хранение СМ. 

10.4.7 При наличии обоснованных замечаний к хранению СМ, отбор образцов приостанавливается на период, необходимый для устранения выявленных замечаний. Заявителю аттестации выдается оформленное на фирменном бланке АЦ САСв уведомление о приостановке аттестации с указанием всех выявленных несоответствий.
10.4.8 При отсутствии замечаний к хранению СМ, образцы отбираются, маркируются, упаковываются с соблюдением требований производителя СМ и направляются заявителем аттестации СМ в АЦ САСв с приложением сертификата(ов) качества (соответствия) на отобранные СМ.

10.4.9 К образцам СМ, отобранным из партий СМ ввезенных на территорию РФ дополнительно прилагаются документы, подтверждающие ввоз СМ на территорию РФ (копии страниц декларации на товары
, содержащие сведения об отобранных СМ) При отсутствии в декларации на товары номеров партий отбираемых СМ, заявитель аттестации должен представить в АЦ САСв информационное письмо о номерах партий СМ, ввезенных на территорию РФ.

10.5  Оценка характеристик СМ
10.5.1 Оценка характеристик СМ заключается в определении на отобранных образцах СМ фактических значений заявленных характеристик (свойств, параметров) СМ и определении их соответствия действующим нормативным требованиям. 

10.5.2 Оценка характеристик СМ проводится при всех видах аттестации СМ производителя (или уполномоченного им юридического лица) и первичной аттестации СМ потребителя при соблюдении следующих условий:

- сведения, указанные в сопроводительной документации подтверждаются данными сертификата(ов) качества (соответствия) отобранных СМ по наименованию производителя СМ, марке и типоразмеру СМ, номеру и объему партии, дате изготовления партии. Сертификаты имеют дату выдачи.

- перечень характеристик СМ, а также нормы оценки свойств выпускаемой продукции, содержащиеся в документах заявителя аттестации, регламентирующих изготовление СМ, не противоречат требованиям стандартов, на основе которых они разработаны;

- срок годности аттестуемых СМ, установленный производителем СМ, истекает не менее чем через шесть месяцев с момента регистрации заявочных документов;

- отобранные образцы СМ представлены в упаковке, обеспечивающей их сохранность и удовлетворяющей требованиям, отраженным в документации, на СМ.

При несоблюдении хотя бы одного из приведенных условий аттестацию СМ не проводят.
10.5.3 Перечень характеристик СМ, подлежащих оценке, устанавливается в зависимости от вида СМ согласно таблице 2.
Таблица 2 - Перечень характеристик СМ, подлежащих оценке  

	№ 

п/п
	Наименование характеристик аттестуемого СМ
	Виды СМ

	
	
	Эп
	Эн
	Пм
	Пс
	Пп
	Ф
	Тм
	Пр
	Гз
	Гг

	1
	Геометрия и состояние поверхности 
	+
	+
	+1)
	+
	+
	+1)
	+
	+
	-
	-

	2
	Прочность покрытия
	+
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	3
	Прочность проволоки
	-
	-
	-
	+2)
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	4
	Химический состав
	-
	-
	+
	+
	-
	+3)
	-
	+
	+
	+

	5
	Влажность
	+
	-
	+
	-
	+
	+
	+
	-
	-
	-

	1) Контролируется однородность строения, размеры зерен 

2) Для омедненной Пс контролируют толщину и целостность покрытия
3) Только для плавленых флюсов 


10.5.4 Методики определения характеристик СМ определяются документами САСв с учетом действующих документов системы стандартизации РФ.
10.6 Оценка характеристик, обеспечиваемых применением аттестуемых СМ 

10.6.1 Оценка характеристик, обеспечиваемых применением СМ, заключается в определении и проверке соответствия заявленным нормативным требованиям фактических значений характеристик контрольных соединений, полученных с использованием  аттестуемых СМ. 

10.6.2 Оценка характеристик, обеспечиваемых применением СМ проводится при всех видах аттестации СМ.

10.6.3 Перечень характеристик, обеспечиваемых применением СМ и подлежащих оценке при аттестации СМ, устанавливается в зависимости от вида СМ согласно таблице 3
Таблица 3 - Перечень характеристик, обеспечиваемых применением СМ и подлежащих оценке
	№ 

п/п
	Наименование характеристики* 
	Виды СМ

	
	
	Эп
	Эн
	Пм
	Пс
	Пп
	Ф
	Тм
	Пр
	Гз
	Гг2)

	1
	Химический (компонентный) состав  в %
	+
	+
	-
	+
	+
	+
	-
	-
	+ 1)
	-

	2
	Сплошность шва
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+

	3
	Механические свойства
	+
	-
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	-
	+

	4
	Коррозионная стойкость
	+ 2)
	-
	+
	+2)
	+2)
	+ 2)
	-
	-
	-
	-

	5
	Содержание ферритной фазы, %
	+ 2)
	-
	+2)
	+2)
	+2)
	+ 2)
	-
	-
	-
	-

	1) - проводятся только для газовых смесей
2) - проводятся только при наличии требований. 

* Перечень характеристик, подлежащих определению и оценке при проведении специальных испытаний, может быть дополнен по требованию заказчика аттестационных испытаний или при наличии прямых указаний о необходимости проведения дополнительных исследований в заявленных нормативных требованиях.


