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Предисловие 

Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) 

представляет собой региональное объединение национальных органов по 

стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В 

дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации 

других государств. 

Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по 

межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная 

система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная 

система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации 

по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления 

и отмены» 

Сведения о стандарте 

 

1 ПОДГОТОВЛЕН Саморегулируемой организацией Ассоциация «Национальное 

Агентство Контроля Сварки» (СРО Ассоциация «НАКС») на основе собственного 

перевода на русский язык англоязычной версии стандарта, указанного в пункте 4 

2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом по стандартизации 

МТК 72 «Сварка и родственные процессы» 

3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и 

сертификации (протокол от                            №               ) 

За принятие проголосовали 

Краткое наименование  
страны по МК (ISO 3166) 

004—97 

Код страны  
по МК (ISO 3166) 

004—97 

Сокращенное наименование  
национального органа по стандартизации 

Азербайджан AZ Азстандарт 

Армения AM ЗАО «Национальный орган по стандарти-
зации и метрологии» Республики  
Армения 

Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь 

Казахстан KZ Госстандарт Республики Казахстан 

Киргизия KG Кыргызстандарт 

Молдова MD Институт стандартизации Молдовы 

Россия RU Росстандарт 

Таджикистан TJ Таджикстандарт 

Узбекистан UZ Узбекское агентство по техническому ре-
гулированию 
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4 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 3834-6:2024 

«Требования к качеству сварки плавлением металлических материалов. Часть 6. 

Руководство по внедрению серии ISO 3834» («Quality requirements for fusion welding of 

metallic materials — Part 6: Guidelines on implementing the ISO 3834 series», IDT).  

Международный стандарт разработан подкомитетом SC 10 «Управление каче-

ством в области сварки» Технического комитета ISO/TC 44 «Сварка и родственные 

процессы» Международной организации по стандартизации (ISO). 

 

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ 

6 Настоящий стандарт подготовлен на основе применения  

ГОСТ Р 55143—2012 

 

Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего 

стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публи-

куется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, 

а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по 

стандартизации. 

В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соот-

ветствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте 

Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в 

каталоге «Межгосударственные стандарты» 
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Введение 

 

Серия стандартов ISO 3834 состоит из следующих частей, под общим наимено-

ванием «Требования к качеству 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. Документы для подтверждения соответствия требованиям к качеству 

ISO 3834-2, ISO 3834-3 или ISO 3834-4; 

- часть 6. Руководство по внедрению серии стандартов ISO 3834. 
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
 

 

ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ СВАРКИ ПЛАВЛЕНИЕМ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ  
МАТЕРИАЛОВ 

 

Ч а с т ь  6 

Руководство по внедрению серии стандартов ISO 3834 
 

Quality requirements for fusion welding of metallic materials. Part 5. Guidelines on implementing 

the ISO 3834 series  
 

 

Дата введения — 202  —00—00 
 

 

 

1  Область применения 

 

Настоящий стандарт содержит указания по выполнению требований, изложенных в 

других частях серии стандартов ISO 3834. Настоящий стандарт предназначен для того, 

чтобы помочь пользователям выбрать соответствующую часть серии стандартов ISO 3834. 

Предполагается, что пользователи стандарта знакомы с серией стандартов ISO 3834. 

Настоящий стандарт не содержит дополнительных требований к изложенным в стан-

дартах ISO 3834-1–ISO 3834-5. 

 

2  Нормативные ссылки 

 

В настоящем стандарте нормативные ссылки отсутствуют. 

 

3  Термины и определения 

 

В настоящем стандарте термины и определения отсутствуют. 

ISO и IEC поддерживают терминологические базы данных для использования в целях 

стандартизации по следующим адресам: 

- платформа онлайн-просмотра ISO: доступна по адресу http://www.iso.org/obp; 

- Электропедия IEC: доступна по адресу http://www.electropedia.org/. 

 

4 Сокращения 
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В настоящем стандарте применены следующие сокращения: 

NDT — неразрушающий контроль 

PWHT — термообработка после сварки 

pWPS — предварительные технические требования к процедуре сварки 

WI — рабочая инструкция 

WPQR — протокол аттестации процедуры сварки 

WPS — технические требования к процедуре сварки. 

 

5 Применение серии стандартов ISO 3834 

 

5.1 Общие положения 

 

ISO 3834-1 устанавливает критерии для выбора и применения серии стандартов ISO 

3834. Представленные ниже разделы устанавливают различные способы с помощью кото-

рых производитель выбирает или обязан применять отдельные части серии стандартов ISO 

3834. 

 

5.2 Стандарты на продукцию 

 

Если в стандартах на продукцию предусмотрен контроль сварки плавлением, то для 

организации сварочного производства следует применять серию стандартов ISO 3834. 

 

5.3 Заказчики и потребители 

 

Заказчики и потребители сварной продукции могут устанавливать в контракте требова-

ние о подтверждении производителем требованиям части ISO 3834. 

 

5.4 Системы менеджмента качества по ISO 9001 

 

Поскольку ISO 9001 не содержит специальных требований к сварочным работам, до-

пускается применять ISO 3834-2, ISO 3834-3 и ISO 3834-4. 

 

5.5 Системы менеджмента качества, отличные от ISO 9001 
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Производители сварной продукции, имеющие отличные от ISO 9001 системы менедж-

мента качества, не содержащие специальных требований к сварочному производству, могут 

применять ISO 3834-2, ISO 3834-3 и ISO 3834-4. 

 

5.6 Производители 

 

Если производители намерены подтвердить свою компетенцию при выполнении сварки 

плавлением, они могут применять соответствующую часть серии стандартов ISO 3834. 

 

6 Введение требований серии стандартов ISO 3834 в стандарты на 
продукцию 

 

Важной группой пользователей серии стандартов ISO 3834 являются комитеты по стан-

дартизации, которые разрабатывают стандарты на продукцию на международном, регио-

нальном и национальном уровнях. ISO 3834-2, ISO 3834-3 и ISO 3834-4 устанавливают 

уровни требований к качеству сварки плавлением. Комитеты, разрабатывающие стандарты 

на продукцию, должны выбирать часть или части ISO 3834, которые содержат соответству-

ющие требования к качеству изготавливаемой продукции, с учетом критериев, установлен-

ных ISO 3834-1. Каждая часть ISO 3834 содержит полный комплекс требований к качеству. 

Дополнительные требования к качеству сварки могут быть установлены при наличии веских 

оснований. В случае сомнений в необходимости установления или устанавливаемых допол-

нительных требованиях рекомендуется консультация с ISO/ТС 44/SC 10. 

