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Введение
Международная электротехническая комиссия (МЭК) является всемирной организацией по стандартизации, включающей в себя все национальные комитеты (национальные комитеты МЭК). Целью МЭК является развитие международного сотрудничества по всем вопросам стандартизации в области электрической и электронной аппаратуры.
Международный стандарт МЭК 60974-4 был подготовлен техническим комитетом МЭК № 26: Электрическая сварка.
IV
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ДУГОВОЙ  СВАРКИ
Часть  4 Периодическая проверка  и испытание
Arc welding equipment. Part 4. Periodic inspection and testing
Дата введения — 2016— 01— 01
1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает методику испытаний при периодических проверках и 
после 
ремонта оборудования с целью обеспечения электрической безопасности. Методика  испытаний 
также 
применима для технического
 
обслуживания.
Настоящий стандарт применим к источникам питания для дуговой сварки и родственным процессам, спроектированным и изготовленным в соответствии с МЭК 60974*1 или МЭК 60974-6. Испытания автономного вспомогательного оборудования, спроектированного и изготовленного в соответствии с другими частями МЭК 60974. могут проводиться согласно требованиям настоящего стандарта.
П р и м е ч а н и е 1 — 
Источник 
сварочного 
тока может 
подвергаться 
испытаниям совместно
 
с  
установленным 
на 
нем 
вспомогательном 
оборудовании для 
определения 
степени 
воздействия 
данного оборудования  
на 
работу 
источника  
сварочного
 
тока.
Настоящий стандарт не применим к испытаниям новых источников питания или источников с приводным двигателем.
П р и м е ч а н и е   2  —   Для источников сварочного тока, изготовленных не в соответствии с МЭК 60974-
1. см. приложение С.
2 Нормативные ссылки
Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные документы. Для датированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного документа, для недатированных ссылок применяют последнее издание ссылочного документа (включая все его изменения):
МЭК 60050-151 Международный электротехнический словарь. Глава 151. Электрические и магнитные устройства (IEC 60050-151 International Electrotechnical Vocabulary — Part 151: Electrical and magnetic devices)
МЭК 60050-195 Международный электротехнический словарь. Часть 
195. 
Заземление и защита от электрического удара 
(IEC 
60050-195 International Electrotechnical Vocabulary — Part 
195: 
Earthing and 
protection against electric
 
shock)
МЭК 60050-651 Международный электротехнический словарь. Глава 851. Электросварка (IEC 60050-851 International Electrotechnical Vocabulary — Part 851: Electric welding)
И здание оф ициальное
1
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МЭК 60974-1:2005 Оборудование для дуговой сварки. Часть Источники сварочного тока {IEC 60974-1:2005 Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources )
МЭК 60974-6 Оборудование для дуговой сварки. Часть 6. Ручные источники питания дуговой сварки металла в ограниченном режиме (IEC 60974-6 Arc welding equipment — Part 6: Limited duty manual metal arc welding power sources)
МЭК 61557-4 Электробеэопасность распределительных низковольтных сетей до 1000 8 переменного тока и 1500 В постоянного тока. Оборудование для испытания, измерения или контроля средств защиты. Часть 4. Сопротивление присоединения к земле и устройств выравнивания потенциалов (IEC 61557-4 Electrical safety in low voltage distribution systems up to 1 000 V a.c. and 1 500 V d.c. — Equipment for testing, measuring or monitoring o f protective measures — Part 4: Resistance of earth connection and equipotential bonding).
3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены термины и определения, представленные в МЭК 60050-151, МЭК 60050-195. МЭК 60050-851. МЭК 60974-1. а также следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 квалифицированный специалист, компетентное лицо, подготовленный сотрудник (expert, competent person, skilled person): Сотрудник, способный к выполнению порученной ему работы и к распознаванию потенциальных опасностей за счет полученной профессиональной подготовки, приобретенных знаний и опыта, а также знания конструкции соответствующего оборудования
П р и м е ч а н и е — 
При оценке 
уровня  
профессиональной  
подготовки
 
сотрудников
 
допускается
 
принимать 
во 
внимание наличие 
у  
них многолетнего стажа  
работы  
в 
соответствующей технической
 
сфере.
(МЭК 60974-1:2005.3.3)
3.2 проинструктированный сотрудник (instructed person): Сотрудник, проинформированный о поставленных задачах и потенциальных опасностях в случае пренебрежения техникой  безопасности и прошедший, при необходимости, определенную подготовку
П р и м е ч а н и е   — Сотрудник, прошедший, при необходимости, определенную подготовку.
(МЭК 60974-1:2005.3.4)
3.3 
периодическая 
проверка
 
и 
испытание
 
(periodic 
inspection 
and  test):  
Проверка, 
выполняемая с заданной периодичностью для снижения 
риска 
воздействия опасных факторов
3.4 
техническое 
обслуживание
 
(maintenance): Обслуживание, выполняемое с 
заданной 
периодичностью для снижения риска возникновения опасности и 
отказа
3.5 ремонт (repair): Восстановление безопасного и работоспособного состояния.
3.6 специалист по испытаниям (test personnel): Подготовленный работник или специалист, прошедший обучение и получивший разрешение проводить периодические проверки и испытания.
4 Общие требования
4.1   Квалификация специалистов по испытаниям
Испытания сварочного оборудования могут представлять опасность и должны выполняться проинструктированным сотрудником или квалифицированным специалистом по ремонту электрооборудования, предпочтительно знакомым со сваркой, резкой и родственными процессами. Проинструктированных сотрудников следует рассматривать как квалифицированных для простых периодических испытаний и технического обслуживания, при условии, что не требуется открывать корпус оборудования.
П р и м е ч а н и е — 
Опасные 
напряжения 
и токи, 
присутствующие
 внутри  
корпуса,  могут
 
вызвать 
поражение, 
ожоги или 
смертельный 
исход. 
Открывать 
оборудование 
могут только квалифицированные специалисты  
по 
испытаниям.
1 
Заменен 
на 
МЭК 
60974-1:2012 Оборудование для 
дуговой сварки. 
Часть 
1. 
Источники 
питания 
для сварки 
(IEC 
60974-1:2012 
A rc 
welding equipm ent 
- P 
art 
1: W elding 
power 
sources). 
Для 
однозначного 
соблюдения 
требования настоящего стандарта, выраженного 
в 
датированной 
ссылке, 
рекомендуется использовать только 
указанное 
в 
этой 
ссылке 
 издание.
2
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4.2 Условия проведения  испытаний
Все испытания должны проводиться при температуре окружающего воздуха от 10 *С до 40 ®С на сухом и чистом сварочном оборудовании.
4.3  Измерительные приборы
Точность измерительных приборов должна быть не ниже класса 2.5. за исключением измерений сопротивления изоляции, где точность приборов не определена, но измерения при этом все равно должны выполняться.
4.4 Периодическая  проверка и испытание
Периодическая проверка и испытание проводятся в соответствии с таблицей 1. Результаты регистрируются в отчете об испытаниях согласно 7.1.
Во время проведения испытаний должны соблюдаться инструкции изготовителя.
4.5 Техническое обслуживание
График технического обслуживания и инструкции производителя должны быть соблюдены. Результаты регистрируются в отчете об испытаниях согласно 7.1.
4.6 Ремонт
После ремонта или замены узла, который восстанавливает функцию сварки или резки, квалифицированный специалист должен назначить испытания согласно таблице 1.
П
 
р
 
и
 
м
 
е
 
ч
 
а
 
н
 
и
 
е
—    После  
мелкого 
ремонта, 
такого  как 
замена лампы, 
колеса  
или
 
тележки,
 
испытания,
 
указанные 
в  
таблице  
1. 
могут 
не
 
проводить.
Результаты регистрируются в отчете об испытаниях согласно 7.1.
8
ходе  проведения испытаний должны  соблюдаться дополнительные
 
инструкции
 
изготовителя (например,  
 
принципиальные  
 
схемы,
перечень    запасных    частей,
 
функциональное  
 
испытание источника питания и вспомогательного оборудования и 
т.
 
д.).
4.7  
Последовательность  испытаний 
Последовательность испытаний представлена в таблице 
1.
Т а б л и ц а 1 — 
Последовательность 
испытания 
на 
используемом 
оборудовании для 
дуговой 
сварки 
Периодическая 
проверка
 
и
 
испытание
После
 
ремонта
а) 
Внешний осмотр
 
согласно
 
5.1
а) Внешний осмотр 
согласно
 
5.1
Ь)
 
Электроиспытание:
Ь)
 
Электроиспытание:
• 
сопротивление провода 
заземления согласно
 
5
 
2
- 
сопротивление провода 
заземления согласно 
5
 
2
• 
сопротивление 
иэоляцииа
 
согласно
 
5.3
- 
сопротивление изоляции  
согласно
 
5.3
•  
напряжение  
без 
нагрузки
 
(напряжение
 
холостого
-
 
напряжение
 
без
 
нагрузки
 
(н
 
а
 
п
 
р
 
я
 
ж
 
е
 
те
 
холостого
 
хода)
 
согласно
 
5.6
хода) согласно
 
5.6
с) Функциональное
 
испытание:
с) Функциональное
 
испытание:
•
 
нет 
требований
- 
функционирование 
согласно
 
6.1
• выключатель цепи  питания  согласно 6.2
• устройство понижения  напряжения согласно 6.3
• магнитный газовый клапан согласно  6.4
• сигнальные и  контрольные лампы согласно 6.5
d) Документация 
согласно
 
разделу
 
7
d ) 
Документация согласно разделу
 
7
П р и м е ч а н и е — Е с т 
испытание сопротивления 
изоляции  
не  
может  
быть  выполнено  
без 
отключения 
любого 
компонента 
испытываемого оборудования 
(например, 
сеть 
подавления 
помех, защитные конденсаторы или узел 
защиты 
от 
перенапряжения),
 
испытание
 
сопротивления
 
изоляции
 
может  
быть 
заменено испытаниями 
на 
утечку 
как 
в 
первичном, 
так 
и в 
сварочном  
контуре  
согласно 
5.4  и
 
