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Алгысез

1 «Республикальщ Тау-кен енд1рунн жэне тау-кен металлургия кэсшорындарыныц 
кауымдастыгы» занды тулгалар б1рлестш базасындагы № 85 «Жер койнауын пайдалану 
жэне металлургия» техникальщ комитет Э31РЛЕП ЕНГ13Д1.

2 Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министр л iri Техникальщ 
реттеу жэне метрология комитет! Терагасыньщ 2015 жылгы 30 карашадагы №247-од 
буйрыгымен БЕК1ТШШ КОЛДАНЫСЦА ЕНГ131ЛД1.

3 Осы стандарт ISO 3834-3:2005 Quality requirements for fusion welding of metallic 
materials. Part 3: Standard quality requirements (Металл материалдарды балкыту аркылы 
дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар. 3-бел1м. Сапага койылатын стандартты 
талаптар) хальщаральщ стандартпен б1рдей.

ISO 3834-3:2005 стандарт ISO/TK 44, Дэнекерлеу жэне уксас процестер техникальщ 
комитет, 10 КБ, Кел1к, транспорт жэне курылым бойынша соккы мен механикальщ д!р1лд5 
елшеу жэне багалау комитет бел1мшес1 жэне ISO/TC 70, 1штей жану козгалткыштары, 2 
КБ, Металлды дэнекерлеу саласында талаптарды стандарттау комитет бел1мшес1мен 
эз1рленген.

Агылшын т1л1нен аудармасы (еп).
Непзшде осы стандарт дайындалган жэне с1лтемелер бер1лген еуропальщ 

стандарттардьщ ресми даналары нормативах техникальщ кужаттардьщ Б1рьщгай 
мемлекетт1к корында бар.

Ресми нускасы мемлекетпк жэне орыс тшшдеп мэт1н болып табьшады.
«Нормативах сштемелер» бел!Mi мен стандарт мэтшшде сштемел1 хальщаральщ 

стандарттар езектещцршген.
Сэйкеспк дэрежеа - б1рдей (ШТ).
Хальщаральщ стандарттьщ ресми нускасында келт1ршген терминдер, белек 

сейлемдер езгертшген немесе мемлекетпк техникальщ реттеу жуйесшщ курьшым 
ерекшелктерше байланысты, сонымен катар кабылданган терминология жэне 
мемлекетпк жэне орыс тшндеп нормаларды устану максатында синоним сездермен 
алмастырылган.

5 АЛЕАШ РЕТ ЕНГТЗТЛДТ

Осы стандартца енггзтвтт eszepicmep ту реиш ацпарат «Стандарттау 
жвтндег1 нормативтгк цужаттаР» щпараттыц кврсеттштертде жыл сайын, сондай- 
ац мэтт взгерютер мен тузетулер ай сайын басылатын «¥лттьщ стандарттар» 
ацпараттыц кврсеттштде жария emmedi. Осы стандартты цайта царау (взгертглу) 
жою жагдайында, muiemi хабарлар ай сайын басылатын «¥лттыц стандарттар» 
ацпараттыц кврсеттштде жария emmedi».

Осы стандарт Казахстан Республикасы Инвестициялар жэне даму министрлшнщ 
Техникалык реттеу жэне метрология комитент н руксатынсыз ресми басылым репнде 
тольщтай жэне белшектелш басылып шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды.

4 Б1Р1НШ1 ТЕКСЕРУ MEP3IMI 
ТЕКСЕРУ КЕЗЕЦДШ1Г1

2020 жыл 
5 жыл
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__________КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЫЦ ¥ЛТТЬЩ СТАНДАРТЫ_________

Металл материалдарды балкыту аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар
3-бел1м

САПАТА КОЙЫЛАТЫН СТАНДАРТТЫ ТАЛАПТАР

Енпзшген куш 2017-01-01
1 Ь^олданылу саласы

Осы стандарт ашьщ аудандар жэне/немесе цехте металл материалдарды балкыту 
аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын стандартты талаптарды белгшейдг

2 Нормативтж сштемелер

Осы стандартты колдану уппн мынандай сштемел1 к¥жаттаР кажет. Куш керсетшген 
сштемелер yniiH сштеме нормативах кужаттьщ керсетшген басылымы, ал куш 
керсетшмеген сштеме уппн сштеме норматива к кужаттьщ соцгы басылымы (барлык 
езгерютерд1 косканда) колданылады.

ISO 3834-1:2005Quality requirements for fusion welding of metallic materials — Part 1: 
Criteria for the selection of the appropriate level of quality requirements (Металл 
материалдарды балкыту аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар. 1-бел1м. 
Сапата койылатын талаптардьщ сэйкес денгешн тацдау белплер1).

ISO 3834-5:2015Quality 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 (Металл материалдарды балкыту 
аркылы дэнекерлеу сапасына койылатын талаптар. 5-бел1м. ISO 3834-2, ISO 3834-3 немесе 
ISO 3834-4 стандарт талаптарын орындаута арналтан нормативтж сштемелерден туратын 
кужаттама).

3 Терминдер мен аныктамалар

Осы стандартна ISO 3834-1 бойынша терминдер колданылады.

4 Осы стандартты колдану

Осы стандартты колдану бойынша жалпы мэл1меттер ISO 3834-1 бар.
Осы стандарт талаптарын орындау уппн ISO 3834-5 келпршген кужаттарта 

сэйкестшн тексеру керек.
Накты жатдайда егер eHflipic ISO 3834-4 сэйкес келсе немесе термияльщ ендеу 

сеюлд1 белек технологияльщ операциялар орындалматан кезде осы стандарттьщ кейб1р 
талаптары тацдаулы турде тузет1лед1 немесе алынып тасталады.

Калган жатдайда осы стандарттагы талаптар толыгымен орындалуы ти1с.

