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Алгысез

1 «KazInSert» ЖШС ДАЙЫНДАП ЕНГ13Д1

2 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлтнщ Техникальщ 
ретгеу жэне метрология комитет! терагасыньщ 2015 жылгы 30 карашадагы № 246-од 
буйрыгымен БЕК1ТШШ ЦОЛДАНЫСКА ЕНГ13ШД1

3 Осы стандарт ISO 3834-2:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic 
materials. Part 2: Comprehensive quality requirements (Металл материалдарын балкытып 
nicipyai орындау сапасына койылатын талаптар. 2-бел1м Сапага койылатын жан-жакты 
талаптар) халыкаральщ стандартына сэйкес келедг

Халыкаральщ стандартты Халыкаральщ стандарттау уйымыныц (ISO) ISO/TK 44 
«Дэнекерлеу жэне соган уксас жумыстар» стандарттау женшдеп техникальщ комитепшц 
SC 10 «Металдарды дэнекерлеу саласында койылатын талаптарды уйлеспру» iuiKi 
комитет! эз1рледг

Мемлекетпк жэне орыс тшдершдеп мэтш ресми нускасы болып табылады.
«Норматив-пк сштемелер» бел1мшде жэне стандарт мэпшнде сштемелщ 

халыкаральщ кужат жацгыртылды.
Агылшын плшен аударылды (еп).
Осы улттьщ стандарт халыкаральщ стандарттьщ ресми нускасы непзшде эз1рленд1 

жэне осында бершген сштемелер Нормативпк техникальщ кужаттардьщ б1рьщгай 
мемлекетпк корында бар.

Сэйкеспк дэрежеа - б1рдей (ШТ).

4 Осы стандартта Казахстан Республикасыньщ "Техникальщ реттеу туралы" 
2004 жылгы 9 карашадагы № 603-II, «Казахстан Республикасындагы Тшдер туралы» 1997 
жылгы 11 шшдедеп № 151 зандарынын нормалары жузеге асырьшган.

6 АЛГАШ PET Г11Г131 1/11

Осы стандартна взгерштер енгпу туралы аппарат жыл сайын шыгарылатын 
"Стандарттау туралы нормативтт цужаттар" аппарат тык кврсеткгшгнде
жарияланады, ал взгерттер мен тузетулер Mdmmdepi - айсайын шыгарылатын "¥лттъщ 
стандарттар" аппарат тык кврсетюштде жарияланады.Осы стандартты цайта 
царау(ауыстыру) немесе кушш жою жагдайларында muicmi хабарламалар айсайын 
шыгарылатын "¥лттыц стандарттар" ацпараттъщ кврсетюштде жарияланады.

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлш 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитента руксатынсыз ресми басылым репнде 
Казахстан Республикасы аумагында тольщтай немесе белшектелш басылып шыгарыла, 
кебейпле жэне таратыла алмайды.

5 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЦЕЦД1Л1Г1

2022 жыл 
5 жыл
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ЦР СТ ISO 3834-2-2015

Kipicne

ISO (Стандарттау бойынша хальщаральщ уйымы) улттык органдардьщ 
(ISO мушелер1) стандарттау бойынша хальщаральщ уйымы болып табылады. 
Хальщаральщ стандарттарды эз1рлеу бойынша жумыс ISO техникальщ комиттеттер! 
аркылы журпзшедт ¥йымньщ op6ip мушесу объект!те кызытушылык таныткан, оган 
арнайы техникальщ комитет курылтан, осы комитетте усынылуына кукыта бар. ISO-мен 
байланысы бар хальщаральщ, сонымен катар уюметтш жэне ушметпк емес уйымдар 
электротехника саласында стандарттау бойынша барльщ мэселелер бойынша Хальщаралы 
электротехникальщ комиссиямен (IEC) тытыз жумыс штейдт

Хальщаральщ стандарттар ISO ЛЕС Директиваларыньщ 2-бел1мшде керсетшген 
ережелерге сэйкес эз1рленедг Техникальщ комитеттердщ непзп мшдеЛ болып 
хальщаральщ стандарттарды эз1рлеу болып табылады. Техникальщ комитет кабылдатан 
хальщаральщ стандарттардьщ жобасы барльщ мушелерге дауыс беруге жолданады.

Стандарт ретшде жариялау унпн дауыс берунллердщ 75% кем емес мушелер- 
уйымыньщ макулдануы кажет.

Бул кужаттьщ кейб1р элементтер1 патент кукыты объект!ci болуы мумкш екендтне 
кещл белу кажет. К,айсы 6ip немесе тольщ кукыктьщ патент бузудьщ аныкталуына ISO 
жауапкерш1л1к бермейд1.

ISO 3834-2 хальщаральщ стандартын ISO/TK44 "Металдарды дэнекерлеу саласында 
койылатын талаптарды уйлеспру" техникальщ комитетшщ "Дэнекерлеу жэне отан уксас 
процестер" imKi комиет! эз1рлед1.

Бул стандарттьщ еинш1 басылымы 6ipiHmi басылымын ауыстырады жэне куш1н 
жояды ISO 3834-2:1994), оньщ ез1 кайта каралды.

ISO 3834 стандарттар сериясы "Металл материалдарды балкыту аркылы дэнекерлеу 
сапасына койылатын талаптар" жалпы атауымен 6ipiKTipmreH келес1 бел1мдерден турады:

-  1-бел1м. Сапата койылатын талаптардьщ Tnicri децгешн тацдау критериш;
-  2-бел1м Сапата койылатын жан жакты талап;
-  3-бел1м Сапата койылатын стандартты талаптар;
-  4-бел1м Сапата койылатын элементарльщ талаптар;
-  5 ISO 3834-2, ISO 3834-3 немесе ISO 3834-4 стандарттары талаптарыньщ 

орындалуына арналган норматив^ к с1лтемелерд1 курайтын кужаттар.

Ескерту -  ISO/TP 3834-6 "Металл материалдарды балкыту аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын 
талаптар 6-бел1м ISO 3834 колдану женшдеп нускау" ISO/TP 3834-6 техникальщ ece6i Ka3ipri уаккпта
дайындалып жатыр.

ISO 3834 кужатынын 9p6ip acneicriciHe ресми тус1шк беруге вт1шм ISO/TK 44 SC 10 
секретариатына стандарттау бойынша улттьщ органы аркылы жолдануы кажет, тольщ 
каталогын http://www.iso.org. мекенжайы бойынша табуга болады.

IV

https://mosexp.ru#


ЦР СТ ISO 3834-2-2015

__________КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ УЛТТЫК СТАНДАРТЫ__________

Металл материалдарды балкытып nicipyfli орындау сапасына койылатын талаптар
2-бел1м

САПАГА к о й ы л а т ы н  ж а н -ж а к ;т ы  т а л а п т а р

Енпзшген куш 2017-01-01
1 Колданылу саласы

Осы стандарт дэнекерлеу цехында, сондай ак ашьщ монтаждау алацдарында 
орындалатын металл материалдарын балкыту аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын 
жан жакты талаптарды белплейдт

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану угшн мынадай сштемелш стандарттар кажет. Куш 
койылматан сштемелер yuiiH сштемелш стандарттьщ керсетшген басылымы, куш 
керсетшмеген сштемелер унпн сштемелш стандарттьщ сонты басылымы колданылады 
(оньщ барльщ езгер1стер1н коса алтанда).

ISO 3834-1:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials -  Part 1: 
Criteria for the selection of the appropriate level of quality requirements (Балкыту аркылы 
металдарды дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар. 1. Бел1м. Тацдау жэне колдану 
бойынша басшыльщ нускаулар).

ISO 3834-5:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials -  Part 5: 
Documents with which it is necessary to conform to claim conformity to the quality 
requirements of ISO 3834-2, ISO 3834-3 or ISO 3834-4 (Балкыту аркылы металдарды 
дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар. 5-бол1м. 0т1шш берген кезде ISO 3834-2, ISO 
3834-3 немесе ISO 3834-4 белплеген сапага койылатын талаптарта сэйкес келу1 тшс 
кужаттар).