5.5.
3
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5   Защита от поражения электрическим током
5.1  Внешний осмотр
Внешний осмотр выполняется в соответствии с условиями использования сварочного оборудования и инструкциями изготовителя.
Пример проверочного листа для внешнего осмотра представлен в приложении А.
5.2 О тсутствие обры вов в защитном контуре
Для питаемого от сети сварочного оборудования класса защиты I. включая вспомогательное оборудование (например, систему охлаждения), имеющее кабели подключения к сети длиной 5,0 м, максимальное измеренное сопротивление провода заземления не должно превышать 0.3 Ом.
Для кабелей длиной более 5.0 м допустимая величина сопротивления провода заземления увеличивается на 0.1 Ом на каждые дополнительные 7.5 м кабеля. Максимально допустимая величина сопротивления провода заземления составляет 1 Ом.
Соответствие требованиям проверяется путем измерения сопротивления между контактом провода заземления и открытыми электропроводящими деталями с применением испытательного оборудования в соответствии с МЭК 61557-4.
Во 
время измерения кабели могут переламываться, сгибаться или скручиваться по всей длине, особенно в районе кабельных входов в корпус, с тем. чтобы обнаружить 
обрывы 
провода 
заземления.
5.3 Сопротивление изоляции
Сопротивление изоляции не должно быть меньше значений, представленных в таблице 2.
Т а б л и ц а    2 —  Сопротивление  изоляции
Измерение  
 
ыелду
Сопротивление
Изоляция 
Контур 
питания 
и
 
сварочный
 
контур
5.0
 
МОм
Двойная  
или
 
усиленная
Сварочный 
контур 
и
 
контур
 
защиты
2,5
 
МОм
Основная
Контур 
питания 
и
 
контур
 
защиты
2.5
 
МОм
Основная
Контур
п
 
и
 
^
 
н
 
и
 
я
оборудования
класса
I!
и
 
доступные
5.0
 
МОм
Двойная
 
или
 
усиленная
 
поверхности
*    Контуры  управления испытываются вместе с  контуром, к которому они гальванически подсоединены.
*
При  
измерениях, 
относящихся  
к  
доступным  
непроводящим  
поверхностям,  эти
 
поверхности
 
должны
 
быть 
покрыты  
металлической 
ф
 
ольгой.
Соответствие требованиям проверяется посредством стабилизированного измерения сопротивления изоляции путем подачи напряжения 500 В постоянного тока при комнатной температуре.
Во время измерения горелки отсоединяются, полупроводниковые электронные компоненты и их устройства защиты могут быть замкнуты накоротко, а жидкостные охладители испытываются без жидкости.
5.4   Ток утечки  в сварочной цепи
Величина тока утечки между сварочными выводами и зажимом защитного провода заземления не должна превышать 10 мА среднеквадратичного значения переменного тока.
Соответствие требованиям проверяется путем  измерения величины  тока  утечки  в контуре, как
показано на рисунке 1. при номинальном напряжении питания и в режиме работы без нагрузки (холостого хода).
Полное  сопротивление   измерительного   контура  должно  составлять   1750  Ом  ±  250  Ом   и
шунтироваться конденсатором, с тем, чтобы временная константа контура составляла (225 ± 15) мкс.
Для величины  1750 Ом емкость конденсатора будет составлять 130 нФ.
4
)[image: ]Электротехническая библиотека Elec.ru
































	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	

	


























Электротехническая библиотека Elec.ru

 (
ГО СТ Р М Э К 60974*4— 2014
130 и *
1 750 Ом
П р и м е ч а н и е   — Для оборудования класса И используется PE-терминал заземленной сети питания.
Рисунок 1 — Измерение тока утечки сварочного контура
5.5    Первичный ток утечки
величина первичного тока утечки во внешнем защитном проводе заземления не должна превышать следующих значений:
a)
5   мА   среднеквадратичное   для   оборудования   с   соединением   штепсельного   типа   и
 
с
расчетными характеристиками до 32 А включительно;
b
 
)
10   мА  среднеквадратичное   для   оборудования   с   соединением   штепсельного   типа
 
и 
 
с 
расчетными 
характеристиками свыше 32
 
А:
c) 10 мА среднеквадратичное для оборудования с соединением неразъемного типа и без специальных средств для подключения защитного заземления:
d)
5   %  от   номинала   входного  тока   на   
каждую   
фазу,   для   оборудования   с
 
соединением
неразъемного типа, снабженным усиленным проводом заземления.
Соответствие требованиям проверяется посредством измерительного контура  с использованием обычного вольтметра, как показано на рисунке 2, при соблюдении следующих условий:
•  сварочное оборудование:
• изолировано от плоскости основания;
• получает номинальное напряжение питания:
не подсоединено к защитному заземлению иным способом, кроме как через элементы измерительных устройств:
•  выходной контур находится в режиме без нагрузки (холостого хода):
•  помехоподавляющие конденсаторы не должны быть отсоединены.
П
 
р
 
и
 
м
 
е
 
ч
 
а
 
н
 
и
 
е
—
Контур,
представленный
на
рисунке
2.
используется
для
получения 
воспроизводимых
 
результатов.
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А. 
в  — 
контрольные 
мнимы; 
R-,    
!500
 
Ом:
— 
500 
Ом: 
С 
{- 
0.22
 
мкФ;
U, 
_ 
номинальное 
напряжение 
питания: 
R, — 
10 
000 Ом: 
U, 
— 
стандартное 
напряжение 
натруми: С, _0.022 
мкФ 
Ток утечки 
(■«. 
Ut/Pt
Рисунок 2 — Электрический контур для измерения первичного тока утечки
Измерение первичного тока утечки может выполняться непосредственно, либо в форме измерения разности токов (см. рисунок 3). Вместо амперметра, показанного на рисунке 3. применяется измерительный контур, представленный на рисунке 2. Допуск в отношении значений параметров компонентов в измерительном контуре не должен превышать ± 5 %.
Оборудование с соединением неразъемного типа, снабженным усиленным проводом заземления, испытывается в соответствии со спецификацией изготовителя.
ВНИМАНИЕ! Данное испытание должно проводиться квалифицированным специалистом. Для проведения испытания провод заземления отключают.
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5.6   Напряжение без нагрузки  (холостого  хода) 
(UJ
Пиковые значения максимального напряжения без нагрузки (холостого хода) при 
всех 
возможных вариантах настройки источника питания не должны превышать значений, представленных в таблице 13 МЭК 
60974*1. 
когда 
на источник подается номинальное напряжение питания и
 
частота.
Перед испытанием устройства зажигания и стабилизации дуги, в случае необходимости, могут быть удалены или шунтированы согласно инструкциям изготовителя (см. также руководство по эксплуатации или инструкции производителя относительно испытаний).
Напряжение без нагрузки измеряется между выходными зажимами сварочного 
аппарата. 
Если  
из соображений безопасности или управления это невозможно, напряжение без нагрузки 
измеряется 
между горелкой и соединением обратного сварочного кабеля. Данное испытание не требуется для источников питания плазменной
 
резки.
Если номинальное пониженное напряжение без нагрузки 
(U
r 
) 
или номинальное коммутируемое напряжение без нагрузки 
(Us) 
указаны на паспортной табличке, то вместо 
U0 
измеряется 
UR
или 
Us.
Соответствие требованиям проверяется посредством измерений
a)  среднеквадратичесхих значений.
Для измерения среднеквадратичного значения применяется откалиброванный прибор с сопротивлением внешнего сварочного контура 5 кОм;
b 
)  пиковых значений.
Для измерения пиковых значений импульсов, не представляющих опасности, используется электрический контур, подобный изображенному на рисунке 4.
( — диод 1N4007 или ею аналог
Рисунок 4 — Измерение пиковых значений
Для отображения средних значений необходимо использовать вольтметр. Выбранный диапазон измерений должен располагаться как можно ближе к фактическому значению напряжения без нагрузки. Внутреннее сопротивление вольтметра должно составлять не менее 1 МОм.
Допуск в отношении значений параметров компонентов в измерительном контуре не должен превышать ♦ 5 %. Минимальная мощность резистора 0,2 кОм составляет 65 Вт. Реостат должен выдерживать ток величиной 0.6 А. Минимальное допустимое напряжение конденсатора должно составлять 200 В.
6  Функциональное испытание
6.1 Ф ункционирование
Каждая связанная с обеспечением безопасности функция, признанная таковой специалистами по испытаниям, должна проходить проверку на правильность работы.
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Соответствие требованиям проверяется путем запуска устройства и проверки источника сварочного тока на предмет правильной работы.
6.2  Выключатель цепи питания
При  
 
наличии
выключателя
цепи
питания
(например,
переключателя,
контактора
или 
прерывателя цепи) указанное
 
устройство:
a )  размыкает или замыкает все неэаземпенные провода сети:
b 
)   четко указывает, разомкнут или замкнут тот или иной контур.
Соответствие требованиям проверяется путем внешнего осмотра и измерений.
6.3 Устройство  понижения напряжения
Если
предусмотрено
устройство
понижения
напряжения,
оно
должно
показывать 
удовлетворительную
 
работу.
Соответствие требованиям проверяется путем внешнего осмотра индикатора в режиме под нагрузкой и без нагрузки (холостого хода).
6.4 Магнитный газовы й клапан
Каждый магнитный газовый клапан (например, для процессов TIG. MIG/MAG. плазменной резки) проверяется на правильность работы.
Соответствие требованиям проверяется посредством внешнего осмотра и выполнением следующих операций или путем испытаний, указанных изготовителем.
a)  Функционирование.
Работая триггером горелки, проверить по газовому потоку, функционирует ли  магнитный газовый клапан.
b 
)  Утечка.
Поднять давление в системе и убедиться в отсутствии утечки, например, по падению давления.
П р и м е ч а н и е — Следует обратить внимание на тот ф акт, что гибкие газовые трубки и их соединения также  могут давать течь.
6.5 Сигнальные и  контрольные лампы
Каждая имеющаяся сигнальная или контрольная лампа проверяется на правильность работы. Соответствие требованиям проверяется путем внешнего осмотра.
7  Документация
7.1  Отчет об испытании
Отчет об испытании должен содержать следующие сведения:
a)   обозначение испытываемого оборудования для дуговой сварки;
b 
)   дата испытания;
c) напряжение питания:
d )   результаты испытания;
e )  подпись. Ф.И.О. должность и организация специалиста, проводившего испытание;
f) идентификация испытательного оборудования.
Отчет об испытаниях 
после 
ремонта должен содержать все проверки, указанные в таблице 
1. 
при
 