Если продукция изготавливается с применением сварки, комитет по стандартизации 

может указать применяемые в производстве документы или выбрать их из перечня докумен-

тов ISO, перечисленных в ISO 3834-5. Комитет также должен определить соответствующий 

стандарт или стандарты, устанавливающие требования к качеству. Если в документах ISO 

3834-5 содержатся уровни качества, например для аттестации процедуры сварки, комитету 

по стандартизации достаточно выбрать наиболее приемлемый. Разработка таблиц, связы-

вающих части ISO 3834 с требованиями (с учетом или без учета иных стандартов по каче-

ству, таких как ISO 9001), отличными от приведенных в ISO 3834, не рекомендуется. 

 

7 Применение документов совместно с серией стандартов ISO 3834 
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Полное соответствие ISO 3834-2, ISO 3834-3 и ISO 3834-4 может быть достигнуто при-

менением документов, приведенных в ISO 3834-5, либо применением иных документов, со-

держащих эквивалентные технические условия. 

Стандарты, не содержащие эквивалентные технические условия, применяют, если на 

них есть ссылки в применяемых производителем стандартах на продукцию. 

Стандарты на продукцию, соблюдение которых подтверждено успешными результа-

тами эксплуатации, могут применяться производителем совместно с ISO 3834. Если произ-

водитель обосновывает свое соответствие части ISO 3834 стандартами на продукцию, то 

ответственность за применение стандартов, независимо от того, имеются ли на них ссылки 

или их требования включены в стандарт на продукцию, лежит на производителе. В случае 

применения стандартов, отличных от документов ISO, приведенных в ISO 3834-5, ответ-

ственность за подтверждение эквивалентности технических условий лежит на производи-

теле. Сертификаты, выданные по результатам оценки независимым органом по сертифика-

ции, или декларации соответствия производителя любой части ISO 3834, должны содержать 

применяемые производителем документы и содержать или ссылаться на доказательства 

технической эквивалентности, если применяется. 

 

8 Системы документации и качества 

 

8.1 Документация 

 

Любая система контроля нуждается в документации, термин «документация» включает 

в себя ряд различных типов документов, таких как процедуры, отчеты, инструкции и серти-

фикаты (см. таблицу 1). 

ISO 3834-2, ISO 3834-3 и ISO 3834-4 требуют оформления определенных документов. 

В приложении А даны примеры документов, которые могут использоваться производите-

лями. 

Т а б л и ц а 1 — Примеры различных документов по сварке 

Тип документа Описаниеа) Примеры для координатора сварки 

Процедура Описание деятельности по 
сварке 

Должностная инструкция (задачи, ответствен-
ность и полномочия) координатора сварки. 

Описание обращения со сварочными и основ-
ными материалами. 

Описание порядка проведения испытания проце-
дуры сварки. 

Описание порядка проведения квалификацион-
ных (аттестационных) испытаний сварщиков 
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Отчет Отчеты о связанной со 
сваркой деятельности 

Протокол аттестации процедуры сварки (WPQR). 
Протокол аттестационных испытаний сварщиков. 

Отчет о сварке 

Инструкция Описание связанных со 
сваркой операций 

Технические требования к процедуре сварки 
(WPS). 

Рабочая инструкция 

Удостоверение Верификация связанных 
со сваркой операций 

Аттестационное удостоверение сварщика. 

Отчет об испытаниях материалов 
а) Не является определением терминов. 

 

8.2 Система менеджмента качества 

 

Серия стандартов ISO 3834 не требует обязательного применения системы менедж-

мента качества. ISO 3834-1 определяет элементы, которые могут учитываться как дополне-

ние к серии ISO 3834 при внедрении системы менеджмента качества. Наиболее важным из 

них является контроль документации, производитель должен внедрить процедуру контроля 

документов, обеспечивающую: 

a) актуализацию документов; 

b) идентификацию пользователей документов; 

c) наличие актуальных версий документов в местах их применения; 

d) изъятие из пользования недействующих документов; 

e) архивирование записей для обеспечения их сохранности и возможности повторного 

обращения к ним; 

f) сохранность документов от уничтожения без оснований. 

Некоторые отчеты, создаваемые как часть этой системы, должны периодически актуа-

лизироваться. К ним относятся отчеты о калибровке/валидации и аттестации сварщиков. 

Производители, внедрившие систему менеджмента качества по ISO 9001, должны 

иметь документированную систему, включающую элементы, содержащиеся в ISO 3834-1. 

Эффективность системы контроля сварочного производства в большой степени зави-

сит от участия в нем руководства предприятия и его роли при проведении контроля и от 

действий при выявлении слабых мест. Проведение анализа со стороны руководства и внут-

реннего аудита обеспечивает участие руководства в системе контроля сварочного произ-

водства, позволяет осуществлять контроль и принимать меры по устранению выявленных 

несоответствий. На рисунке 1 показана модель системы контроля сварочного производства, 

содержащая перечень действий, направленных на обеспечение эффективности системы 

контроля сварочного производства. 
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9 Выбор уровня требований к качеству 

 

Серия стандартов ISO 3834 устанавливает три уровня требований к качеству, которые 

могут быть включены в стандарты на продукцию, своды правил и контракты, или выбраны 

производителем. Уровень требований выбирают в зависимости от вида изготавливаемой 

продукции, условий ее эксплуатации, номенклатуры и области применения. В ISO 3834-1 

установлено, что стандарт может применяться в различных производственных условиях. 

При выборе уровня требований руководствуются следующими критериями: 

a) объемом и степенью ответственности критически важной для безопасности продук-

ции; 

b) сложностью изготовления; 

c) номенклатурой изготавливаемой продукции; 

d) номенклатурой применяемых материалов; 

e) риском возникновения дефектов, связанных с металлургическими процессами; 

f) степенью влияния дефектов производства (например линейные и угловые смещения, 

деформации, дефекты сварного шва) на эксплуатационные характеристики продукции. 

В стандартах на продукцию, требующих подтверждения соответствия ISO 3834, выде-

ляют две критические области при выборе уровня требований к качеству: степень ответ-

ственности продукции и наличие динамических нагрузок в процессе эксплуатации. 

Стандартный уровень требований к качеству подходит для широкого диапазона про-

дукции, к которой предъявляются обычные требования по безопасности и которая может 

подвергаться динамической нагрузке. Такая продукция изготавливается из обычных мате-

риалов с известной свариваемостью и документированием мер, применяемым для обеспе-

чения механических характеристик и предотвращения дефектов. К продукции, имеющей 

ограниченные требования к безопасности и подвергающейся умеренным статическим 

нагрузкам с минимальными динамическими составляющими, как правило предъявляется 

элементарный уровень требований к качеству. 