3 Терминдер мен аныктамалар

Осы стандартта ISO 3834-1 белпленген Tnicii анкытамалары бар терминдер 
колданылады.

4 Осы стандарттьщ колданылуы

Осы стандартты колдану бойынша жалпы ережелер ISO 3834-1 белпленген.
Осы стандартпен белпленген дэнекерлеу сапасына койылатын талаптарды орындау 

унпн ISO 3834-5 белпленген кужаттарга сэйкес келуш растау кажет.
©HflipicTiK процесс коп жагдайда ISO 3834 стандартыныц 3 немесе 4 бел1мшдеп 

талаптарга сэйкес келген жагдайда немесе жекелеген технологиялык операциялар, 
мысалга, термооцдеу сияктылар орындалмаган жагдайларда осы стандарттьщ талаптары 
тацдамалы озгерплу! немесе imiHapa алынып тасталынуы мумк1н.

К^алган жагдайларда осы стандартта бар талаптар толык орындалуы тшс.

5 Талаптарды талдау

5.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы контракт талаптарын жэне тапсырыс 6epymi усынган жэне егер 

курылманы -пкелей дайындаушы ©3i эз1рлейпн болса, онда оз!шц менш!кт1 баска 
талаптары мен техникальщ мэл1меттер1н карауы Tuic.

Ресми басылым 1
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Дайындаушы ещцрютж операцияларды орындауга кажето барльщ колда бар 
акпараттардыц жумысты журпзуд1 бастаганга дешн танысу ушш тольщ жэне карап керуге 
болатынына кез жеттазу керек.

Дайындаушы барльщ койылатын талаптарды орындауга езшщ мумтандшн растау 
жэне жумысты орындау сапасына эсер ететш барльщ операцияларды журпзуд1 ц кажето 
жоспарын камтамасыз eTyi тшс.

Дайындаушы контракт талаптарын орындауга мумтандш барына жэне 
жабдыкдаудыц белпленген мерз1мш сактау ушш барльщ кажето ресурстардыц онда 
болуына сешмдшкп камтамасыз ету у™11 контракт талаптарыныц талдауын жасайды, 
кужаттар туаш кп жэне 6ip магынада болуы тшс. Дайындаушы контракт шартгары мен 
алдын ала келюмдер арасындагы мумтан болатын ауыткушылыкгарга кешлд1к 6epyi тшс 
жэне керсет1лген ауыткушьшыкдардьщ салдары болып саналатын жумысты орындау 
багарламасыньщ, кунынын жэне технологиясыныц кез келген болуы мумюн e3repicTepi 
туралы алдын ала белплену1 жэне тапсырыс берунп акпарат алуы Tnic .

Контракт талдауын журпзу уакытында немесе оныц басталуы алдында кеб1несе 5.2 
келт1ршген талапты карастырады 5.3 талаптары жумысты жоспарлаудыц алгашкы 
сатысында карастырылады.

Контракт жасалмаган жагдайда (мысалы буйым коймага дайындалады) дайындаушы 
жумысты жоспарлауды бастау кезещнде 5.2 талаптарын ескеруге мшдетп (кара 5.3).

5.2 Контракт талаптарын талдау
Талдауга жататын контракт талаптарына келес1лер юред1:
a) косымша талаптарымен катар ешмге колданылатын стандарт;
b) зац тур1ндеп жэне баска Miндето талаптар;
c) дайындаушы белплеген косымша талаптар;
d) дайындаушыньщ койылган талаптарды орындауга кабшеттшп.

5.3 Техникалык талаптарды талдау
Техникальщ талаптар талдауына келесшер xipyi тшс:
a) непзп металга жэне дэнекерлеу косылыстарыныц касиеттер1не колданылатын 

техникалык талаптар;
b) сапага жэне дэнекерлеу косылыстарын кабьшдау шарттарына койылатын

талаптар;
c) бакылау мумкзнд1пн жэне булшд1рмейтш бакылау жасауды коса алганда 

дэнекерленген Tin стер д1ц орындалу жуйел1п, орналасу орны жэне оган кол жеттазу;
d) бузбай бакьшау жасау жэне термоецдеу эдютер1мен дэнекерлеуд1ц технологияльщ 

процесшщ нускауына койылатын талаптар;
e) дэнекерлеудщ технологияльщ процес1шц 61л1кт1л1к эд1с1не койылатын талаптар;
f) персонал б1л1кт1л1пне койылатын талаптар;
g) б1рдейл1кке жэне/немесе бакылауга койылатын талаптар (мысалы материалдарга, 

дэнекерлеу тшстерше);
h) тэуелс1з бакьшау органын катыстыра отырып, сапага бакылау жасау тэрт1бц
i) бакылау жасау мен сынауга койылатын талаптар;
j) аутсорсингпк кел1с1шарт жасауда койылатын кажетол1к;
k) дэнекерлеуден кешн термоецдеуге койылатын талаптар;
l) дэнекерлеуге катысты баска техникалык талаптар, мысалы: дэнекерлеу

материалдарына, т т с  металындагы феррит курамына, ecKipyiHe, сутеп курамына, калып 
койган тесемеге, теп стеуд1 пайдалануга, бетт1ц соцгы ецделу1не imiHapa тексеру, 
дэнекерлеу т1пс1шц шнпшне койылатын талаптар;

2
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m) дэнекерлеудщ арнайы эдютерщ колдануга койылатын талаптар (мысалы, ттстщ  
туб1н коргаусыз 6ip жакты дэнекерлеу Kesi нде тольщ бакытуга кол жетюзу уипн);

п) дэнекерлеу косылыстары мен дэнекерлеу TiricTepi элементтерщ дайындаудьщ 
толык сипаттамасы жэне елшемц

о) дэнекерлеу ттстерщ щ  орындалу жер1 не койылатын талаптар (цехта немесе баска 
жерде);

р) дэнекерлеудщ технологияльщ процесше эсер етуип коршаган ортаньщ 
жагдайлары (мысалы, Kepi температура немесе колайсыз ауарайы жагдайынан коргау 
кажеттшш);

q) сэйкес келмейтш ешмдермен эрекет етуг

6 Аутсорсинг

Кызмет керсетуге аутсорсингп кел1ашарт жасау кезщде (мысалы, дэнекерлеу 
жумыстарын журпзуге, инспекцияльщ бакылау жасауга, бузбай бакылау жасауга, 
термияльщ ецдеу жасауга) дайындаушы аутосорсерга барлык кажетп техникальщ 
кужаттарды етюзу1 Tuic. Мунда аутосорсер дайындаушы одан талап ететш езщщ 
ещцрютш кызметше катысты баска кужаттар мен есептерд1 усынуы Tuic.

Аутсорсер тапсырыс бойынша жумысты орындайды жэне дайындаушыньщ 
жауапкершшшмен осы стандарттьщ тшсп талаптарын тольщ орындауга THic. 
Дайындаушы сапа децгешне койылатын бершген талаптарды аутосорсердщ орындау 
кабшетттне кепшдш беруге тшс.

Дайындаушыньщ аутосорсерге усынатын мэл1меттерщде контракт талаптарыньщ 
талдауыньщ (5.2 сэйкес) жэне техникальщ талаптар талдауыньщ (5.2 сэйкес) нэтижелер1 
Kipyi тшс. Кажет болган кезде дайындаушы аутосорсердщ барлык техникальщ талаптарды 
орындауын камтамасыз ету уипн косымша талаптарды белплей алады.

7 Дэнекерлеу енд1р1сшщ персоналы

7.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы белпленген талаптарга сэйкес дэнекерлеу жумыстарын жоспарлау 

жэне орындау, сондай ак дэнекерлеу ещцрющ баскару у™11 жспк персоналдардьщ 
жеткшкп санына ие болуы керек.

7.2 Дэнекерлеуннлер жэне операторлар -дэнекерлеушшер
Дэнекерлеушшер жэне операторлар -дэнекерлеушшер тшсп стандарт талаптарына 

сэйкес бш кп болулары тшс.
Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган

дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау ymiH сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (кесте 1) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска rypaepi уипн ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келпршген.