этом
 
должно
 
быть
 
отмечено,
 
если какое-либо
 
отдельное
 
испытание
 
не
 
проводилось.
Пример отчета представлен в приложении В.
7.2 Маркировка
Бирка, прикрепленная к оборудованию, указывает на то. что оно прошло испытание.
На бирке должна быть указана дата проведения испытания или рекомендуемая  дата следующей проверки в соответствии с местными нормами.
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Приложение А (справочное)
Проверочный лист для внешнего осмотра
Во время  внешнего осмотра необходимо проверить перечисленные ниже позиции:
a) Горелка'электрододержагель.  зажим обратного сварочного тока:
•   отсутствие  или нарушение изоляции:
•   деф ектные соединения:
•    неисправные, поврежденные выключатели:
•   другое повреждение.
b 
) Питание о г сети:
•   неисправный, поврежденный кабель:
•  деф ормированный, д е ф ектш й штепсель:
•   поломанные или оплавленные контакты разъема:
•   неисправно анкерное крепление кабеля:
• кабели и штепселя непригодные для  использования по назначению. c) Сварочный контур:
•   неисправный, поврежденный кабель:
•   деф ормированные, деф ектные или оплавленные муфты/роэетки:
•   неисправное анкерное крепление  кабеля;
•   кабели и муфты  непригодны для  использования по назначению.
d) Корпус:
•   отсутствующие  или поврежденные детали:
•   неразрешённые изменения;
•   отверстия охлаждения блокированы  или отсутствуют воздушные фильтры:
•   признаки перегрузки и неправильного  использования:
•   отсутствуют или повреждены  защитные устройства, например, держатель газового  баллона:
•   отсутствуют или повреждены  колеса, подъемные приспособления, ру-жа  и т. д.;
•   поврежден держатель катуш ки с проволокой:
•  
токопроводящие предметы помещены 
на 
корпус.  
e )    
Органы  
управления 
и
 
индикаторы:
•   неисправны  выключатели, измерительные приборы  и лампы:
•   неисправен регулятор давления  или расходомер:
•  предохранители установлены  неправильно и доступны снаружи. (}  Общее состояние:
•   чрезмерная пыль или загрязнение;
•   контур охлаждающей жидкости протекает  или  неправильный уровень охлаждающей жидкости:
•   деф ектные газовые шланги и соединения:
•   неразборчивые надписи и маркировка:
•   другие  повреждения или признаки неправильного использования.
9
)[image: ]Электротехническая библиотека Elec.ru










































































Электротехническая библиотека Elec.ru

 (
ГО СТ Р М Э К 60974-4— 2014
Приложение В (справочное)
Пример отчета об испытании после ремонта
Отчет о б испы т ании
Компания:
 
Sample
 
Ltd.
Адрес: London 
Tordiham  
WH
 15
 
В4
 
Оборудование:  
Источник
 
сварочного
 
тока
I
 
Тип:
 
Freefried
I  
Серийный
 
N
 
9:123456
 
Изготовитель: 
Freefried
 
Electric
 
Ltd.
I  
Класс
 
защиты:
Испытательное оборудование: Мультиметр D6. M etafram e, контуры  измерения согласно МЭК 60974-4
Напряжение
 
сети
Среднеквадратичное
230
напряжение
Контрольная
 
точка
 
:
Предел
 
измерения
И
 
змеренны
 
е
 
значения
 
Внеш 
ний
 
осм
 
отр
•••
удовлетворительно                  
С 
опротивление  провода
 
заземления
S
 
0,3
 
Ом
0
2
Rp£ 
(Ом)
С опротивление изоляции
•
 
Входной
 
контур/
2
 2.5
 
МОм
Н/У 
Защитный 
контур
 
(500
 
В)
Я
 
{.р[М
 
О
 
м
 
]
•
 
Сварочный
 
контур'
г
 
2.5
 
МОм
Н/У 
Защитный 
контур
 
(500
 
В)
R w 
 
(МОм)
•
 
Входной
 
контур/
г
 
5
 
МОм
Н/У 
Сварочный 
контур
 
(500
 
В)
R
 
-
 
*
 
(МОм)
П
 
ервичны
 
й
 
то
 
к
 
утечки
—
Подключаемое
через
штепсель
S
 
5
 
мА
2
оборудование номиналом
до
 
32
 
A
Ipg
 
(мА)
-  
Подключаемое
 
через
 
штепсель
S
 
IO
 
m
A
 
оборудование
 
номиналом
бопве
 
32
 
А
/р£
 
[мА]
-
 
Постоянное
 
подключение
S
 
IO
 
m
A
 
без
 
спвцсредств
Ips
 
[мА]
•  
Оборудование 
с
 
усиленным
 
проводом
S
 
5
 
%
 
заземления
Ipg
 
[мА]
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Окончание отчета об испытании
Напряжение
 
сети
Среднекоедратичное
230
напряжение
Т
 
ок
 
утечки
 
в
 
сва
 
ро
 
чно
 
й
 
цепи
—
1РЕ
 
[мА|
S
 
10
 
мА
0.568
Н 
апряж ение   без
 
нагрузки 
 
(напряжение
— 
хо
 
л
 
о
 
сто
 
го
 
хода)
С
 
м
 
е
 
т
 
ко
 
й
 
^
 
]
(Л,[V
a
 
c
 
]
ИГУ 
S
 
6
 
8
 
Vpeak
[Vec]
«
 
И
 
З
 
У
 
р
 
в
 
а
 
к
НГУ
Без
 
метки
U» 
[V
a
 
c
 
]
S
 
113 
Vpeak
110
Uo
 
[Voc]
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Имя   специалиста   испы  та  нию П о д пись специалиста испы та нию
Дата
05-10-09
П р и м е ч а н и я (результат внешнего осмотра или ф ункционального испытания): Нет, Организация, проводившая испытания: Checkmates L im ite d _________________________ Адрес: London W etdshire WG3 А 7 _________________________________________________ Ремонт: замена неисправного главного выключателя________________________________ Н/У:  Не учитывается
П рилож ение С (справочное)
Оборудование, изготовленное не в соответствии с МЭК 60974-1
Сварочное оборудование, изготовленное не в соответствии со стандартом МЭК 60574-1 [например, произведенное до даты первого издания (1989г )]. может не удовлетворять всем техническим условиям данного стандарта.
В этом случае инспектор должен указать в своем  отчете  следующее:
• технические  требования, которые не соответствуют;
• сгвпвг*>  на схолько требования  не соответствуют;
• оценка  вытекающих последствий;
• меры по устранению, если  это необходимо.
Отчет должен дать владельцу возможность принять правильное решение. В некоторых случаях оборудование  необходимо будет вывести из эксплуатации.
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Приложение ДА (справочное)
Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов национальным стандартам 
Российской 
Федерации (и действующим в 
этом 
качестве межгосударственным стандартам)
Т а б л и ц а    ДА.1
Обозначение
 
ссылочного
Стелен»
Обозначение 
и
 
наименование
 
соответствующего
 
международного
 
стандарта
соответствия
национального 
стандарта
МЭК
 
60050-151
•
МЭК
 
60050-195
IDT
ГОСТ   
Р   
МЭК   
60050-195-2005  Заземление   
и
 
защита 
 
от
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током. Термины  
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определения
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60050-851
-
•
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60974-1:2005
MOD
ГОСТ   
Р   
МЭК   60974-1-2012   
Оборудование   
для
 
дуговой
сварки. Часть  1. Источники сварочного тока
МЭК
 
60974-6
-
■
М
 
ЭК61557-4
IDT
ГОСТ 
М 
ЭК
 
61557-4-2013
'Соответствующ ий национальный стандарт отсутствует. До его утверждения  рекомендуется использовать перевод на русский язык данного международного стандарта. Перевод данного международного стандарта  находится в Федеральном  информационном ф онде технических регламентов и стандартов.
П  р и м  е ч а н и е    —  В  настоящей  таблице использовано условное обозначение степени  соответствия
стандартов:
- MOD —  модифицированные стандарты:
- IDT —  идентичные стандарты.
УДК
 
621.791.
ОКС
 
25.160.10
ЮТ
Ключевые слова: дуговая сварка, оборудование, испытания
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Beenexne

MexayHapoaHan INBKTPOTEXHNYBCKAR xOMHUCCEMA (MIK) ABNABTCA BCAMMPHOW OPraHnMlauwen no
CTaKAAPTNIAUMKN, BKMONAOWENn B COOA BCO HAUMONANLMLIO KOMWUTETHI (HAUWOHANBLHLIE xOMUTETH MOIK).

Liensio M3K RBNAGTCA PalBnTue MeXAyHapoOAHOro COTPYANMYOCTBA NO BCOM BONPOCAM CTaNAAPTU3AUMKN B
06NaCTn INBKTPUIECKON U INBKTPOHHOW ANNAPATYPH.

Mexaynapoauwiin ctarnapt MIK 609744 6uin noarotoanes TexHn<ecknMm xomutetom M3IK Ne 26:
INAKTPNYBCKIA CBAPKA.
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HAUNWNOHANBLHBLIN CTAHAAPT POCCUUCKOWN OQEAEPAUNMN

O60PYAOBAHNE ANA AYrOBOWN CBAPKH

Yacrty 4
Neprnoanyeckan NPOBOPKA U HCNLITAKNG

Arc welding equipment. Part 4. Periodic inspection and testing

Nara ssenexnn — 2016—01—01

1 O6,nacTb npuMeHeHnn

Hacronwnn CTaHQapT YCTAHIRNUBAOT METOANKY UCNBITAHHW NPU NOPHOANNBCKUX NPOBBPXAX W NOCNE
peMonTa 000pynosarMnt ¢ uenvio obecnevennt anexTpuuecxon 6e3onacHoc™M. Metoanka nCNuITaMun
TAIXE NPUMEHNMA ANK TEXHNYBCKOro 06CNYyXHBaANKS.