10.6.4 В зависимости от указанного в заявочных документах назначения СМ, для оценки характеристик, указанных в таблице 3, выполняются следующие контрольные соединения:

а) типа А для СМ, предназначенных исключительно для наплавки (изменение геометрии детали или изменение поверхностных свойств).
б) типа Б и В  для СМ, предназначенных для сварки (в том числе и для сварки, и для наплавки).  
10.7.5 Требования к выполнению контрольных соединений.
Тип А, выполняется в виде восьмислойной наплавки, выполненной заявленным способом в нижнем пространственном положении на пластину с размерами 120(80(20мм для ручных и механизированных способов наплавки и пластину размером 450(150(20мм для автоматических способов наплавки. Параметры пластины определяются АЦ САСв с учетом заявленных нормативных требований;
Тип Б, представляет многослойную наплавку выполненную заявленным способом в широкую разделку на подкладной пластине.

При выполнении соединения в виде наплавки в широкую разделку на подкладной пластине (образец тип Б), рекомендуется руководствоваться таблицей 4.

Таблица 4 - Требования к наплавке в широкую разделку на подкладной пластине

	Диаметр электродов, мм
	Минимальная толщина пластин соединения, мм
	Зазор, 
мм
	Число проходов на 1 слой, 
не менее
	Общее число слоев

	2,0-2,6
	13
	10
	2
	не оговорено

	3,0-3,25
	13
	13
	2
	5-7

	4,0
	20
	16
	2
	7-9

	свыше 4,0
	20
	20
	2
	6-8


Ширина пластин должна составлять 120±10 мм, длина 400±50 мм. Подкладная пластина должна быть не менее 8 мм толщиной и шириной не менее 50 мм. Металл для пластин (в том числе для подкладной) должен соответствовать назначению аттестуемого СМ.

Для выполнения наплавки в широкую разделку СМ, предназначенными для сварки низколегированных и легированных сталей, допускается при сборке соединения применять пластины из Ст3сп, при условии предварительной наплавки кромок аттестуемыми СМ не менее чем в три слоя в местах наложения наплавляемых слоев и примыкающих к ним участков и механической обработкой наплавленных поверхностей. Толщина наплавленного слоя после механической обработки кромок должна составлять не менее 3 мм.

Для выполнения наплавки в широкую разделку сварочными материалами, предназначенными для сварки высоколегированных сталей, допускается при сборке соединения использовать пластины из сталей мартенситного-мартенситно-ферритного или аустенитного класса, при условии выполнения наплавки и обработки кромок в соответствии с требованиями для типа А.

Тип В, представляет соединение выполненное заявленным способом с параметрами, установленными АЦ САСв с учетом заявленных нормативных требований и следующих условий:
- вид деталей (лист или труба), используемый для контрольного соединения определяется АЦ САСв с учетом рекомендованной производителем области применения СМ;

- детали контрольного соединения должны быть изготовлены из материала, соответствующего заявленной области применения СМ;

- механические свойства сварного соединения должны соответствовать требованиям документа, регламентирующего качество СМ;

- для СМ, предназначенных только для сварки корневых слоев шва, заполняющие и облицовочный слои шва при изготовлении контрольного соединения допускается выполнять СМ с соответствующей областью применения, характеристики которых подтверждены аттестацией согласно требованиям настоящего стандарта;

- для СМ, предназначенных только для сварки заполняющих и облицовочных  слоев шва, корневой слой шва при изготовлении контрольного соединения допускается выполнять СМ с соответствующей областью применения, характеристики которых подтверждены аттестацией согласно требованиям настоящего стандарта.

10.6.6 Химический состав определяют количественным химическим или спектральным анализом на образцах, вырезанных контрольных соединений типа А или типа Б.
10.6.7 Сплошность шва определяют визуально-измерительным, радиационным, ультразвуковым, капиллярным, магнитопорошковым методами неразрушающего контроля и иными методами испытаний, предусмотренными программой аттестации СМ, на контрольных соединениях типа В 
10.6.8 Определение механических свойств.

Механические испытания СМ проводят на образцах, вырезанных из контрольных соединений типа А для СМ, предназначенных для наплавки, или из контрольных соединений типов Б и В для СМ предназначенных для сварки.
Перечень характеристик образцов, определяемых при механических испытаниях приведен в таблице 5
Таблица 5 - Перечень характеристик, определяемых при механических испытаниях образцов.

	
	Образец 
тип А
	Образец 
тип Б
	Образец
тип В

	Временное сопротивление на разрыв, МПа
	+
	+
	+

	Относительное удлинение, %
	+
	+
	-

	Статический изгиб, град.
	-
	-
	+

	Ударная вязкость, Дж/ см2
	+
	+
	+1)

	Твердость 
	+
	+
	+1)

	1)  При наличии нормативных требований 


10.6.9 Ферритная фаза определяется в % для СМ аустенитного и аустенитно-ферритного класса с помощью ферритометров объемным магнитным или металлографическим методом на образцах вырезанных их контрольных соединений типов А и Б.