Если предъявляются высокие требования к безопасности продукции, работающей при 

высоких статических и динамических нагрузках, и изготовленной из материалов, используе-

мых для высоконагруженных конструкций, следует устанавливать всесторонний уровень 

требований к качеству. При изготовлении новых видов продукции, применении новых техно-

логических процессов сварки также устанавливают всесторонний уровень требований к ка-

честву вместо стандартного. 
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Невозможно установить соответствие между определенными частями ISO 3834 и кон-

кретными видами продукции. Это обусловлено различной сложностью конструктивного ис-

полнения, применяемыми материалами и сложностью процессов производства для различ-

ных видов продукции. Ответственность за выбор соответствующего уровня требований воз-

лагается на технические комитеты по стандартизации, разрабатывающие стандарты на про-

дукцию, потребителей или производителей конкретных видов или группы продукции. 

Последовательность действий при установлении требований к качеству сварки приве-

дена на рисунке 2. 

В ISO 3834-1 указано, что если подтверждено соответствие сварочного производства 

определенному уровню качества, то производство соответствует и более низким уровням 

качества. Производитель, который подтвердил соответствие ISO 3834-2, соответствует 

также ISO 3834-3 и ISO 3834-4. Это имеет значение для производителя, выпускающего боль-

шую номенклатуру продукции, часть которой может соответствовать всесторонним требо-

ваниям к качеству, а другая стандартным или элементарным требованиям к качеству. Про-

изводитель может применять всесторонние требования к качеству продукции, к которой при-

меним этот уровень, и стандартный или элементарный уровень требований к качеству для 

иной продукции. 





 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Рисунок 1 — Модель системы контроля сварочного производства

Ввод требования 

 

Клиент требования 

 

- спецификации клиен-
тов 

- стандарты на про-
дукт 

- подлежащие приме-
нению требования за-
кона 

- технические чертежи 

- материалы 

- требования договора 

Ввод требования 

 

Клиент Удовлетворен-
ность 

 

- (окончательное) изго-
товление сварного 
продукта, который 
удовлетворяет требо-
ваниям клиента 

Ответственность руководства 

- предоставление соответствующих ресурсов 
для надзора за сваркой 

- надзор осуществления сварочно-техниче-
ской системы контроля 

- побуждение к деятельности, направленной 
на устранение недостатков и приобретение 
доверия 

ВХОД  
Требования 

 

 

 

 

 

Заказчик  
Требования 

 

- технические требова-
ния заказчика; 
- стандарты на продук-
цию; 
- применяемые норма-
тивные требования; 
- технические чертежи; 
- материалы; 
- требования кон-
тракта 

ВЫХОД  

Соответствия 

 

 

 

 

 

 

 

Заказчик  

Исполнение  
обязательств 

 

- окончание изготовле-
ния сварной продук-
ции, которая удовле-
творяет требованиям 
заказчика 

Ответственность руководства 

- предоставление соответствующих ресурсов 
для координации в сварке; 

- мониторинг производительности системы 
контроля сварки; 
- принятие мер по устранению несоответ-
ствий или совершенствование структуры 

Изготовление сварной продукции 
- контроль процесса во время сварки 
для соответствия требованиям;  
- проверка; 
- прослеживаемость, доработка и 
ремонт, если требуется; 
- процессы после сварки для полу-
чения готовой продукции; 
- выпуск продукции 

Управление ресурсами 

- координация в сварке и выбор соот-
ветствующей технологии сварки; 
- аттестация процедур сварки; 
- обучение и аттестация сварщиков; 
- доступность сварочного оборудова-
ния, материалов, сборочных приспо-
соблений и фиксирующих устройств; 
- планирование и подготовка работ пе-
ред сваркой 

Измерение, анализ  
и совершенствование 

- NDT меры и отчет о качестве 
сварки; 
- несоответствия и план корректиру-
ющих мероприятий; 
- анализ дефектов сварных швов и 
план по исправлению; 
- совершенствование процесса 
сварки и мониторинг эффективности; 
- внутренний аудит на соответствие 
требованиям ISO 3834 

Продукт 

- окончание изготов-
ления сварной про-
дукции 

Ввод Выход 
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10 Внедрение в производство 

 

10.1 Общее руководство по внедрению 

 

10.1.1 Общие принципы 

Серия стандартов ISO 3834 устанавливает требования к различным видам дея-

тельности, в частности: 

a) к общему контролю производителем процесса сварки, как специального про-

цесса; 

b) производственным технологическим инструкциям (например инструкции тех-

нологического процесса сварки для ISO 3834-2 и ISO 3834-3); 

c) подтверждению компетенции персонала, его профессиональной подготовке, 

опыту и навыкам (например аттестация сварщиков). 

Каждый вид деятельности далее рассматривается подробно. Следующие поло-

жения относятся к организации производителя, интеграции с ISO 9001 и конкретным 

элементам контроля. 

10.1.2 Внедрение 

Многие производители применяют требования к процедурам, производственным 

инструкциям, к документированию компетентности персонала, его профессиональной 

подготовке, опыту и навыкам. Для таких производителей применение серии ISO 3834 

не приводит к большим изменениям или затратам. Для некоторых производителей 

могут потребоваться значительные действия по одной или нескольким из следующих 

причин: 

a) внедрение ISO 3834 совпадает с переходом к применению новых националь-

ных или международных стандартов на продукцию, который может потребовать про-

ведения аттестационных испытаний сварщиков и процедур сварки, обучения или при-

ема на работу координаторов сварки для создания базы знаний для различных видов 

изготавливаемой продукции; 

b) требование заказчиков подтверждения производителями соответствия ISO 

3834, которые ранее применяли иные требования; 

c) наличие национальных или региональных требований подтверждения соот-

ветствия производителей ISO 3834 в определенных секторах промышленности для 

получения одобрения на применение продукции в этой стране или регионе. Такие тре-

бования могут включать существенные изменения по сравнению с прежней практикой. 
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Если такие действия необходимы, следует отметить, что серия стандартов ISO 

3834 отражает хорошую практику изготовления продукции, для которой сварка явля-

ется важным производственным процессом. Соответствие части ISO 3834 дает уве-

ренность производителю и заказчику, что продукция будет изготовлена надлежащим 

образом. Продукция не подвергнется преждевременному разрушению в процессе экс-

плуатации из-за производственных дефектов, при условии соответствующего техни-

ческого контроля и обслуживания. 

10.1.3 Контроль сварки 

Сварка является специальным процессом и последствия некачественной сварки 

могут быть критичными, поэтому необходимо обеспечить соответствующий контроль, 

чтобы гарантировать, что сварка выполнена надлежащим образом и требуемые про-

верки изготавливаемой продукции проведены полностью. Этот контроль и его объ-

екты включают: 

a) проверку процедур сварки; 

b) проверку умений персонала, выполняющего сварку; 

c) доступность, исправность и техническое обслуживание оборудования; 

d) определение требований к продукции; 

e) условия выполнения субподрядных работ; 

f) уровень производственного планирования; 

g) хранение и обращение с основными металлами и сварочными материалами; 

h) операции контроля и его проведение; 

i) идентификацию и прослеживаемость продукции и выполняемых работ; 

j) устранение несоответствий продукции; 

k) объем и хранение записей о качестве. 

