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Система аттестации сварочного производства

АТТЕСТАЦИЯ СВАРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

Дата введения — ХХХХ—ХХ—ХХ

1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт устанавливает:

- порядок аттестации сварочного оборудования;

- перечень свойств и характеристик сварочного оборудования, определяемых в процессе аттестации, влияющих на безопасность продукции на всех стадиях ее жизненного цикла;

- содержание и общий порядок проведения аттестационных процедур и исследований сварочного оборудования;

- порядок разработки и применения методик исследований, применяемых при аттестации сварочного оборудования 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 предназначен для проведения аттестации сварочного оборудования перед его применением в процессе производства, монтажа, ремонта и реконструкции оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, предназначенных для эксплуатации на объектах, 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 на иных объектах по требованию заказчика сварочных работ, решению организации-исполнителя сварочных работ и 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 18311-Изделия электротехнические Термины и определения основных понятий)

ГОСТ Р ИСО 4063 Сварка и родственные процессы. Перечень и условные обозначения процессов

ГОСТ ISO/TR 15608 Сварка. Руководство по системе группирования металлических материалов 

3 Термины и определения 
В настоящем стандарте используются термины, определенные ГОСТ Р «Система аттестации сварочного производства. Общие требования» и следующие термины:

3.1 аттестационные документы: Документы, содержащие результаты аттестации сварочного оборудования;
3.2 шифр сварочного оборудования: Применяемое при аттестации буквенное обозначение СО, характеризующее его назначение;

3.3 партия сварочного оборудования: СО одной модели в количестве 10 единиц и более, произведенное одним производителем по единому технологическому процессу с одинаковыми техническими характеристиками, режимами работы, условиями и сроками эксплуатации.
3.4 маркировка сварочного оборудования: Наименование и (или) обозначение сварочного оборудования, его основные параметры и характеристики, влияющие на безопасность, наименование и (или) товарный знак изготовителя, заводской номер, наименование страны изготовления и иные сведения, установленные требованиями Технических регламентов Таможенного союза и стандартов, нанесенные производителем на корпусе СО.

3.5 режим работы сварочного оборудования: Совокупность условий работы за определенный интервал времени с учетом их длительности, последовательности, а также значений и характера нагрузки  
4 Обозначения и сокращения

СО – сварочное оборудование.
СМ – сварочные материалы
САСв – Система аттестации сварочного производства.
АЦ – аттестационный центр.
5 Общие положения

5.1 Аттестация СО заключается в оценке соответствия фактических значений характеристик СО и характеристик контрольных соединений, выполненных с применением аттестуемых СО:

- значениям, заявленным производителем СО;

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

5.2 Аттестация СО реализуется в рамках САСв, соответствующей положениям ГОСТ Р «Система аттестации сварочного производства. Общие требования».

5.3 Аттестация СО проводится в отношении отдельных единиц СО или партий СО в порядке, определенном настоящим стандартом.

5.4 Срок эксплуатации (нормативный срок службы) СО устанавливается производителем СО и исчисляется с даты заполнения производителем (поставщиком) документов о гарантийных обязательствах. 
 При этом:

- при невозможности установления даты заполнения производителем (поставщиком) документов о гарантийных обязательствах СО, нормативный срок службы принимается равным 6 годам с даты производства СО; 

- при невозможности установления даты производства, СО считается находящимся в эксплуатации свыше 6 лет. 

5.5 Аттестация может быть проведена только в отношении СО, находящегося в исправном состоянии.

5.6 Аттестация СО, проводится после получения АЦ САСв от заявителя аттестации документального подтверждения факта осуществления планового обслуживания и ремонтов, рекомендованных производителем СО.

5.7 При проведении аттестационных процедур используется следующая классификация СО:

АP - Источник питания для дуговой сварки (трансформатор, выпрямитель, конвертер, инвертор)

АG - Агрегат сварочный

АW – Механизм подачи проволоки
АR - Устройства, обеспечивающие перемещение сварочного электрода (сварочная головка, трактор, автомат, робот-манипулятор и пр.)  

СD – Оборудование для контактной точечной сварки

СL - Оборудование для контактной рельефной сварки

СS - Оборудование для контактной шовной сварки

СB - Оборудование для контактной стыковой сварки

СH – Оборудование для контактной приварки шпилек

СC – Роботы, автоматы для контактной сварки

DE - Оборудование для экструзионной сварки и сварки нагретым газом

DF - Установка для сварки полимеров с закладными нагревателями 

DH - Установка для сварки полимеров нагретым инструментом

NN – прочее СО. 