10.6.10 Результаты проведенной оценки характеристик, обеспечиваемых применением аттестуемых СМ, должны быть подтверждены актами и протоколами по формам, утвержденным документами САСв.
10.6.11 При отсутствии обоснованных замечаний аттестационной комиссией АЦ САСв оформляются аттестационные документы предусмотренная требованием пункта 10.8 настоящего стандарта.
10.7  Оформление результатов аттестации
10.7.1 Результаты аттестации оформляются на русском языке. При оформлении результатов аттестации допускается применение латиницы при написании марок и  классификационных обозначений СМ иностранного производства, наименований иностранных производителей СМ и их адресов, а также аббревиатур сокращений иностранных стандартов при ссылках на них.

10.7.2 Результаты аттестации СМ заносятся в аттестационные документы. Состав аттестационных документов определяется результатами аттестации:

а) при неудовлетворительных результатах аттестации СМ оформляется протокол аттестации, который должен содержать подтвержденные соответствующими документами и выводами аттестационной комиссии АЦ САСв сведения обо всех выявленных несоответствиях, на основании которых СМ признаны неаттестованными;

б) при удовлетворительных результатах аттестации СМ оформляется:

- протокол аттестации, содержащий результаты аттестационных процедур и выводы аттестационной комиссии АЦ САСв;

- свидетельство об аттестации СМ. 

10.7.3 Протокол аттестации СМ оформляется АЦ САСв по результатам проведенных аттестационных процедур с учетом следующих условий:

а) протокол аттестации СМ должен быть оформлен на каждую аттестуемую марку СМ отдельно;

б)  контролируемые параметры и объём исследований СМ, указанные в протоколе,  должны соответствовать программе аттестации СМ;

в) сведения о заявителе аттестации СМ (наименование организации, реквизиты), указанные в протоколе аттестации СМ, должны соответствовать сведениям, указанным в заявочных документах. 

г) протокол аттестации СМ (в случае оформления удовлетворительных результатов аттестации) должен содержать:

1) сведения о заявителе аттестации; 

2) ФИО членов аттестационной комиссии АЦ САСв, выполнивших аттестационные процедуры;

3) сведения о месте проведения аттестации;

4) Шифр программы аттестации; 

5) сведения об аттестованном СМ:

- вид СМ;

- марка СМ;

- типоразмеры или компонентный состав;

- объем аттестованной партии (при аттестации СМ потребителя);

- дата выпуска партии (при аттестации СМ потребителя);
- шифр сертификата или иного документа, регламентирующего качество СМ;

6) сведения о результатах проверки соответствия характеристик СМ, и характеристик обеспечиваемых применением СМ, подтвержденные номерами заключений,  актов, протоколов и иных документов, оформленных по результатам испытаний СМ. 

7) выводы аттестационной комиссии АЦ САСв и установленная по результатам аттестационных процедур область распространения результатов (область применения СМ).

д) Форма протокола аттестации СМ устанавливается документами САСв с учетом действующих нормативных требований. 
10.7.4 Свидетельство об аттестации.

а) Свидетельство об аттестации оформляется на основании результатов проверки соблюдения АЦ САСв при проведении аттестации СМ требований настоящего стандарта, а также правил и методик САСв с учетом требований нормативных правовых актов действующих в области аттестации сварочного производства.
б) Проверка соблюдения АЦ САСв установленных пунктом 10.7.4 настоящего стандарта требований выполняется документарно. Комплект документов, направляемых АЦ САСв для проверки в головной орган САСв включает:   
- протокол аттестации;

- копии заявочных документов;
- копию акта отбора;  

- копию программы аттестации; 

- документы, содержащие заявленные для проведения аттестации нормативные требования (в случае их отсутствия в свободном доступе);
- копию отчета о проведении инспекционной проверки производства СМ, если проверка была предусмотрена;

- документы, подтверждающие ввоз СМ на территорию РФ (при аттестации СМ производителей из иностранных государств)

в) Головной орган САСв собственными силами или с привлечением компетентной экспертной организации проводит документарную проверку представленного комплекта документов.
г) При наличии замечаний по результатам проверки Головной орган САСв оформляет и направляет в АЦ САСв обоснованный отказ в оформлении свидетельства об аттестации СМ, с указанием всех выявленных несоответствий.

д) АЦ САСв может обратиться в Головной орган САСв для проведения повторной проверки после устранения всех выявленных замечаний. 

е)  При наличии замечаний, устранение которых требует проведения повторных или дополнительных аттестационных процедур, при повторном обращении АЦ САСв должен представить новый протокол аттестации, содержащий результаты всех проведенных аттестационных процедур. 
ж) При отсутствии замечаний по результатам проверки, Головной орган САСв оформляет Свидетельство об аттестации СМ, содержащее сведения:

- о заявителе аттестации, содержащие наименование, идентификационный признак и адрес регистрации;

- о том кем является заявитель аттестации (производитель, потребитель, уполномоченное производителем юридическое лицо);

- о виде аттестации;

- о виде, типоразмерах, компонентном составе аттестованного СМ;

- о документах, соответствие требованиям которых проверено при аттестации СМ;

- о назначении СМ (способе сварки, свариваемых материалах и иных особенностях применения СМ);

-  о протоколе аттестации СМ;
- об АЦ САСв, выполнившем аттестационные процедуры;

- об уполномоченном производителем юридическом лице, если он являлся заявителем аттестации (наименование, идентификационный признак и адрес регистрации);

- о дате выдаче и сроке действия свидетельства об аттестации СМ.