Средства контроля должны определять: 

- предмет контроля;  

- методы контроля (при необходимости путем ссылки на одну или несколько про-

цедур или стандартов); 

- распределение задач и обязанностей в системе контроля; 

- представление и документирование отдельных аспектов системы контроля. 
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Рисунок 2 — Схема действий при установлении требований к качеству сварки 

Установление  
требований к ка-

честву сварки 

В стандартах на продук-
цию или в технических 

требованиях есть требова-
ния для дуговой сварки? 

Производители 
стремятся ввести 

требования к 
сварке по ISO 

3834? 

Нет дальнейших 
действий 

Нет дальней-
ших действий 

Просмотр и выбор соответствующей части ISO 3834 (ч. 2, 3 или 4) 

Необходимые тре-
бования выпол-

нены полностью? 

Деятельность, направленная на полное  
выполнение требований ISO 3834-2,  

ISO 3834-3 или ISO 3834-4 

Всесторонние тре-
бования к сварке 

Стандартные тре-
бования к сварке 

Элементарные требо-
вания к сварке 

Требуется соответ-
ствие ISO 9001? 

Деятельность, направленная на введение требований ISO 9001  
(см. ISO 3834-1 и ISO 3834-6) 

Все необходимые тре-
бования выполнены? 

Деятельность, направлен-
ная на выполнение требо-

ваний ISO 9001 

Система менеджмента качества по ISO 9001, включая 
требования к качеству по ISO 3834-2, ISO 3834-3 или 

ISO 3834-4 

Требования к качеству по ISO 3834-2,  
ISO 3834-3 или ISO 3834-4 

Не требуется 

Да 

Нет Нет 

Нет 

Да 

Нет 

Да 

Да 

Нет 

Да Да 
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10.1.4 Производственный процесс 

10.1.4.1 Техническая документация 

Серия стандартов ISO 3834 определяет перечень технических инструкций, про-

цедур, технических требований и отчетов для обеспечения эффективности системы 

контроля сварки. Виды производственной деятельности, требующие наличия техни-

ческой документации, приведены в ISO 3834-1. Если деятельность выходит за пре-

делы указанной, например термическая обработка после сварки PWHT, допускается 

не включать ее в систему контроля. 

Примеры документации, применяемой производителем в системе контроля, при-

ведены в приложении А. 

10.1.4.2 Аттестация процедуры сварки 

Технические требования и аттестация процедур сварки приведены в сериях 

стандартов ISO 15607 и ISO 15609 и содержат пять общих методов, основывающихся: 

a) на испытанных сварочных материалах (ISO 15610); 

b) опыте ранее выполненной сварки (ISO 15611); 

c) стандартных сварочных процедурах (ISO 15612); 

d) предпроизводственном испытании сварки (ISO 15613); 

e) проверке процедуры сварки (ISO 15614). 

Если стандарт на продукцию не установлен применяемый метод (ISO 15610–ISO 

15614), то он должен быть согласован в условиях контракта. 

При проверке процедуры сварки (проверка процедуры сварки или предпроизвод-

ственное испытание), результаты вносят в протокол аттестации процедуры сварки 

WPQR. Рекомендуемые этапы аттестации процедуры сварки приведены в таблице 2. 

Т а б л и ц а 2 — Рекомендуемые этапы аттестации процедуры сварки 

Этап ISO 3834-2 ISO 3834-3 ISO 3834-4 

Предварительное пла-
нирование аттестации 

pWPS pWPS Рабочая инструкция 

Аттестация WPQRс WPQRс 
Документация не  

требуетсяа, с 

Технические требова-
ния к процедуре сварки 

WPS WPS Рабочая инструкцияа 

Рабочая инструкция 

WPS или по-
дробная WI (оп-

циально) 

WPS или подроб-
ная WI (опци-

ально) 

Устная инструкция или 
WI 

Документирование про-
цесса 

Производствен-
ный отчет (опци- Неприменимоb Неприменимо 
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ально, как пра-
вило не требу-

ется) 
а WPS, применяемые в ISO 3834-4, известны и считаются удовлетворительными. WPS мо-
жет быть сокращена до технических требований к процессу сварки, основных металлов и 
сварочных материалов. Поставщиком сварочных материалов могут быть указаны широкие 

диапазоны для основных параметров сварки, которые следует соблюдать. 
b Отчеты о фактических параметрах режима сварки во время производства не эффективны, 

если измерительный инструмент и приборы не откалиброванные и не поверены. 
c WPQR подписывает эксперт или экспертный орган. Согласно ISO 15607 pWPS, WPS и WI 
подготавливает и подписывает координатор сварки (или руководитель сварочных работ, 

если применяется ISO 3834-4) от лица производителя. 

 

10.1.4.3 Другие процессы 

Принципы аттестации других производственных процессов в значительной мере 

сопоставимы с аттестацией технологических процессов сварки. Общие методы, ука-

занные в 10.1.4.2, могут применяться для других производственных процессов, свя-

занных со сварочным производством. 

Примеры документации для других процессов: 

a) неразрушающий контроль: NDT сварных швов как правило установлен в стан-

дартах на продукцию, обычная практика представляет собой использование стан-

дартных методик контроля для применяемого метода NDT, подготовленного на ос-

нове соответствующих стандартов по NDT. Протокол неразрушающего контроля дол-

жен содержать подробные результаты контроля и оценку сварного шва. Протокол как 

правило содержит данные о критических параметрах NDT, использованных при кон-

троле; 

b) термическая обработка после сварки: необходимо наличие технологического 

процесса PWHT и протокола с параметрами режима термической обработки. Требо-

вания к качеству термообработки содержатся в ISO 17663; 

c) термическая резка: утвержденный технологический процесс для термической 

резки как правило не требуется, так как решающую роль играют навыки и квалифика-

ция оператора. Он может потребоваться в случаях, таких как резка чувствительного к 

нагреву материала, для которой имеется ограниченный практический опыт, или если 

имеет место риск появления зон повышенной твердости на кромке реза, которые мо-

гут оказать отрицательное воздействие на конечный продукт. 