5 Талаптарды шолу жэне техникалык тексеру

5.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы тапсырыс беруш1мен усынылган техникалык мэл1меттер, кез келген 

баска талаптар, кел1с1мшартка сэйкес койылатын талаптармен немесе курылымды 
дайындаушы курастырган жагдайда ез1шн мэл1меттер1мен танысуы ти1с. Дайындаушы

Ресми басылым 1
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ещцрютш операцияларды орындау унпн кажетп барльщ акпараттар жумыс басталганга 
дешн танысу унпн колжепмд1 жэне бар екендтне кез жепазу1 тшс. Дайындаушы сапага 
байланысты барльщ эрекеттерд1 жобалау кажеттшшн кдмгамасыз ету жэне оларга 
койылатын барльщ талаптарды орындау мумюндтн растауы тшс.

Талаптарды шолу карастырылган жумыстар орындала алатынын, жетк1зуд1 сэтп 
орындау уш^н барльщ ресурстар бар екендт жэне кужаттама TyciHiKTi жэне 6ip мэнд1 
екенш растауы yuiiH дайындаушымен орындалады. Дайындаушы келюмшарт пен алдын 
ала кел1сшген шарттар арасындагы кез келген айырмашыльщ аньщталганына жэне 
тапсырыс 6epymi керсетшген айырмашылыктардыц салдары болып табылатын 
технология жэне куны, жумысты орындау багдарламасындагы кез келген мумкш 
езгер1стер туралы хабарландырьшганына кез жетк1зу1 тшс.

5.2 талаптар талаптарды шолу тэрт1бш курастыру алдында немесе барысында 
карастырылады. 5.3 талаптар техникальщ шолу б ел тн  курайды жэне бастапкы сатьща 
карастырылады.

Егер OHflipic барысында накты коймальщ корды курастыру максатында кел1с1мшарт 
бектлмесе, дайындаушы 5.3 бойынша техникальщ шолу барысында 5.2 талаптарды 
карастыруы тшс.

5.2 Талаптарды шолу
Осы кезецде карастырылуы кажет:
a) кез келген косымша талаптармен 6ipre ен1мге колданатын стандарт;
b) зацнамальщ жэне нормативах талаптар;
c) дайындаушымен усынылган мумин косымша талаптар;
d) дайындаушыньщ усынылган талаптарды орындау кабшетг

5.3 Техникальщ шолу
Техникальщ талаптар карастырылуы тшс:
a) непзп металл мен дэнекерленген байланыс касиеттерш реттеу;
b) сапа жэне дэнекерленген TiricTepi уш1н кабылдау;
c) бузбай сынау мен карауга арналган колжет1 мд1л1кт1 косканда, дэнекерлеу 

тЫстерш орындау жуйел1л1п мен колжепмдшк, жагдай;
d) бузбай бакылау жэне термияльщ ендеу операциялары, дэнекерлеу 

операцияларына койылатын техникальщ талаптардан туратын кужаттар (эр! карай — 
операцияльщ карталар);

e) дэнекерлеу операцияларыньщ 61л1кт1л1п ушш колданылуы тшс эд1стер;
f) мамандар бш ктш п;
g) тацдау, сэйкестенд1ру жэне / немесе кадагалау (мысалы, материалдар мен 

дэнекерлеу Tiricrepi уш1н);
h) тэуелс1з сынак уйымын катыстыру аркылы сапаны бакылау;
i) тексеру / бакылау жэне сынактар;
j) косалкы мерд1герл1кке беру;
k) дэнекерлеуден кешн термияльщ ецдеу;
l) дэнекерлеу бойынша баска талаптар, мысалы, дэнекерлеу тЫсшщ формасы, 6erri 

тазалап ецдеу, согылма, дэнекерленет1н ваннаны агып кетуден сактауга арналган тесеме, 
сутек мелшер1, дисперсияльщ катаю, балкытылган металдагы феррит мелшерц шыгынды 
дэнекерлеу материалдарыныц топтамасын сынау секшд1 дэнекерлеуге байланысты баска 
талаптар;

ш) арнайы тэс1лдерд1 колдану (мысалы, 6ip жагынан дэнекерлеуде тесемеш 
колданусыз тольщ балкытуга колжетк1зуге арналган);

п) дэнекерлеу TiricTepi мен дэнекерленет1 н ернеу елшемдерк

2
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o) цехте немесе баска жерде орындалатын дэнекерлеу riricTepi;

p) тшмаз ауа райыньщ шарттарынан коргау кажетилш немесе коршаган ауаньщ ете 
темен температурасы секшд1 процестерд1 колдануга ьщпал ететш коршаган орта 
шарттары;

q) дэнекерлеу ауыткулары мен баска бершген шарттарга сэйкес келмеушшкп жою.

6 1<осалкы мсрднср

Егер дайындаушы косалкы мердшерге (мысалы, дэнекерлеудк бакылау, бузбай 
бакылау, термияльщ ецдеуд1) 6epyqi жоспарлап отырса, ол косалкы жеткгзунпге ескершу1 
THic талаптар мен барльщ нускаулыктарды 6epyi тшс.

Косалкы мерд1 гер есептеулер жэне егер осы дайындаушымен керсетшсе, езшщ 
кызмеп туралы барльщ кужаттаманы журпзу1 тшс.

Косалкы мерд1 гер ез жумысын ол унпн жауапты дайындаушыньщ карамагында 
жузеге асыруы тшс. Сонымен катар, косалкы мердшер осы стандарттьщ талаптарын 
толыгымен орындауы тшс.

Дайындаушы косалкы мердшер журпзшепн жумыстардьщ кажетп сапасын 
камтамасыз ететшдшне коз жепазу тшс.