10.8.5 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.

10.8.6 Формы документов, оформляемых при аттестации СМ определяются документами САСв с учетом требований настоящего стандарта.
10.8.7 Оформленные аттестационные документы АЦ САСв передает заявителю аттестации в порядке, определенном договорными обязательствами. 

Приложение А.
(обязательное)
Особенности аттестации отдельных видов СМ и их сочетаний.
1 Особенности проведения аттестационных испытаний типоразмерного ряда СМ
1.1 При подаче заявочных документов на проведение аттестации СМ нескольких типоразмеров СМ одного вида, одной марки, одного производителя (типоразмерного ряда), допускается проведение исследований СМ с учетом  требований настоящего стандарта, при соблюдении следующих условий: 
- периодическая аттестация типоразмерного ряда возможна, если характеристики каждого из заявленных типоразмеров СМ подтверждены результатами первичной аттестации. При несоблюдении указанного условия, аттестация является первичной для каждого заявленного типоразмера СМ;
- заявляемая область применения СМ и устанавливаемая по итогам область распространения результатов аттестации СМ должна быть единой для всех заявленных в составе типоразмерного ряда типоразмеров СМ;

- при получении неудовлетворительных результатов аттестации по одному или нескольким типоразмерам из заявленного типоразмерного ряда, все СМ из заявленного типоразмерного ряда признаются неаттестованными.
1.2 Отбор образцов выполняется в соответствии с требованиями настоящего стандарта, при этом отобранная партия должна содержать СМ каждого типоразмера из заявленного типоразмерного ряда.

1.3 Исследования типоразмерного ряда СМ проводятся в отношении одного из типоразмеров СМ заявленного на аттестацию типоразмерного ряда по выбору аттестационной комиссии АЦ САСв, или нескольких типоразмеров, если применение одного типоразмера СМ для выполнения всего контрольного образца не предусмотрено технологией сварки (наплавки) или назначением СМ.

2 Особенности проведения аттестационных испытаний газовых смесей

2.1 Производителями газовых смесей являются организации, осуществляющие смешивание газов (компонентов газовых смесей) в определенных соотношениях, в том числе для собственных нужд (сварочных работ).

2.2 Потребителями газовых смесей являются организации, приобретающие для выполнения сварочных работ готовые смеси газов.

2.3 При проведении аттестации нескольких однотипных газовых смесей, соответствующих по компонентному составу одному из диапазонов однотипности, приведенных в таблице 1, допускается проведение испытаний СМ с использованием одной из заявленных смесей, отобранных по решению аттестационной комиссии АЦ САСв.

Таблица 1 - Диапазоны однотипности газовых смесей по компонентному составу
	Основа
	Содержание компонентов газовых смесей в объемных долях, %

	
	СО2
	О2
	He
	H2
	N2

	Ar
	-
	-
	0,5 < He < 95
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	0,5 < СО2 < 5
	-
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	5 < СО2 < 25
	-
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	25 < СО2 < 50
	-
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	-
	0,5 < О2 < 15
	-
	-
	-

	СО2
	-
	0,5 < О2 < 30
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	-
	-
	-
	0,5 < H2 < 50
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	-
	-
	-
	-
	0,5 < N2 < 50

	N2
	-
	-
	-
	0,5 < H2 < 50
	

	Ar, Не, Ar+Не
	0,5 < СО2 < 5
	-
	-
	0,5 < H2 < 5
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	0,5 < СО2 < 5
	0,5 < О2 < 10
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	5 < СО2 < 25
	0,5 < О2 < 15
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	25 < СО2 < 50
	0,5 < О2 < 15
	-
	-
	-

	Ar, Не, Ar+Не
	-
	-
	-
	0,5 < H2 < 10
	0,5 < N2 < 5


2.4 Для газовых смесей определяется соответствие их состава газоанализаторами с требуемой точностью завяленным требованиям без выполнения контрольных соединений. Допустимые отклонения содержания газовых компонентов в смеси приведены в таблице 2.
Таблица 2. Допустимые отклонения содержания газовых компонентов в смеси 

	Номинальные значения объемных долей газовых компонентов, %
	Допустимые отклонения

	> 5
	± 10% от номинального значения

	 1 - 5
	± 0,5% от абсолютного значения

	< 1
	± 0,2% от абсолютного значения


2.5 Для газовых смесей визуальным и радиографическим методом оценивают сплошность сварного шва, выполненного на контрольном соединении типа В. Материал и типоразмеры контрольного соединения, применяемые СМ и СО, определяются аттестационной комиссией с учетом заявленной области применения газовой смеси. 
2.6 Определение и оценка для газовых смесей характеристик не указанных в п.2.4 и п.2.5 приложения А проводится при наличии указаний заявителя аттестации или соответствующих нормативных требований. 