 

10.2 Организация 
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Термин «производитель» применяется для организации, которая берет на себя 

ответственность за координацию в сварке. Как правило, контроль сварочного произ-

водства в пределах одной организации выполняется группой людей под контролем 

группы координаторов сварки (как установлено в ISO 14731). Некоторые типичные 

случаи представлены в таблице 3, которая поясняет основные принципы. 
Т а б л и ц а 3 — Организация и задачи 

Ситуация Примечания 

Крупная корпорация, включающая ряд 
компаний или заводов, в каждой из кото-
рых есть группа координаторов сварки, 

ответственных за руководство каждой 
компании или завода 

Серия ISO 3834 должна быть внедрена неза-
висимо для каждой компании или завода. Каж-
дая компания или завод как правило рассмат-
ривают все другие компании или заводы в 
рамках корпорации как субподрядчиков 

Крупная корпорация, включающая ряд за-
водов, контролируемых единой группой 
координаторов сварки, которые подчиня-
ются общему руководству  

Корпоративное внедрение для всех заводов 

возможно. Любые заводы, которые выпол-
няют сварочные работы не соответствующие 
требованиям, не должны поставлять сварную 
продукцию на заводы, которые внедрили 
часть ISO 3834 

Производитель (генподрядчик) требую-
щий, чтобы субподрядчик работал под его 
контролем по серии ISO 3834 

Возможно, если ответственный координатор 

сварки производителя генподрядчика имеет 
полномочия и средства для эффективного 
контроля сварочных работ субподрядчиков 

 

Технические требования к процедуре сварки, аттестованные, например в соот-

ветствии со стандартами серии ISO 15614 на одном предприятии, могут применяться 

на различных предприятиях того же производителя, если производителем осуществ-

ляется система контроля по ISO 3834, включая тот же персонал по координации в 

сварке. 

Если субподрядчик не соответствует какой-либо части ISO 3834, производитель 

должен гарантировать выполнение соответствующих требований для каждого от-

дельного контракта. 

 

11 Пояснения к отдельным разделам серии стандартов ISO 3834 

 

11.1 Обзор требований и технический обзор 

 

Производитель должен показать возможность соблюдения требований соответ-

ствующей части ISO 3834, например, предоставлением комплексного контрольного 
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перечня технических требований или посредством документированного протокола за-

седания по контракту или совещания по техническим требованиям. Указанное требо-

вание нельзя рассматривать как исчерпывающее; необходимо учитывать условия, от-

носящиеся к конкретному контракту или к конструктивным требованиям. 

Задача состоит в том, чтобы гарантировать, что производитель правильно пони-

мает технические требования и продукция может быть изготовлена в соответствии с 

контрактом. 

Для выполнения установленных требований должна быть предусмотрена коор-

динация в сварке в соответствии с ISO 14731. 

 

11.2 Передача на субподряд 

 

Производитель должен гарантировать, что любые связанные со сваркой работы, 

которые передаются на субподряд, включая сварку, NDT, контроль, термообработку, 

техническое обслуживание оборудования и калибровку, соответствуют техническим 

требованиям контракта и утверждаются координатором сварки с обязанностями в 

этой области. 

Субподрядчики, которые выполняют сварку или оказывают вспомогательные 

услуги, могут соответствовать уровню требований по ISO 3834 как у производителя 

или более высокому. В зависимости от условий передачи на субподряд оказываемых 

услуг или изготавливаемой продукции, допустим более низкий уровень. 

Не всегда возможна передача на субподряд организациям, которые соответ-

ствуют какому-либо уровню по ISO 3834. Производитель несет ответственность за то, 

что сварка или связанные с ней процессы правильно контролируются в соответствии 

с ISO 3834. При этом может потребоваться проведение аудита субподрядчиков, уча-

стие в аттестации сварщиков и технических требований к процедуре сварки. Если про-

изводитель имеет соответствующие WPS, целесообразно предложить их субподряд-

чику и контролировать их применение. Возможна организация приемки продукции сов-

местно с представителем производителя. Субподрядчики, оказывающие сопутствую-

щие услуги, такие как PWHT, NDT или контроль, также могут быть подвержены аудиту. 

Более обширные проверка и контроль могут потребоваться в случае выявления при 

первичном аудите значительных несоответствий. 

Если требованиями контракта или правилами установлена необходимость соот-

ветствия конкретной части ISO 3834, субподрядчики должны соответствовать требуе-

мому или более высокому уровню. Если требуется соответствие ISO 3834-2 или ISO 
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3834-3, то к выполнению работ может быть привлечен субподрядчик, соответствую-

щий требованиям ISO 3834-4 для изготовления простых сварных конструкций. Это мо-

жет потребовать согласования с потребителем или уполномоченным органом. 

Если требования по применению части ISO 3834 не применяются, производитель 

должен по собственной инициативе обеспечить соответствие субподрядчиков соот-

ветствующей части ISO 3834 или принятие мер, обеспечивающих соответствующий 

контроль выполняемой работы. 

 

11.3 Координация в сварке 

 

11.3.1 Общие положения 

Координация в сварке согласно ISO 14731 рассматривается как управление и 

выполнение производственных и технических мероприятий по контролю сварки. Ко-

ординация в сварке как правило выполняется различными категориями персонала, 

многие из которых не относятся к сварочному технологическому персоналу. Необхо-

димо выделить следующее: 

a) крупные предприятия, выполняющие крупные и сложные сварочные работы, 

как правило, имеют ряд работников, которые заняты только контролем сварки. Эти 

работники занимают штатные должности инженера по сварке или технолога по сварке 

и являются координаторами сварки; 

b) на малых предприятиях аналогичные обязанности могут быть возложены на 

лиц, занимающих иные должности, например, на начальника производства, брига-

дира и выполняющих иные задачи в дополнение к координации в сварке (неполный 

рабочий день координатора сварки); 

c) некоторые виды деятельности по координации в сварке, обычно связанные с 

хранением и обращением сварочных материалов, а также обслуживанием и калиб-

ровкой оборудования, могут быть возложены на лиц, занимающих должности, не име-

ющие отношения к сварке. Такие лица как правило имеют квалификацию только для 

решения некоторых специальных задач по координации в сварке; 

d) некоторые производители возлагают ответственность за часть детального 

планирования на сварщиков или сварщиков-операторов. В таких случаях производи-

тель должен гарантировать, что сварщики и сварщики-операторы обладают необхо-

димыми знаниями и компетенцией;  

е) контроль работ по контролю и испытаниям, которые так же относятся к коор-

динации в сварке, как правило выполняют лица, занимающие должности контролера 
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сварки, инженера по неразрушающему контролю или менеджера по качеству. На ма-

лых предприятиях эти работы могут быть возложены на другой персонал. 

11.3.2 Координатор сварки 

ISO 3834-2 и ISO 3834-3 требуют применения ISO 14731, который устанавливает 

требования к персоналу, контролирующему сварку и является важным стандартом. В 

рамках системы работы по контролю, например контроль обслуживания сварочного 

оборудования, осуществляются одним или несколькими лицами, как правило наня-

тыми работодателем или работающими по договору с производителем. Серия стан-

дартов ISO 3834 содержит требования к каждому элементу контроля сварки. При рас-

пределении задач и обязанностей по координации в сварке, производитель должен: 

a) установить отдельные элементы контроля и подготовить перечни задач и обя-

занностей с указанием ответственных; 

b) проверить все перечисленные задачи и обязанности, чтобы установить, что 

все действия, содержащиеся в ISO 14731, были включены в систему контроля и 

надлежащим образом поручены лицу или лицам; 

c) установить критерии компетенции с точки зрения квалификации, опыта и обу-

чения для каждой позиции координатора сварки; 

d) гарантировать, что компетенция лиц, назначенных координаторами сварки с 

точки зрения опыта, обучения и/или квалификации, соответствует назначенным зада-

чам. 