6 Виды аттестации СО

6.1 Аттестация СО подразделяется на первичную, дополнительную и периодическую.

6.2 Первичной аттестации подлежат ранее не аттестованное СО.

6.3 Дополнительную аттестацию проводят в отношении ранее аттестованного СО в целях расширения области его применения, а также при введении в действие дополнительных нормативных требований к применяемому СО.

6.4 Периодическую аттестацию СО проводят по окончанию срока действия ранее выданных аттестационных документов. 

7 Порядок проведения аттестации

7.1 Аттестация СО состоит из следующих аттестационных процедур:  

а) формирование, рассмотрение и регистрация заявочных документов.

б) разработка программы аттестации 

в) отбор образцов;

г) проверка технических характеристик СО;

д) оценка работы СО;

ж) оформление результатов аттестации

7.2. Переход к очередной аттестационной процедуре возможен только после устранения обоснованных замечаний, выявленных на предшествующих аттестационных процедурах.

7.3 Аттестационные процедуры проводятся с соблюдением следующих условий:

- аттестационные процедуры проводятся при участии или под контролем члена аттестационной комиссии АЦ САСв и средствами испытательной лаборатории, укомплектованной квалифицированными специалистами, оборудованием, оснасткой и инструментом для проведения испытаний, предусмотренных настоящим стандартом;

- нормы оценки характеристик СО применяемые при аттестации СО, устанавливаются на основании требований документов, регламентирующих изготовление СО (шифры документов могут быть указаны на маркировке, размещенной корпусе СО, или в технической документации);

- качество материалов, используемых для изготовления КСС (свариваемых или наплавляемых деталей) должно быть подтверждено действующими документами о качестве; 

- КСС при аттестации СО должны выполняться сварщиками, аттестованными на соответствующий способ сварки по ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Общие требования;

- сварочно-технологические характеристики применяемых при аттестации СО сварочных материалов должны быть подтверждены результатами аттестации в соответствии с ГОСТ Р Система аттестации сварочного производства. Аттестация сварочных материалов. Перед сваркой (наплавкой, пайкой) применяемые СМ должны быть подвергнуты регламентированной производителем СМ обработке.

- аттестуемое СО подключено и подготовлено к работе в соответствии с рекомендациями производителя;

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

7.4 Результаты аттестации СО признаются удовлетворительными, а СО аттестованным 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;

При несоблюдении любого из приведенных условий, результаты аттестации СО признаются неудовлетворительными, а СО неаттестованным.

8 Срок действия аттестационных документов

8.1 Срок действия аттестационных документов, выданных по результатам первичной и периодической аттестации СО составляет:

а) для СО шифров АP, АG, АW, АR, DE, DF, DH:

3 года – при сроке эксплуатации до 6 лет;

1,5 года – при сроке эксплуатации свыше 6 лет.
б) для шифров СD, СL, СS, СB, СH, СC, NN:

6 лет – при сроке эксплуатации до 6 лет;

3 года – при сроке эксплуатации свыше 6 лет.
8.2 По результатам проведения дополнительной аттестации СО, в дополнение к действующим оформляются дополнительные аттестационные документы со сроком действия, не превышающим указанный в действующих аттестационных документах.

9 Порядок учета, хранения информации и информирования заинтересованных сторон 

9.1 Учету подлежат:

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

- документы оформленные в процессе проведения аттестации СО;

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

9.2 Сведения, представляемые заявителями аттестации СО в соответствии с настоящим стандартом, и документы, оформленные в процессе проведения аттестации СО, должны систематизироваться и храниться в бумажном или электронном архиве АЦ САСв в порядке, определенном Головным органом САСв, в течение двух сроков действия выданных аттестационных документов, если иное не установлено требованиями документов большей юридической силы.  

9.3 При получении неудовлетворительных результатов аттестации СО, сведения и документы, указанные в п.9.1 должны храниться в течении одного года с даты протокола аттестации СО. 

9.4 Сведения о результатах проведенных аттестаций СО и выданных заявителю аттестации аттестационных документах, систематизируются, хранятся и публикуются Головным органом САСв в общедоступном информационном реестре САСв, размещенном в открытом доступе в информационно-телекоммуникационной сети «Интернет».