7.3 Дэнекерлеу кадагалайтын персонал
Дайындаушыда дэнекерлеу ешмдерщщ сапасын жэне дэнекерлеу жумыстарын 

уйлеспруд1 камтамасыз етуд1 кадагалайтын персонал болуы керек. Бул персоналга кез 
келген кажетп эрекетп колдануга мумкшдт бар жеткшшт екшегпк 6epinyi Tnic. 
Кадагалайтын персоналдьщ мшдеттерц багыныстылыгы мен жауапкершшш 6ip магынада 
белгшену1 тшс.

Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган
дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау уипн сэйкес
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келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (кесте 1) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 ушш ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келпршген.

8 Бакылау жэне сынак откйзетш персонал

8.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы белпленген талаптарга сэйкес дэнекерлеу ещцрюшде бакылау жасау 

мен сынауды баскару, жоспарлау жэне орындау ушш жетш персоналдардьщ жеткшкп 
санына не болуы керек.

8.2 Бузбайтын бакылау жасайтын персонал
Бузбай бакьшау жасайтын персонал THicTi стандарт талаптарына сэйкес бш кп 

болуы THic. Кезбен керш бакьшау жасауды жузеге асыру ymiH персоналдьщ бшжтшпне 
TeKcepic еттазу кажет болып саналмайды. Бул жагдайда жепктшпн дайындаушы e3i 
тексередг

Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынтан 
дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау ушш сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (кесте 3) кел'пршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 ymiH ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келпршген.

9 Жабдыктар

9.1 Онд1р!ст!к жэне сынау жабдыктары
К,ажет болган жагдайда келес1 жабдыктар болуы керек:
-  коректещцрпш кездер жэне баска жабдыктар;
-  термияльщ KecKimii коса алганда жиектер1 н кесу жэне ецдеуге арналган

жабдыктар;
-  температураны елшеуге жэне бакылауга арналган аспаптарды коса алганда 

дэнекерлегеннен кешн термоендеуге жэне алдын ала жылытуга арналган жабдыктар;
-  жинау-дэнекерлеу жабдьщтары жэне эбзелдер;
-  дэнекерлеу жумыстарын журпзу кезшде колданылатын крандар жэне баска 

кетерп-кел1к жабдьщтары;
-  дэнекерлеуге пкелей байланысты жумыстардьщ кау1пс1зд1пн камтамасыз етуге 

арналган жабдыктар жэне жеке корганыс куралдары;
-  электродтар мен флюстарды кыздыруга арналган пештер мен жылыткыштар;
-  п1с1р1лепн жиектерд1н беттер1 н тазалауга арналган жабдыктар;
-  бузбай бакылау жасауга жэне булд1ру сынауларына арналган жабдыктар.

9.2 Жабдыктар Tniivii
Дайындаушыда дэнекерлеу жумыстарын журпзуге арналган непзп жабдьщтардьщ 

пз1м1 болуы тшс.Тшмде дэнекерлеу цехыньщ енд1р1спк куатын багалауга кажетт1 непзп 
жабдьщтардьщ ец манызды техникальщ смпаттамалары келпр1лед1, мысалы:

-  кранньщ (крандардьщ) барынша жук кетерпшпп;
-  цехта дайындалуы мумкзн белшектер мелшерк
-  механика немесе автоматты дэнекерлеуге арналган жабдьщтардьщ ешмд1л1п;
-  дэнекерлегеннен кешн термоендеуге арналган пештердщ барынша жумыс 

температурасы жэне мелшерк
-  жаншуга, июге жэне кесуге арналган жабдьщтардыц ешмд1л1п.
К^алган жабдьщтар уиин жабдьщтардыц осы турш камтитын жалпы сипаттамалар 

гана керсеплед1 (мысалы эртурл1 процестер уш1н коректенд1ру кездершщ жалпы саны).
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9.3 Жабдыктарды таццау
Жабдыктар оны пайдалануга уйгарган максаттарга сэйкес келу1 тшс.

Ескерту -  Дэнекерлеу жэне жылытуга арналган жабдыктарды аттестаттауды контракт шарттары 
талап еткен жагдайда гана журпзедг

9.4 Жаца жабдыктар
Жана (немесе жетшд1ршген) жабдыктарды пайдалануга ирпзгеннен кешн оларга 

сынау журпзшу1 тшс. Сынау жабдыктьщ дурью жумыс icTen турганын растауы тшс. 
Сынау TnicTi техникалык нормативах кукыктьщ актшер немесе техникальщ кужаттарга 
сэйкес журпзшу1 тшс. Сынау хаттамалары дайындаушыньщ екжаттамасында сакталуы 
THic (кажет болган жагдайда).

9.5 Жабдыктарга техникалык кызмет керсету
Дайындаушы жабдыктарды жендеудщ жоспарлы-алдын алу кестесш 33ipaeyi жэне 

6eiciTyi THic. Кесте нускаумен дэнекерлеудщ технологиялык процесше белпленген 
мэл1меттерд1 камтамасыз ететш жабдыктардьщ тепктер1 мен белшектерш Mepsi мд1 турде 
сынауды карастыры керек. Кесте курылымыньщ сапасына мейлшше манызды эсер ететш 
тепктер мен белшектерд1 тексерумен шектелу1 мумюн.

Осындай тепктер мен белшектерд1 тексеру мысалдарына мыналар жатады:
-  механикаландырылган кесу жэне т.б. уппн икемделш жасалган термиялык 

кесклштерге арналган жабдыктардагы багыттауыш жагдайлары;
-  дэнекерлеу жабдыктыры, аппараттарыньщ жумыс icTeyi кезшде колданылатын 

амперметрлер жэне вольтметрлер, шыгын елшепштердщ жагдайы;
-  кабельдер, кубыршек, косылгыш элементтер жэне т.б. жагдайы;
-  механикаландырылган жэне\немесе автоматтандырьшган дэнекерлеу 

жабдьщтарыньщ автоматты баскару жуйесшш жагдайы;
-  термобу жэне температураны елшейпн баска куралдардьщ жагдайы;
-  дэнекерлеу сымдары жэне кубыр-кабель етклзтердщ бершс механизмдершщ 

жагдайы.
Акауы бар жабдьщты пайдалануга жол бершмейдт

10 Дэнекерлеу жэне оган уксас процестер

10.1 0HflipicTi жоспарлау
Дайындаушы колда бар ещйрюпк жэне сынау жабдьщтарын ескере отырып, тшсп 

ещцрюпк жоспарды жасауы тшс. вщцрюпк жоспарга келесшер xipyi керек:
-  дэнекерлеу курылымын жасау тэрпб1 (жекелеген белшектер мен тепктерд1 

жасауда колданылатын технологиялык операциялар мен ауысулар пзбеп), оньщ 1шшде 
акыргы жинау T9pTi6i;

-  курылымды жасауга кажетн накты технологияны аньщтау;
-  Дэнекерлеудщ технологиялык процесше жэне соган уксас процестердщ тшсп 

нускауларына сштемелер;
-  дэнекерлеу тшстершш орындалу пзбеп (кажет болган жагдайда);
-  жекелеген процестерд1 орындау тэрпб1 мен уакыты;
-  тэуелаз бакылау уйымдарыньщ (кажет болган жагдайда) катысуын коса алганда 

бакылау жасау мен сынауларга койылатын талаптар;
-  коршаган ортаньщ колайсыз жагдайларынан коргау женшдеп шаралар мысалы 

желден жэне жанбырдан (кажет болган жагдайда);
-  курылымына юретш топтамалар, жинау oipaiKTepi немесе белшектердш 

б1рдейлшнщ кажетп турлерц
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-  Grniioi персоналдар арасында мшдеттерд1 белу;
-  ещцрю барысында кандай да 6ip сынауды журпзуге арналган жабдьщтарды 

орналастыру.

10.2 Дэнекерлеудщ жетшген технологиялык процесшщ нускауы
Дайындаушы дэнекерлеудщ жетшген технологиялык; процесшщ нускауын 

дайындауы тшс жэне оныц ещцрюте дурью орындалуына кепшдш 6epyi тшс.
Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 

дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау ушш сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (4-кесте) келт1ршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 yuiiH ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келт1ршген.

