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1-й этап. Проверка документации и комплектности сварочного оборудования на соответствие паспорт-

ным данным 

№ 

п/п Наименование провер-

ки 
СО № 

Данные паспорта или 

инструкции по  

эксплуатации 

Данные испытаний или 

проверки 
Заключение 

1 

Проверка наличия экс-

плуатационной доку-

ментации 

СО1 Руководство по эксплу-

атации  

Руководство по эксплуата-

ции  

Соотв. п. 2.1. 

РД 03-614-03 
СО2 

2 
Проверка комплектности 

сварочного оборудования 

СО1 
Комплект поставки: 

 Аппарат 

 Сетевой кабель  

 Кабель с клеммой за-

земления 

 Горелка. 

 

Комплект поставки: 

 Сварочный источник MIG-

350 “BRIMA” 

 Механизм подачи прово-

локи WF-23A  

 Комплект кабелей 

 Сварочная горелка MIG с 

кабелем 

 Руководство по 

эксплуатации 

 

Соотв. п. 2.1. 

РД 03-614-03 

СО2 

 

2-й этап. Проверка соответствия сварочного оборудования требованиям инструкции по безопасной 

эксплуатации и охране труда, приведенной в паспорте, и проверка соответствия сварочного оборудо-

вания требованиям НД Ростехнадзора 

№ Наименование работ 
Требова-

ния НТД 
Данные проверки 

1 

Проверка сварочного обо-

рудования и эксплуатацион-

ной документации на соот-

ветствие требованиям НД по 

безопасной эксплуатации и 

охране труда 

РД 03-614-

03 п.2.2 

СО1 

Проверено на соответствие НД: 

- ГОСТ Р МЭК 60974-1; 

- ГОСТ Р МЭК 536-94; 

- ПОТ РМ-020-2001; 

- Правил устройства электроустано-

вок;  Правил технической эксплуата-

ции электроустановок потребителей 

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2 

СО2 

2 

Проверка размещения сва-

рочного оборудования, его 

узлов и механизмов на без-

опасный и свободный до-

ступ к нему 

РД 03-614-

03 п.2.2.1 

СО1 Источники размещены на посту про-

верки и диагностики. Обеспечен сво-

бодный доступ к их узлам и меха-

низмам 

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2.1 
СО2 

3 

Проверка наличия блока 

БУ6 (ограничение напряже-

ния х.х. до 12В) для свароч-

ного оборудования 

РД 03-614-

03 п.2.2.2 

СО1 
Блоки  не требуются по условиям 

эксплуатации 

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2.2 
СО2 

4 

Проверка длины первичной 

цепи между пунктом пита-

ния и сварочным оборудо-

ванием 

РД 03-614-

03 п.2.2.3 

СО1 
2,5 м 

 

Соотв. 

РД 03-614-03 

п.2.2.3 СО2 

5 

Проверка правильности 

применения обратного про-

вода 

РД 03-614-

03 п.2.2.4 

СО1 В качестве обратного провода при-

менен силовой сварочный обратный 

с клеммой заземления длинной  3,0 м 

Соотв. 

РД 03-614-03 

п.2.2.4 СО2 

6 

Проверка наличия отклю-

чающих автоматов и предо-

хранителей со стороны пи-

тающей сети 

РД 03-614-

03 п.2.2.6 

СО1 Отключающие автоматы 

и предохранители в исправном со-

стоянии. 

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2.6 

 СО2 

  



7 

Проверка возможности экс-

плуатации сварочного обо-

рудования на открытом воз-

духе и наличие брызгоза-

щитного исполнения 

РД 03-614-

03 п.2.2.7 

СО1 Корпуса выполнены в брызгозащит-

ном исполнении. Эксплуатация на 

открытом воздухе возможна 

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2.7 
СО2 

8 

Проверка наличия на орга-

нах управления фиксаторов, 

условных знаков и надписей, 

соответствующих их назна-

чению 

РД 03-614-

03 п.2.2.9 

СО1 

Все органы управления имеют чет-

кие надписи и необходимые услов-

ные знаки. Они позволяют регулиро-

вать работу оборудования во всем 

диапазоне с фиксированием положе-

ния при настройке. Все контрольно-

измерительные приборы находятся в 

исправном работоспособном состоя-

нии.   

Соотв. РД 03-

614-03 п.2.2.9 

СО2 

9 
Проверка надежного заземле-

ния корпуса оборудования 

РД 03-614-

03 п.2.2.11, 

п.2.2.12 

СО1 
Корпуса сварочных источников  

заземлены.  Крепежи заземлений и 

заземляющие кабеля находятся в ис-

правном состоянии. 

