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1. Общие положения
1.1. Настоящий документ (далее Рекомендации) устанавливает требования к испытаниям практических навыков при аттестации сварщиков выполняющих сварку, наплавку  металлических и полимерных материалов на автоматических сварочных машинах, установках и сварочных, в том числе роботизированных, комплексах полностью механизированными и автоматическими способами.
1.2. Рекомендации дополняют «Положение о порядке аттестации сварщиков с применением специализированного сварочного оборудования», Решением НТС НАКС, Протокол №___ от __________. в части процедур проверки практических навыков сварщиков-операторов. 
1.2. Положения документа П3 распространяется на лиц, чья деятельность связана с выполнением сварки, настройки сварочного оборудования на заданные параметры режима и его регулировкой в процессе сварки.
1.4. Рекомендации не распространяется: 
– на персонал, выполняющий исключительно программирование сварочной установки или исполнительного устройства или его загрузку/выгрузку; 
– на проверку практических навыков сварщиков, выполняющих сварку ручными и механизированными способами.

1.5. Основная цель проверки практических навыков состоит в том, чтобы подтвердить возможность сварщика-оператора осуществлять настройку, контроль и корректировку работы оборудования, входящего в состав автоматических сварочных машин, установок и комплексов, с целью обеспечения соответствия качества сварных соединений требованиям, установленным нормативными документами.

1.6. Процедура проверки практических навыков сварщика включает проверку функциональных умений и навыков сварщика-оператора, связанных с обслуживанием конкретного сварочного оборудования до и в процессе сварки контрольного сварного соединения (КСС), а также проверку качества КСС. 
2. Термины и определения

В настоящем документе, помимо терминов, используемых в Рекомендациях к РД 03-495-02, применены следующие термины: 
2.1 автоматическая сварка: сварка, при которой все операции выполняются автоматически и невозможна ручная регулировка параметров во время сварки.
2.2 полностью механизированная сварка: сварка, при которой требуемые условия выполнения процесса поддерживаются с помощью механических или электронных средств, но в процессе выполнения сварки их корректировка вручную. 
2.3 программирование: введение в запоминающее устройство сварочного оборудования набора программ управления параметрами режима сварки, скорости и траектории перемещения сварочного инструмента, параметрами системы управления вспомогательного оборудования и др., из которого сварщик может сделать необходимый выбор для настройки сварочного оборудования. 
2.4 роботизированная сварка: автоматическая сварка, использующая манипулятор, который может быть предварительно запрограммирован в соответствии с различными указаниями по сварке и геометрии изделия.
2.5 настройка: регулирование параметров технических устройств, входящих в сварочный комплекс, до сварки.
2.6 сварочная установка: комплект оборудования, используемый для выполнения сварки, состоящий из фиксирующих и зажимных приспособлений, подающих устройств и другого дополнительного оборудования, которое может выполнять загрузку и съем свариваемых изделий.
2.7 приведение в действие сварочной установки: включение и, если необходимо, остановка производственного цикла, включая загрузку и съем свариваемых изделий.

3. Параметры, учитываемые при проверке практических навыков
3.1. Тип сварочного оборудования (аналоги оборудования, идентичные по конструкции и системе управления); дополнительные устройства, работающие совместно со сварочным оборудованием, или входящие в состав сварочного комплекса (системы управления, вращатели, позиционеры, сборочные устройства, направляющие и др.).
3.2. Вид сварочного процесса и особенности его применения (вид тока, полярность, характеристика импульсов, количество электродов, комбинированный процесс, гибридный процесс и др.).

3.3. Область применения сварочного оборудования: допустимые положения сварных соединений при выполнении сварки; вид свариваемых деталей, размерные и другие характеристики свариваемых деталей (толщина, диаметр, количество проходов при сварке и пр.), применяемые сварочные материалы и прочие параметры, которые могут быть отражены в документации на применяемое аттестуемым сварщиком оборудование.
3.4. Назначение и характеристика вспомогательного оборудования (типовое, специализированное, совместно управляемое) и связь его со сварочным оборудованием.

3.5. Позиционирование оборудования по отношению сварному шву (стационарные или переносные направляющие, по детали, по стыку, жесткое или адаптивное программирование).

3.6. Требования к качеству сварных соединений, установленные нормативными документами для соответствующих технических устройств.
3.7. Параметры КСС, сварочные (наплавочные) материалы, параметры режима сварки, последовательность операций при подготовке и выполнении КСС, а так же методы и объем контроля должны быть изложены в технологической карте сварки КСС, составляемой в соответствии с требованиями «Рекомендаций по применению РД 03-495-02 (п.4.1.3.). 
4. Рекомендации по выбору параметров КСС.