Квалификация координатора сварки определяется задачами и обязанностями, 

установленными производителем в его организационной структуре. 

ISO 14731 использует термин «координатор сварки» для обозначения лица или 

лиц, имеющих достаточный уровень технических знаний в области сварки для вида 

производимой продукции. Все производители должны назначить не менее одного ко-

ординатора сварки. Координатор сварки, назначенный производителем, должен 

иметь компетенцию принимать решения и подписывать документы, которые влияют 

на качество продукции. Координатор сварки несет ответственность за контроль сва-

рочных работ и принятие мер в случае, если сварка не была выполнена качественно. 

11.3.3 Персонал по контролю сварки 

Контроль сварки является одной из задач координации в сварке, определенных 

в ISO 14731. Требование ISO 14731 заключается в том, что персонал, выполняющий 

задачи контроля, должен быть соответствующим образом обучен и компетентен для 
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выполнения поставленных задач. Может потребоваться соответствующая квалифи-

кация для контроля сварки (например на базовом, специальном или всестороннем 

уровне). 

11.3.4 Персонал по неразрушающему контролю 

Согласно ISO 3834-5 персонал, выполняющий неразрушающий контроль, отлич-

ный от визуального контроля, должен соответствовать ISO 9712, если иное не указано 

или не согласовано. 

11.3.5 Соотношение между уровнями качества ISO 14731 и серией стандар-
тов ISO 3834 

ISO 14731 определяет три уровня компетенции персонала по координации в 

сварке: 

a) всесторонний уровень; 

b) специальный уровень; 

c) базовый уровень. 

Серия стандартов ISO 3834 устанавливает три уровня требований к качеству 

сварки. Три уровня в соответствии с серией стандартов ISO 3834 и три уровня в соот-

ветствии с ISO 14731 коррелируются для некоторых, но не для всех, требований. 

На корреляцию могут влиять следующие четыре фактора:  

- техническая сложность сварочных операций, в частности свариваемость основ-

ных металлов; 

- сложность сварочного оборудования (оборудование с цифровым управлением 

и сварочные роботы, могут требовать большего контроля производства, чем при руч-

ной дуговой сварке); 

- объем производства (массовое производство требует детального планирова-

ния и контроля производства для минимизации затрат на производство);  

- уровень качества сварки (высокий уровень контроля поверхности и объема и 

жесткие критерии приемки требуют строгого контроля во избежание излишнего ре-

монта или брака). 

Таблица 4 показывает связь между серией стандартов ISO 3834 и ISO 14731, где 

имеет значение только один из четырех факторов. Многие производители должны 

учитывать более одного фактора, при указании опыта и квалификации координа-

тора(ов) сварки. Таблица иллюстрирует принципы, которым необходимо следовать. 

Рекомендуется, чтобы координаторы сварки имели соответствующий производствен-

ный опыт. 
Т а б л и ц а 4 — Взаимосвязь между серией стандартов ISO 3834 и ISO 14731 
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Определяющий фактор Требования к координаторам сваркиа 

Техническая сложность сварочных работ Уровни взаимосвязаны: 
- ISO 14731, всесторонний для ISO 3834-2; 

- ISO 14731, специальный для ISO 3834-3 

Сложность используемого при сварке 
оборудования  

Нет взаимосвязи, базового уровня ISO 14731 

может быть достаточноb 

Объем производства Нет взаимосвязи, базового уровня ISO 14731 

может быть достаточнос 
a Один или несколько координаторов сварки этого уровня. Производители, нанимающие 

более одного координатора сварки, не должны требовать от них одного уровня. Необхо-
димый уровень зависит от поставленных задач и ответственности. 
b Не менее, чем один координатор сварки должен иметь достаточные специальные зна-
ния, например программирования оборудования с цифровым управлением, сварочных ро-
ботов. 
c Не менее, чем один координатор сварки должен иметь достаточные специальные знания  
планирования массового производства. 

 

В некоторых стандартах на продукцию указано, что должен быть установлен уро-

вень знаний, требуемый для координатора сварки. В этих случаях эти требования 

должны быть выполнены производителем. ISO 14731 позволяет передавать контроль 

за сваркой на субподряд, но ответственность за соответствие ISO 14731 несет произ-

водитель. 

 

11.4 Оборудование 

 

Серия стандартов ISO 3834 требует составления перечня ключевого оборудова-

ния и установок и поддержания его актуальности. Оборудование и установки подле-

жат контролю, чтобы гарантировать их пригодность для применения при производстве 

соответствующей продукции. 

Планируется, что производителем будет внедрена система для идентификации, 

контроля, обслуживания и калибровки (если применима) всего производственного 

оборудования, включая назначение лиц, ответственных за эти действия, и подробное 

описание мер по предотвращению использования в производстве неисправного обо-

рудования. 

 

11.5 Сварочные работы 

 

Производители посредством планов и других документов (чертежей, инструкций, 

технических требований) должны показать, как может достигаться и поддерживаться 



ГОСТ ISO 3834-6—202 
(проект, RU, первая редакция) 

20 

соблюдение требований для комплексного производства, NDT и других сопряженных 

видов деятельности. 

 

11.6 Хранение основных металлов 

 

Производитель должен создать систему для хранения основных металлов вне 

зависимости от того, закуплены они или предоставлены заказчиком, включая эле-

менты, которые включают в конечный продукт. Предполагают, что методы и система 

будут указаны. 

 

11.7 Калибровка и валидация 

 

Калибровка и валидация являются часто используемыми терминами, но не все-

гда они подробно истолковываются. Принципы по сварке содержатся в ISO 17662. 

Калибровка представляет собой процесс периодической проверки элемента обо-

рудования по измерительным эталонам, точность которых определена относительно 

соответствия истинным результатам измерений, что позволяет определить точность 

испытываемого прибора с заданным уровнем погрешности. 

Валидация измерительного устройства представляет собой процесс подтвер-

ждения того, что отдельный результат измерения является удовлетворительным. Это 

может достигаться применением калиброванного прибора или измерительного эта-

лона, чтобы показать, что испытуемый прибор при испытании обеспечивает удовле-

творительный результат, базируясь на настройках и показаниях приборов. 

Калибровка сварочного оборудования как правило требуется тогда, когда каче-

ство и стабильность сварных швов зависят от точной и повторяемой настройки пара-

метров, таких как сила тока, напряжение, скорость сварки, расход газа или характери-

стики импульса. Если источник тока не имеет калиброванных приборов для измерения 

силы тока и напряжения, то производитель должен иметь калиброванный прибор, ко-

торый может использоваться для подтверждения сварочных параметров (сила тока и 

напряжение) соответствия требованиям WPS или рабочей инструкции. 