Соотв. РД 03-

614-03 .2.2.11, 

п.2.2.12 СО2 

3 этап Проверка основных технических параметров сварочного оборудования 

3.1. Способ сварки – МП  

Испытания проводились с механизмами подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115 и №2014120126) аттестованными согласно протоколу АЦСО-89-01641 

№ п/п 
Наименование про-

верки 

СО 

№ 

Данные паспорта и 

инструкции по экс-

плуатации 

Данные испытаний 

или проверки 
Заключение 

1 
Номинальный сва-

рочный ток, А 

СО1 
350 

344 Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 344 

2 
Пределы регулиро-
вания сварочного 

тока, А 

СО1 
50-350 

47-344 Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 51-344 

3 
Напряжение питаю-

щей сети, В 

СО1 
3х380±10%В 

3х(378, 379, 378) 
Соотв. руководству 

по эксплуатации и 

требованиям РД 03-

614-03 
СО2 3х(380, 378, 379) 

4 
Напряжение холо-

стого хода, В 
 

СО1 

60 

58 
Соотв. требованиям 

РД 03-614-03 и 

ГОСТ Р МЭК 

60974-1 
СО2 58 

5 Режим работы, ПН 
СО1 

60 при Iн=350А 
60 при I=344А Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 60 при I=344А 

6 
Вид внешней 

статической характе-
ристики. 

СО1 Информация отсут-

ствует 

Жесткая см. прило-

жение 

Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 

7 
Габаритные размеры, 

мм 
СО1 

570х285 х 470 
570х284х 467  Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 570х284х468 

8 
Масса, кг СО1 

32 
31 Соотв. техническим 

условиям СО2 31 
3.2. Способ сварки – МАДП.  

Испытания проводились с механизмами подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115 и №2014120126) аттестованными согласно протоколу АЦСО-89-01641 

1 
Номинальный сва-

рочный ток, А 

СО1 
350 

342 Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 341 

2 

Пределы регулиро-
вания сварочного 

тока, А 
 

СО1 
50-350 

48-342 Соотв. руководству 

по эксплуатации 
СО2 49-341 

  



3 
Напряжение питаю-

щей сети, В 

СО1 

3х380±10% 

3х(378, 379, 378) 
Соотв. руководству 

по эксплуатации и 

требованиям РД 03-

614-03 
СО2 3х(380, 378, 379) 

4 
Напряжение холо-

стого хода, В 
 

СО1 

60 

58 
Соотв. руководству 

по эксплуатации и 

требованиям РД 03-

614-03 
СО2 58 

5 Режим работы, ПН 
СО1 

60 при Iн=350А 
60 при I=342А Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 60 при I=341А 

6 
Вид внешней 

статической характе-
ристики. 

СО1 Информация отсут-

ствует 

Жесткая см. прило-

жение 

Соотв. руководству 

по эксплуатации СО2 

4-й этап. Проверка электрических систем сварочного оборудования на соответствие данным,  

приведенным в паспорте. 

Визуально-измерительный контроль электрических систем сварочного оборудования 

1. БС 

СО1 
Сварочные клеммы, 

контакторы 

Силовые токопроводящие 

устройства установлены 

комплектно без поврежде-

ний, окисление на токове-

дущих частях отсутствует 

Годны по 

п.2.8.3. РД-

03-614-03 СО2 

2. СТ 

СО1 
Трехфазный транс-

форматор 

Сварочные трансформато-

ры установлены без по-

вреждений, комплектно, 

окисление на токоведущих 

частях отсутствует 

Годны по 

п.2.8.3. РД-

03-614-03 СО2 

3. ДР 

СО1 

Силовой дроссель 

Силовые дроссели уста-

новлены без повреждений, 

комплектно, окисление на 

токоведущих частях от-

сутствует 

Годны по 

п.2.8.3. РД-

03-614-03 СО2 

4. БУ1 

СО1 

Блок управления сва-

рочным током 

Блоки управления свароч-

ным током установлены 

без повреждений, ком-

плектно, окисление на то-

коведущих частях отсут-

ствует 

Годны по 

п.2.8.3. РД-

03-614-03 СО2 

6. БУ6 

СО1 Блок ограничения 

напряжения холосто-

го хода 

Отсутствуют 

Не требуются 

по условиям 

эксплуатации 

СО СО2 

7. БУ9 

СО1 
Блок аварийной за-

щиты. 

Блоки аварийной защиты 

установлены без повре-

ждений, комплектно, 

окисление на токоведущих 

частях отсутствует 

Годны по 

п.2.8.3. РД-

03-614-03 СО2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4. Практические испытания сварочного оборудования 

Для способа сварки МП 

Испытания проводились с механизмами подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115 и №2014120126) аттестованными согласно протоколу АЦСО-89-01641 

№ 
п/п Наименование про-

верки 
№ 

СО 
Тип контрольного 

сварного соединения  
Данные ис-

пытаний Б
а

л
-

л
ы

 

Заключение 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Стабильность процесса 

сварки 

СО1 

Труба, Марка стали 20 
(159х6);  

Пластина, Марка стали 
Ст3сп (200х200) 

Высокая 5 

Соотв. 