HacToswnn CTaHAAPT NPUMEHMM K MCTOMHUKAM NUTAHKA ANR AYrOBOW CBAPKW W POACTBONHLIM
npoueccam, CNPOBXTUPOBAHHLIM W NIFOTOBNEHHLIM B8 cooTteeTcTeun ¢ MIK 60974-1 mnn MIK 60974-6.
UCNBbITaHNA 3BTOHOMHOIO BCNOMOratensHOro 060pyaoBaHmuA, CNPOSKTUPOBIHHOIO M WIFOTOBNGMHMOrO B8

COOTBATCTBUN C APYrMMK YacTaMn MIK 60974, moryT nposoanThCR COrNacHo Tpebosannam Hactoawero
CTaxaapra.

Npunmevanue | — WCTONHMK CBAPOMHOO TOKA MOXET NOABEPraTLCA WUCNLITANHAM COSMECTHMO C
yCTAHOBNONHbIM H3 HEM BCNOMOratensHoM 060PyRosanHn ANR ONPEAENEHKR] CTenem BOINEWNCTBHA AAHNNOTO

obopynoeanns Ha PABtoTy NCTONHNKE CBIAPOMHOND TOXA.

HaCTORWMNA CTAHAAPT HE NPUMEHHM K UCNBITAMNAM HOBLIX WCTONHHKOB NUTAHMA NN WCTONHHKOB C
NPVBOAKLIM ABUraTeNnem.

Npnmvmevarune 2 — NS NCTOVHXOS CBIPOMHOILO TOK3, NITOTOBNEHHLIX HE B cooteercTBumu ¢ MIK 60974-
1. cM. nprnoxenne C.

2 HopmarueHble CCbINKN

AN/ NpumMeNeHn] HaCTORWero CTaxaapTa Heobxoaumibi CNeAYIOWHe CCHINONHLIO AOXYMEeHTH. [NK
AATHPOBAHHBIX CCHINOK NPUMEHRAT TONBXO YKA3AHHOO® KMINAHWE CCHINONHOTO AOKYMEHTa, ANA
HOA3ATUPOBAMMLIX CCHINOK NPUMBHAIOT NOCNBAHES WMINANNE CCHINONMOrO AOKYMEHT3 (BKMIONAR BCE 6ro
NIMOHBHNR):

M3IK 60050-151 MexayHapoaHbin INEKTPOTeXHMYECXUH CNOoBapb. Mhasa 151. InexTpuvecke wn
mMarnuTHe ycrponcraa (IEC 60050-151 Intemational Electrotechnical Vocabulary — Part 151: Electrical and
magnetic devices)

M3IK 60050-195 MexayHapoaHbin INBKTPOTEXHUIYECKHH CNOBAPL. HacTs 195, 3asemnenne n 3awnra
oT anexTpnuecxoro yaapa (IEC 60050-195 Internatonal Electrotechnical Vocabulary — Part 195: Earthing
and protection against electnc shock)

M3K 60050-851 MexayHapoarbin INBXTPOTEXHUYECKUA CnoBsaps. Mnhasa 851. 3nextpocsapka (IEC
60050-851 Intemational Electrotechnical Vocabulary — Part 851: Electric welding)

Hainanne odrunantHoe
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M3K 60974-1:2005 O6opynosanne ann Ayroson ceapkn. Hacro ] NcTounnmn caaponnoro toxa (IEC
60974-1:.2005 Arc welding equipment — Part 1. Welding power sources )

MJIK 60974-6 O6opynosanne ANf Ayroson csapkn. Hacte 6. Pyunbie MCTONHHUKA NUTAHMA AYTOBOW
CBApPKK METANNA B8 orpaHndeHHOM pexunme (IEC 60974.6 Arc welding equipmernt — Part 6. Limited duty
manual metal arc welding power Sources)

MIK 61557-4 JInexTpobGeaonacHoCTs pacnpenennTenbHbix MW3IKOBONLTHLIX ceten Ao 1000 8
nepemenHoro Toxa n 1500 B noctoanHoro Toka. O60pynosanne ANA UCNBITAHNA, KIMEPEHHA NN KOHTPONA
cpencrs dawmnte. Hacrs 4. Conportvianenne NPUCOBAHHEHNA K 38MNE W YCTPONCTE BbiPABHUBANNA

notenuwanos (IEC 61557-4 Electrical safety in low voltage distribution systems up to 1 000 V a.c. and 1 S00
V d.c. — Equipment for testing, measuring or moanitonng of protective measures — Part 4. Resistance of
earth connection and equipotential bonding).

3 TepMnuHbI N ONpenenNeHnnA

B nactonuwem cTaKaapTe NPUMEHeHN TEPMUKBI U ONPeABNEHNA, NpeacTasnenHbie 8 MIK 60050-151,
M3K 60050-195, MIK 60050-851, MIK 60974-1, a Taike cneayowmne TOPMUHbB € COOTBRTCTAYIOLIMMM
ONPeABNEHHAMWN,

3.1 xBaANNPUUNPOBAMHLIA CNOUKANKUCT, KOMNOTEHTHO8 NWULO. NOATOTOBNBMMLIA COTPYANNKK (expert,
competent person. skilled person). CoTpyannk. CNOCOOHLIN K BHINONHBHWIO NOPYHEHHON 8MYy PaboTLl W K
PACNOINABAHNIO NOTOHUMANLMLIX ONACHOCTEW 33 CHOT NONYHBHHON NPODOCCHOHANBHOW NOArOTOBKW,

NPHOOPETOHNLIX 3HAHMH KU ONBLITA, @ TAKKE IHAHWA KOHCTPYKUWH COOTBRTCTBYIOWEero 060pya0BaHna

Npumevwanwune — Mpn ouere YPOBHA NPOPEOCHOMBMHKOW NOAIOTOBIMN COTPYAMWKOB AONYCXAETCA
NPUNAMETb BO BHUMBNME HANKHUNE Y HHX MHOrONETHEro CTaxa PaboThi B COOTBBTCTBYIOWEON TEXHHECKOon CHOpo.

[MIK 60974-1:2005. 3.3)
3.2 NPOUHCTPYXTHPOBAHHLIN COTPYAHHUK (instructed person): CoTpyaHnk, NPONHPOPMUPOBAHHLIN O
NOCTABNEHHBIX 33NANAX U NOTEHUNANLHLIX ONACHOCTAX B CNyNae NpeHebpexennn Texnnkon 6eionacHocTun

W NPOWEAWNH, NPY HEOBXOANMOCTN. ONPELBNEBHHYIO NOLSOTOBKY

Npume «wanne — Cotpyawwx. npoweguwnin, NPy HeoGXOANMOCTH, ONPEABNEHHYI0 NOArOTOBKY.

[MIK 60974-1:2005, 3.4}

3.3 nepnoanveckas npoBepKka WU UCNbLITaWne (periodic inspection and test): MNposepxa,
BLINONHRBMAA C IANIHHON NOPHOAMSHOCTHIO ANA CHUXBHHA PUCKA BOIABHCTBHA ONACHBIX DAKTOPOB

3.4 vexHunvecxkoe obcnhnyxnsanne (maintenance). OO6cNyxnsanne, BHINONHABMOSB C 3aNANHOWN
NEPHOAHYHOCTBIO ANA CHIKBHHA PUCXA BOIHHUKHOBBHKA ONACHOCTH K 0TKI3A

3.5 pemonT (repair): Boccranosnenne 6e3onacHoro n paborocnocobHoro COCTORHNA.

3.6 cneunanncy no NCNLITaHKNAM (test personnel): NoarotosnexHbin PabOTHHK KNKU CNBUKANKCT,

npoweawnn obyHeHHe 1 NONYIHBWHA PAIPELEHNE NPOBOANTL N@PUOAUHECKHE NPOBEPKN U NCNLITANNA.

4 Obwne rpeboBaHNA

4.1 Keannduxkaunna CneunanncTos NO NCNLITAHKAM

UcnNuiTauna CBAPONHOro OGOPYAOBAHHA MOrYT NPEACTABNATL ONACHOCTL U AONXHL BHINONHATLCA
NPOUHCTPYKTUPOBAHHBIM  COTPYAHUKOM  WMNKW  KBANUDRUNPOBAHNBIM  CNBUKUANKCTOM NO  PEMONTY
ANexTPoobopynosaHnA, NPEANONTHUTENLHO IHAKOMBIM CO CBAPKOYV:, PO3KOM A POACTBEHHLIMA NPOUBCCIAMMN.
NPpOnMCTPYKTUPOBAHHBIX COTPYAHHKOB CNALYBT PACCMATPHEATL KAK KBANWDUUNPOBAHHLIX ANA NPOCTHIX
NEPHOANHBCKNX UCNBITAHWH KU TOXHHUYBCKOrD ODCNYNXNBAHWA NPU YCNOBMK, NTO He TpebyeTcA OoTxpeiBaThL

xopnyc 060pyA0BaHNA.

n pPuHMEeUYaHNNEe — OnacHbie HaANPRAXEHUA ¥ TOKN, NPAUCYTCTBYYW OUWINEG BHYTPW KOPpNyCa, MOIyY BbilBath

NOPANBHNE, OXOrH HNN CMEPTeNbruIM Hexod. OTpeiears obopyaosarme MOMYT TOMBKO KBANWPDUUAPOBANNLIO
CNEUNANUCTH NO UCNBITAKHAM.

1 3amewex va MIK 60974-1:2012 O6opyaoearne ANA QyroBon ceapu. 4acTe 1. UCTOMMMIM NUTaMMA ONA CBaPKA
(IEC 60974-1:2012 Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources). Infa oaNO3Hausoo cobniogermna

Tpebo6aHMA HACTORWErO CTaHA3pTa, BHPANSHHOTD B8 QATHPOBAHHON CCHINKS. PEXOMEHAYETCA NMCAONLIVBATL TONLKD
YK33axHOe 8 ITON CCLINKO HARANNKE.