10.3 Дэнекерлеудщ технологиялык процесшщ 6i.iiiKrri.iiri
©Hflipic басталганга дешн дэнекерлеудщ технологиялык процесш бшктендору 

керек. Eiл1 ктещцру эдю1 ешмге колданылатын стандартгардыц талаптарына жэне баска 
техникальщ кужатгарга сэйкес келу1 тшс.

Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 
дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау ушш сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (5-кесте) келтэртген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 ушш ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келтэртген.

Ескерту -  Баска процестерге 6ijii icrijii к журпзу кджсттипп ешмге колданьшатын стандарттардьщ 
талаптарына жэне баска техникальщ кужаттарга сэйкес fiejirijieiiyi мумкш.

10.4 Жумыс нускаулары
Дайындаушы жумыс нускауы ретшде дэнекерлеудщ бш кп технологиялык 

процесшщ нускауын колдануына болады. Сондай ак арнайы жасалган жумыс нускауын 
колдануына болады. Осындай жумыс нускаулары дэнекерлеудщ бш кп технологиялык 
процесшщ нускауы непзшде дайындалуы тшс жэне жекелеген бш ктш кп кажет етпейдг

10.5 Технологиялык; кужаттарды баскару
Дайындаушы сапага катысты технологиялык кужаттарды эз1рлеу жэне бакылау 

жасаудыц рет-жосыгын эз1рлеп, енпзу1 тшс (мысалы дэнекерлеудщ бш кп технологиялык 
процесшщ нускаулары, дэнекерлеудщ технологиялык процесшщ бш ктш п туралы 
есептер, дэнекерлеушшер жэне операторлар-дэнекерлеушшердщ жепктшпнщ 
сертификаттары(куэлш)

11 Дэнекерлеу коспа материалдары

11.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы сапага бакылау жасау,сактау шарттары жэне дэнекерлеу коспа 

материалдарымен калай жумыс icrey керек рет-жосыгын аньщтауы тшс, сондай ак 
олардыц орындалуына жауапкершшк белплеу1 керек.

11.2 Тэж1рибелнс топтамаларды сынау
Дэнекерлеу коспа материалдарыныц тэж1рибелш топтамасын сынау талап койылган 

жагдай да гана журпзшедг

11.3 Дэнекерлеу коспа материалдарын сактау жэне онымен жумыс icrey
Дайындаушы дэнекерлеу коспа материалдарымен жабдьщтаушылардыц усынган 

талаптарына сэйкес ылгалдану, тотьщтану, бузылу жэне т.б. мумкшдшн болдырмайтын
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дэнекерлеу коспа материалдарын сактау, орналастыру, б1рдейл1пн жэне колдану рет- 
жосыгын эз1рлеу1 жэне енпзу1 керек.

12 Непзп материалдарды сактау

Туты ну шы менш тн коса ал ганда непзп материалдарды сактау шарттары колайсыз 
эркеттерден коргауды камтамасыз eryi тшс. Сактау кезшде тацбалаудыц сакталуы 
камтамасыз етшу1 тшс

13 Дэнекерлегеннен кешнп термиялык ецдеу

Дайындаушы технологиялык нускауга жэне дэнекерлегеннен кешнп кез келген 
термиялык ендеуд1 ц сапасына толык жауап бередг Дэнекерлегеннен кешнп термиялык 
ендеудщ технологиялык npoueci непзп дэнекерленетш материалга, дэнекерлеу Tirici жц 
касиетше, курылма талаптарына жэне т.б., сондай ак ешмшц стандартына немесе 
техникалык шартгарына жэне\немесе контракт талаптарына сэйкес келу1 тшс. Термиялык 
ецдеу npoueciнде кажетп жазбалар журпзшу! тшс. Бул жазбалар технологиялык 
нускаулардыц орындалганын растауы жэне эр накды буйымдар уннн кадагалауды 
камтамасыз eTyi тшс.

Догалы, электронды - сэулелц лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 
дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау уннн сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (6-кесте) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баскатурлер1 уннн ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келт1ршген.

14 Бакылау жасау жэне сынау

14.1 Жалпы ережелер
Бакылау жасау мен сынаудыц белпленген Typmepi контракт шарттарын орындауды 

камтамасыз ететшдей етш ещирютш процестщ тшсп кезещнде журпзшу1 тшс. Бакылау 
жасау мен сынаудыц орналаскан жер1 мен етшзу жшлш контракт шарттарымен 
жэне\немесе ешмнщ стандартымен, дэнекерлеудщ технологиялык npoueci мен жэне 
курылма турлер1мен аньщталады (5.2 жэне 5.3 карау).

Ескерту -  Дайындаушы косымша сынауларды шектеуслз журпзе алады. Осындай сынауларды
журпзу туралы есептер талап етшмейдг.

14.2 Дэнекерлеу алдында бакылау жасау жэне сынау
Дэнекерлеу жумыстарын журпзу алдында дайындаушы темендеплерд1 кадагалауы

кажет:
-  дэнекерлеушшер жэне операторлар -дэнекерлеуннлерде олардыц бш ктш пн 

растайтын накты кужаттарыныц жэне орындалатын жумыска руксатнамасы болуын;
-  орындалатын жумыстар турше сэйкес келетш дэнекерлеудщ технологиялык 

npoueci Hi н нускауыныц болуы;
-  непзп дэнекерленетш материалдардыц койылатын талаптарга сэйкес келуш;
-  дэнекерленетш коспа материалдарыныц койылатын талаптарга сэйкес келуш;
-дэнекерлеуге косылыстарды дайындау (мысалы nimiMi жэне елшем1 бойынша);
-  кыскыш курылгылар мен каптамаларды колдану аркылы дэнекерлеуге кететш 

косылыстарды жинау;
-  дэнекерлеудщ технологиялык npoueciHiu нускауында бар арнайы талаптардыц 

болуы (мысалы, деформацияга ушырауын болдырмау бойынша талаптар);
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-  коршаган орта жагдайларын коса алганда дшекерлеу эд1сше жумыс орны мен 

енбек шарттарыньщ сэйкес к едут

14.3 Дэнекерлеу кезшде бакылау жасау мен сынау
Дэнекерлеу кезшде мерз1мд1 немесе уздшаз келесшер тексершп отырылуы тшс:
-  дэнекерлеудщ непзп мэндер1 (мысалы, дэнекерлеу тогы, кернеу жэне доганьщ 

ауысу жылдамдыгы);
-  алдын ала жэне\немесе жолай жылыту темрературасы жэне етпелер арасындагы 

температура;
-  беттердш тазалыгы жэне дэнекерлеу тбrici Hi н катпарлары мен бшкшелер шнпш;
-  Tiric туб1н кор ray;
-  дэнекерлеуд1 орындау пзбеп;
-  белпленген талаптарга сэйкес дэнекерлеу материалдарын колдану жэне оларды 

устай бшу;
-  дэнекерлеу кернеулер1 салдарынан болуы мумкш кисаюларды;
-  эртурл! аральщ сынаулар мысалы, елшемдерге бакылау жасау жэне т.б.
Догалы, электронды - сэулелу лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 

дэнекерлеу курылымдары сапасы денгейше койылатын талаптарды орындау унпн сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (7-кесте) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 yniiH ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келт1ршген.

14.4 Дэнекерлеуден кешнп бакылау жасау мен сынау
Дэнекерлеу жумыстарын журпзгеннен кешн дэнекерлеу курамаларына бакылау 

жасау мен сынауды келеа эдютермен кабылдау критеришне сэйкеспкте жузеге асырады:
-  кезбен Kepin бакылау жасау;
-  бузбай бакылау жасау,
-  булд1рт бакылау жасау;
-  дэнекерлеу курамаларыньщ елшемдж сипаттамасына жэне шнпнше бакылау

жасау;
-  дэнекерлегеннен кешнп ендеуд1 журпзу туралы жазбалар мен нэтижелер 

талдауын (мысалы тепстеу, дэнекерлеу ттстерш щ  термияльщ енделук ecicipyi).
Догалы, электронды - сэулелу лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 

дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау унпн сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (7-кесте) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска lypaepi ymiH ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келпршген.