Дайындаушы косалкы мердшерге усынатын акпарат техникальщ талаптарды (5.3 
сэйкес) шолу мен келюмшарт талаптарын (5.2 сэйкес) шолу нэтижелершен туруы тшс. 
Кажет жагдайда косалкы жетюзушшермен непзп техни кальщ талаптардьщ орындалуын 
камтамасыз ету унпн косымша талаптар реттелу1 тшс.

7 Дэнекерлейтш техникалык; мамандар

7.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы дэнекерлеу жумыстарын бакылау жэне орындау, жоспарлауды, 

сонымен катар белпленген талаптарга сэйкес дэнекерленепн ешмнщ сапасыньщ 
камтамасыз етшуш тексеруд1 жузеге асыруга кабшети бш кп мамандардьщ кажетп 
шамасына ие болуы тшс.

7.2 Дэнекерлеушшер мен дэнекерлеуин операторлар
Дэнекерлеу mi лер мен операторлар сэйкес сынактармен бшктшктерш арттыруы

тшс.
Газды жэне лазерлц догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 

талаптарды реттейпн кужаттама ISO 3834-5, 1-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска nponecTepi ISO 3834-5, 10-кестеде керсеплген.

7.3 Дэнекерлеуд! бацылайтын мамандар
Дэнекерлеу жумыстарын орындаушы еттазшепн дэнекерлеу жумыстарын 

уйлеспруге кабшетп мамандарга ие болуы тшс. Жумыс сапасына жауап беретш мамандар 
кез келген кажетп тэсшд1 колдану мумкшдтн беретш лайьщты екшетпкке ие болуы тшс. 
Осындай тулгаларга бершепн тапсырмалар мен жауапкершшк накды аныкдалуы тшс.

Газды жэне лазерлц догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 
талаптарды реттейпн ISO кужаттар ISO 3834-5, 2-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсеплген.
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8 Бакылау мен сынауга арналган мамандар

8.1 Жалпы ережелер
Дайындаушы бакылдау жэне тексеру функцияларын орындау, жоспарлауды, 

сонымен катар белпленген талаптарга сэйкес дэнекерленепн ешмнщ сапасына сынак 
етказуд1 жузеге асыруга кабшетн жинакталган 6iл1 Kxi мамандарга ие болуы.

8.2 Бузбай сынауга арналган мамандар
Бузбай бакылауды журпзетш мамандар осы уипн кажетн бшктшкке ие болуы тшс. 

Кезбен бакылау кезшде бакылаушыларга бш ктш к сынактарын етюзу кажет болмайды. 
Егер бшштшш сынактарын етюзу кажет болмаса, онда кезбен бакылайтын 
бакылаушыларда кажетн бшмшц нактылы болуын дайындаушы тексеру1 тшс.

Газды жэне лазерлу догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 
талаптарды реттейпн ISO кужаттар ISO 3834-5, 3-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

9 Ь^ондыргы

9.1 внд1р1стж жэне сынак кондыргысы
Кажет жагдайда мынандай кондыргылар болуы тшс:
- коректещиру кездер1 жэне баска кондыргы;
- термияльщ кесуд1 косканда, кесуге арналган жэне бетп, ернеуд1 дайындауга 

арналган кондыргы;
- температураны бакылау жэне елшеуге арналган аспаптарды косканда, 

дэнекерлеуден кешн термияльщ ецдеуге арналган жэне алдын ала кыздыруга арналган 
кондыргы;

- кыскыш жэне белгшейтш курал-жабдьщтар;
- енеркэсште колданылатын тасымалдайтын кондыргы мен крандар;
- енеркэсшпк процестермен пкелей байланысты каушазд1кп камтамасыз ету 

куралдары, сонымен катар мамандарды коргау ymiH кажетн кондыргы;
- шыгынды дэнекерлеу материалдарын ецдеу ymiH колданылатын баска куралдар

мен пештер;
- бетп тазартуга арналган курал;
- бузып жэне бузбай сынауга арналган кондыргы.

9.2 Кондыргы сипаттамасы
Дайындаушы ещцрюте колданылатын непзп кондыргы тЫмдерш дайындауы тшс. 

ТЫмде дэнекерлеу цехшщ ещцрюпк куаты мен мумющцктерш багалау ymiH кажетн 
непзп кондыргыньщ техникальщ сипаттамалары келпршедг Олар мысалы, мыналардан 
турады:

- кранньщ максимал жук кетерпшпп (крандар);
- цехте ецделепн белшек елшемдеру
- механикаландырылган немесе автоматты дэнекерлеу кондыргысыньщ ешмдшп;
- дэнекерлеуден кешн термияльщ ендеуге арналган пештщ келем1 мен ен улкен 

температурасы;
- кесу мен бугу, жаншып кактауга арналган кондыргыньщ техникальщ мумюндт. 
Калган кондыргы уипн эр непзп турге арналган шамалы мелшерд1 гана керсетед1

(мысалы, турл1 процестерге арналган коректенд1ру кездершщ жалпы мелшер1).
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9.3 Ь^ондыргыныц жарамдылыгы
КДндыргы e3i колданылатын максаттарга сэйкес келу1 жэне лайьщты турде кызмет 

керсетшу1 тшс. КДндыргыга техникальщ кызмет керсету туралы есептемелер журпзу 
усынылады.

10 Дэнекерлеу жэне уксас эрекеттер

10.1 O^ipicTiK npouecTi жоспарлау
Дайындаушы сэйкес енд1рютк процесп жоспарлауды жузеге асыруы тшс. 

Жоспарлау минимум мыналарды туруы тшс:
- курылымды дайындау жуйелшшн орнату (мысалы, белшектердц тушндерд1 

дайындау жэне акыргы жинау тэрт1б1);
- курылымды дайындауга арналган белек технологияльщ процестерд1 керсету;
- дэнекерлеу мен уксас процестердщ сэйкес операцияльщ карталарына сштеме;
- кажет жагдайда дэнекерлеу TiricTepiH орындау жуйеа;
- тэуелшз сынак уйымдарын катыстыру мумкшдтн косканда, бакылау мен сынау 

бойынша нускаульщтар;
- коршаган орта шарттарыньщ ьщпалы (мысалы, жел мен жанбырдан коргау);
- максатты болтан жагдайда тушн немесе белшектерд1 сэйкестенд1ру;
- бш кп мамандарды тагайындау;
- мумкш ещцрютш сынак жоспары.