2




image9.png
FOCT P MJ3K 60974-4—2014

4.2 YCNOBHMA NPOBOABGHHA NCNLITANNN

Bce ncNuTaune A0ONXKHLI NPOBOAUTHCR NPKU TEMNBPATYPe OKpyXawero soaayxa ot 10 °C 4o 40 °C na
CYXOM ¥ YUCTOM CBAPONHOM 060PYAOBAHNMN.

4.3 NamepnurenuMuie npnboput

TOUHOCTL NIMEPHTENbHEIX NPHOOPOB AOMKHA BT HE HHXE xNACCA 2.5, 33 NCKNIVNBHHOM NIMOPOHHNA

CONPOTUBNOHKA MIONAUNK, FA6 TONHOCTL NPHOOPOB MO ONPEABNEHA, MO NIMBPEHHA NPU ITOM BC8 PABHO
AOSDXHBI BHINONHATHLCA.

4.4 Nepnoanveckan NPOBEPKA N NTNLITAHNE

Neproanveckan NPOBEPKA N HCNBITANHE NPOBOARTCA B COOTBOTCTBHN C Tabnuuen 1.
Pe3ynbTaTe PErMCTPRPYIOTCA B OTHATE 06 NCNBITAHUAX COfNacko 7.1.

Bo spemMA NPOBAGHNA NCNBITAHNIA AONXKHBI CODNIVAATHCR HCTPYIUN HITOTOBUTONA.
4.5 Texnnuecxoe o6cnyxnsanve

Fpadnk TexHnwecxoro obCNymmMBaIHNA N HCTPYKUWKN NPOU3IBOANTENR AONXKHE ObiTh COBNI0ABHN.
Pe3ynbTaTe perMCTPUPYIOTCA B OTNOTE 06 ncnuiTannAax cornacko 7.1,

4.6 PomoOnNT

flocne peMOHTa WNHW 3aMeHB Yana, KOTOPLIM BOCCTAHABNHBABT QYHKUWIO CBAPKKU HNKW  POIKW.
KBANUDHUNPOBIANHBIN CNELMANKCT AONKOH HAIHAYNTDL UCNBITAMNA COrNacHo Tabnuue 1.

NMpunmvmevaxue — [locne MENKOro PEMONTA, TAXOM KAK 3AMEHA NAMN, KONECA NNH TENOXIN, HCOLITANNA,
yX833HKbIe B 1a0Nnnue 1, MOryT He NposoanTe.

PeaynuTaT perMcTPUPyIOTCA B oTyeTe 06 nenuiTannax cornacko 7.1.

8 x006 NPOBeAGHHA MCNBITANNA AOMKHE COONIAATLTA AONONHUTONLHBI® MHCTPYXUMUN WITOTOBUTENA
(HaNPHUMEP. NPUHUNNNANBHBI® CXBMbLI. NOPEHBHL 3ANACHLIX YACTON. QPYHKUMOHANBHO® HCNBITAHKE
MCTONHNKA NUTAHNA N BCNOMOraTENLHOro 060pyaoBanna n 1. a.).

4.7 NocnenoBaTeNLHOCTL NMCNBLITANNKA

NocneaosaTtenbHOCTL HCNBITAHUA NpeACTaanexa B Tabnuue 1.

Tabnwuya 1 — MNocNeQOBATEMHOCTE NCNHTAHNA M3 KCNONBLIYBMOAI 0OOPYA0BaHIN ANA QYNOBON CBIPKW

a) Brewriwt ocmoTtp cornacko 5.1 a) Brewrnn ocmoTtp cornacro 5.1

b) SnexTponcnutanve: b) InexTpoucnuiTanme;
- CONPOTHRNENKHE NPOBANA 33IEMNEHNA COrNACHO 5.2 - CONPOTNENEHMO NPOBOAAE IAIOMNEHHUA COMBCHO 52

- CONPOTHRNGHHE NIONAUNKSE COMACcHOD 5.3 - CONPOTHRNONNO NIONALMH COTNBCHO 5.3

- Hanpsokerne 663 HATPYIKN (HANPRAXOHHE XONOCTONO - HANPAXOHNE 63 Harpy3Kn (KanpsXerme XONOCTOo
xona) cornacko 5.6 x0aa) coenacwo 5.6

C) Dy UMNOHANBHOE HCNLITANNE: C) DyHI{UOHANBHOO HCNILITANKHE:

- #oT 1pebosanim - PyHxUHONNPOBANNE cornacHo 6.1
- BHIXNIONATENL BENN NNTarMA cornacko 6.2

- YCTPONCTBO NONIOKEHUA HANPAXONUA COrNAcKo 6.3
- MArHNTHbLIV 33085 KNANAH COrNacKo 6.4
- CUTHaNLHLIO Y KOHTPONLHLIE NAMNDBI COFNAcHO 6.5

d) QoxymenTauma cornacwo paaneny 7 d) floxymenTayun cornacHo paaneny 7

anMO“aHMO — Ecm ncnurarme CONPOTHENEKNA UIONAUHNN HO MOXOT 6y BunonMeno 6e3

OTKNIOHEHNA NIOGOFO KOMNOHEHTE HCNBITHIBAGMOTO 0O0PYAOBAHKA (HANPUMEP, COTL NOAABNOHVUA NOMEX. 33UWNTHLIG
KOHOGHCATOPLI WM YIBN IAWHTLI OT NEPEHANPAXEHWNA), NCMITAHNNE CONPOTHRNGHWUA WIONAUMH MOXET Owirs

33MENENO NCNHITANVNAMNA K3 YTENKY KK B NEPBUNNOM, TaK M B CBIPONHOAI KOKTYPO COrNAcKo 54 n 5.5,
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5 3awnTa OT NOPAXEHNA INEKTPUYECKUM TOKOM

5.1 BHewHun OCMOTP

BHeWHHUI OCMOTP BHINONHABTCA B8 COOTBOTCTBHW C YCNOBMAMM WCNONLIOBANMA CBAPONHOro
0bopyn0BaANMA N NHCTPYKUNAMK NIFOTOBUTENA.
MNpumep NPoBEPONHOro NUCT3 ANK BHBLWHErO OCMOTPA NPEACTABNAH B NPUNOXEOHNH A.

5.2 Ovrcyrcrene o6pLIBOB B 33WNTHOM KOHTYPO

AnA nuTaemoro ot cetn CeapouHoro cOOPyaoBaAMMA KNACCA 3awnTe |, BKNIIOYAR BCNOMOraTeNbHOe

obopynosanne (HANPUMEP, CHCTEMY OXNAXAOHNUK), nmerwee kabenn noaxnwowerna K cetn annKHon S0 m,
MAKCHMANBLHOB MIMBPEHHOB CONPOTHBNBHHE NPOBOAA IAIEMNEHNA H8 AONXMO NPBBLIWATL 0,3 Om.
Ans xabenen Anuvon 6onee S.0 M AONYCTUMAA BENHYMHA CONPOTUBNEMNA NPOBOAA 33IOMNEHHA

yeennuneaercr #3 0.1 OM Ha xaxawe aononuutenpubie 7.5 m xabens. MakcuMansHO AQONYCTHUMAR
BENMNNHA CONPOTHBNBHNA NPOBOAA 3336MNBHNA COCTaBNKRET 1 Om.
Cooveercrane TpebOBAHNAM NPOBEPABTCR NYTEM WIMBPEHHA CONPOTUBNEHNA MEXAY XOHTAKTOM

NPOBOAA 33IGMNOHNA N OTXPLITHIMH INBKTPONPOBOASWINMIN NETANAMU C NPUMBHEHHEM HCNBITATONBLHOMO
obopynosannn 8 coorsercrenn ¢ MIK 61557-4.
Bo spemA nameperHna xabenn mMoryT nepenamMuiBaTaCl. CMOaATLCA NN CXPYNNBATLCA NO BCOV ANVKHE,

oco6enro 8 panoHe xabenvHbix BX0Q08 B KOPNYE, C TeM, 4TOOH 00HAPYXNTL 00PHIBH NPOBOAA 3AIEMNEHNRK.
5.3 Conpornenexne nionAunn

ConpoTnenNenne HIoNALNN e AOMNXHO ObITL MEHLLLIE 3HANENKA, NPBACTABNBNNLIX B8 TabNKuye 2.

Tabnuua 2— Conpormanenve NIoNALWN

m

Koutyp nugaren obopynosawna knacca |1 W QocTynmesie [ BOMHAA HNKU YCHNEHHAR
NOBEPXHOCTH

Komypu YNPABNONNA NCNLITHIBITCHR BMOCTO C KOHTYPOM, K KOTOPOMY ONN NRNLBANNYECKA NOQCOBANHONNI.

MNpy U3AIEPEIMAX. OTHOCAWNXCA K QOCTYNIHLIM HENPOSOASULMAI NOBEPXHOCTAM, ITW NOSEPXHOCTV QOIDKHbI
GbiTh NOKPLITY METANNHYECKOU DONBIOA.

Coorasercrane TpeboOBaMUAM NPOBBPRBTCA NOCPBACTBOM CTAOUNNINPOBANMOTO  H3IMEPOHNA
CONPOTHBNBHHA WIONAUMKH NYTEM NOAANH HANPAIXEHNMA S00 B NOCTORHKOrO TOKA NPU  KOMHATHOW
Temneparype.

BO speMA naMeperna ropenxn OTCOGANKAINTCA. NONYNPOBOAHNKOBLI® INSKTPOHHLIG KOMNOHBHTL N NX
YCTPOWCTBA 33WNTY MOFYT ObiThb 3aMKHYTHI HAKOPOTXO, 3 XMAKOCTHLIG OXNAAWUTENN WCNLITLIBATCA 663
XUQXOCTH.

5.4 TOX yTeuKkn B CBAPONHON UANKH

BennunHa TOKa yTeukn mexay CBAPONHBIMK BLIBOAAMH M 3XHMOM 33WMTHOMO NPOBOAA 3A3OMNEOHNA
He AOSIKHA NPeBLIWATL 10 MA CPEAHBKBAAPATUNHOIO IHAYBHNA NEPAMEHHOrO TOKA.