14.5 Бакылау жасау мен сынаудыц мэл1меттерш тзркеу
Мэл1меттерд1 дэнекерлеу курылымдары тускен сынаулардьщ эд1а мен бакылау 

жасау турлер1 б1рдей болатындай erin пркеу жэне решмдеу керек жэне олардьщ алынган 
нэтижелермен аракатынасын белплеу керек (мысалы, жекелеген белшектерд1 
жэне\немесе буйымдарды арнайы тацбалау, маршрут картасында биркалармен, 
жазбалармен жазу).

15 Сэйкес KejiMeyi жэне тузету эрекеттер1

Дайындаушы белпленген талаптарга сэйкес келмеушшкп уакытында аныктауды 
камтамасыз ететш жэне сэйкес келмейтш ешмд1 эдеш емес колдануды болдырмайтын 
рет-жосьщты 93ipaeyi жэне енпзу1 тшс. Егер дайындаушы жендеуд1 немесе сэйкес 
келмейтш ешмд1 калпына келт1руд1 карастырган болса, онда осы эрекеттер орындалатын 
жумыс орны TnicTi технологиялык нускаулармен камтамасыз етшу1 тшс. Жендеуд1 немесе
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сэйкес келмейтш ешмд1 калпына келпруд1 журпзгеннен кешн бурынгы талаптарга сэйкес 
келен ш не кайтадан бакылау журпзу керек.

Накты немесе потенциалды сэйкес келмеу себептерш жою ушш дайындаушы тузету 
жэне алдын алу эрекеттерш жузеге асыру бойынша кужатталган рет-жосьщты эз1рлеу1 
тшс.

16 Мониторинг жэне олшеулер ушш жабдыцтарды баскару

Дайындаушы тшсп тексерулер мен мелшерлеуд1 журпзу, сондай ак белпленген 
талаптарга сэйкес бакылау, елшеу жэне сынау жабдьщтарын аттестаттаудан етюзу 
жауапкершшшн мойнына алады. Дайындаушы дэнекерлеу курылымдарынын сапасын 
багалау уппн колданылатын барльщ бакылау-елшеу жабдьщтарын баскаруы жэне 
белпленген мерз1мдшшне сэйкес оны мелшерлеуд1 жэне\немесе тексеруд1 жузеге асыруы 
тшс.

Догалы, электронды - сэулелк лазерл1 жэне газды дэнекерлеумен алынган 
дэнекерлеу курылымдары сапасы децгешне койылатын талаптарды орындау ушш сэйкес 
келу1 кажет ISO стандарттары ISO 3834-5:2005 (9-кесте) келпршген, балкыту аркылы 
дэнекерлеудщ баска турлер1 ушш ISO 3834-5:2005 (10-кесте) келпршген.

17 ¥к;састыгы мен кадагалау

Дайындаушы ещцршпц барльщ кезещнде соган сай келенн куралдармен ешмнщ 
уксастыгын жэне кадагалауды камтамасыз етуге Tuic.

Дэнекерлеу курылымдарынын уксастыгы мен кадагалау рет-жосыгына кажет болган 
жагдайда мыналар юредп

-  евдрю пк жоспарлардьщ уксастыгы;
-  маршруттьщ карталардьщ уксастыгы;
-  курылымдагы дэнекерлеу ппстершш орналаскан жершш уксастыгы;
-  бузбай бакылау жасау операциялары жэне осылармен айналысатын персоналдьщ 

уксастыгы;
-  дэнекерлеу коспа материалдарыньщ уксастыгы (мысалы оларды белгшеудц тауар 

маркасын, дайындаушыны, топтама ном1рлерш, балкытуды керсету аркьшы);
-  непзп дэнекерленетш материалдардьщ уксастыгы жэне\немесе кадагалау 

уксастыгы (олардьщ турлерш, балкыту ном1рлерш керсету аркылы);
-  жендеу журпзшетш курылымдардьщ орнласу орнын керсету;
-  уакытша пайдаланылатын технологияльщ курьшгылардьщ орналасу жер1 н керсету;
-  ерекше турдеп дэнекерлеу ттстерш  орындау Kesi нде тольщ механикаландырылган 

немесе автоматтандырьшган дэнекерлеуд1 колдана отырып, жасалган тепктерд1 
(белшектерд1) кадагалау;

-  накды ппстерд1 дэнекерлеуд1 орындайтын дэнекерлеушшер жэне операторлар - 
дэнекерлеушшерд1 кадагалау;

-  ерекше турдеп тшстерд1 дэнекерлеу Kesi нде колданылатын дэнекерлеудщ бшшп 
технологияльщ процесшщ нускауын кадагалау.

18 Сапа туралы жазбалар

Сапа туралы жазбалар контракт талаптарына сэйкес келу1 керек жэне кажет болган 
жагдайда мыналар юредп

-  контракт! ге жэне техникальщ талаптарга талдау журпзу ece6i;
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-непзп  дэнекерленетш материалдарга бершетш сертификаттар немесе сынау 
хаттамасы;

-  дэнекерлеу коспа материалдарына бершетш сертификаттар немесе сынау 
хаттамасы;

-  дэнекерлеудщ технологиялык процесшщ нускауы;
-  жабдыкдардьщ техникалык жагдайыньщ хаттамасы, aKiici;
-  технологиялык процестердщ бш ктш п туралы есептер (WPQR - Welding Process 

Qualification Report);
-  дэнекерлеушшер жэне операторлар -дэнекерлеу mi лер бш ктш п (сертификаттау) 

туралы мэл1 меттер;
-  жумысты жузеге асырудьщ ещцрютж жоспары;
-  бузбай бакылау жасау персоналын сертификаттау туралы мэл1 меттер;
-  термоецдеудщ технологиялык процесшщ нускауы жэне тшсп хаттамалар;
-  бузбай жэне бузып бакылау жасау жэне сынау Oflicrepi жэне олар бойынша 

хаттамалар;
-  елшеулер туралы есептер;
-  жендеулер туралы есептер жэне сэйкес келмейтш ешмдер бойынша мэл1 меттер;
-  баска кужаттар.
Сапа туралы жазбалар баска талаптар болмаган кезде кемшде бес жыл 

дайындаушыда сакталуы тшс.

0О Ж  621.791.75:006.354 МСЖ 25.160.01

Тушн сездер: сапага койылатын талап, балкыту аркьшы дэнекерлеу, металл 
материалдары, дэнекерлеуш1лер, оператор-дэнекерлеушшер, дэнекерлеу цехы
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Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН ТОО «KazInSert»

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестиции и развитию 
Республики Казахстан от 30 ноября 2015 года №246-од.

3 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 3834-2:2005 
Quality requirements for fusion welding of metallic materials. Part 2: Comprehensive quality 
requirements (Требования к качеству выполнения сварки плавлением металлических 
материалов. Часть 2. Всесторонние требования к качеству).

Международный стандарт разработан Подкомитетом SC 10 «Unification Унификация 
требований в области сварки металлов» технического комитета по стандартизации 
ISO/TC 44 «Сварка и родственные процессы» Международной организации по 
стандартизации (ISO).

Официальной версией является текст на государственном и русском языке.
В разделе «Нормативные ссылки» и тексте стандарта ссылочный международный 

документ актуализирован.
Перевод с английского языка (еп).
Официальный экземпляр международного стандарта, на основе которого 

подготовлен настоящий национальный стандарт и на которые даны ссылки, имеются в 
Едином государственном фонде нормативных технических документов.

Степень соответствия - идентичная (ШТ).

4 В настоящем стандарте реализованы нормы Законов Республики Казахстан 
«О техническом регулировании» от 9 ноября 2004 года № 603-II, «О языках в Республике 
Казахстан» от 11 июля 1997 года№ 151.