В подвергаемое калибровке и валидации оборудование включают оборудование 

для термообработки после сварки PWHT и контроля условий хранений электродов, но 

оборудование для контроля и испытаний, такое как оборудование для неразрушаю-

щего контроля и устройства для испытания давлением, к нему не относят. Как правило 

контрольно-испытательное измерительное оборудование всегда калибруется. 
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Как правило калибровка и валидация требуются для приборов измерения темпе-

ратуры, например для термообработки, для средств неразрушающего контроля, при-

боров и устройств для испытания давлением. Некоторые измерительные приборы 

для измерения размеров, например раздвижные штангенциркули, микрометры, 

должны калиброваться, если сам продукт требует этого уровня точности. 

Клещевой амперметр, который используется для проверки силы сварочного тока 

в кабеле, в тех случаях применения, когда сила тока настраивается в соответствии с 

дефинированными установочными заданными параметрами или с помощью ампер-

метра в приборе, должен подвергаться валидации, чтобы показать, что индикации 

устройства являются удовлетворительными. В иных случаях, когда клещевой ампер-

метр используется как индикация для настройки силы тока на приборе по инструкции 

по сварке, клещевой амперметр должен быть верифицирован, чтобы гарантировать, 

что достигнут необходимый уровень силы тока. В этом случае проверка точности ин-

дикаций прибора не проводится. В данном случае верификация не соответствует про-

цессу калибровки или валидации, это только удостоверение того, что заданный уро-

вень силы тока достигнут. 

При новых сварочных процессах и новых источниках сварочного тока, например 

при ручной электродуговой сварке импульсным током, трудно или невозможно кон-

тролировать вышеперечисленное без точных измерительных приборов и достаточно 

точных инструментов. Механизированные сварочные операции нуждаются в точном 

контроле подвода тепла и обуславливают необходимость в точных инструментах. 

Производитель должен регламентировать и регистрировать приборы, подлежа-

щие калибровке, и хранить документы этих калибровок. 

 

11.8 Маркировка и прослеживаемость 

 

Серия стандартов ISO 3834 не всегда требует маркировки и прослеживаемости. 

Если производитель заключил контракт или стоит перед заключением контракта, при 

котором требуется прослеживаемость, должна быть внедрены соответствующие про-

цедуры. 

Эти процедуры не должны иметь путаницы с содержанием контрактов в которых 

не требуется прослеживаемости. 
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Если требуется прослеживаемость сварочных материалов, ожидается, что раз-

личные партии, которые применяются при сварке, будут зарегистрированы. Не требу-

ется регистрировать расположение различных партий допущенных сварочных мате-

риалов при многослойных соединениях. 

 

12 Оценка и сертификация 

 

Серия стандартов ISO 3834 не требует оценки или сертификации. Производи-

тель может под свою ответственность заявлять о соответствии какой-либо части 

ISO 3834. В качестве элемента этого заявления производитель должен подробно 

назвать нормы, которые применялись при реализации контроля. Если это документы 

ISO, перечисленные в ISO 3834-5, достаточно простой ссылки на ISO 3834-5. Это мо-

жет быть обычным применением ISO 3834. Серия стандартов ISO 3834 может исполь-

зоваться для того, чтобы оценить производителя со стороны заказчика (вторая сто-

рона) или со стороны органа по сертификации (третья сторона).  
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Приложение А 

(справочное) 
 

Примеры документов для контроля деятельности связанной со сваркой  
 

Таблица А.1 содержит документы, которые могут использоваться производите-

лем для контроля деятельности связанной со сваркой. 

Номера относятся к соответствующим разделам в соответствующих частях се-

рии стандартов ISO 3834. 

Т а б л и ц а А.1 — Примеры документов для контроля деятельности связанной со сваркой  

Раздела ISO 3834-2, ISO 

3834-3 и ISO 3834-4  
Типовые документы Типовые записи или отчеты 

5 Проверка требований и 
техническая проверка: 
- проверка требований; 
- техническая проверка 

Документ, демонстрирую-
щий, как производитель про-
водит проверку требований и 
техническую проверку. От-
четы могут быть оформлены 

в виде контрольного перечня 
с примечаниями или в виде 

отчета о проведенной про-
верке 

Контрольный перечень для 
проверки требований. 

Контрольный перечень для 
технической проверки 

6 Передача в субподряд, 
например: 
- сварка; 
- термическая обработка; 

- контроль и испытания; 

- обслуживание и калиб-
ровка 

Документ, разъясняющий со-
ответствие требованиям кон-
тракта передаваемых в суб-
подряд операций, связанных 
со сваркой, включая оценку и 
проверку субподрядчиков 

Отчет об оценке субподряд-
чиков. 

Контрольный перечень для 
мониторинга субподрядчи-
ков. 

Отчеты о контроле и испыта-
ниях 

7 Персонал по сварке: 

- квалификация сварщиков 
и операторов; 
- квалификация координа-
торов сварки 

Документация по обучению, 
оценке и назначению персо-
нала. 

Назначения, задачи, взаимо-
действие и пределы ответ-
ственности координаторов 
сварки подлежат документи-
рованию 

Сертификаты аттестацион-
ных испытаний сварщиков 
или сварщиков-операторов. 

Документы о квалификации и 
полномочиях координаторов 
сварки. 

Схема взаимодействия коор-
динаторов сварки 
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Продолжение таблицы А.1 

ISO 3834-2, ISO 3834-3 и 
ISO 3834-4 раздела 

Типовые документы Типовые записи или отчеты 

8 Персонал по контролю и 
испытаниям: 

- квалификация персонала 

неразрушающего контроля; 

- квалификация и компетен-
ция контролера сварки 

Документация по обучению, 
оценке и назначению персо-
нала 

Квалификационные серти-
фикаты персонала неразру-
шающего контроля. 

Отчет о квалификации для 
визуального контроля и от-
чет о возможности проверки 

зрения и цветоразличения 

9 Оборудование: 
- пригодность оборудова-
ния; 
- аттестация нового обору-
дования; 
- обслуживание оборудова-
ния для сварки, контроля и 

испытаний 

Документ для идентификации, 
контроля, обслуживания и ка-
либровки (если применяется) 

всего производственного, кон-
трольного и испытательного 
оборудования. 

График технического обслужи-
вания оборудования 

Перечень необходимого 

оборудования. 

Отчеты об испытаниях но-
вого оборудования. 

Отчеты о техническом об-
служивании оборудования 

10 Сварка и связанная с ней 
деятельность: 
- производственные планы; 
- подготовка и аттестация 

pWPS; 

- составление окончатель-
ной WPS или рабочей ин-
струкции; 
- другие технические требо-
вания или инструкции; 
- контроль документов 

Документ для планирования 
производства и контроля про-
изводственной деятельности. 