Coorsercrane TpeboOBaIHNAM NPOBBPABTCR NYTOM MIMOPEHHA BENHYMHLI TOKA YTENKM B KOHTYPE, KaK
NOX3IAHO H3 PUCYHKE 1. NPH HOMWHANLHOM HANPAXEBHUN NUTAHNMA W B8 pexxnme padoTe 663 HarpyaIxm
(xonocroro xoAna).

fONHOE CONPOTUBNEHNE HIMBPUTONLHOM KOMTYPA AONXKHO cOoCTaBNATe 1750 Om ¢ 250 Om w
WYHTUPOBATLCA KOHABGHCATOPOM, C TOM, NTOOLI BPEMOKHANR KOHCTAHTA KOMTYPA COCTaBNANA (225 £ 15) mxc.

Ana sennunnnt 1750 Om emxocTe koHaencaTopa byaeT cocrasnaTte 130 nd.
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NprnMmeyvanune — finr obopyaosanna xnacca !l ncnonsayeTcA PE-TepMnKan 3336MNENHON COTH NNTAKNA.

PucyMok 1 — Vlameperne TOKa yTeuKn CBAPONHOro KOKTYpa

5.5 NepBnuKbIN TOK yTONKHK

BennunHa NEPBIIHOIO TOKA YTONKW BO BHEWHEM 33WHTHOM NPOBOAE 3336MNEBHHA HE AONXKHA

NPEBLIWATL CNBAYIOUIKNX IHIAYOHHNA:
a)S mA cpeawexsanpatnuHoe ANA 000PYAOBAHVA C COBLHHEHHEM WTENCENLMONO TWNA W C
PACNETHLIMH X3 PAKTBPUCTHKAMN Q0 32 A BXNIONNTENLMHO;

b)10 MA cpeaxexsanpaTtnuHoe JSNA O000PYyAOBANMA C COGANHENMEM WTENCENLHOIO THNA W C
PACHETHLIMH XaAPAKTOPNCTUKAMU CBLIWO 32 A;
c)10 mA cpeanexsagpatTwunoe ANR OBOPYAOBAHMA C COOANHEHHEM HEPA3LEMHOrO TWNa wn 6e3

CNeUNANLHBIX CPEACTB ANR NOAKNIONEHNA IALNTHOMO 3336MNBHNR,

d)S % OT HOMWHANA BXOAHOIO TOKA HA Kaxayw @daly, Anf obopyaosamnAa C COEANHOHNEM
HEePAIBLOMHOTO TUNA, CHADKEBHHLIM YCHNEBHHBIM NPOBOAOM 3AIEMNEHNA.

CootsercTene TpeboOBaANHAM  NPOBEPABTCA  NOCPEACTBOM  MIMOPUTONLHOIO  KOMTYpPa C
NCNONLIOBAHNEM OOLINHOrO BONLTMOTPA, KAK NOKAIAHO HA PHCYHKe 2, npu cobnaeHnn Cneayrownx
yCNoOBHN;

* CBAPONKOB 0OOPYyROB2HKE.

- KAONUPOBAHO OT NNOCKCCTU OCHOBAMMKA,
- NONYNABT HOMUHANLHOB HANPRIKEHHO NUTANNRA.
- He NOACOBAWKEHO X 3AWWNTHOMY 3338MNOHNIO WHbLIM CNOCOOOM, XPOME KaAK 4HOPeI JIANOMENTH
N3MEPHUTENBHBIX YCTPOWCTS,;
* BLIXOAHON KOHTYP HAXOANTCR B pexnme 6e3 Harpy3kn (XxoNOCToro xoAaa);
* NOMEXONOAABNAIOLING KOHAOHCATOPH! H8 RONKHBLI ObiTh OTCOBANHONHL.

Npunmevanue — KonTyp, NpeacCTaBNeEMMbIi H3 DPUCYNKO 2, WCNONLIYOTCA AONR  NONYMEHWA
BOCNPON3IBOANMYBIX PEIYNLTATOS..
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A. 8 = xontponcneie 3axnu. Ry .. 1500 Om: Ry = 500 Om: Cs - 0.22 weo;
U, _ nownnanonoe nanpaxonne nuramna; R, = 10 000 Ou; U, = cranqaprrnoe nanpaxenne naipysan; C, - 0.022 medP

Tou yrevun bg . UyR,

PUCYyHOK 2 — 3NBKTPUHOCKNIA KOHTYP ANA HIMEBPEHUA NBPBUNHOIO TOKA YTEYKK

Namepenne NePBUYHOrO TOKA YTEYKU MOXET BLINONHATLCA HENOCPBACTBeHHO. NGO B8 dopme
MIMEPEHNUA PAINOCTH TOXOB (CM. puCyHox 3). BmecTto amMnepMeTpa. NOKAIAHHOIO HA PHUCYHKe I,
NPHMBHABTCA NIMEPUTENLHLIA KOKTYP, NPBACTABNEHHBIA HA PUCYHKE 2. [ONYCK B8 OTHOWEHHA IHINEHWH
NapameTPOs KOMNOHBHTOB B NIMEBPUTENLHOM KOHTYPE HE QONXEH NPeabiwaTh £ S %.

OGopyaosanne C COBANHAHNEM HEPAIBLEMHOMO TrNA, CHAOKOHHBIM YCHNEHHBIM NPOBOAOM
3338MNBHNA, NCNBITHIBABTCA B COOTBBTCTBUH CO CNBUNDUKAUNEN NIAFOTOBUTENA.
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Nprrunn HENOCPDEACTBENNOIO HIMOPCHRE NpyHuUKN HIMEDEHUR N3 DCHOBE PAINACTIN T1OXOD

Pucynok 3 — MprHynnsl HaMepeHr| NBPBUIKOro TOKA yTeuxn ANK 0aRoda3noro obopyaosanna

BHUMAKUE! flannoe mcnuiTanme QONXHO NPOBOAUTLCA KBANUPUUUMPOBAHHBIM CNEUMANKCTOM. [ANA
NPOBEABHHA NCNBITAHUA NPOBOA 33IEMNEHNA| OTKNIOHANOT.

6
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PucyroK 3 — MNprHUWNG H3MEPeHVA NEPBNYHOTO TOKa YTEYKW ANAa oarodiaanoro obopyaosanna
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5.6 Hanpaxerne 663 Harpyaxn (xonoctoro xona) (U,)

fINkoBLI6 3HAYEHMA MAKCHMANBHOMD HANPAXEHU] 0663 Harpyakn (xanocToro x2aa) Npu  BCex
BOIMOXHBIX BAPHUAHTAX HACTPONKN HCTONHKUKA NUTIHUA HO QOSDKHBI NPEBLIWATL IHAYEHHA, NPBACTABNEBHHbIX
8 Tabnuue 13 MIK 60974-1, xOraa Ha NCTONHNK NOQABTCR HOMUHANLHOE HANPRXEHWE NUTIHNA N HACTOTA.

fepea nCNuITaHWeM YCTPORCTBA 3AXMIAHNK U CTabnnunaaunn Ayrn, 8 cNyvae HeobxoanmocTn, moryr
66T yAaNeHn MNKM WYHTHPOBAHB COTNACHO WMHCTPYKUNMAM NIFOTOBMTENR (CM. TaKKe PyxOBOACTBO NO
IXCNNYATAUNN NNK NHCTPYKLHN NPONIBOANTONR OTHOCUTONLHO NCNLITAHNNA).

Hanpaxenne 663 HaMy3KNn NIMEPRETCA MEOXAY BbIXOAHBIMA 33XNMAMN CBAPOYHOrO annaparta. Ecnu
n3 coobpaxennn 6630NACHOCTN HNKU YNPABNOHNA ITO HEBOSMOXHO, HANPAXEHHE 63 HArpyIkn NIMEPRETCA
MEXAY rOpPenKkon n coeanHeHnem obparnoro caapounoro xabens. flanHoe ncnbitaune He TpedyeTcR ANA
MCTONHNKOB NNTAHMA NNAIMOHHON PEIKH.

Ecnn HOMHHANBLHOE NOHMXEHHOe HaNpRAXeHne 683 Harpyakn (Ug) NN HOMUHANLHOB KOMMYTUPYEMOE

HANPAXEBHNE 683 Harpy3m (Ug) yxalann xa NACNOPTHON TabNuuke, To BMeCTO U, naMepreTCKR Ug nnu Us.
Cooteercrane TpeboaaHnam NPOBBPRBTCA NOCPBACTBOM HIME PEHNN
a)CPOAHOKBAAPATHYSCKNX IHINOHNA.
AN] nameperns CPpeaHeKBaAAPATHNHOIO 3HAYOHNA NPUMEHROTCR OTkannbposanHbin Npnbop ¢
CONPOTUBNOHNEN BHEWHEND CBAPOYHOrNro KOHTYPa S xOwm;
b)NNKOBLIX IHAYOHHUMNA.

AN’ NIMEPEHMA NMKOBLIX IHANEHMA UMNYNLCOB. HE8 NPBACTABNRIWNX ONACHOCTH, WCNONBLIYOTCK
INOKTPUNBCKNIA XOHTYP. NOAOOHBIN NIOOPaAXEHHOMY HA PUCYHKE 4.

1 %0 Q)

1 = awoa 1N400? wnu ero ananor
PucyHok 4 — 1aMepeHne NHKOBLIX IHANEGHHH

Ans oto6paxernnt cpeaHnx INAYEHNA HeobxoanMO NCNONLIOBATL BONLTMETP. BubpanHuwin Ananalon

NIMEPOBHHUA AONXKEH PACNONAMATLCA KAK MOXHO ONMXE K (DPAKTUHECKOMY 3HANGHHIO HANPRXSHMA 663
Harpy3kn. BHyTpenHee CONPOTHBNBHHE BONLTMOTPA QOMKMHO COCTABMATL HE MOHEe 1 MOMm.