10.2 Дэнекерлеудщ операциялык карталары
Дайындаушы дэнекерлеудi н операциялык карталарын курастыруы жэне олардыц 

енеркэсште дурью колдануын камтамасыз eTyi тшс.
Газды жэне лазерлр доталы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койьшатын 

талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 4-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

10.3 Дэнекерлеу операцияларыныц жжтелу1
Дэнекерлеу операцияларын ещцрютщ басында ж1 ктеу кажет. Жштеу эд1с1 

техникальщ шарттар немесе ешмнщ стандарттарына сэйкес келу1 тшс.
Газды жэне лазерлр доталы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койьшатын 

талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 5-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

Ескертпе -  Техникальщ шарттар жэне / немесе ешмнщ стандарттарындаты талаптармен байланысты 
туындайтын баска дэнекерлеу операцияларын жштеу кажеттшп туындауы мумкш.

10.4 Жумыстык нускаулыкгар
Дайындаушы дэнекерлеудщ операциялык карталарын -пкелей нускау максатында 

цехте колдана алады. Балама ретшде ол жумыстык нускаулыктарды колданады. Осындай 
жумыстык нускаулыктарды жжтелген дэнекерлеудщ операциялык карталары непзшде 
курастыру керек. Олар белек ж1 ктеуд1 кажет етпейдг

11 Дэнекерлеу материалдарын сактау жэне колдану

Дайындаушы закымдану, кышкылдану, ылгалдыц жугылуы жэне т.б. болдырмау 
уийн дэнекерлеу материалдарын колдану жэне пайдалану, айналысу, сактау 
процедураларын орындауы жэне курастыруы тшс. Процедуралар жетюзушшердщ 
нускаульщтарына сэйкес келу1 тшс.
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12 Heri3ri материалдарды сактау

Сактау жетгазунпмен керсетшген материалдарды косканда барльщ материалдар 
коршаган ортаныц Kepi ьщпалына Tycneyi унпн дурью жузеге асырылуы тшс. Танбалау 
барльщ сактау мерз1мшде сакталуы Tuic.

13 Дэнекерлеуден кешн термиялык; ецдеу

Дайындаушы дэнекерлеуден кешн мумкш термияльщ ецдеу еткззу мен реттеу унпн 
тольщ жауапкершшк тартады. Процедура непзп материал, дэнекерленетш байланыс, 
курылым жэне т.б. уйлес1мд1 болуы жэне белпленген талаптар жэне / немесе ешмшц 
стандартына сэйкес келу1 тшс. Термияльщ ецдеу туралы жазба процес барысында 
жасалуы тшс. Жазба белек буйымдарга арналган кадагалауды камтамасыз ету жэне 
термияльщ ецдеу бойынша нускаулыктардыц сакталганын растауы Tuic.

Газды жэне лазерлц догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 
талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 6-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

14 Бацылау жэне сынау

14.1 Жалпы ережелер
TeKcepic пен сынактыц карастырылтан турлерш келюмшарт талаптарыныц 

орындалганын камтамасыз ету унпн ещцрюпк процестщ сэйкес сатыларында журпзген 
жен. Осындай тексерю жэне / немесе сынактыц еттазшу1 орны мен кезецдшш келюмшарт 
жэне / немесе ешм стандарты, дэнекерлеу npoueci мен курылым тур1мен аньщталады (5.2 
жэне 5.3 карау).

Ескертпе -  Дайындаушы шектеулерйз косымша сынакгар етшзе алады. Бул ретте хаттама беру кажет
емес.

14.2 Дэнекерлеу алдында бацылау жэне сынау
Дэнекерлеудщ алдында мыналарды тексеру керек:
- дэнекерлеушшер мен дэнекерлеуnii операторлардыц бш ктш п туралы куэлштщ 

жарамдылыгы мен сэйкестт;
- дэнекерлеудщ операцияльщ карталарыныц жарамдылыгы;
- непзп материалдыц сэйкестт;
- дэнекерлеу материалдарыныц сэйкеспп;
- ернеуд! дэнекерлеуге дайындау (мысалы, формасы мен келемш);
- жинактау, кысу жэне устау;
- дэнекерлеудщ операцияльщ карталарындагы мумкш ерекше талаптар (мысалы, 

кател1ктерд1 болдырмау максатында);
- коршаган ортаны коскандагы, дэнекерлеу шарттарыныц жарамдьшыгы.

14.3 Дэнекерлеу процесш бакылау жэне сынау
Дэнекерлеу npoueciн тшмд1 аральщта уакытша немесе уз дж аз бакьшау кажет:
- дэнекерлеудщ непзп параметрлер1 (мысалы, дэнекерлеу тогы, доганыц кернеуц 

дэнекерлеу жылдамдыгы);
- алды ала кыздыру мен белек еткелдерд1 орындау арасындагы температура;
- дэнекерлеу ттстерш щ  кабаттары мен белдж формасы жэне беттщ тазалыгы;
- Tiric Ty6ipiH тазарту;
- дэнекерлеудщ орындалу жуйелшш;
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- дэнекерлеу материалдарын дурыс колдану жэне дурью айналысу;
- дэнекерленетш ернеулердщ дурью орналасуы;
- Kefioip аральщ параметрлер (мысалы, елшемд1 тексеру).
Газды жэне лазерлц догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 

талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 7-кесте, ал балкыту аркылы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

14.4 Дэнекерлеуден кеШн бакылау жэне сынау
Дэнекерлеу жумыстарынан кешн дэнекерленген курылымдарды сынау жэне бакылау 

мынандай эдютермен кабылдау белгшерше сэйкеспкпен жузеге асырылады:
- кезбен бакылау;
- бузбай бакылау;
- бузып бакылау;
- курылым формасы мен келемш бакылау;
- нэтижелерд1 талдау жэне дэнекерлеуден кешн ецдеу жумыстарын етмзу туралы 

жазбалар (мысалы, дэнекерлеу TiricTepiH термиялык ендеу, ecKipy).