РД 03-614-03 и 

ГОСТ 25616 

СО2 Высокая 5 

2 
Разбрызгивание метал-

ла 

СО1 Малое 5 

СО2 Малое 5 

3 
Качество формирова-

ния шва 

СО1 Хорошее 4 

СО2 Хорошее 4 

4 Проверка контрольного 

сварного соединения 

методом ВИК 

Акт ВИК: 

 

№ 40 от 30.09.2015г. 

СО1 

СО2 
 

Трубы с V-образной 

разделкой 

кромок 

из стали 20 (159х6) 

 
Дефектов не 

обнаружено 

 Соответствует 

ГО: 

СП 42-102-2004 (п. 

7.97); 

КО: 

РД 153-34.1-003-01 (п. 

18.3); 

ПБ 03-576-03 (п. 

4.5.17, 4.7); 

НГДО: 

ВСН 012-88 (п. 5.16, 

5.90); СТО Газпром 2-

2.4-083-2006 (п. 6.3, 

6.10,7) 

СК: 

СП 53-101-98 (п. 

12.28).) 

Пластина с V-образной 

разделкой кромок 

Ст3сп (200х200) 

ПТО: 

РД 36-62-00 (п. 13.9, 

3.5.12-3.5.14) 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



5. Для способа сварки МАДП 

Испытания проводились с механизмами подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115 и №2014120126) аттестованными согласно протоколу АЦСО-89-01641 

№ 
п/п Наименование про-

верки 
№ 

СО 
Тип контрольного 

сварного соединения  
Данные ис-

пытаний Б
а

л
-

л
ы

 

Заключение 

1 2 3 4 5 6 7 

1 Стабильность процес-

са сварки 
СО1 

Труба, Марка стали 20 
(159х6);  

Пластина, Марка стали 
Ст3сп (200х200) 

Высокая 5 

Соответствует 

РД 03-614-03 и 

ГОСТ 25616 

СО2 Высокая 5 

2 
Разбрызгивание ме-

талла 

СО1 Малое 5 

СО2 Малое 5 

3 
Качество формирова-

ния шва 

СО1 Хорошее 4 

СО2 Хорошее 4 

4 Проверка контроль-

ного сварного соеди-

нения методом ВИК 

Акт ВИК: 

 

№ 41 от 30.09.2015г 

 

СО1 

СО2 
 

Трубы с V-образной 

разделкой 

кромок 

из стали 20 (159х6) 

Пластина с V-

образной разделкой 

кромок Ст3сп 

(200х200х6) 

Дефектов не 

обнаружено 

 Соответствует                                                                                                                                              

ГО:  

СП 42-102-2004 (п. 

7.97); 

КО: 

РД 153-34.1-003-01 

(п. 18.3); 

ПБ 03-576-03 (п. 

4.5.17, 4.7); 

НГДО: 

ВСН 012-88 (п. 

5.16, 5.90); СТО 

Газпром 2-2.4-083-

2006 (п. 6.3, 6.10,7) 

СК:  

СП 53-101-98 (п. 

12.28).) 

Пластина с V-

образной разделкой 

кромок Ст3сп 

(200х200) 

ПТО:  

РД 36-62-00 (п. 

13.9, 3.5.12-3.5.14) 

 

 

 

 



ПРИЛОЖЕНИЕ  К  ПРОТОКОЛУ 

АТТЕСТАЦИИ СВАРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ. 

№ АЦСО-89-01640 от  09 октября 2015 года 

измерения производились с помощью Измерителя AWS-024 №32354 

 
Вид внешней статической характеристики аппарата сварочного  

MIG-350 “BRIMA”  (зав.№ 141210061) МП 

Испытания проводились с механизмом подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115) аттестованным согласно протоколу АЦСО-89-01641 

 
Вид внешней статической характеристики аппарата сварочного  

MIG-350 “BRIMA”  (зав.№ 141210076) МП 

Испытания проводились с механизмом подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120126) аттестованным согласно протоколу АЦСО-89-01641 



 
Вид внешней статической характеристики аппарата сварочного  

MIG-350 “BRIMA”  (зав.№ 141210061) МАДП 

Испытания проводились с механизмом подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120115) аттестованным согласно протоколу АЦСО-89-01641 

 
Вид внешней статической характеристики аппарата сварочного  

MIG-350 “BRIMA”  (зав.№ 141210076) МАДП 

Испытания проводились с механизмом подачи проволоки WF-23A «BRIMA» 

 (зав.№ 2014120126) аттестованным согласно протоколу АЦСО-89-01641 

 