[lonycK 8 OTHOWEGHHK 3H3ANEHHM NAPAMETPOB XOMNOHENTOB B8 HIMEPUTENLHOM KOHTYPE HE AONNEH
npessiwate + 5 %. MunmanbHan MowHOCTL peancropa 0,2 xOm cccraanser 65 Br. Peocrar gqonxew
BbIA6PXNBATL TOKk BennunHon 0.6 A. MUHMMANBLHOE AONYCTUMOG HANPRXEHHE KOHABHCATOPA AOMKXMHO
cocrasnaTe 200 B.

6 DyHKUMOHANBHOE NCNbITaHKe

6.1 dyHxunoHnpoeaHne

Kaxaan cerianHan ¢ obecnevennem 6630NacHOCTN DyHKLINA, NPUIHAHHAR TAKOBOW CNEOLHANNCTAMK
NO NCNBLITAHNAM. LONXKHA NPOXOAUTL NPOBEPKY HA NPABUNLHOCTL PAGO T,
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Cooteercrene TpeGosaHnAM NPOBEPRBTCA NYTeM 3aNycx3a YCTPOWCTBA W NPOBEPKN WCTOMNNWKA
CB3APONNOro TOK3 Ha NPEAMET NPABMNLHON PABOTLI.

6.2 Buixnovartens U6NKN NHUTANNA

Mpn HaNUuMK  BLIKNIOHATENR UBNW NWTANMA (MANPUMEP, NEePeKNIONATEeNA. KONTAKTOPA WMNK

NPEPLIBATONA LENKH) YKIZAHNHOE YCTPONCTBO:
3) Pa3MbIKABT NNH 3AMIKABT BCO HBIAIEMNOHHBIE NPOBOAA COTH:
b)4eTxO yxadniBaeT, PAIOMKHYT ANK 3AMKHYT TOT UNH UHOW KOKTYP.

Cooraercraune TpebOBAHHAM NPOBEPASTCA NYTEM BHOLWHOrO OCMOTPA U NIMEPBHHUNA.
6.3 YCTPONCTBO NOHNXEHNR HANPAXEHHA

Ecnu  npeaycmoTpeHO  YCTPOWCTBO NOHWXKEGHHUA  HANPANOHHA, OKO AONXKKO NOXA3LIBATL
YAOBNETBOPHUTENBHYO paboTy.
Cooreercrane 1pebOBaAHMAM NPOBEPRETCA NyTOM BHOWHErO0 OCMOTPA UHAUXKATOPA B8 PEXHME NoA

Harpyaxon n 663 Harpyaxkn (xoNOCTOrno xoAna).
6.4 MarHnTHLIA ra3oRbLIA KNANaH

Kaxabin MarHHTeem radossin KNanaw (vanpumep, AnA npoyeccod TIG, MIG/MAG, nnaamenHon peakn)
NPOBEPRBTCA HA NPABHUNBHOCTL paboTwl.
Cooraercrane TpebosannAM NPOBBPRBTCR NOCPEACTBOM BHOWHEIO0 OCMOTP3 U  BLINONHEBHHEM

CNOAYIOWNX ONBPAUNA HNU NYTOM UCNBITANNA, YXAIAHHbBIX KITOTOBUTENBM.
3) OYHKLNOHNPOBAHNG.
Pabotan Tpurrepom ropenxu, NPOBePUTL NO ra30BOMY NOTOKY, (DYHKUMOHUPYET NKN MATHUTHEIN

ral3oebiv KNANaN.
b)YTeuxa.
NMoaMATL NABNEHHE B8 CUCTOME K YOOANUTLCA B OTCYTCTBHM YTENKH, HANPUMEP, NO NANBHNIO AIABNEHUR.

NMpumevuanne — Cnegyer ob6parnre BHMAIaNWE Ha TOT PAKT, TO MOKKO ral’oanie TPYSKn n HX COBaNHErMA
TAIOKE MOCYT NaBaTb TekL.

6.5 CurHanoHbio  KOKRTPONLHLIG NAMNLY

KawQan nMeIOWARCA CHIHANBHAA UNK KONTPONLHAA NAMNA NPOBBPRETCK HA NPABUNLHOCTL PaBoTH.
Cooreercrene Tpe608annAM NPOBBPRBTCA NYTOM BHOLWMHEro OCMOTPA.

7 fOokymeHTaumnA

7.1 Orver 06 ncnuitannn

OT14eT 06 nCNITaHnn QONXeH COABPXATL CNOAYIOWNE CBEABHHA:

a)0603IHaeHne ncNuTeaemMoro 0b6opyaoBaHna ANK AYroBOW CBAPKM;

b)aarta ncnuiTauns,

C) HANPAKEG HNB NHTIHNUR.

d) pe3ynpTartel HCNBITAHNR,

e)noanunch, P.1U.0. QONKKOCTL M OPraHn3IaUKA CNELIMANKCTE, NPOBOAUBLISIO HCNBITANKE;

f) naeHTHOUKAUMR UCNBITATENLHOrO 060PYAOBAHNA.

OT14er 06 nCNLITaHUARX NOCNE POMOHTA QONXEOH COAGPXATL BCE NPOBEPKUA. yXKalanKbe B8 Tabnuue 1,

NPU ITOM AONKNO GbITH OTMENEHO. 6CNH XKAK0S-NUEO OTABNLHOE HCNBITAHNE He NPOBOAKUNOCS.
Npumep oTyeTa NpeacTasnex 8 NpuNOxeHun B.

1.2 Mapxnposka

Bupka, npukpenneskas x 060PyA0BaAHHMIO. YKAILIBABT HA TO. YTO OHO NPOWNO UCNBITANNHE.
Ha G6upxe ponxna OuiTo yx33aHa Q3Ta NPOBEAGHHR WCNBITAHMR WA PEKOMEHAYBMAR QaTa

cneaywowen NPOBEPKN 8 COOTRETCTBUN C MECTHBIMH HOPMAMM.
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Npunoxenue A
(cnpaBsoun0e)

MpoBepoUYHbLIN NKUCT ANA BHEWHEro OCMOTR3

BO 8pEMA BHEWNHEIO OCMOTP3 HEOOXOAMMO NPOSOPHITL NEPEMCNBHHLIE HHXO NOIRUNK;
a) FopenxalanexTpoaoaepXarens. 3axnm obpPaTHOro CBAPONHOroO TOKA:

* OTCYTCTBHE HNU HEBPYLLOHWE NIONALNN,

e NEdDEKTHLIO COOANKERNA;

* HOWCNPABHBIE, NOBPOXAOHNLIE BLIKMOHATENM.

* APYTOB NOBPBXABHNE.

b) Mnrarne or comm:

* HOUCNPABHLIM. NOBPEXABHHLIN K3benb:

* NeDOPMHPOBAHIIN. A8PDEKTHEIN WTENCBND,

* NONOMALHBIE NNKU ONNABNEHNLIO KOMTAKTN PAILOMA;

* HEWCNPEBHO ANKBPHOO KPENNEHNe xabenn:

» xabenw n wrencens HEAPUNIANLIO ANMA HCNONLIOBIAHKUA NO HAIHIYEHWIO.

c) CeapouvHbIn KONTYP:

* HEWCNPABHLIN. NOBPEXAOHHLIV kabens.

* Q6DOPMHPOBANIE. ABDOKTHNO KNH ONNABNBHNLIO MYD TEYPOIBTIN,

* HBUCNPABHOE ANKBPHOB KPenNeHe kabens:

¢ xabenv n MyPDTbi HENPHIDAHBI ANR HCNONBLIOBAHKA NO HBIKAYEHNIO.

d) Kopnyc:

* OTCYTCTBYIOUNG MNKU NOBPEXABHHBLIO ASTANN,

* HEPAIPOWENNDIO NIMEOHEINRA;

* OTBEPCTMA OXNAXAGHHA BNOKMPOBANL UNKH OTCYTCTRYIOT B03QYLWHLIE DUNLTPLI;

* NPUINAKH NEPEIPYIKN K HENPABUNLHOIO KCNONLIOBANNA.

* OTCYTCTBYIOT HNK NOBPOXAOND IALWNTHLE YCTPOHCTBA. HANPHUMBD. ABPXITONDL raxsoro 6annoxa;
* OTCYTCTBYIOT MNKU NOBPOXABNH KONECA, NOALEMMHLIE NPNCNOCODNENVA. py B N T. A.;
* NOBPEXAON AGPXATONL RATYLWKN C NPOBONOKOWN;

* TOKONPOBOAQRWING NPEAMETH NOMELWSHL Ra KOPNYC.

0) Oprant yNDaBnNeNnuA U KANKITOPY

* HEVCNPABHLI BHIKMOMATONN. NIMEPNTENLHLIO NPUOOPLI K NaMNbI;

* HEWCNPABEM PEryNRTOP ABBNENHA WK PBCXOAOMEP.

* NPOAOXPARNHTONN YCTAHOBNOHEI HENPABUIHHO H QOCTYNHbLI CHAPYXN.

f) Obuiee cocToRmme:

* NPOEIMOPHAN NbING KNW 33MPAIHERNG

* XOKTYD OXNAXASIOUOHU XUOXOCTHU NPOTEKABT KN HENPABUNBNLIU YPOBEAHDL OXNAKAIIOUION XNAKOCTW,
* NODEATHLIO FaIOBHIO WNAKM H COBAUNENVRA.