9.5 Адрес размещения реестра аттестованного СО должен быть опубликован на сайте головного органа САСв. 

9.6 Содержание реестра аттестованного СО должно обеспечивать получение информации:

 - о заявителе аттестации СО;

- об АЦ САСв, выполнившем аттестацию;

- о производителе, марке (модели) и заводском (или аттестационном) номере аттестованного СО;

- об области применения аттестованного СО;

- о номере и сроках действия выданных аттестационных документов.

9.7 Порядок ведения реестра аттестованного СО 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 СО проводится на основании заявочных документов. 

а) Заявочные документы могут быть направлены заявителем аттестации в любой АЦ САСв, удовлетворяющий требованиям настоящего стандарта.

б) Заявочные документы подаются в электронном виде с применением цифровых сервисов документооборота, разработанных в рамках САСв, или в бумажном виде. Форма подачи выбирается заявителем аттестации СО.  
10.1.2 Комплект заявочных документов составляет:

- заявку на аттестацию отдельной единицы или партии СО;

- копию технической документации, содержащую требования к эксплуатации СО и значения характеристик СО.
10.1.3 Заявка на проведение аттестации СО 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 СО:

- шифр СО;

- дата изготовления;

- дата ввода в эксплуатацию (для оборудования, находящегося в эксплуатации);

- наименование (обозначение) СО;

- заводские номера аттестуемого СО. 
10.1.4 Заявка должна быть подписана должностным лицом заявителя аттестации, имеющим право подписи таких документов.   

10.1.5 Заявка на аттестацию СО оформляется с указанием заводских номеров СО, представляемого на аттестацию. 

10.1.6 В случае отсутствия на СО идентификационной информации (отсутствует, испорчена или утрачена заводская маркировка со сведениями о производителе, марке СО, заводском номере, технических характеристиках), объединение в партию СО не допускается, аттестация проводится для каждой единицы СО после присвоения им уникального идентификационного номера.

10.1.7 Техническая документация на СО должна содержать:

- сведения о производителе (наименование и адрес места нахождения);

- описание, назначение и область применения СО; 

- основные технические характеристики (параметры) СО (могут указываться на маркировке);

- необходимую для применения СО комплектность;

- перечень характерных неисправностей, соответствующих им сигналов системы самодиагностики (если имеется) и рекомендации по их устранению;

- указания по подключению, настройке, управлению и безопасной эксплуатации СО.

10.1.8 АЦ САСв вправе запросить у заявителя аттестации пояснения (расшифровку и/или перевод) по содержанию маркировки СО. 

10.1.9 Полученные заявочные документы проверяются АЦ САСв на соответствие требованиям настоящего стандарта.

а) При наличии обоснованных замечаний к форме или комплектности представленных сведений, аттестационным центром САСв оформляется мотивированный отказ в приеме заявочных документов.

б) При отсутствии обоснованных замечаний к форме или комплектности представленных сведений, заявочные документы регистрируются АЦ САСв с использованием электронного документооборота.

10.2 Разработка программы аттестации
10.2.1 Аттестация СО, проводится в соответствии с программой аттестации, разработанной АЦ САСв в порядке, определенном документами САСв. 

10.2.2 Программа аттестации СО должна содержать:

- сведения об аттестуемом СО;

- перечень контролируемых характеристик СО;

- методы контроля и виды испытаний СО;

- перечень необходимого для проведения аттестации СО оборудования, инструментов и оснастки;

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

- идентификационные обозначения КСС и их расшифровку.

10.2.3 Перечень испытаний, предусмотренных программой аттестации СО, должен обеспечивать получение достоверных значений всех заявленных характеристик аттестуемого СО.

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

10.3 Отбор образцов при аттестации партии СО
10.3.1 При аттестации партии СО аттестационные процедуры проводятся в отношении образцов (единиц) СО отобранных аттестационной комиссией АЦ САСв с учетом следующих условий:

- отбор образцов осуществляется для партий СО шифров АP, АG, АW, АR, СD, СL, СS, СB, СH, СC, DE, DF, DH;
- отбор осуществляется после проверки наличия у заявителя аттестации СО всей заявленной на аттестацию партии СО;

- заявителем аттестации должна быть подтверждена техническая исправность всех единиц СО из заявленной на аттестацию партии;

- отбор осуществляется АЦ САСв случайным образом;

- количество отобранных образцов не должно превышать 5% от количества СО из заявленной партии и не должно быть меньше 2-х единиц.