Газды жэне лазерлц догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койылатын 
талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 8-кесте, ал балкыту аркьшы дэнекерлеудщ 
баска процестер1 ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

14.5 Бакылау жэне сынау статусы
Бирканы бейту немесе белек белшектерд1 арнайы тацбалау секшд1 дэнекерленетш 

курылымньщ сынау жэне бакылау статусына кез жетшзу унйн сэйкес шаралар
кабылдануы тшс.

15 Сэйкес келмеушшнс жэне тузету эрекеттер1

Байкаусыз колданылуын болдырмайтын белпленген талаптарга сэйкес келмейтш 
орындалатын операциялар мен ешмд1 уакытылы аныкдау yniiH шаралар кабылдаган жен. 
Егер дайындаушы жендеу жумыстары жэне / немесе ешмд1 тузету жумыстарын жасап 
жатса, онда сэйкес операциялар сипаттамасы олар орындалатын барльщ жумыс 
орындарында колжепмд1 болуы тшс. Жендеу жумыстарынан кешн ешм кайта тексершу1 
жэне ерекше талаптармен сыналуы тшс. Сэйкес келмеушшк кайталанбауы ушш шаралар 
кабылдануы Tuic.

16 Олшеу, сынак жэне бакылау кондыргысын калибрлеу жэне валидтеу

Дайындаушы кажет жагдайда белпленген талаптарга сэйкес сынак жэне бакылау 
кондыргысын аттестациялау, сонымен катар калибрлеу жэне лайыкды тексеру етюзу ушш 
жауапкершшк артады.

Газды жэне лазерлк догалы, электронды сэулел1 дэнекерлеу сапасына койьшатын 
талаптарды реттейтш ISO кужаттар ISO 3834-5, 9-кесте, ал балкыту аркьшы дэнекерлеудщ 
баска npouecTepi ISO 3834-5, 10-кестеде керсетшген.

17 Сэйкестенд1ру жэне кадагалау

Кажет жагдайда ещцрютж процесте сэйкестенд1ру мен кадагалану сакталуы тшс.
Дэнекерлеу операциясыныц сэйкестт мен кадагалануын камтамасыз ету ушш 

кужаттама жуйеа кажет жагдайда мыналардан туруы тшс:
- ещцрютш жоспарларды сэйкестенд1ру;
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- курылымдагы дэнекерлеу ттстерш щ  орналаскан >icepi н сэйкестещцру;
- бузбай бакылау операциясы мен мамандарды сэйкестещцру;
- дэнекерлеу материалдарын сэйкестенд1ру (мысалы, белп, тауар маркасы, 

дэнекерлеу материалдарын дайындаушы);
- непзп материалды сэйкестенд1ру (мысалы, тур);
- жендеу орнын сэйкестенд1ру;
- уакытша колданылатын куралдарды сэйкестенд1ру;
- ерекше турдеп дэнекерлеу TiricTepiH жасайтын дэнекерлеушшер мен дэнекерлеу 

операторларыньщ кадагалау;
- ерекше турдеп дэнекерлеу ттстерш щ  операцияльщ карталарын кадагала.

18 Сапа бойынша есептемелер

Сапа бойынша есептемелер кажет жагдайда мыналардан туруы тшс:
- талаптарды шолу мен техникальщ шолу бойынша есептеме;
- непзп материалды тексеру кужаттамасы;
- дэнекерлеу материалдарын тексеру кужаттамасы;
- дэнекерлеудщ операцияльщ картасы;
- кондыргыга техникальщ кызмет корсету бойынша есептеме;
- дэнекерлеу операциясыныц жз ктелу1 туралы есептеме (WpQR—Welding Process 

Qualification Report);
- дэнекерлеунплер мен дэнекерлеу операторларыньщ бш ктш к сертификаттары;
- бузбай бакылау мамандарыныц 61л1кт1л1к сертификаттары;
- термияльщ ецдеуд1ц операцияльщ карталары мен сэйкес есептемелер;
- бузбай жэне бузып бацылаудыц операцияльщ карталары мен сэйкес есептемелер;
- елшеулер туралы есептемелер;
- жендеу туралы есептемелер мен сэйкес келмеушшк туралы жазбалар;
- баска кужаттар.
Сапа бойынша есептемелерд1 дайындаушы бес жылдан астам уакытка сактауы тшс 

(баска талаптар болмаган жагдайда).
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0ОЖ 621.791:006.354 МСЖ 25.160.01

Туйш сездер: металл материалдар, балк;ыту арк;ылы дэнекерлеу, стандартты талаптар.
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Ескертпелер ушт
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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Требования к качеству выполнения сварки плавлением металлических материалов
Часть 3

СТАНДАРТНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ

СТ РК ISO 3834-3-2015

(ISO 3834-3:2005 «Quality requirements for fusion welding o f metallic materials. Part 3:
Standard quality requirements», IDT)

Издание официальное

Комитет технического регулирования и метрологии 
Министерства по инвестициям и развитию Республики Казахстан

(Госстандарт)

Астана



СТ РК ISO 3834-3-2015

Предисловие

1 ПОДГОТОВЛЕН И ВНЕСЕН Техническим комитетом № 85 «Недропользование 
и металлургия» на базе объединения юридических лиц «Республиканская ассоциация 
горнодобывающих и горно-металлургических предприятий»

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Председателя Комитета 
технического регулирования и метрологии Министерства по инвестициям и развитию 
Республики Казахстан от 30 ноября 2015 года №247-од.

