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В работе представлены результаты анализа области применения, аттестованного в Алтай-

ском крае с 2005 г. по 2015 г. сварочного оборудования. Лидирующую позицию занимает обору-
дование для дуговой сварки, применяемое на опасных производственных объектах котельного 
оборудования, оборудования химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взры-
вопожароопасных производств и строительных конструкций. Установлено, что повышению эф-
фективности проведения аттестации сварочного оборудования для дуговой сварки способ-
ствует применение цифровых измерительных стендов с использованием современной компь-
ютерной техники и программного обеспечения. 
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The paper presents the results of the analysis of the application attested in the Altai region in 2005 

and 2015 welding equipment. The leading position occupies the equipment for arc welding used at 
hazardous production facilities of boiler equipment, chemical, petrochemical, oil refining and explosive 
industries and building constructions. It was found that the efficiency of the attestation of welding equip-
ment for arc welding increases the use of digital measuring stands with the use of modern computer 
technology and software. 
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Аттестацию сварочного оборудования 

проводят в целях проверки его возможности 
обеспечивать заданные технологические ха-
рактеристики для различных способов сварки, 
определяющие требуемое качество сварных 
соединений при изготовлении, монтаже, ре-
монте и реконструкции технических устройств, 
применяемых на опасных производственных 
объектах. Процедура аттестации сварочного 
оборудования регламентируется РД-03-614-
03 и рекомендациями по его применению [1]. 

В настоящее время сварочное оборудо-
вание на российском рынке представлено ши-
рокой номенклатурой единиц, как отечествен-
ного, так и зарубежного производства [2]. Как 
правило, потребителю достаточно сложно 
осуществить правильный выбор сварочного 
оборудования для конкретных групп техниче-
ских устройств. Накопленный в Аттестацион-
ном центре сварочного оборудования 

ООО «ГАЦ АР НАКС» (АЦСО-77) опыт прове-
дения аттестации показывает, что ранее при 
выполнении ответственных сварных соедине-
ний применялось большое количество свароч-
ного оборудования, не соответствующего тре-
бованиям РД-03-614-03. 

Проведение аттестации сварочного обо-
рудования способствует повышению качества 
сварных соединений и снижает риск появле-
ния аварийных ситуаций при их эксплуатации. 
Обязательность аттестационных процедур 
вызывает необходимость предприятий сле-
дить за техническим состоянием собственного 
сварочного оборудования, проводить профи-
лактическую работу и своевременное техни-
ческое обслуживание. 

Цель работы – изучить возможности эф-
фективного проведения аттестации свароч-
ного оборудования для дуговой сварки на 
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опасных производственных объектах Алтай-
ского края. 

За период с 2005 г. по 2015 г. в АЦСО-77 
было аттестовано порядка 1250 единиц сва-
рочного оборудования [3]. Область примене-
ния аттестованного сварочного оборудования 
по способам сварки и по группам технических 
устройств представлена на рисунке 1. Лиди-
рует оборудование для дуговой сварки по сле-
дующим способам: ручная дуговая сварка по-

крытыми электродами (РД), механизирован-
ная сварка плавящимся электродом в среде 
активных газов и смесях (МП), автоматическая 
сварка под флюсом (АФ), ручная аргонодуго-
вая сварка неплавящимся электродом (РАД). 
По группам технических устройств преобла-
дает: котельное оборудование (КО), оборудо-
вание химических, нефтехимических, нефте-
перерабатывающих и взрывопожароопасных 
производств (ОХНВП) и строительные кон-
струкции (СК). 

 
а)      б) 

Рисунок 1 – Область применения аттестованного сварочного оборудования: 
а) по способам сварки; б) по группам технических устройств 

 
Анализ реестра аттестаций позволяет 

подчеркнуть, что в Алтайском крае повыша-
ется спрос на применение выпрямителей ин-
верторного типа. Однако наиболее востребо-
ванным сварочным оборудованием при атте-
стации на крупных промышленных предприя-
тиях до сих пор являются многопостовые сва-
рочные выпрямители типа ВДМ, что говорит о 
значительной доле традиционного оборудова-
ния [4, 5]. Основными факторами, влияющими 
на тенденцию снижения их применения в бу-
дущем, являются, главным образом, высокое 
потребление электроэнергии данными аппа-
ратами, габариты и масса, а так же низкий уро-
вень качества и надежности балластных рео-
статов типа РБ-306, в комплекте с которыми, в 
большинстве случаев, они применяются. 

Данные по наиболее популярным маркам 
сварочного оборудования в Алтайском крае, в 
зависимости от срока действия свидетельства 
об аттестации, приведены раздельно по рас-
сматриваемым способам дуговой сварки на 
рисунке 2. 