5 СРОК ПЕРВОЙ ПРОВЕРКИ 
ПЕРИОДИЧНОСТЬ ПРОВЕРКИ

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно 
издаваемом информационном указателе «Нормативные документы по стандартизации», 
а текст изменений и поправок -  в ежемесячно издаваемых информационных указателях 
«Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего 
стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячно 
издаваемом информационном указателе «Национальные стандарты»

2022 год 
5 лет

Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 
тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан
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Введение

ISO (Международная организация по стандартизации) является международной 
организацией по стандартизации национальных органов (членов ISO). Работа по 
подготовке международных стандартов осуществляется через технические комитеты ISO. 
Каждый член организации, заинтересованный в объекте, для которого был создан 
технический комитет, имеет право быть представленным в этом комитете. 
Международные организации, а также правительственные и не правительственные 
имеющие связи с ISO, также принимают участие в работе ISO тесно сотрудничает с 
Международной электротехнической комиссии (IEC) по всем вопросам стандартизации в 
области электротехники.

Международные стандарты разрабатываются в соответствии с правилами 
приведенными в Директивах ISO ЛЕС Часть 2. Основной задачей технических комитетов 
является подготовка международных стандартов. Проекты международных стандартов 
принятые техническими комитетами рассылаются членам для голосования.

Публикация в качестве международного стандарта требует одобрения по меньшей 
мере 75% членов-организаций, участвующих в голосовании.

Следует обратить внимание на возможность того, что некоторые элементы этого 
документа могут быть объектом патентного права. ISO не несет ответственность за 
выявления любого или всех нарушений патентного права.

Стандарт ISO 3834-2 разработан ISO/TK44 «Сварка и родственные процессы», 
подкомитетом 10 «Унификация требований в области сварки металлов».

Это второе издание стандарта отменяет и заменяет первое издание 
(ISO 3834-2:1994), которое подверглось пересмотру.

Серия стандартов ISO 3834 состоит из следующих частей, объединенных под общим 
названием «Требования к качеству выполнения сварки плавлением металлических 
материалов»:

-  часть 1 Критерии выбора соответствующего уровня требований к качеству;
-  часть 2 Всесторонние требования к качеству;
-  часть 3 Стандартные требования к качеству;
-  часть 4 Элементарные требования к качеству;
-  часть 5 Документация, содержащая нормативные ссылки для выполнения 

требований стандартов ISO 3834-2, ISO 3834-3 или ISO 3834-4.

Примечание -  Технический отчет ISO/TP 3834-6 «Требования к качеству выполнения сварки 
плавлением металлических материалов. Часть 6. Руководство по применению ISO 3834» в настоящее время 
подготавливается.

Заявка официальной интерпретации любого аспекта документа ISO 3834 должна 
быть направлена в Секретариат ISO/TK 44 SC 10 через национальный орган по 
стандартизации, полный каталог который можно найти по адресу http://www.iso.org.

IV
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_________ НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН_________

Требования к качеству выполнения сварки плавлением металлических материалов
Часть 2

ВСЕСТОРОННИЕ ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ

Дата введения 2017- 01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает всесторонние требования к качеству сварки 
плавлением металлических материалов, выполняемой как в условиях сварочного цеха, так 
и на открытых монтажных площадках.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные 
стандарты. Для датированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного 
стандарта, для недатированных ссылок применяют последнее издание ссылочного 
стандарта (включая все его изменения).

ISO 3834-1:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials -  Part 1: 
Criteria for the selection of the appropriate level of quality requirements (Требования к 
качеству сварки металлов плавлением. Часть 1. Критерии выбора соответствующего 
уровня требований

ISO 3834-5:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic materials -  Part 5: 
Documents with which it is necessary to conform to claim conformity to the quality 
requirements of ISO 3834-2, ISO 3834-3 or ISO 3834-4 (Требования к качеству сварки 
металлов плавлением. Часть 5. Документы, которым необходимо соответствовать при 
заявлении соответствия требованиям к качеству, установленным в ISO 3834-2, ISO 3834-3 
или ISO 3834-4).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины с соответствующими определениями, 
установленные в ISO 3834-1.

4 Применение настоящего стандарта

Общие положения по применению настоящего стандарта установлены в ISO 3834-1.
Для выполнения требований к качеству сварки, установленных настоящим 

стандартом, необходимо подтвердить соответствие документам, указанным в ISO 3834-5.
В случаях, когда производственный процесс в большей степени соответствует 

требованиям 3-й или 4-й части стандарта ISO 3834, или же в тех случаях, когда не 
выполняются отдельные технологические операции, например такие как термообработка, 
требования настоящего стандарта могут быть избирательно дополнены или частично 
исключены.

В остальных случаях требования, содержащиеся в настоящем стандарте, должны 
быть выполнены полностью.
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5 Анализ требований

5.1 Общие положения
Изготовитель должен рассмотреть требования контракта и другие требования и 

технические данные, предоставляемые заказчиком, или же свои собственные, в тех 
случаях, когда конструкция разрабатывается непосредственно изготовителем. 
Изготовитель должен удостовериться в том, что вся имеющаяся информация, 
необходимая для выполнения производственных операций, является полной и доступна 
для ознакомления до начала проведения работ. Изготовитель должен подтвердить свою 
способность выполнить все предъявляемые требования и обеспечить необходимое 
планирование проведения всех операций, оказывающих влияние на качество выполнения 
работ.

Анализ требований контракта проводит изготовитель для обеспечения уверенности в 
том, что он способен выполнить требования контракта и располагает всеми 
необходимыми ресурсами для соблюдения установленных сроков поставок, а 
документация понятна и однозначна. Изготовитель должен гарантировать, что все 
возможные расхождения между условиями контракта и предварительными 
договоренностями заранее определены и заказчик проинформирован о любых возможных 
изменениях программы выполнения работ, стоимости и технологии, являющихся 
следствием указанных расхождений.

Во время или перед проведением анализа контракта обычно рассматривают 
требования, приведенные в 5.2. Требования 5.3 рассматриваются на начальной стадии 
планирования работ.

В случае, когда контракт не составляется (например, изделия изготавливаются на 
склад), изготовитель на начальной стадии планирования работ обязан учитывать 
требования 5.2 (см. 5.3).

5.2 Анализ требований контракта
Требования контракта, подлежащие анализу, включают:
a) применяемый стандарт на продукцию наряду с дополнительными требованиями;
b) законодательные и другие обязательные требования;
c) дополнительные требования, установленные изготовителем;
d) способность изготовителя выполнить предъявляемые требования.

5.3 Анализ технических требований
Анализ технических требований должен включать:
a) применяемые технические требования к основному металлу и свойствам сварного

соединения;
b) требования к качеству и условия приемки сварных соединений;
c) расположение, доступность и последовательность выполнения сварных швов, 

включая возможность для осмотра и неразрушающего контроля;
d) требования к инструкции на технологический процесс сварки, методам 

неразрушающего контроля и термообработки;
e) требования к способу квалификации технологического процесса сварки;
f) требования к квалификации персонала;
g) требования к идентификации и/или прослеживаемости (например, для 

материалов, сварных швов);
h) порядок проведения контроля качества, включая привлечение независимого 

контролирующего органа;
i) требования к контролю и испытаниям;
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j) потребность в заключении аутсорсингового договора;
k) требования к термообработке после сварки;
l) другие технические требования, касающиеся сварки, например: выборочная 

проверка сварочных материалов, содержание феррита в металле шва, старение, 
содержание водорода, остающаяся подкладка, использование рихтования, окончательная 
обработка поверхности, требования к форме сварного шва;

ш) требования к применению специальных методов сварки (например, для 
достижения полного проплавления при односторонней сварке без защиты корня шва);

п) размеры и подробное описание подготовки элементов сварного соединения и 
сварного шва;

о) требования к месту выполнения сварных швов (в цеху или в ином месте);
р) условия окружающей среды, влияющие на технологический процесс сварки 

(например, отрицательные температуры или необходимость защиты от неблагоприятных 
погодных условий);

q) действия с несоответствующей продукцией.