4.1. Как правило, в качестве контрольных сварных соединений (КСС) рекомендуется использовать типовые конструкции КСС, предусмотренные РД 03-495-02. В тех случаях, когда особенности конструкции сварочного оборудования не позволяют воспользоваться типовыми КСС, допускается для проведения проверки практических навыков сварщика использовать образец имитатор, представляющий собой сварное соединение, соответствующее по основным технологическим и конструктивным характеристикам производственным сварным соединениям.  Например, сварной тройник, фрагмент трубной доски с несколькими, расположенными рядом трубами, фрагмент нахлесточного соединения днища резервуара с тремя, пересекающимися листами. В качестве контрольного сварного соединения допускается использовать элемент конструкции, входящие в состав продукции сварочного производства предприятия. 

4.2. Размеры КСС могут быть выбраны любые в пределах технических возможностей сварочного оборудования. Предпочтение следует отдавать размерам, наиболее часто используемым на производстве. Выбранные размеры и количество КСС должны позволять изготовить достаточное количество образцов для проведения всех предусмотренных видов контроля качества.

4.3. Положение КСС при сварке должно соответствовать наиболее часто используемому на производстве. 

4.4. Тип сварного соединения КСС должен соответствовать наиболее часто используемый на производстве. 

4.5. Тип шва должен соответствовать наиболее часто используемый на производстве.
5. Рекомендации по разработке технологической карты сварки КСС.

5.1. Технологическая карта сварки КСС должна быть разработана на основе технологической карты сварки производственных соединений. Она должна содержать основные значимые параметры, которые должны быть учтены в процедурах проверки практических навыков сварщика в том числе:

– наименование и марку сварочного оборудования;

– наименование вспомогательного оборудования, входящего в сварочный комплекс;

– наименование способа сварки (в случае применения гибридной или комбинированной сварки должны быть указаны все способы сварки и соответствующее им сварочное оборудование);

– конкретные технологические параметры режима сварки КСС (род и величина сварочного тока, форма импульсов, напряжение на дуге, количество и расположение электродов, специальные технологические параметра);

– марка основного материала КСС;

– марки сварочных материалов, в том числе размеры присадочных материалов;

– эскиз и конструктивные параметры КСС (толщина, диаметр и др. значимые размеры), а также конструктивные параметры шва и последовательность выполнения швов;

– требования к подготовке кромок деталей контрольного сварного  соединения;

– положение сварного соединения при сварке;

– способ формирования шва;

– режимы предварительного подогрева, температуры сварного соединения в процессе сварки и термической обработки;

– группа технических устройств опасных производственных объектов;

– нормативные требования к качеству сварных соединений;

– дополнительные технологические параметры, обусловленные специфическими особенностями сварочного оборудования или процесса сварки.

5.2. Рекомендуется при разработке технологической карты сварки КСС учитывать требования к типовой карте сварки КСС. 
5.3. Помимо технологической карты сварки КСС необходимо разработать Карту проверки функциональных знаний и умений сварщика, связанных с обслуживанием конкретного сварочного оборудования.

Функциональные испытания должны включать в себя проверку:

– знаний устройства специализированного оборудования и органов его управления;

– умений подготавливать специализированное оборудование к сварке;

– умений настраивать оборудование на заданные технологические параметры и регулировать их в процессе сварки;

– знаний связи между отклонениями технологических параметров от заданных значений и качеством сварки;

– умения контролировать параметры, установленные на сварочной установке в соответствии с технологической картой сварки КСС;

– умения составлять отчет о любой неисправности сварочной установки, влияющей на качество сварного шва.

6. Рекомендации по проведению проверки практических навыков сварщика
6.1. Проверка практических навыков сварщика начинается с проверки функциональных знаний и умений сварщика, связанных с обслуживанием конкретного сварочного оборудования в соответствии с п.5.3. Проверку проводит Член аттестационной комиссии АЦСП перед и в процессе выполнения сварки КСС. 
6.2. При положительных результатах проверки в Протоколе должна быть сделана запись: «Функциональные  умения сварщика соответствуют требованиям», а КСС отправляется в аккредитованную лабораторию для оценки соответствия качества сварного соединения требованиям, сформулированным в Технологической карте.

6.3. Факт выполнения сварки фиксируют в Журнале учета работ при аттестации сварщиков и заверяется подписями сварщика и члена аттестационной комиссии АЦСП с указанием даты и передают для проведения контроля качества.
6.4. В случае если будет установлено, что сварщик не владеет функциональными умениями, то в соответствии с требованиями п.1.12.11 РД 03-495-02 Член аттестационной комиссии должен прервать процедуры аттестации и в Протоколе сделать запись: «Функциональные знания и умения сварщика не соответствуют требованиям». Сварщик считается не аттестованными, к прохождению дальнейших процедур аттестации не допускается.  