Для РД самым востребованным до 
2014 г. выпрямителем инверторного типа яв-
ляется «Форсаж-315М» (АО «Государствен-
ный Рязанский приборный завод»), а с 2015 г. 
его вытесняет «NEON ВД-253» (ЗАО «Электро 
Интел»). Следует отметить, что в 2007-

2008 гг. ведущее место занимали отечествен-
ные однопостовые источники питания. Наибо-
лее популярными марками аттестованного 
сварочного оборудования были: «ВДУ-506», 
«Форсаж-315М», «ТДМ-401У2», но лидером по 
применению также являлись выпрямители [4]. 

Ведущие позиции по РАД удерживает 
установка «MasterTig MLS 4000», а в МП – по-
луавтомат «FastMig MSF 55» фирмы «Kemppi» 
(Финляндия), которые выместили традицион-
ное отечественное оборудование марок «УДГ-
161» и «ПДГО-510», соответственно. В обла-
сти АФ самым популярным оборудованием, 
заявляемым при аттестации, является авто-
мат марки «NA-3N» фирмы «Lincoln Electric» 
(США), заменивший востребованное ранее 
отечественное оборудование «АДС-1000-4». 

Современное сварочное производство 
предъявляет все большие требования к 
надежности и производительности оборудова-
ния при этом, сохраняя и улучшая качествен-
ные показатели продукции. Происходит посте-
пенный переход от дешевых или морально 
устаревших сварочных аппаратов к современ-
ному сварочному оборудованию, рассматри-
ваемому в качестве технологического преиму-
щества на конкурентном рынке. 

В последние годы продукция под торго-
вой маркой «Brima» (Китай) стала уверенно 
занимать одну из ведущих позиций на рынке 
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сварочного оборудования в России. Сов-
местно с ООО «Сибирь-Технология-Сервис» 
[6] был проведен сравнительный комплексный 
анализ сварочного оборудования китайского 
производства марок «BRIMA» и «MARS» (ARC 
300, MMA-2500, MIG-500-2, MIG/MMA-350-1, 
MIG/MMA-355, TIG-180P-1, TIG-500P AC/DC) и 
финской фирмы «Kemppi» (Master MLS 3500, 
FastMig KMS 300, MinarcMig Evo 200, FastMig 
Pulse 450, Kempact 323 A, MinarcTig Evo 200, 
MasterTig MLS 4000) для способов сварки РД, 
РАД и МП. 

 

 
а) 

 
б) 

 
в) 

 
г) 

Рисунок 2 – Наиболее популярное сварочное 
оборудование в зависимости от срока дей-

ствия свидетельств об аттестации: а) для РД; 
б) для РАД; в) для МП; г) для АФ 

 
Установлено, что оборудование 

«Kemppi» является более привлекательным 
для потребителя при прохождении аттеста-
ции, несмотря на то, что оно имеет высокую 
стоимость. Это, видимо, связано с тем, что та-
кое оборудование ориентировано, в первую 
очередь, на крупные промышленные предпри-
ятия, а при проведении аттестации доля этих 
предприятий значительно выше. Кроме того, 
оборудование «Kemppi» отличается рядом 
преимуществ, таких как компактность и мо-
бильность, удобный графический интерфейс, 
низкое энергопотребление, высокое качество 
швов. Контроль режимов можно осуществлять 
и в процессе сварки, а также запоминать их 
для дальнейшей паспортизации изделий (си-
стема Arc Q) [7]. Аппараты «Kemppi» позво-
ляют обеспечить наилучшие результаты при 
сварке с помощью программного обеспече-
ния. Например, при использовании функции 
«WiseRoot» можно повысить производитель-
ность до 5 раз. Уникальные функции про-
граммного обеспечения серии «Wise» исполь-
зуются в сварочных аппаратах для ручной и 
механизированной сварки «FastMig KMS», 
«FastMig Pulse», а также автоматизированной 
и роботизированной сварки «KempArc 
Synergic», «KempArc Pulse». 

В использовании сварочного оборудова-
ния «Brima» в большей степени заинтересо-
ваны малые и средние предприятия, только 
начинающие работать на опасных производ-
ственных объектах или имеющие ограничен-
ные ресурсы на приобретение дорогостоя-
щего оборудования. Тем не менее, сварочное 
оборудование «Brima» аттестуется как для ра-
боты в цеховых условиях, так и для монтажа 
на выезде. Например, аппараты серии «Се-
вер» предполагают их эксплуатацию вплоть 
до температуры окружающей среды -40°С, что 
особенно актуально для нашей страны на се-
вере или в зимний период. Безусловно, обору-
дование «Brima» даже внешне гораздо проще 
и обладает меньшим дополнительным функ-
ционалом по сравнению с «Kemppi» (рису-
нок 3). Но, поскольку оборудование «Brima» 
также инверторного типа, то оно отличается 
сравнительно небольшим весом при высоких 
технологических характеристиках и позволяет 
экономить до 15-20% потребления электро-
энергии. 