6 Аутсорсинг

При заключении аутсорсингового договора на услуги (например, на проведение 
сварочных работ, инспекционного контроля, неразрушающего контроля, термической 
обработки) изготовитель должен передать аутсорсеру всю необходимую техническую 
документацию. При этом аутсорсер должен предоставлять отчеты и другую 
документацию, касающуюся его производственной деятельности, которые потребует от 
него изготовитель.

Аутсорсер выполняет работы по заказу и под ответственность изготовителя и 
должен полностью выполнить соответствующие требования настоящего стандарта. 
Изготовитель должен гарантировать, что аутсорсер способен выполнить заданные 
требования к уровню качества.

Данные, предоставляемые изготовителем аутсорсеру, должны включать результаты 
анализа требований контракта (в соответствии с 5.2) и анализа технических требований (в 
соответствии с 5.3). При необходимости изготовитель может устанавливать 
дополнительные требования для обеспечения выполнения аутсорсером всех технических 
требований.

7 Персонал сварочного производства

7.1 Общие положения
Изготовитель должен располагать достаточным количеством компетентного 

персонала для планирования и выполнения сварочных работ, а также управления 
сварочным производством в соответствии с установленными требованиями.

7.2 Сварщики и операторы-сварщики
Сварщики и операторы-сварщики должны быть квалифицированы согласно 

требованиям соответствующего стандарта.
Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 

к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 1), для других видов 
сварки плавлением - в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).
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7.3 Персонал надзора за сваркой
Изготовитель должен иметь персонал надзора за обеспечением качества сварной 

продукции и координации сварочной деятельности. Этот персонал должен быть наделен 
достаточными полномочиями, позволяющими ему предпринимать любые необходимые 
действия. Обязанности, подчиненность и ответственность персонала надзора должны 
быть однозначно установлены.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 2), для других видов 
сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

8 Персонал контроля и испытаний

8.1 Общие положения
Изготовитель должен располагать достаточным количеством компетентных 

специалистов для управления, планирования и выполнения контроля и испытаний в 
сварочном производстве в соответствии с установленными требованиями.

8.2 Персонал неразрушающего контроля
Персонал неразрушающего контроля должен быть квалифицирован согласно 

требованиям соответствующего стандарта. Для осуществления визуального контроля 
проведение квалификации персонала может не требоваться. В этом случае 
компетентность должна проверяться изготовителем.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 3), для других видов 
сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

9 Оборудование

9.1 Производственное и испытательное оборудование
При необходимости следует иметь в наличии следующее оборудование:
-  источники питания и другое оборудование;
-  оборудование для резки и обработки кромок, включая термическую резку;
-  оборудование для предварительного подогрева и термообработки после сварки, 

включая приборы для измерения и контроля температуры;
-  сборочно-сварочное оборудование и оснастку;
-  краны и другое подъемно-транспортное оборудование, используемое при 

проведении сварочных работ;
-  средства индивидуальной защиты и оборудование для обеспечения безопасности 

работ, непосредственно связанных со сваркой;
-  печи и нагреватели для прокалки электродов и флюсов;
-  оборудование для очистки поверхностей свариваемых кромок;
-  оборудование для неразрушающего контроля и разрушающих испытаний.

9.2 Перечень оборудования
Изготовитель должен иметь перечень основного оборудования, предназначенного 

для проведения сварочных работ. В перечне приводят наиболее важные технические 
характеристики основного оборудования, необходимые для оценки производственной 
мощности сварочного цеха, например:
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-  максимальную грузоподъемность крана (ов);
-  размеры деталей, которые могут быть изготовлены в цеху;
-  производительность оборудования для механизированной или автоматической 

сварки;
-  размеры и максимальную рабочую температуру печей для термообработки после 

сварки;
-  производительность оборудования для вальцовки, гибки и резки.
Для остального оборудования указывают только общие характеристики, 

охватывающие данный тип оборудования (например, общее количество источников 
питания для различных процессов).

9.3 Выбор оборудования
Оборудование должно соответствовать целям, для которых его предполагается 

использовать.

Примечание — Аттестацию оборудования для сварки и подогрева проводят только в тех случаях,
когда этого требуют условия контракта.

9.4 Новое оборудование
После ввода в эксплуатацию нового (или модернизированного) оборудования 

должны быть проведены испытания. Испытания должны подтвердить правильность 
функционирования оборудования. Испытания должны быть проведены согласно 
соответствующим техническим нормативным правовым актам или технической 
документации. Протоколы испытаний должны храниться в документации изготовителя 
(при необходимости).

9.5 Техническое обслуживание оборудования
Изготовитель должен разработать и утвердить график планово-предупредительных 

ремонтов оборудования. График должен предусматривать периодические испытания 
узлов и деталей оборудования, которые обеспечивают параметры, установленные 
инструкцией на технологический процесс сварки. График может быть ограничен 
проверками узлов и деталей, наиболее существенно влияющих на качество конструкции.

Примерами проверок таких узлов и деталей являются:
-  состояние направляющих в оборудовании для термической резки, приспособлений 

для механизированной резки и т. и.;
-  состояние амперметров и вольтметров, расходомеров и т. и., используемых при 

работе сварочного оборудования, аппаратов;
-  состояние кабелей, шлангов, соединительных элементов и т. и.;
-  состояние систем автоматического управления механизированного и/или 

автоматического сварочного оборудования;
-  состояние термопар и других средств измерения температуры;
-  состояние механизмов подачи сварочной проволоки и трубо- и кабелепроводов.
Использование неисправного оборудования не допускается.

10 Сварка и родственные процессы

10.1 Планирование производства
Изготовитель должен разработать соответствующий производственный план с 

учетом имеющегося производственного и испытательного оборудования. В 
производственный план должны быть включены:
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-  порядок изготовления сварной конструкции (последовательность технологических 
операций и переходов, применяемых для изготовления отдельных частей или узлов), в том 
числе порядок окончательной сборки;

-  определение конкретных технологий, необходимых для изготовления 
конструкции;

-  ссылки на соответствующие инструкции на технологический процесс сварки и 
родственные процессы;

-  последовательность выполнения сварных швов (при необходимости);
-  порядок и нормы времени выполнения отдельных процессов;
-  требования к контролю и испытаниям, включая участие независимых 

контролирующих организаций (при необходимости);
-  меры по защите от неблагоприятных условий окружающей среды, например от 

ветра и дождя (при необходимости);
-  необходимые виды идентификации партий, сборочных единиц или деталей, 

входящих в конструкцию;
-  распределение обязанностей среди квалифицированного персонала;
-  размещение оборудования, предназначенного для проведения какого-либо 

испытания в процессе производства.

10.2 Инструкция на квалифицированный технологический процесс сварки
Изготовитель должен подготовить инструкцию на квалифицированный 

технологический процесс сварки и должен гарантировать, что она правильно выполняется
на производстве.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой сваркой, электронно­
лучевой сваркой, сваркой лазерным лучом и газовой сваркой, приведены в ISO 3834- 
5:2005 (таблица 4), для других процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 
10).

10.3 Квалификация технологического процесса сварки
Технологические процессы сварки должны быть квалифицированы до начала 

производства. Метод квалификации должен соответствовать требованиям применяемых 
стандартов на продукцию или иной технической документации.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 5), для других 
процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

Примечание — Необходимость проведения квалификации других процессов может быть установлена 
в соответствующих стандартах на продукцию и/или иных технических документах.

10.4 Рабочие инструкции
Изготовитель может использовать инструкцию на квалифицированный 

технологический процесс сварки в качестве рабочей инструкции. Также можно 
использовать специально разработанные рабочие инструкции. Такие рабочие инструкции 
должны быть подготовлены на основе инструкции на квалифицированный 
технологический процесс сварки и не требуют отдельной квалификации.

10.5 Управление технологической документацией
Изготовитель должен разработать и внедрить процедуры разработки и контроля 

технологической документации, касающейся качества (например, инструкций на
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квалифицированный технологический процесс сварки, отчетов о квалификации 
технологического процесса сварки, сертификатов компетентности (удостоверений) 
сварщиков и операторов-сварщиков).