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

Стандарт ISO 3834-3:2005 разработан Техническим комитетом ISO/TK 44, Сварка и 
родственные процессы, Подкомитет ПК 10, Измерение и оценка механической вибрации и 
удара по машинам, транспортам и конструкциям, и ISO/TC 70, Двигатели внутреннего 
сгорания, Подкомитет ПК 2, Стандартизация требований в сфере сварки металла.

Перевод с английского языка (еп).
Официальные экземпляры международных стандартов, на основе которых 

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

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

стандарты актуализированы.
Степень соответствия -  идентичная (ГОТ).
Отдельные фразы, термины, приведенные в официальной версии международного 

стандарта стандарта, изменены или заменены словами синонимами в целях соблюдения 
норм государственного и русского языков и принятой терминологии, а также в связи с 
особенностями построения государственной системы технического регулирования.

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».

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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НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

Требования к качеству выполнения сварки плавлением металлических материалов
Часть 3

СТАНДАРТНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ

Дата введения 2017-01-01
1 Область применения

Настоящий стандарт устанавливает стандартные требования, предъявляемые к 
качеству выполнения сварки плавлением металлических материалов в цехах и/или на 
открытых площадках.

2 Нормативные ссылки

Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные 
документы. Для недатированных ссылок применяют последнее издание ссылочного 
нормативного документа (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 выполнения сварки плавлением металлических материалов. Часть 1. Критерии 
выбора соответствующего уровня требований к качеству).

ISO 3834-5:2015 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 выполнения 
сварки плавлением металлических материалов. Часть 5. Документация, содержащая 
нормативные ссылки для выполнения требований стандартов ISO 3834-2, ISO 3834-3 или 
ISO 3834-4).

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяются термины по ISO 3834-1.

4 Применение настоящего стандарта

Общие сведения по применению настоящего стандарта содержатся в ISO 3834-1.
Для выполнения требований настоящего стандарта следует проверить соответствие 

документам, приведенным в ISO 3834-5.
В определенных ситуациях, если производство соответствует ISO 3834-4, или в тех 

случаях, когда не выполняются отдельные технологические операции, например, 
термообработка, некоторые требования настоящего стандарта могут быть выборочно 
скорректированы или исключены.

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

5 Обзор требований и технический обзор

5.1 Общие положения
Изготовитель должен ознакомиться с требованиями, предъявляемыми в 

соответствии с контрактом, любыми другими требованиями, техническими данными,

Издание официальное 1
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предоставленными заказчиком, или собственными данными, если конструкцию 
разрабатывает изготовитель. Изготовитель должен удостовериться в том, что вся 
информация, необходимая для выполнения производственных операций, имеется и 
доступна для ознакомления до начала проведения работ. Изготовитель должен 
подтвердить возможность выполнения им всех предъявляемых требований и обеспечения 
необходимого планирования всех связанных с качеством действий.

Обзор требований выполняется изготовителем, чтобы подтвердить, что 
предусмотренные работы могут быть выполнены, имеются достаточные ресурсы для 
успешного выполнения поставок и что документация понятна и однозначна. Изготовитель 
должен убедиться в том, что любые расхождения между условиями контракта и 
предварительными договоренностями определены и заказчик проинформирован о любых 
возможных изменениях программы выполнения работ, стоимости и технологии, 
являющихся следствием указанных расхождений.

Требования 5.2 рассматриваются во время составления обзора требований или перед 
ним. Требования 5.3 составляют часть технического обзора и рассматриваются на 
начальной стадии.

Если при производстве в целях создания определенного складского запаса не 
заключен контракт, изготовитель должен рассмотреть требования 5.2 вовремя выполнения 
технического обзора по 5.3.

5.2 Обзор требований
На данном этапе необходимо рассматривать:
a) применяемый стандарт на продукцию наряду с любыми дополнительными 

требованиями;
b) законодательные и нормативные требования;
c) возможные дополнительные требования, установленные изготовителем;
d) способность изготовителя выполнять предписанные требования.

5.3 Технический обзор
Подлежат рассмотрению технические требования, относящиеся к:
a) регламентации основного(ых) металла(ов) и свойств сварных соединений;
b) качеству и приемке для сварных швов;
c) положению, доступности и последовательности выполнения сварных швов, 

включая доступность для осмотра и неразрушающего испытания;
d) документам, содержащим технические требования к операциям сварки, операциям 

неразрушающего контроля и термообработки (далее — операционные карты);
e) методам, которые должны применяться для квалификации сварочных операций;
f) квалификации персонала;
g) выбору, идентификации и/или прослеживаемости (например, для материалов и 

сварных швов);
h) контролю качества, включая возможное привлечение независимого 

испытательного учреждения;
i) надзору/контролю и испытаниям;
j) передаче в субподряд;
k) термообработке после сварки;
l) другим требованиям по сварке, например к испытаниям партий расходных 

сварочных материалов, содержанию феррита в наплавленном металле, дисперсионному 
твердению, содержанию водорода, остающейся подкладке для предохранения сварочной 
ванны от вытекания, проковке, чистовой обработке поверхности, форме сварного шва;
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m) применению специальных способов (например, для достижения полного 
проплавления без использования подкладки при сварке только с одной стороны);

п) размерам свариваемых кромок и сварного шва;
о) сварным швам, которые подлежат выполнению в цехе или в другом месте;
р) условиям окружающей среды, которые оказывают влияние на применение 

процесса, например, очень низкая температура окружающего воздуха или необходимость 
защиты от неблагоприятных погодных условий;

q) устранению дефектов сварки и других несоответствий заданным условиям.