3 Особенности аттестации сочетаний видов СМ
3.1 Стандартом установлены следующие виды СМ, аттестация которых может осуществляться в сочетании:

- Пс или Пп в сочетании с Гз;

- Пс или Пп в сочетании с Ф;

3.2 Аттестация сочетания видов СМ проводится в соответствии с положениями настоящего стандарта с учетом следующих допущений:

- при формировании программы аттестации СМ рекомендуется учитывать вид и марку сочетаний видов СМ, если сочетание указано в заявке на проведение аттестации; 

- характеристики, приведенные в таблице 3, определяются и оцениваются для сочетания, без отдельного определения характеристик каждого вида СМ, входящего в сочетание; 

- при наличии рекомендаций производителя СМ или нормативных требований о необходимости применения аттестуемого СМ с конкретным сочетаемым СМ, при определении и оценке характеристик, приведенных в таблице 3,  используется рекомендованное сочетание; 
- если производителем СМ или нормативными документами допускается применение различных вариантов сочетаний видов СМ, используется одно из рекомендованных сочетаний, определенное аттестационной комиссией АЦ САСв, с обоснованием выбора в примечаниях соответствующего раздела программы аттестации СМ.

3.3 В качестве сочетаемых СМ при проведении аттестации могут быть использованы ранее не аттестованные марки СМ. 

3.4 В зависимости от результатов аттестации сочетаний видов СМ, все  СМ входящие в заявленное сочетание признаются аттестованными или не аттестованными.

3.5 Аттестационные документы могут быть оформлены:

- на сочетание аттестованных СМ;

- отдельно на каждый СМ, входящий в сочетание, с внесением сведений о применении каждого аттестованного СМ  с сочетаемым.  

Приложение Б

(рекомендуемое)

Оформление результатов инспекционной проверки. Отчет о проведении инспекционной проверки
	1. Период проведения инспекционной проверки 
с _____________________________ по _____________________________

	2. Сведения об организации производителе СМ

	Наименование организации производителя СМ
	
	Подтверждающий документ

Приложение 1  –  скан-копия документа с переводом на русский язык

	Адрес (место регистрации)
	
	Подтверждающий документ

Приложение 1  –  скан-копия документа с переводом на русский язык

	Адрес местонахождения производства
	
	Подтверждающий документ

Приложение 1 –  скан-копия документа с переводом на русский язык

	Идентификационный признак
	
	Подтверждающий документ

Приложение 1–  скан-копия документа с переводом на русский язык

	Сайт
	

	Ф.И.О. контактного лица
	

	Должность
	

	Электронная почта контактного лица
	

	Телефон контактного лица
	

	Изготавливаемые виды СМ, поставляемые в РФ 
	

	Количество изготавливаемых СМ, тонн в год (примерно)
	


	3. Сведения об  уполномоченных организациях-представителях производителя в РФ

	3.1.

	Наименование организации
	

	Адрес (место регистрации)
	

	ИНН
	

	3.2.

	Наименование организации
	

	Адрес (место регистрации)
	

	ИНН
	


	4. Сведения о представителе производителя СМ, участвующим в инспекционном контроле

	Наименование организации
	

	Ф.И.О.
	

	Должность
	

	Контактный телефон
	

	Электронная почта
	

	Знание русского языка
	


	5. Сведения о представителе уполномоченной организации, участвующим в инспекционном контроле

	Наименование организации
	

	Ф.И.О.
	

	Должность
	

	Контактный телефон
	

	Электронная почта
	

	Знание английского языка
	


	6. Система качества производства СМ

	Сведения о сертифицированной системе менеджмента качества
	Свидетельство (сертификат):

Дата выдачи: 

Срок окончания: 

Стандарты: 

Приложение 2  (скан-копия свидетельства с переводом на русский язык)

	Этапы системы качества производства СМ

	Система оценки (аттестации) поставщиков
	+/-
	комментарии

	Служба входного контроля  
	+/-
	комментарии

	Документированные процедуры при проведении входного контроля
	+/-
	комментарии

	Система идентификации и отслеживания компонентов в процессе производства
	+/-
	комментарии

	Условия хранения компонентов для производства СМ
	+/-
	комментарии

	Служба технического контроля
	+/-
	комментарии

	Работа системы управления несоответствующей продукцией
	+/-
	комментарии

	Документированные процедуры при проведении приемочного контроля готовой продукции
	+/-
	комментарии

	Хранение и отгрузка готовой продукции
	+/-
	комментарии


	7. Отдел (служба) технического контроля

	Сведения об испытательной лаборатории
	Собственная или стороння (договор)

Свидетельство (сертификат):

Дата выдачи:

Срок окончания: 

Стандарты: 

Приложение 3  (скан-копия свидетельства с переводом на русский язык)

	Виды контроля и испытаний выполняемые организацией-производителем СМ при изготовлении СМ
	Эп
	Эн
	Пс
	Пп
	Гз
	Гг
	Ф
	Тм
	Пм
	Пр

	Внешний осмотр
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Геометрические размеры
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Контроль химического состава СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Контроль химического состава наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Сплошность шва
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Испытание на статическое растяжение
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Испытание на ударный изгиб
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Измерение твердости
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Металлография
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Испытание на стойкость против МКК
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Определение содержания ферритной фазы
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Определение диффузионно-подвижного водорода
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Наличие сварочного поста (количество, способы сварки)
	