6.5. На основании Заключения аккредитованной лаборатории о качестве КСС в Протоколе делают запись: «Соответствует» требованиям, установленным в НД №___» или  «Не соответствует» требованиям, установленным в НД № ___» и указываются номера Заключений. При отрицательных результатах контроля качества Аттестационная комиссия АЦСП должна становить причину несоответствия качества нормам и, если установленные причины не связаны с неправильными действиями сварщика, причины должны быть устранены, а сварщик допущен к сварке КСС повторно. 

6.6. При положительных результатах проверки Функциональных  умений сварщика и качества КСС сварщик считается прошедшим проверку практических навыков и допускается к проверке общих и специальных знаний. 

7.  Контроль качества контрольных сварных  соединений

7.1. Методы контроля качества и нормы качества должны быть выбраны на основе соответствующих действующих нормативных документов или указаний в проекте, и изложены в технологической карте. Для оценки качества КСС рекомендуется использовать методы разрушающих и/или не разрушающих испытаний, предусмотренные Рекомендациями к РД 03-495-02, инструкциями и нормативными документами, регламентирующими требования к сварным соединениям соответствующих групп технических устройств. 

7.2. Допускается применение специальных испытаний, учитывающих особенности технологического процесса сварки, сварочного оборудования или условий эксплуатации изделия.

7.3. Применяемые требования к качеству КСС должны соответствовать нормативным документам (НД), для соответствующей группы технических устройств. В тех случаях, когда  в нормативном документе требования к качеству сварных соединений отсутствуют или сформулированы недостаточно четко, допускается в технологических картах применять нормы ГОСТ Р ИСО 5817-2009 (уровень качества "B").

7.4. В протоколе аттестации сварщика-оператора должны быть сделаны ссылки на нормативные документы, в соответствие с которыми были выбраны методы проведения испытания и критерии оценки качества шва.

7.5. Допускается одновременно проводить аттестацию сварщика на сварку оборудования несколько различных групп технических устройств, при этом оценка качества контрольных сварных соединений должна быть произведена отдельно на соответствие требованиям нормативному документу для каждой группы технических устройств.

В Заключении аккредитованной лаборатории и Протоколе аттестации должны быть указаны все нормативные документы, по которым была проведена оценка качества и сделана запись: «Соответствует» или «Не соответствует» требованиям каждого нормативного документа отдельно.
8. Область распространения аттестации
8.1. Общие рекомендации.

8.1.1. Область распространения аттестации не должна выходить за пределы диапазона параметров, указанных в паспорте (технологической инструкции) сварочного оборудования, используемого при аттестации сварщика.
8.1.2. Если нет специальных технологических ограничений, то область распространения аттестации должна охватывать весь диапазон технологически возможных параметров сварочного оборудования по следующим параметрам:

– толщина и кривизна сварного соединения;

– положение сварного шва при сварке;

– сварочные материалы;

– род тока, полярность.

8.2. Область распространения, определяемая сварочным оборудованием.

8.2.1. Область аттестации сварщика позволяет ему выполнять сварочные работы на оборудовании, которое было использовано при его аттестации, а также на идентичном оборудовании по типу, конструктивным параметрам и системе управления. Изменение конструктивных параметров, таких как количество и расположение сварочных электродов, стационарные, подвесные или базирующиеся по свариваемой детали; и/или системы управления работой сварочного комплекса требует проведения новой аттестации. при положительных результатах которой сварщику выдают новое аттестационное удостоверение.
8.2.2. Изменение способа позиционирования оборудования по отношению сварному шву (стационарные или переносные направляющие, по детали, по стыку, жесткое или адаптивное программирование) требует проведения новой аттестации.
8.2.3. Изменение назначения и характеристик вспомогательного оборудования (типовое, специализированное, совместно управляемое) и/или связи его со сварочным оборудованием требует проведения новой аттестации.

8.3. Область распространения, определяемая требованиям к качеству сварных соединений.

8.3.1. Область аттестации сварщика позволяет ему выполнять сварочные работы на сварочном оборудовании, которое разрешено нормативными документами к применению при выполнении сварки на соответствующих группах технических устройств.
8.3.2. Область распространении аттестации может охватывать несколько групп технических устройств, если аккредитованная лаборатория документально со ссылкой на нормативные документы подтверждает, что качество сварных соединений удовлетворяет требованиям НД для каждой группы технических устройств соответственно.
8.4. Область распространения результатов аттестации должна быть указана в Протоколе и в Аттестационном удостоверении.
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