6 Субподрядчик

Если изготовитель намеревается осуществлять передачу в субподряд (например, 
сварку, контроль, неразрушающее испытание, термообработку), он должен предоставлять 
в распоряжение субпоставщикам все инструкции и требования, которые должны 
учитываться.

Субподрядчик должен составлять отчеты и вести документацию о своей 
деятельности, если это предписано изготовителем.

Субподрядчик должен осуществлять свою работу по распоряжению изготовителя, 
который несет за нее ответственность. Кроме того, субподрядчик должен полностью 
выполнять требования настоящего стандарта.

Изготовитель должен убедиться, что субподрядчик в состоянии обеспечивать 
требуемое качество проводимых работ.

Информация, предоставляемая изготовителем субподрядчику, должна включать 
результаты обзора требований контракта (в соответствии с 5.2) и обзора технических 
требований (в соответствии с 5.3). При необходимости, могут регламентироваться 
дополнительные требования, чтобы обеспечивать выполнение субпоставщиком основных 
технических требований.

7 Сварочно-технический персонал

7.1 Общие положения
Изготовитель должен располагать достаточным количеством компетентного 

персонала, способного осуществлять планирование, выполнение и контроль сварочных 
работ, а также надзор за обеспечением качества сварной продукции в соответствии с 
установленными требованиями.

7.2 Сварщики и сварочные операторы
Сварщики и сварочные операторы должны быть квалифицированы посредством 

соответствующего испытания.
Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 

требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 1, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

7.3 Персонал надзора за сваркой
Производитель сварочных работ должен также располагать персоналом, способным 

осуществлять координацию проведения сварочных работ. Персонал, отвечающий за 
качество работ, должен быть наделен достаточными полномочиями, позволяющими ему 
предпринимать любые необходимые действия. Задачи и ответственность таких лиц 
должны быть четко определены.
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Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 
требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 2, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

8 Персонал для контроля и испытаний

8.1 Общие положения
Изготовитель должен иметь в своем распоряжении достаточно укомплектованный 

квалифицированный персонал, способный осуществлять планирование, выполнение 
функции надзора и контроля, а также проводить испытания качества сварочной 
продукции в соответствии с установленными требованиями.

8.2 Персонал для неразрушающих испытаний
Персонал, осуществляющий неразрушающий контроль, должен обладать 

необходимой для этого квалификацией. При проведении визуального контроля 
квалификационные испытания контролеров могут не потребоваться. Если проведение 
квалификационных испытаний не требуется, то компетентность контролеров, 
осуществляющих визуальный контроль, должен проверять изготовитель.

Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 
требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 3, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

9 Оборудование

9.1 Производственное и испытательное оборудование
При необходимости, в наличии должно быть следующее оборудование:
- источники питания и другое оборудование;
- оборудование для подготовки кромок, поверхности и для резки, включая 

термическую резку;
- оборудование для предварительного подогрева и для термообработки после сварки, 

включая приборы для измерения и контроля температуры;
- зажимные и фиксирующие приспособления;
- краны и транспортирующее оборудование, используемые в производстве;
- оборудование, необходимое для защиты персонала, а также другие средства 

обеспечения безопасности, непосредственно связанные с производственными процессами;
- печи и другое оборудование, используемое для обработки расходных сварочных

материалов;
- устройства, предназначенные для очистки поверхности;
- оборудование для проведения разрушающих и неразрушающих испытаний.

9.2 Описание оборудования
Изготовитель должен подготовить перечень основного оборудования, используемого 

в производстве. В перечне приводят технические характеристики основного 
оборудования, необходимые для оценки возможностей и производственной мощности 
сварочного цеха. Они включают в себя, например:

- максимальную грузоподъемность крана (кранов);
- размеры деталей, которые можно обрабатывать в цехе;
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производительность механизированного или автоматического сварочного 
оборудования;

- размеры и наибольшую температуру печей для термообработки после сварки;
- технические возможности оборудования для вальцовки, гибки и резки.
Для остального оборудования указывают только примерное количество для каждого 

основного типа (например, общее количество источников питания для различных 
процессов).

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

использовать, и должным образом обслуживаться. Рекомендуется составлять отчеты о 
техническом обслуживании оборудования.

10 Сварка и родственная деятельность

10.1 Планирование производственного процесса
Изготовитель должен осуществлять планирование соответствующего 

производственного процесса. Планирование должно включать в себя, как минимум, 
следующее:

установление последовательности изготовления конструкции (например, 
изготовления деталей, узлов и порядок окончательной сборки);

- указание отдельных технологических процессов для изготовления конструкции;
- ссылку на соответствующие операционные карты на сварку и родственные

процессы;
- последовательность выполнения сварных швов, если требуется;
- указания по контролю и испытаниям, включая возможное привлечение 

независимых испытательных учреждений;
- влияние окружающих условий (например, защиту от ветра и дождя);
- идентификацию узлов или деталей, если это целесообразно;
- назначение квалифицированного персонала;
- план возможных производственных испытаний.

10.2 Операционные карты сварки
Изготовитель должен разрабатывать операционные карты сварки и обеспечивать их 

правильное применение в производстве.
Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 

требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 4, для других процессов сварки 
плавлением — ISO 3834-5, таблица 10.

10.3 Квалификация операций сварки
Операции сварки необходимо квалифицировать до начала производства. Метод 

квалификации должен соответствовать стандартам на продукцию или техническим 
условиям.

Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 
требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 5, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

Примечание - Необходимость проведения квалификации других операций сварки может возникнуть в 
связи с требованиями, содержащимися в стандартах на продукцию и/или технических условиях.
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10.4 Рабочие инструкции
Изготовитель может использовать операционные карты сварки непосредственно в 

цехе в целях инструктирования. В качестве альтернативы он может использовать рабочие 
инструкции. Такие рабочие инструкции нужно разрабатывать на основании 
квалифицированных операционных карт сварки. Они не требуют отдельной 
квалификации.