Производственные планы. 

WPQR. 

Процедуры подготовки и кон-
троля соответствующих доку-
ментов по качеству  

Чертежи и эскизы. 
WPQR. 

WPS или WI. 

Технологические инструк-
ции, например для NDT, для 
покрытий. 

Протоколы по процессам, 

например отчеты по NDT, 

протоколы покрытий и от-
четы об испытаниях 

11 Сварочные материалы: 

- хранение сварочных при-
садок и обращение с ними 

Документ по хранению, обра-
щению и применению свароч-
ных материалов  

Сертификаты (иные доку-
менты о качестве) об испы-
таниях сварочных материа-
лов 

12 Хранение основных ме-
таллов: 

- хранение основных метал-
лов 

Документ по хранения основ-
ных металлов, включая неза-
вершенное производство и го-
товую продукцию, ожидающую 
отправки. 

Планы хранения 

Сертификаты (иные доку-
менты о качестве) об испы-
таниях основных металлов 
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Продолжение таблицы А.1 

ISO 3834-2, ISO 3834-3 и 
ISO 3834-4 раздела 

Типовые документы Типовые записи или отчеты 

13 Термообработка после 
сварки: 
- планирование и контроль 
термообработки после 
сварки 

Включена в документирован-
ный процесс планирования 
производства и контроля про-
изводственных операций. 

Процедуры термообработки 

Протоколы термообработки 

14 Контроль и испытания: 
- подготовка планов кон-
троля; 
- контроль и испытания пе-
ред сваркой; 
- контроль и испытания во 
время сварки; 
- контроль и испытания по-
сле сварки 

Включены в документирован-
ный процесс планирования 
производства и контроля про-
изводственных операций. 
Планы контроля и испытаний. 

Процедуры контроля и испыта-
ний 

Отчеты о контроле измере-
ний. 

Отчеты о проверках. 

Протоколы ремонтов 

15 Недостаточное соответ-
ствие и корректирующие 
действия: 

- меры контроля изделий 
или видов деятельности, 

которые не соответствуют 
установленным требовани-
ями; 
- WPS для проведения ре-
монта или устранения непо-
ладок; 

- повторный контроль и ис-
пытания после ремонта; 
- реализация мер по преду-
преждению повторных 
несоответствий 

Документ для выявления и 
устранения любых факторов, 

которые могут отрицательно 
повлиять на качество продук-
ции или производственные 
процессы 

Отчеты о несоответствиях. 

Отчеты руководства о ре-
зультатах рассмотрения  

16 Калибровка и валидация 
измерений, контроль и ис-
пытания оборудования: 
- приборы для измерения 

температуры; 
- приборы для электриче-
ских измерений; 

- инструменты для измере-
ния форм и размеров; 
- приборы измерения рас-
хода газа 

Включены в документирован-
ный процесс идентификации, 
контроля, технического обслу-
живания и калибровки (если 
применяется) всего производ-
ственного, контрольного и ис-
пытательного оборудования. 
График калибровки и поверки 

Протоколы калибровочных 
и поверочных испытаний 
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Окончание таблицы А.1 

ISO 3834-2, ISO 3834-3 и 
ISO 3834-4 раздела 

Типовые документы Типовые записи или отчеты 

17 Маркировка и просле-
живаемость: 
- идентификация и марки-
ровка 

Документ для идентификации и 
прослеживаемости сварочных 
работ, при необходимости 

Отчеты о прослеживаемо-
сти (если требуются) 

18 Записи по качеству: 
- отчетность 

Включены в документ для кон-
троля документации 

Как перечислено выше: про-
токолы, отчеты, сертифи-
каты и т. д. 

а) Разделы 15–18 не применимы к ISO 3834-4. 

 

 

  



ГОСТ ISO 3834-6—202 
(проект, RU, первая редакция) 

27 

Библиография 

 

[1] ISO 3834-1 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 

Part 1: Criteria for the selection of the appropriate level of quality 

requirements 

 

[2] ISO 3834-2 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 

Part 2: Comprehensive quality requirements 

 

[3] ISO 3834-3 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 

Part 3: Standard quality requirements 

 

[4] ISO 3834-4 Quality requirements for fusion welding of metallic materials — 

Part 4: Elementary quality requirements 

 

[5] ISO 3834-5 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 

 

[6] ISO 9001 Quality management systems — Requirements 

 

[7] ISO 9712 Non-destructive testing — Qualification and certification of NDT 

personnel 

 

[8] ISO 14554-1 Quality requirements for welding — Resistance welding of me-

tallic materials — Part 1: Comprehensive quality requirements 

 

[9] ISO 14554-2 Quality requirements for welding — Resistance welding of me-

tallic materials — Part 2: Elementary quality requirements 

 

[10] ISO 14731 Welding coordination — Tasks and responsibilities 

 

[11] ISO 14732 Welding personnel — Qualification testing of welding operators 

and weld setters for mechanized and automatic welding of me-

tallic materials 

 

[12] ISO 14922 Thermal spraying — Quality requirements for manufacturers of 

thermal sprayed coatings 

 

[13] ISO 15607 Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — General rules 

 

[14] ISO/TR 15608 Welding — Guidelines for a metallic materials grouping system 



ГОСТ ISO 3834-6—202 
(проект, RU, первая редакция) 

28 

[15] ISO 15609 (all 

parts) 

Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Welding procedure specification 

 

[16] ISO 15610 Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Qualification based on tested welding consumables 

 

[17] ISO 15611 Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Qualification based on previous welding experience 

 

[18] ISO 15612 Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Qualification by adoption of a standard welding pro-

cedure specification 

 

[19] ISO 15613 Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Qualification based on pre-production welding test 

 

[20] ISO 15614 (all 

parts) 

Specification and qualification of welding procedures for metallic 

materials — Welding procedure test 

 

[21] ISO 17662 Welding — Calibration, verification and validation of equipment 

used for welding, including ancillary activities 

 

[22] ISO 17663 Welding — Quality requirements for heat treatment in connec-

tion with welding and allied processes 

  

  



ГОСТ ISO 3834-6—202 
(проект, RU, первая редакция) 

29 

УДК  621.791:006.354 МКС 25.160.01 IDT 

Ключевые слова: требования к качеству, сварка плавлением, металлические 

материалы, руководство по внедрению 

 

 

 

 

Руководитель  

организации-разработчика: 

Генеральный директор  

СРО Ассоциация «Национальное 

Агентство Контроля Сварки» 

  

 

 

 

 

_________________ 

  

 

 

 

 

А.И. Прилуцкий 

 

Руководитель разработки: 

Начальник Управления техниче-

ского регулирования и стандартиза-

ции СРО Ассоциация «Националь-

ное Агентство Контроля Сварки» 

 

 

 

 

 

_________________ 

 

 

 

 

 

С.М. Чупрак 

 

 

 