	8.1 Технологические этапы производства Эп

	Входной контроль компонентов покрытия и проволоки (катанки)
	+/-
	комментарии

	Размол и рассев компонентов покрытия
	+/-
	комментарии

	Волочение/правка и рубка стержней
	+/-
	комментарии

	Производство жидкого стекла
	+/-
	комментарии

	Составление рецептуры и сухое смешивание компонентов покрытия
	+/-
	комментарии

	Приготовление обмазочной массы и брикетирование
	+/-
	комментарии

	Опрессовка электродов
	+/-
	комментарии

	Провяливание, просушка и прокалка электродов

	+/-
	комментарии

	Сортировка и упаковка готовой продукции
	+/-
	комментарии

	Технический контроль готовой продукции с выдачей сертификата качества
	+/-
	комментарии

	Количество линий по изготовлению 
	

	8.2 Наличие сведений в сертификате качества Эп

	Сертификат качества по стандарту
	

	Вид сертификата
	
	
	
	комментарии

	Кем выдан
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата выдачи
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Номер партии
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Объем партии изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата изготовления партии СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Документы на изготовление СМ (стандарты, ТУ)
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Механические свойства СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Сертификат оформлен на русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Примеры форм сертификатов с расшифровкой
	Приложение 4 

	8.3 Наличие сведений в маркировке Эп

	Место размещения
	Коробка 
	Пластиковая туба

	Марка СМ
	+/-
	+/-

	Типоразмер
	+/-
	+/-

	Партия
	+/-
	+/-

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-

	Страна изготовления
	+/-
	+/-

	Классификация
	+/-
	+/-

	Документы на изготовление СМ (ТУ и др.)
	+/-
	+/-

	Назначение СМ
	+/-
	+/-

	Вес упаковки
	+/-
	+/-

	Маркировка оформлена русском языке
	+/-
	+/-

	Торговый знак организации-производителя
	+/-
	+/-

	Логотип НАКС
	+/-
	+/-

	Рекомендованные режимы
	+/-
	+/-

	Другие сведения
	+/-
	+/-

	Примеры маркировок с расшифровкой
	Приложение 5

	8.4 Упаковка Эп

	Примеры упаковок (фотографии с изображением)
	Приложение 6


	9.1 Технологические этапы производства Пс

	Входной контроль сырья для плавки
	+/-
	комментарии

	Плавка металла
	+/-
	комментарии

	Изготовление подката для производства
	+/-
	комментарии

	Входной контроль подката
	+/-
	комментарии

	Травление подката
	+/-
	комментарии

	Волочение/прокат до заданного размера
	+/-
	комментарии

	Омеднение поверхности проволоки
	+/-
	комментарии

	Рубка и правка прутков
	+/-
	комментарии

	Рядная намотка на кассеты, каркасы, катушки
	+/-
	комментарии

	Упаковка в бухтах, мотках, пеналах, коробах, 
	+/-
	комментарии

	Технический контроль готовой продукции с выдачей сертификата качества
	+/-
	комментарии

	Количество линий по изготовлению
	

	9.2 Наличие сведений в сертификате качества Пс

	Сертификат качества по стандарту
	

	Вид сертификата
	
	
	
	комментарии

	Кем выдан
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата выдачи
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Номер партии
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Объем партии изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата изготовления партии СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Документы на изготовление СМ (стандарты, ТУ)
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Механические свойства СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Механические свойства наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Сертификат оформлен на русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Примеры форм сертификатов с расшифровкой
	Приложение 4

	9.3 Наличие сведений в маркировке Пс

	Место размещения
	короб
	катушка
	бухта
	
пенал

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Партия
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Страна изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Документы на изготовление СМ (ТУ и др.)
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Назначение СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Вес упаковки
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Маркировка оформлена русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Торговый знак организации-производителя
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Логотип НАКС
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Рекомендованные режимы
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Примеры маркировок с расшифровкой
	Приложение 5

	9.4 Упаковка Пс

	Примеры упаковок (фотографии с изображением)
	Приложение 6


	10.1 Технологические этапы производства Пп

	Входной контроль компонентов сердечника проволоки и заготовок ленты
	+/-
	комментарии

	Размол и рассев компонентов сердечника проволоки
	+/-
	комментарии

	Составление рецептуры и сухое смешивание компонентов сердечника проволоки
	+/-
	комментарии

	Резка ленты
	+/-
	комментарии

	Формирование и волочение/прокат до заданного размера
	+/-
	комментарии

	Рядная намотка на кассеты, каркасы, катушки
	+/-
	комментарии

	Упаковка в пеналах, коробах,
	+/-
	комментарии

	Технический контроль готовой продукции с выдачей сертификата качества
	+/-
	комментарии

	Количество линий по изготовлению
	

	10.2 Наличие сведений в сертификате качества Пп

	Сертификат качества по стандарту
	

	Вид сертификата
	
	
	
	комментарии

	Кем выдан
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата выдачи
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Номер партии
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Объем партии изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата изготовления партии СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Документы на изготовление СМ (стандарты, ТУ)
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Механические свойства наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Сертификат оформлен на русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Примеры форм сертификатов с расшифровкой
	Приложение 4