11 Хранение и использование сварочных материалов

Изготовитель должен разрабатывать и выполнять процедуры хранения, применения, 
обращения и использования сварочных материалов, чтобы избежать поглощения влаги, 
окисления, повреждения и т.д. Процедуры должны соответствовать рекомендациям 
поставщиков.

12 Хранение основных материалов

Хранение следует осуществлять таким образом, чтобы материалы, включая 
предоставленные заказчиком, не подвергались вредному воздействию окружающей 
среды. Маркировка должна сохраняться на протяжении всего времени хранения.

13 Термообработка после сварки

Изготовитель несет полную ответственность за регламентацию и проведение 
возможной термообработки после сварки. Процедура должна быть совместима с 
основным материалом, сварным соединением, конструкцией и т.д. и соответствовать 
стандарту на продукцию и/или предписанным требованиям. Запись о термообработке 
должна быть сделана во время процесса. Запись должна подтверждать соблюдение 
указаний по термообработке и обеспечивать прослеживаемость для отдельных изделий.

Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 
требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 6, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

14 Контроль и испытания

14.1 Общие положения
Предусмотренные виды проверок и испытаний следует проводить на 

соответствующих этапах производственного процесса таким образом, чтобы обеспечивать 
выполнение условий контракта. Место и периодичность проведения таких проверок и/или 
испытаний определяются контрактом и/или стандартом на продукцию, процессом сварки 
и типом конструкции (см. 5.2 и 5.3).

Примечание - Изготовитель может проводить дополнительные испытания без ограничений. Выдача 
протоколов при этом не требуется.

14.2 Контроль и испытания перед сваркой
Перед началом сварки нужно проверять следующее:
- соответствие и годность удостоверений о квалификации сварщиков и сварочных 

операторов;
- пригодность операционной карты сварки;
- идентичность основного материала;
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- идентичность сварочных материалов;
- подготовку кромок под сварку (например, форму и размеры);
- сборку, зажатие и прихватки;
- возможные особые требования воперационных картах сварки (например, для 

избежания перекосов);
- пригодность условий сварки, включая окружающую среду.

14.3 Контроль и испытания в процессе сварки
В процессе сварки необходимо контролировать через приемлемые интервалы 

времени или непрерывно:
- основные параметры сварки (например, сварочный ток, напряжение дуги, скорость 

сварки);
- температуры предварительного подогрева и между выполнением отдельных 

проходов;
- чистоту поверхности и форму валиков и слоев сварного шва;
- зачистку корня шва;
- последовательность выполнения сварки;
- правильное применение сварочных материалов и обращение с ними;
- правильное расположение свариваемых кромок;
- некоторые промежуточные параметры (например, проверку размеров).
Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять

требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 7, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

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

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

термообработки сварных швов, старения).
Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 

требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 8, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

14.5 Статус контроля и испытаний
Должны быть предприняты соответствующие меры, которые удостоверят статус 

контроля и испытаний сварной конструкции, например, специальной маркировкой 
отдельных деталей или креплением бирок.

15 Несоответствия и корректирующие действия

Следует предпринять меры для своевременного обнаружения продукции и 
выполняемых операций, не соответствующих установленным требованиям, которые 
исключат их непреднамеренное использование. Если изготовителем производится ремонт 
и/или исправление продукции, то описания соответствующих операций должны быть
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доступными на всех рабочих местах, где они выполняются. После ремонта продукция 
должна быть снова проверена и испытана по особым требованиям. Должны быть 
предприняты меры, чтобы избежать повторения несоответствий.

16 Калибровка и валидация измерительного, испытательного и контрольного 
оборудования

Изготовитель несет ответственность за проведение надлежащей поверки и 
калибровки, а также аттестацию контрольного и испытательного оборудования в 
соответствии с установленными требованиями, если требуется.

Документы, которым нужно соответствовать для того, чтобы удовлетворять 
требованиям к качеству выполнения дуговой, электронно-лучевой, лазерной и газовой 
сварки, регламентированы в ISO 3834-5, таблица 9, для других процессов сварки 
плавлением — в ISO 3834-5, таблица 10.

17 Идентификация и прослеживаемость

При необходимости в производственном процессе должны поддерживаться 
идентификация и прослеживаемость.

Чтобы обеспечить идентификацию и прослеживаемость операций сварки, система 
документации при необходимости должна включать следующее:

- идентификацию производственных планов;
- идентификацию месторасположения сварных швов в конструкции;
- идентификацию операций неразрушающего контроля и персонала;
- идентификацию сварочных материалов (например, обозначение, торговую марку, 

изготовителя сварочных материалов);
- идентификацию основного материала (например, тип);
- идентификацию мест ремонта;
- идентификацию временно используемых приспособлений;
- прослеживаемость сварщиков и сварочных операторов, выполняющих сварку швов 

особого типа;
- прослеживаемость операционных карт сварки швов особого типа.

18 Отчеты по качеству

Отчеты по качеству должны включать в себя при необходимости:
- отчет по обзору требований и техническому обзору;
- документы проверки основных материалов;
- документы проверки сварочных материалов;
- операционные карты сварки;
- отчеты по техническому обслуживанию оборудования;
- отчеты о квалификации операций сварки (WpQR—Welding Process Qualification 

Report);
- сертификаты квалификации сварщиков и сварочных операторов;
- сертификаты квалификации персонала неразрушающего контроля;
- операционные карты термообработки и соответствующие отчеты;

операционные карты неразрушающего и разрушающего контроля и 
соответствующие отчеты;

- отчеты об измерениях;
- отчеты о ремонтах и записи о несоответствиях;

8



СТ РК ISO 3834-3-2015

- другие документы.
Отчеты по качеству изготовитель должен сохранять не менее пяти лет (при 

отсутствии иных требований).
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