* HEP33IBOPUNBLIE HAQNUCH U MAPKHPOBKA;

* APYME NOBPENXABHNA W NPHBHIKA HENPBBUNLHOIO HCNONLIVBAHNA
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Npunoxenne B
(cnpasounoe)

Mpumep oTueta 06 UCNbLITAHUK NOCNE PEMOHTA

Omvem 06 ucnsimanuu

Komnanua: Sample Lid. Aapec: London Torchham WH 15 B4
O6opynoearne: NCTOYrIK CBAPOHOINO TOK3 Caepunrbin No. 123458

HcnoitatensHoe obopynosanne:. Mynbtuamerp D6, Metaframe. xoHTypb ulaieperma cornacwo M3K 609744

Hanpaxenwo corn Cpeaneusanpanunoe
HANPANENHNE

BrewHKun ocmoTp

Conpomanouno NPpOoBOoAAa 33IOMNEMHNA

ConpoTusnexnne wionrumn

- Bxoaron xoutyp/
Jaunbin koNTyp (500 B) R.p (MOM]

- Ceapourtin koHTYP!
3awnmrbin xonTyp (500 B) Ry [MOM]

- Bxonwon xoutyp/ MY
Csapoyxuin xonTyp (SO0 B) Rw [MOM]
_Illl

- Noaxnovaeace
obopynoearne Nommanou
no 32A

- Noaxmovaemoe Yepe3 wrencens s 10 mA
060pyaocearne HoMNHaANOM

6onee 32 A

- MocToORKHOB NOAKNIONEHNE S 10 mA
6e3 cneucpeancrs

- O60pyQ083aHUE C YCHNINHBIM NPOBOAROAY

3330MNemmnA log (MA]
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Oxonvanue omyvema ob ucnxmanNuu

Hanpaxenne coTm Cpoaroxoanparminge
N3N DAXOHHO

Hanpaxenne 6€3 Harpyaxm (Hanpamenue
XONOCTOro xoAna)

e | L]
o | = | eowewene | ||
= Ple[=
T

1
wom 111

NMpunmevuann| (PEIYNLTAT BHEWHEIO OCMOTPa HNK QYHKUMNOHINLNOIO HCNLITaRNA): Her
Opraxn3auma. nposoguswan ncnoitaxna: Checkmates Limited
Aapec: London Weidshire WG3 A7

PemMOHT: 33MEN3 NOHCNPIBHOTO FNABHOND BLIKNIOYATONR

H/Y: He ynnrsaercs

Npnnoxenne C
(cnpaso4n0e)

Obopynosanne, narorosneHHoe He B coorsercTeumn ¢ MIK 60974-1

Ceapounoe 00OpynoBaNuae, N3NOTOBNENMOS HE B8 coOoTBOICTBMM CO ctamaaptom MOIK 60574-1 [xanpwmuep.
NPON3BEQEHH0E QO NaTH NEPBOro HaRaAMKA (1989r )], MOXeT He YROBNETBOPATL BCAM TEOXHUMECKUM YCNOBHAM Q3NNOrO
crannapra.

B 3TOM CNy4ae HHCNBXTOP AONUKEM YKa3aTth B CBOSM OTHOTE CNEAYOWee;

- TOXHAYOCKNO 7966008Mﬂ. KOTOPbLIO 8 COOTBOTCTBYIOT,
- CTBNEM> HB CRONLXO TPEBosaNVA HE COOTBOTCTBYOT:

- OUBGNMKA B TOKAOWWX NOCNBAC BN,

- MEPbLI NO YCTPAMENIO, 8CNK ITO Heobxoqmumo.
Orvwer ponxew nars snanensuy BOIMOXKOCTL NPUNATL NPABHNLH0O DPOWOHNE. B HOKOTOPHIX CNyvanx

obopynoaanue rHeobxoanmo Gyaet 3meacTH U3 Jxcnnyatayni.

1
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Npunoxenwe A
(cnpasounoe)

CBeneHnA 0 COOTBETCTBHUMU CCLINOYHbIX MeXAyHapoOaAHbLIX CTaHAApPTOB

HaUMOHANbLHLIM CTaHaapTam Poccnnckon Pegepaunn (v AEUCTBYIOWNUM B 3TOM
Kayecrse MeXroCynapCrBeHHbIN CTaHAapTaM)

Tabnunua A1

O603navonne cceNONHONa Crenevwe 06031 34OHND W BN MENOBAHHE COOTOBTCTBYIOWErT
MOXAQYRIDOQNOEO CTAHQAPTYD coovhnarIcIann HAUHONANLAHNOIO CTANRQAPTD
MIK 60050-195 IDT FOCT P M3K 60050-195-2005 3alemnenwe u 3awmMra or
NOPAMOHUA INCKTPHUIOCIMNAI TOKOM. TEPMNHE ¥ ONPEABNOHNA
M3IK 60974-1:2005 FOCT P M3K 60974-1-2012 O6opynosawwe ANR AQyrosBoM
ceap«M. HYacrtb 1. UCToONMKXIKU CBAPO4ONO TOKA
MIK 615574 FOCTMIK61557-4-2013

‘COOTBOTCTRYIOWIMHU  HBUMOHANLMLIW  CTanaapT ortcytcTeyer. [lo 6rf0 YTBEPXAGHHA POKOMEMIYOTCR
WCNONL3OBATL NEPEBOA M3 PYCCRHN A3biIK AANHOIO MEXAYHAPOANOID CrannapTa. Mepesan AaKNOro MEXAYHNaPAANOrO
C1a{Aapra HaxoAnTCR B PaRePANLHOM NHPDOPMIUNOKHOM QOO TOXHMNECTKAX POTNAMEKTOB M CTaNA3PTOS.

NMpumeva nwne — B nactoaswen rabnuue WCNONL3IOBEHO yCNoeroe 0603HaYenne CTenern COOTBBTCTBYRA
CTaNaapros:

- MOD — MoanduunpoBanHbie CTAHABPT bI;

- IDT — naenrnuHbie CTanaaprol.

YAK 621.791. OKC 25.160.10 10T

Knmouessie ¢cNOBa: Ayrosan ceapxa, ob0pya08anne, NCNbITAHNA

Noanncaro 8 nevats 24.03.2015. dopmar 60xB4°A.
Yen. nay. n. 1.86. Tupax 31 axa. 3ax. 1403

MoaroToenero Ha OCHOBE INBKTPOHHON BEPCN. NPEQOCTABNENHON Pa3paboTunKom CTannapra

®ryN « CTAHAAPTUHOOPMs,

123995 Mockaa. NpanatHun nep.. 4.
www.gostnfo.cu info@gostinfo.ru
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NMpeancnosune

1 NOANOTOBNEH denepanbHbiM FOCYAAPCTBBHHLIM ABTOHOMHBIM yupexaeHHeM «HayuHO-yNebHbIN
ueNTp «Ceapxa u kouTponss NP MITY um. H.3.6aymanar (DAY «HYLCK npu MITY um. H.3.6aymananr),
HauwoHanoHbim AreHTcraom Kontpons Ceapm (CPO HM «HAKC»), HayuHOo-NpOn3IsoaACTBEHHON DNPMON

«ANXeHEPHBIN N TexHonornweckun cepenc» (HNO «UTCr), OO6WECTBOM C  OrPaANMIEOHHON
oteeTcTeeHHOCTHO «llitopms (OOO «lWiTOpM») Ma OCHOBE CODCTBOHHOMO AYTEHTWUHYHOrO NEPesoAa Ha
PYCCKNA R3IbIK CTAHAAPTA, YXAIAHHOro B NyHKTe 4

2 BHECEH TexHmn4ecknm xOMNTETOM NO CTanaaptTniaumn TK 364 «CBapxa n pOACTEBHHLIO
NPOUECCHbiI»

3 YTBEPXXQEH U BBEJEH 8 AEVUCTBUE Mpuxaiom DenepansHoro areHTCTsa NO TEXHUMECKOMY
perynnuposannio n metponomu ot 10 okTabps 2014 r. Ne 1302-cr

4 HacToOAWMA CTAKAAPT MABHTUIEH MEXAYyHapOAHOMY CTaHAaapTy MIK 60974-4:2010 O6opyaosanne
ANR Ayroson csapkn. 4acrs 4. Nepnoanueckan nposepxa u ncnwitawne (IEC 60974-4:2010 Arc welding
equipment — Part 4: Periodic inspection and testing).

Mpn nprMeneHnn HACTOAWEro CTAHQAPTA POKOMEBHAYETCR WUCNONLIOBATL BMECTO CCLINONHLIX
MEOXAYHIPOAHLIX CTAKAAPTOB COOTBETCTBYIOWME MM HALHOHANLHBLI® CTaHAAPTH Poccunckon deaepaunn w

MEOXIOCYAAPCTBEHHBLI6 CTAHAAPTLI. CBEABHHA O KOTOPBLIX NPHBEABHH B AONONKNTEONBHOM NPUNOXEHNH IA.
Crenennb cooteeTCTBni-naenuTnuuKan (IDT)

5 BBEAEH BNEPBLIE

flpasuna npumeHeHUR HACMOAWE20 cMmandapma ycmanoanems 6 FOCT P 1.0—-2012 (paaden 8).
Nn@opmayus 06 UIMENOHURX K HBCMOAWBMY CMAHOBPMY NybNUKyOMCR 8 8)XX8200HOM (N0 COCMORHUIO Ha
1 AHGIPA meKywe20 2003) UHQPOPMAUUOHHOM yK83amene «HAUUOHANbHLIE CMandapmey. a

oQuUUUANbLHLIO MOKCM U3MOBHBHUO U NONPEBOK — 8 6XOMACAYNOM UNDOPMAUUOMHOM yKEIaMEne
vHaUUOMANLHBIO CMAHASPMbIn. B CNyvad NOPECMOMPS (39MOMBI) UNU OMMEOHL) NECMOAULE20 CMaNdapMa
coomaemcmeyiow8e yeedomnenue bydaem onybnuxo8ano @ ONuxalwem evinyCke unW@DOPMEUUOHHO20

yKa3amana atayuonancHe cmandapmer». Coomeememeyiowian uNhoPMayUR. yeeO0OMNBHUE U MAKCMbI
PEIMOWBIOMCA MAKXE 8 UNDODMAEYUONNOU CUCMEME 06820 NONLI0BAHUR — Ma ouUUaNLHOM C80Me
DEdEPANLNO2O 28HMCME3 NO MEXHUHNOCKOMY PE2yNUPOBAHNUIO U MEMPoNno2uu 6 cemu Vwmepwem

(gost.ru)

® Crannaprundopm, 2015

B Poccwuiickon deaepaunn HACTORWMH CTARAAPT HE MOXET GbiTh NONHOCTLIO WAW HACTHYHO
BOCNPON3IBOABH, TMPAXNPOBAH W PACNPOCTPAHEN B KAYecTee OPHUMANLHOTO W3NAHMMA 663 paspeweHus

denepanbHoro areHTCTBa NO TEXHUYECKOMY PEryNNPOBANKIO N METPONOT KUK
I