	10.3 Наличие сведений в маркировке Пп

	Место размещения
	короб
	катушка
	бухта
	пенал

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Партия
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Страна изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Документы на изготовление СМ (ТУ и др.)
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Назначение СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Вес упаковки
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Маркировка оформлена русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Торговый знак организации-производителя
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Логотип НАКС
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Рекомендованные режимы
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	+/-

	Примеры маркировок с расшифровкой
	Приложение 5

	10.4 Упаковка Пп

	Примеры упаковок (фотографии с изображением)
	Приложение 6


	11.1 Технологические этапы производства Ф

	Входной контроль компонентов флюса
	+/-
	комментарии

	Размол и рассев компонентов флюса
	+/-
	комментарии

	Составление рецептуры и сухое смешивание компонентов флюса
	+/-
	комментарии

	Подготовка (включая обжиг) флюсоплавильных печей к выплавке флюса

	+/-
	комментарии

	Очистка флюсоплавильных печей и приямков от остатков другой марки флюса1
	+/-
	комментарии

	Выплавка флюса (в т.ч. установочной партии флюса)1
	+/-
	комментарии

	Производство жидкого стекла

	+/-
	комментарии

	Мокрое смешивание (смешивание с жидким стеклом) 2
	+/-
	комментарии

	Грануляция флюса
	+/-
	комментарии

	Сушка-прокалка флюса
	+/-
	комментарии

	Рассев (просев) флюса
	+/-
	комментарии

	Затаривание флюса в бункера для хранения1
	+/-
	комментарии

	Упаковка флюса
	+/-
	комментарии

	11.2 Наличие сведений в сертификате качества Ф

	Сертификат качества по стандарту
	

	Вид сертификата
	
	
	
	комментарии

	Кем выдан
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата выдачи
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Типоразмер
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Номер партии
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Объем партии изготовления
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата изготовления партии СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Классификация
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Документы на изготовление СМ (стандарты, ТУ)
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Механические свойства наплавленного металла
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Сертификат оформлен на русском языке
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	+/-
	комментарии

	Примеры форм сертификатов с расшифровкой
	Приложение 4

	11.3 Наличие сведений в маркировке Ф

	Место размещения
	Мешок
	Металлическая коробка

	Марка СМ
	+/-
	+/-

	Партия
	+/-
	+/-

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-

	Страна изготовления
	+/-
	+/-

	Классификация
	+/-
	+/-

	Документы на изготовление СМ (ТУ и др.)
	+/-
	+/-

	Назначение СМ
	+/-
	+/-

	Вес упаковки
	+/-
	+/-

	Маркировка оформлена русском языке
	+/-
	+/-

	Торговый знак организации-производителя
	+/-
	+/-

	Логотип НАКС
	+/-
	+/-

	Рекомендованные режимы
	+/-
	+/-

	Другие сведения
	+/-
	+/-

	Примеры маркировок с расшифровкой
	Приложение 5

	11.4 Упаковка Ф

	Примеры упаковок (фотографии с изображением)
	Приложение 6


	12.1 Технологические этапы производства Гз, Гг

	Входной контроль исходных газов (компонентов)
	+/-
	комментарии

	Операции контроля 

- контроль веса;

- контроль давления;

-контроль химического состава компонентов и примесей
	+/-
	комментарии

	Наличие емкостей (для хранения газов и жидкостей, 

блоков разделения, конденсаторов, ректификаторов, колонок, холодильных агрегатов, блоков осушки, для переработки отделения фракций, очистки, охлаждения, испарения, сушки, сжижения, преобразования из жидкого в газообразное состояние газов и жидкостей в процессе производства, установленных стационарно, для транспортировки (доставки) готового продукта потребителю
	+/-
	комментарии

	Наличие трубопроводов и компрессорного оборудования (смесителя и т.п.) для транспортировки газов (компонентов для приготовления смесей) под давлением:

-для подачи исходных газов (компонентов для приготовления смесей) к месту производства;

для

- для перекачки, транспортировки, временного размещения газов (жидкостей, реагентов) в процессе переработки;

- обеспечивающих доставку готовой продукции к месту хранения;

- обеспечивающих доставку готовой продукции к месту отгрузки (емкостям для хранения готовых газов или смесей для транспортировки автомобильным или ж/д транспортом);

- обеспечивающих доставку готовой продукции к местам собственного потребления
	+/-
	комментарии

	Наличие рамп для заполнения баллонов (емкостей) газами (отдельными компонентами), стендов с весами (для взвешивания баллонов перед и после заполнения) и манометрами (для определения давления при заполнении баллонов)
	+/-
	комментарии

	Наличие маркировки:

-трубопроводов;

- приборов учета;

-установленных мест контроля (веса, давления, объема производства);

- точек отбора проб (для определения химического состава компонентов и примесей).
	+/-
	комментарии

	Контроль готовой продукции (газов, смесей):

- контроль химического состава (основных компонентов и примесей);

- контроль объема выпуска.
	+/-
	комментарии

	Наличие собственного автомобильного и ж/д транспорта для доставки готового продукта потребителю
	+/-
	комментарии

	Наличие обменного фонда баллонов для транспортировки (доставки) готового продукта потребителю (в том числе оборудования для ремонта и обслуживания баллонов)
	+/-
	комментарии