10.3.2 Заявитель аттестации комплектует не менее двух единиц из отобранного СО в соответствии с рекомендациями по комплектности СО, приведенными в технической документации на СО. Комплектность СО должна обеспечивать проверку всех заявленных характеристик СО на всех заявленных режимах работы СО.

10.3.3 Отобранные образцы, укомплектованные в соответствии с пунктом 10.3.2, передаются заявителем в АЦ САСв и подлежат возврату заявителю аттестации после проведения аттестационных процедур по акту отбора (передачи). Форма акта отбора (передачи) приведена в Приложении А. 

10.3.4 Отбор образцов СО шифра NN не проводится. Аттестация осуществляется в отношении каждой единицы СО.

10.4. Проверка технических характеристик СО 

10.4.1 Проверка технических характеристик СО проводится в испытательной лаборатории АЦ САСв или в лаборатории заявителя аттестации.
10.4.2 Перед проведением проверки технических характеристик СО, АЦ САСв должен обеспечить безопасность проведения испытаний:

- испытания должны проводиться обученным и аттестованным в установленном порядке персоналом соответствующей квалификации;

- системы защиты помещения испытательной лаборатории должны быть исправны;

- испытания СО не должны предусматривать нарушений требований к безопасности и условиям работы, указанным в технической документации на СО.  

10.4.3 Для СО шифров АP, АG, АW, АR, СD, СL, СS, СB, СH, СC, DE, DF, DH типовой перечень проверяемых характеристик приведен в приложении Б.

10.4.4 Для оборудования шифра NN перечень проверяемых характеристик определяется АЦ САСв индивидуально для каждой единицы или партии заявленного на аттестацию СО и утверждается головным органом САСв.
10.4.5 Методики и нормы оценки характеристик устанавливаются документами САСв, разработанными на основе действующих нормативных документов системы стандартизации РФ.

10.5 Оценка работы СО
10.5.1 Оценка проводится с учетом характеристик технологического оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенных на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ. 

10.5.2 Оценка работы СО выполняется при сварке КСС по технологическим картам сборки и сварки, разработанным АЦ САСв совместно с заявителем аттестации. При проведении периодической аттестации СО сварка и контроль качества КСС не выполняется.
10.5.3 Количество КСС устанавливается АЦ САСв на основании режимов работы СО с учетом заявленных способов сварки.
10.5.4 Вид деталей (труба, лист, стержень по ГОСТ Р ХХХ «Система аттестации сварочного производства. Аттестация персонала, выполняющего сварочные работы») и их типоразмер, марка материала  и способ выполнения КСС определяется АЦ САСв на основании технических характеристик аттестуемого СО, рекомендаций по применению СО и проверяемого режима работы СО.
10.5.6 Обозначение способов сварки, видов деталей, групп основных материалов по ГОСТ Р ХХХ «Система аттестации сварочного производства. Аттестация персонала, выполняющего сварочные работы».   
Обозначение видов СМ в соответствии с ГОСТ Р ХХХ «Система аттестации сварочного производства. Аттестация сварочных материалов».

10.5.7 Качество КСС, выполненных при оценке работы СО оценивается методом визуального и измерительного контроля. Нормы оценки качества КСС определяются на основании действующих документов, регламентирующих контроль качества сварных соединений.
10.5.8 При наличии обоснованных замечаний по результатам оценки характеристик контрольных соединений СО признается неаттестованным. 
10.6 Оформление результатов аттестации

10.6.1 Результаты аттестации СО оформляются на русском языке. При оформлении результатов аттестации допускается применение иностранных языков при написании марок и  классификационных обозначений СО иностранного производства, наименований иностранных производителей СО и их адресов, а также аббревиатур сокращений иностранных стандартов при ссылках на них.

10.6.2 Результаты аттестации СО заносятся в аттестационные документы. Состав аттестационных документов определяется результатами аттестации:

а) при неудовлетворительных результатах аттестации СО оформляется протокол аттестации, который должен содержать подтвержденные соответствующими документами и выводами аттестационной комиссии АЦ САСв сведения о всех выявленных несоответствиях, на основании которых СО признано неаттестованным;

б) при удовлетворительных результатах аттестации СО оформляется:

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

- свидетельство об аттестации СО. 