11 Сварочные присадочные материалы

11.1 Общие положения
Изготовитель должен определить процедуры контроля качества, условий хранения и 

обращения со сварочными присадочными материалами, а также установить 
ответственность за их выполнение.

11.2 Испытание опытных партий
Испытания опытных партий сварочных присадочных материалов проводят только 

при наличии требований.

11.3 Условия хранения и обращения со сварочными присадочными 
материалами

Изготовитель должен разработать и внедрить процедуры хранения, перемещения, 
идентификации и использования сварочных присадочных материалов, исключающие 
возможность попадания влаги, окисления, повреждения и т. д., согласно требованиям, 
рекомендуемым поставщиком сварочных присадочных материалов.

12 Хранение основных материалов

Условия хранения основных материалов, включая собственность потребителя, 
должны обеспечивать защиту от неблагоприятных воздействий. Во время хранения 
должна быть обеспечена сохранность маркировки.

13 Термическая обработка после сварки

Изготовитель несет полную ответственность за технологические инструкции и 
качество любой термической обработки после сварки. Технологический процесс 
термической обработки после сварки должен соответствовать основным свариваемым 
материалам, свойствам сварного шва, требованиям к конструкции и т. д., а также 
стандарту или техническим условиям на продукцию и/или требованиям контракта. В 
процессе термической обработки должны вестись необходимые записи. Эти записи 
должны подтверждать, что технологическая инструкция выполнялась, и обеспечивать 
прослеживаемость для каждого конкретного изделия.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 6), для других 
процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

14 Контроль и испытания

14.1 Общие положения
Установленные виды контроля и испытаний должны проводиться на 

соответствующих этапах производственного процесса таким образом, чтобы обеспечить 
выполнение условий контракта. Местоположение и частота проведения контроля и
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испытаний определяются условиями контракта и/или стандарта на продукцию, 
технологическим процессом сварки и типом конструкции (см. 5.2 и 5.3).

Примечание — Изготовитель может производить дополнительные испытания без ограничения. 
Отчетов о проведении таких испытаний не требуется.

14.2 Контроль и испытания перед сваркой
До начала проведения сварочных работ изготовитель должен проконтролировать:
-  наличие у сварщиков и операторов-сварщиков действительных документов, 

подтверждающих их квалификацию и допуск к выполняемым работам;
-  наличие инструкций на технологический процесс сварки, соответствующих виду 

выполняемых работ;
-  соответствие основных свариваемых материалов предъявляемым требованиям;
-  соответствие сварочных присадочных материалов предъявляемым требованиям;
-  подготовку соединения под сварку (например, по форме и размерам);
-  сборку соединений под сварку с применением зажимных приспособлений и 

прихватки;
-  наличие специальных требований, содержащихся в инструкции на 

технологический процесс сварки (например, требований по предотвращению 
возникновения деформаций);

-  соответствие рабочего места и условий труда способу сварки, включая условия 
окружающей среды.

14.3 Контроль и испытания во время сварки
Во время сварки периодически или непрерывно должно проверяться следующее:
-  основные параметры сварки (например, сварочный ток, напряжение и скорость 

перемещения дуги);
-  температура предварительного и/или сопутствующего подогрева и температура 

между проходами;
-  чистота поверхности и форма валиков и слоев сварного шва;
-  защита корня шва;
-  последовательность выполнения сварки;
-  использование и обращение со сварочными материалами в соответствии с 

установленными требованиями;
-  возможное коробление из-за сварочных напряжений;
-  различные промежуточные испытания, например контроль размеров и т. п.
Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования

к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:005 (таблица 7), для других 
процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

14.4 Контроль и испытания после сварки
После проведения сварочных работ контроль и испытания сварной конструкции 

осуществляют на соответствие критериям приемки следующими методами:
-  визуального контроля;
-  неразрушающего контроля,
-  разрушающего контроля;
-  контроля размерных характеристик и формы сварной конструкции;
-  анализа результатов и записей о проведении обработки после сварки (например, 

шлифовки, термической обработки сварных швов, старения).
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Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 7), для других 
процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

14.5 Регистрация данных контроля и испытаний
Данные регистрируют и оформляют таким образом, чтобы имелась возможность 

идентифицировать виды контроля и методы испытаний, которым была подвергнута 
сварная конструкция, и соотнести их с полученными результатами (например, 
специальной маркировкой отдельных деталей и/или изделий, бирками, записями в 
маршрутной карте).

15 Несоответствия и корректирующие действия

Изготовитель должен разработать и внедрить процедуру, обеспечивающую 
своевременное выявление несоответствий установленным требованиям и исключающую 
непреднамеренное использование несоответствующей продукции. Если предусмотрен 
ремонт или восстановление несоответствующей продукции изготовителем, то рабочие 
места, на которых выполняются эти действия, должны быть обеспечены 
соответствующими технологическими инструкциями. После проведения ремонта или 
восстановления несоответствующей продукции должен быть проведен повторный 
контроль на соответствие исходным требованиям.

Для устранения причин фактических или потенциальных несоответствий 
изготовитель должен разработать документированные процедуры по осуществлению 
корректирующих и предупреждающих действий.

16 Управление оборудованием для мониторинга и измерений

Изготовитель несет ответственность за проведение надлежащей поверки и 
калибровки, а также аттестацию контрольного, измерительного и испытательного 
оборудования в соответствии с установленными требованиями. Изготовитель должен 
управлять всем контрольно-измерительным оборудованием, используемым для оценки 
качества сварных конструкций, и осуществлять его калибровку и/или поверку с 
установленной периодичностью.

Стандарты ISO, которым необходимо соответствовать, чтобы выполнить требования 
к уровню качества сварных конструкций, полученных дуговой, электронно-лучевой, 
лазерной и газовой сваркой, приведены в ISO 3834-5:2005 (таблица 9), для других 
процессов сварки плавлением в ISO 3834-5:2005 (таблица 10).

17 Идентификация и прослеживаемость

Изготовитель должен обеспечить идентификацию и прослеживаемость продукции 
подходящими средствами на всех стадиях производства.

Документированная процедура идентификации и прослеживаемости сварной 
конструкции должна включать при необходимости:

-  идентификацию производственных планов;
-  идентификацию маршрутных карт;
-  идентификацию месторасположения сварных швов в конструкции;
-  идентификацию операций неразрушающего контроля и персонала, занимающегося 

им;
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-  идентификацию сварочных присадочных материалов (с указанием, например, их 
обозначения, торговой марки, изготовителя, номеров партий, плавок);

-  идентификацию и/или прослеживаемость основных свариваемых материалов (с 
указанием их типов, номеров плавок);

-  указание расположения мест конструкции, в которых проводился ремонт;
-  указание расположения временно используемых технологических 

приспособлений;
-  прослеживаемость узлов (деталей), изготовленных с применением полностью 

механизированной или автоматической сварки, при выполнении сварных швов особого 
типа;

-  прослеживаемость сварщиков и операторов-сварщиков, выполнявших сварку 
конкретных швов;

-  прослеживаемость инструкций на квалифицированный технологический процесс 
сварки, применяемый при сварке швов особого типа.

18 Записи о качестве

Записи о качестве должны соответствовать требованиям контракта и включать при 
необходимости:

-  отчеты о проведении анализа контракта и технических требований;
-  сертификаты или протоколы испытаний на основные свариваемые материалы;
-  сертификаты или протоколы испытаний на сварочные присадочные материалы;
-  инструкции на технологический процесс сварки;
-  протоколы, акты технического состояния оборудования;
-  отчеты о квалификации технологических процессов (WPQR - Welding Process 

Qualification Report);
-  сведения о квалификации (сертификации) сварщиков и операторов-сварщиков;
-  производственный план осуществления работ;
-  сведения о сертификации персонала неразрушающего контроля;
-  инструкции на технологический процесс термообработки и соответствующие 

протоколы;
-  методики разрушающего и неразрушающего контроля и испытаний и протоколы 

по ним;
-  отчеты об измерениях;
-  отчеты о ремонте и данные по несоответствующей продукции;
-  другую документацию.
Записи о качестве должны сохраняться у изготовителя не менее пяти лет при 

отсутствии других требований.
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