	Наличие оборудования (переносных и стационарных приборов, стендов с установленными стационарно приборами для контроля, хроматографических колонок, оборудования для контроля химическими методами и т.п.) для контроля готовых продуктов (газов, смесей)
	+/-
	комментарии

	12.2 Наличие сведений в сертификате качества Гз, Гг

	Сертификат качества по стандарту
	ГОСТ Р ИСО 14175-2010 

	Вид сертификата
	Для поставки с баллоном 
	Для поставки с ёмкостью
	комментарии

	Кем выдан
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата выдачи
	+/-
	+/-
	комментарии

	Марка СМ
	+/-
	+/-
	комментарии

	Обозначение в соответствии со стандартом
	+/-
	+/-
	комментарии

	Состав газа (смеси)
	+/-
	+/-
	комментарии

	Номер партии
	+/-
	+/-
	комментарии

	Объем партии изготовления
	+/-
	+/-
	комментарии

	Дата изготовления партии СМ
	+/-
	+/-
	комментарии

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-
	комментарии

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-
	комментарии

	Классификация
	+/-
	+/-
	комментарии

	Документы на изготовление СМ (стандарты, ТУ)
	+/-
	+/-
	комментарии

	Химический состав СМ
	+/-
	+/-
	комментарии

	Санитарно-гигиенические показатели и предостережения относительно безопасного использования в соответствии с национальными стандартами или правилами
	+/-
	+/-
	комментарии

	Сертификат оформлен на русском языке
	+/-
	+/-
	комментарии 

	Другие сведения
	+/-
	+/-
	комментарии

	Примеры форм сертификатов с расшифровкой
	Приложение 4

	12.3 Наличие сведений в маркировке Гз, Гг

	Место размещения
	Баллон
	Ёмкость

	Марка СМ
	+/-
	+/-

	Партия
	+/-
	+/-

	Обозначение в соответствии со стандартом
	+/-
	+/-

	Наименование производителя СМ
	+/-
	+/-

	Фактический адрес изготовления СМ
	+/-
	+/-

	Страна изготовления
	+/-
	+/-

	Классификация
	+/-
	+/-

	Документы на изготовление СМ (ТУ и др.)
	+/-
	+/-

	Назначение СМ
	+/-
	+/-

	Вес баллона (ёмкости)
	+/-
	+/-

	Маркировка оформлена русском языке
	+/-
	+/-

	Торговый знак организации-производителя
	+/-
	+/-

	Логотип НАКС
	+/-
	+/-

	Санитарно-гигиенические показатели и предостережения относительно безопасного использования в соответствии с национальными стандартами или правилами
	+/-
	+/-

	Другие сведения
	+/-
	+/-

	Примеры маркировок с расшифровкой
	Приложение 5

	12.4 Упаковка Гг, Гз

	Примеры упаковок (фотографии с изображением)
	Приложение 6


	13. Фото отчет

	Фотографии 
	Приложение 7


	14 Выводы по результатам инспекционной проверки

	Оценка технических возможностей производителя обеспечить выпуск СМ, соответствующих требованиям ГОСТ Р ХХХХ  и НД, регламентирующим значение характеристик СМ и особенности их применения
	


	Член комиссии

__________________________________________________

Ф.И.О.
	________________________________________

подпись

	__________________________________________________

Ф.И.О.
	________________________________________

подпись

	Представитель уполномоченной организации

__________________________________________________

Ф.И.О.
	________________________________________

подпись

	Представитель производителя СМ
__________________________________________________

Ф.И.О.
	________________________________________

подпись


Приложение В

(рекомендуемое)

Форма акта отбора (передачи) образцов сварочных материалов
АКТ отбора (передачи)
сварочных материалов
_____________________________________________________________________________________

наименование организации – потребителя СМ или организации – производителя СМ

_____________________________________________________________________________________ 

наименование организации – уполномоченный представитель производителя (при необходимости)

	Дата отбора СМ:
	
	    «___»_______________20___г.

	
	
	

	Место отбора СМ:
	
	

	
	указать наименование и адрес объекта

	№ п/п
	Вид СМ
	Наименование СМ 
(марка, типоразмер)
	№ партии (плавки и т.д.)
	Количество отобранных упаковок
	Общий вес отобранных образцов СМ
	Примечание

	
	
	
	
	
	
	


Отобранные сварочные материалы переданы: (указать один из вариантов)

- представителю АЦСМ ____________________для проведения испытаний;

- представителю организации-потребителя СМ (или организации-производителя СМ (уполномоченному представителю производителя СМ)) _______________
для отправки к месту проведения испытаний по адресу___________________________________________ в срок до __________________.

Представитель АЦ САСв






            _____________




   _____________

    подпись 





Ф.И.О.

Представитель и организации-потребителя СМ 
(или организации-производителя СМ)






_____________




   _____________

(уполномоченный представитель производителя СМ) 




   подпись





Ф.И.О.
	УДК  621.791:006.354
	ОКС 25.160.10
	         

	Ключевые слова: сварочные материалы, аттестация
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� Таможенная декларация, используемая при перемещении товаров под таможенные процедуры (за исключением таможенной процедуры таможенного транзита)


�- при  производстве плавленого флюса 


� - при производстве керамического (агломерированного) флюса 
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