10.6.3 Протокол аттестации СО оформляется АЦ САСв по результатам проведенных аттестационных процедур с учетом следующих условий:

а) протокол аттестации СО должен быть оформлен на каждую аттестуемую модель СО;

б) контролируемые характеристики и объём исследований СО, указанные в протоколе, должны соответствовать программе аттестации СО;

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

г) протокол аттестации СО должен содержать:

1) сведения о заявителе аттестации; 

2) заводские номера аттестованного СО;

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

4) сведения о месте проведения аттестации;

5) Шифр протокола аттестации; 

6) сведения о результатах проведенных аттестационных процедур;

7) выводы аттестационной комиссии АЦ САСв и установленная по результатам аттестационных процедур область применения СО.

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

д) Область применения СО устанавливается в соответствии с рекомендациями, приведенными в приложении В 

е) Форма протокола аттестации СО устанавливается документами САСв с учетом действующих нормативных требований.

10.6.4 Свидетельство об аттестации.

а) Свидетельство об аттестации оформляется на основании результатов проверки соблюдения АЦ САСв при проведении аттестации СО требований настоящего стандарта.

б) Проверка соблюдения АЦ САСв установленных настоящим стандартом требований выполняется документарно Головным органом САСв. Комплект документов, направляемых АЦ САСв для проверки включает:   

- протокол аттестации;

- копию акта отбора;  

- документы, содержащие заявленные для проведения аттестации требования (в случае их отсутствия в свободном доступе).

в) Головной орган САСв собственными силами или с привлечением компетентной экспертной организации проводит документарную проверку представленного комплекта документов.

г) При наличии обоснованных замечаний по результатам проверки Головной орган САСв оформляет и направляет в АЦ САСв обоснованный отказ в оформлении свидетельства об аттестации СО, 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, АЦ САСв должен разработать дополнения к программе аттестации СО и представить новый протокол аттестации, содержащий результаты всех дополнительно проведенных аттестационных процедур. 

з) При отсутствии обоснованных замечаний по результатам проверки, Головной орган САСв оформляет Свидетельство об аттестации СО, содержащее сведения:

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

- о виде аттестации;

- о модели аттестованного СО и заводском номере;

- о характеристиках оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенных на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ;

- о назначении СО (типе свариваемых устройств, способе сварки, свариваемых материалах и иных особенностях применения СО);

-  о протоколе аттестации СО;

- об АЦ САСв, выполнившим аттестационные процедуры;

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

10.6.5 Свидетельство об аттестации оформляется на каждую единицу СО.
10.6.6 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.

10.6.7 Формы документов, оформляемых при аттестации СО определяются документами САСв с учетом требований настоящего стандарта.

10.6.8 Оформленные аттестационные документы АЦ САСв передает заявителю аттестации в порядке, определенном договорными обязательствами. 

Приложение А 
(справочное) 

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

наименование заявителя аттестации СО

_____________________________________________________________________________________ 

наименование производителя СО

	Дата отбора СО:
	
	    «___»_______________20___г.

	
	
	

	Место отбора СО:
	
	

	
	указать наименование и адрес объекта

	№ п/п
	Шифр СО
	Марка СО
	Количество 
в партии (шт.)
	Заводские номера  заявленного СО
	Заводские номера отобранного СО
	Комплектность

	
	
	
	
	
	
	


Отобранное сварочное оборудование передано: (указать один из вариантов)

- представителю АЦ САСв ____________________для проведения испытаний;

-представителю организации-потребителя СО (организации-производителя СО (уполномоченного представителя производителя СО)) _______________
для отправки к месту проведения испытаний по адресу___________________________________________ в срок до __________________.

Представитель АЦ САСв








Представитель заявителя

аттестации СО  

Приложение Б
(обязательное)

 Перечни проверяемых характеристик и параметров
Таблица 1. Перечень проверяемых характеристик и параметров оборудования для дуговой сварки

	№
	Контролируемые характеристики (параметры)
	Шифр СО

	
	
	AP

(Шифры А1, А2, А3, А4, А15 по РД 03-614-03)
	AG

(Шифр А14 по РД 03-614-03)
	AW

(Шифры А5, А6, А7, А8, А9 по РД 03-614-03)
	AR

(Шифры А10, А11, А12, А13, А16, А17, А18, А19, А20 по РД 03-614-03)