Повышение эффективности проведения 
аттестации сварочного оборудования для ду-
говой сварки достигается применением раз-
личного измерительного оборудования, в том 

ПОЛЗУНОВСКИЙ АЛЬМАНАХ № 4 2015 25



М.Н. СЕЙДУРОВ, С.В. КОВАЛЕВ 

 

числе с использованием современной компь-
ютерной техники и технологий, а также про-
граммных продуктов. 

До недавнего времени для установления 
технических характеристик сварочного обору-
дования при проведении практических испы-
таний в основном использовали балластные 
реостаты (рисунок 4) совместно с токоизмери-
тельными клещами, мультиметрами, осцилло-
графами и т.п. Более перспективным явля-
лось применение измерителей (статических 
вольт-амперных характеристик, сопротивле-
ния изоляции, сопротивления заземлению) и 
нагрузочных стендов, как стационарных, так и 
мобильных (рисунок 5). 

 
а) 

 
б) 

Рисунок 3 – Внешний вид сварочного обору-
дования: 

а) ARC 300, Brima; 
б) Master MLS 3500, Kemppi 

 
Измерительный стенд для оборудования 

дуговых способов сварки, как правило, содер-
жит балластный реостат и предназначен для 
измерения: продолжительности включения 
(ПВ%) и продолжительности нагрузки (ПН%) 
сварочных источников питания постоянного и 

переменного тока; температуры токоведущих 
частей сварочного оборудования; статических 
вольт-амперных характеристик сварочных ис-
точников с выходным током до 600А; номи-
нальных сварочных режимов; формы и значе-
ний сварочного тока и напряжения; тока корот-
кого замыкания; измерения параметров пита-
ющей сети [8]. 

 
Рисунок 4 – Испытательный нагрузочный 

стенд с приборами для снятия внешней ха-
рактеристики источников питания 

 
Для упрощения процедуры аттестации 

сварочного оборудования необходимо ис-
пользовать не аналоговые, а цифровые изме-
рительные стенды с дальнейшей передачей 
данных для обработки на компьютер. Напри-
мер, эффективно применение цифровых реги-
страторов параметров сварки [8, 9]. 

При проведении аттестационных проце-
дур возможно интерактивное наблюдение с 
помощью специальной программы за измене-
нием технических характеристик сварочного 
оборудования. Использование цифровых ре-
гистраторов параметров сварки позволит до-
стоверно оценить уровень работоспособности 
сварочного оборудования. 
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В состав комплексов для регистрации 
процессов дуговой сварки входит управля-
юще-передающее устройство (компьютер), ко-
торое связывается с измерительным блоком и 
передает информацию на удаленный сервер 
(рисунок 6). 

 
а) 

 
б) 

Рисунок 5 – Измерительные стенды для 
оборудования дуговых способов сварки: 

а) стационарный, б) мобильный 
 
 

 
Рисунок 6 – Цифровой регистратор парамет-

ров сварки 
Еще более привлекательным для кон-

троля параметров сварочного оборудования 
для дуговой сварки является применение про-
фессионального прибора ArcValidator L650 
«Kemppi», оснащенного пультом дистанцион-
ного управления и программным обеспече-
нием (рисунок 7). 

Охват основных контролируемых пара-
метров прибором ArcValidator L650 составляет 
60% (за исключением контроля параметров 
напряжения питающей сети, расхода газа, ре-
жима работы, скорости перемещения свароч-
ных головок, скорости сварки). Методически 
отлаженный контроль параметров этим при-
бором составляет менее 1 часа [10]. 

 
Рисунок 7 – Цифровой регистратор 

ArcValidator L650 «Kemppi» 
 

Выводы 
1. Анализ аттестованного с 2005 г. по 

2015 г. в Алтайском крае сварочного оборудо-
вания показал, что лидирующую позицию за-
нимает оборудование для дуговой сварки, 
применяемое на опасных производственных 
объектах котельного оборудования, оборудо-
вания химических, нефтехимических, нефте-
перерабатывающих и взрывопожароопасных 
производств и строительных конструкций. 

2. Повышению эффективности проведе-
ния аттестации сварочного оборудования для 
дуговой сварки способствует применение 
цифровых измерительных стендов с исполь-
зованием современной компьютерной техники 
и программного обеспечения. 
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