	1
	Пределы регулирования сварочного тока
	+
	+
	-
	-

	2
	Напряжение питающей сети
	+
	-
	+
	+

	3
	Напряжение холостого хода
	+
	+
	-
	-

	4
	Режим работы (ПВ%, ПН%)
	+
	+
	+
	+

	5
	Вид внешней статической характеристики
	+
	+
	-
	-

	6
	Скорость подачи электродной проволоки
	-
	-
	+
	+

	7
	Скорость перемещения сварочной головки (электрода)
	-
	-
	-
	+

	8
	Амплитуда перемещения сварочной головки (электрода) плоскости перпендикулярной сварному шву, мм
	-
	-
	-
	+

	9
	Расход защитного газа
	+
	-
	+
	+

	Примечание: 

Оборудование моноблочного исполнения или неделимые комплекты, работающие совместно на одном режиме и совмещающие в своем составе несколько шифров СО указываются через знак «+» (например, АP+АW). Испытания данного оборудования проводятся совместно по каждому пункту, указанному для каждого из шифров.


Таблица 2. Перечень проверяемых характеристик и параметров оборудования для контактной сварки

	№
	Контролируемые характеристики (параметры)
	Шифр СО

	
	
	CD

(Шифр C1 по РД 03-614-03)
	CL

(Шифр C2 по РД 03-614-03)
	CS

(Шифр C3 по РД 03-614-03)
	CB

(Шифр C4 по РД 03-614-03)
	CH

(Шифр C5 по РД 03-614-03)
	CC

(Шифр C6 по РД 03-614-03)

	1
	Величина и род наибольшего вторичного тока
	+
	+
	+
	+
	+
	+

	2
	Номинальный длительный сварочный ток
	-
	+
	+
	+
	+
	+

	3
	Усилие сжатия (ковочное для машин с переменным усилием), 
	+
	+
	+
	-
	+
	+

	4
	Усилие осадки
	-
	-
	-
	+
	+
	+

	5
	Длительность прохождения сварочного тока
	+
	+
	+
	-
	+
	+

	6
	Наибольшее взаимное смещение электродов
	+
	-
	+
	-
	+
	+

	7
	Допуск параллельности контактных поверхностей плит
	-
	+
	-
	-
	-
	-

	8
	Диапазон линейных скоростей роликовых электродов
	-
	-
	+
	-
	-
	-


Таблица 3 Перечень проверяемых характеристик и параметров оборудования для сварки полимерных материалов

	№
	Контролируемый параметр
	Шифр СО

	
	
	DE

(Шифры D1, D2 по РД 03-614-03)
	DF

(Шифр D3 по РД 03-614-03)
	DH

(Шифр D4 по РД 03-614-03)

	1
	Напряжение питающей сети
	+
	+
	+

	2
	Выходное напряжение
	-
	+
	-

	3
	Степень автоматизации и режимы сварки
	+
	+
	+

	4
	Протоколирование процесса
	-
	+
	+

	5
	Проверка центрующей способности зажимов
	-
	-
	+

	6
	Время сварки соединения
	-
	+
	+

	7
	Сопротивление трению (давление перемещения) 
	-
	-
	+

	8
	Осевое усилие
	-
	-
	+

	9
	Зазор после торцевания
	-
	-
	+

	10
	Температура в зоне сварки
	+
	-
	+

	Оборудование моноблочного исполнения или неделимые комплекты, работающие совместно на одном режиме и совмещающие в своем составе несколько шифров СО указываются через знак «+» (например, DF+DH). Испытания данного оборудования проводятся совместно по каждому пункту, указанному для каждого из шифров.


Приложение В 

(обязательное)

Область применения СО
1. Область применения аттестованного СО устанавливается для каждого способа сварки с учетом результатов проведенных аттестационных процедур.

2. Способ сварки или перечень способов сварки, указываемые в области применения СО, определяются на основании проверенных при аттестации режимов работы СО.

3. Аттестованное СО может быть применено при соответствии способа сварки и характеристик оборудования, технических устройств, сооружений, конструкций и других элементов, определенных на основании документов, регламентирующих производство сварочных работ, области аттестации СО.

4. Требованиями отраслевых документов может быть установлена необходимость проведения при аттестации СО дополнительных испытаний и соблюдения дополнительных условий по применению аттестованного СО. В этом случае в области применения аттестованного СО дополнительно указываются шифры и наименования этих документов.
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