
Рекомендации по аттестации сварочных технологий.

Комплект методической документации по аттестации сварочных технологий.

1. Комплект первичных документов предоставляемых заказчиком для проведения аттестации технологий  сварки.

2. Рекомендации по формированию наименования аттестуемых технологий и оформлению производственно-технологической документации.

1. Комплект первичных заявочных документов Заказчика

1. Заявка на проведение производственной аттестации технологии сварки. На каждую аттестуемую технологию оформляется отдельная заявка.

2. К заявке на аттестацию технологии Заказчик прилагает комплект заявочных документов с характеристикой текущего статуса аттестуемой технологии и общей характеристикой готовности организации-заявителя к осуществлению аттестуемой технологии. 

Перечень документов предоставляемых заказчиком для подтверждения текущего статуса аттестуемой технологии:

· копия документа о прохождении технологией исследовательской аттестации (если была проведена процедура исследовательской аттестации);

· справку о регламентации технологии сварки действующей нормативной документацией (если технология регламентируется действующей НД согласованной с Ростехнадзором) по форме приведённой в Приложении 1 со ссылкой на действующую нормативную документацию, согласованную с Ростехнадзором, которая регламентирует заявляемую технологию сварки (наплавки).

Перечень документов предоставляемых заказчиком для подтверждения готовности организации-заявителя к осуществлению аттестуемой технологии:

· Заверенные копии документов на аттестованных сварщиков (допускается приводить справку (по форме приложения 2));

· Заверенные копии документов на аттестованных специалистов сварочного производства и специалистов по контролю качества (допускается приводить справку (по форме приложения 3);

· Заверенные копии документов об аттестации сварочного оборудования, применяемого для осуществления заявляемой технологии сварки (допускается приводить справку (по форме приложения 4);

· Заверенные копии документов лаборатории контроля качества организации – т.е. свидетельство об аттестации лаборатории с приложениями (по неразрушающему контролю) и свидетельство об оценке состояния средств измерения (по разрушающему контролю).

· Утверждённую производственно-технологическую документацию (ПТД) на технологию выполнения сварных соединений (инструкции по сварке, СТП и т.п.), включая карты технологических процессов сварки на аттестуемые технологии. 

Для упрощения начального этапа работы и формирования Заказчиком примерного перечня технологий, подлежащих аттестации, Заказчику рекомендуется перед началом оформления документов заполнить форму приведённую в Приложении 5.

Заявитель
Наименование организации:



Почтовый адрес:



Юридический адрес:



Тел., факс организации



Исходящий номер заявки:
№        от                      200    г.

ЗАЯВКА НА ПРОВЕДЕНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ АТТЕСТАЦИИ ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ (НАПЛАВКИ)

№______ от «____» _______________

1.
Общие сведения

1.1.
Наименование (шифр) технологии сварки (наплавки), подлежащей аттестации
(указывается наименование и обозначение (шифр) ПТД по сварке, присвоенные организацией-заявителем и дата утверждения технологии)

1.2.
Вид аттестации
(первичная, периодическая, внеочередная)

1.3.
Продолжительность использования аттестуемой технологии в организации
(заполняется при внеочередной или периодической аттестации)

1.4.
Наличие результатов контроля производственных сварных соединений методами за последние 6 мес.
(заполняется при внеочередной или периодической аттестации)

1.5.
Наличие аттестованного сварочного и термического оборудования
(с указанием № свидетельств и сроков их действия)

1.6.
Наличие  аттестованных  сварщиков  и  специалистов сварочного производства
(с указанием № удостоверений и сроков их действия)

1.7.
Наличие аттестованных лабораторий и специалистов по  контролю качества сварных соединений
(номера свидетельств, удостоверений и срок их действия по видам контроля: ВИК, РГК/УЗК, мех. испытания и др.)

1.8.
Должность. Ф.И.О. и телефон уполномоченного специалиста от организации-заявителя


2.
Аттестационные требования

2.1.
Наименование изготовляемого оборудования и условия его эксплуатации:

(котлы, сосуды, трубопроводы, металлоконструкции и т.д.: указать категорию оборудования по ПБ, рабочую температуру, давление, коррозионную среду и т.п.)

2.2.
Наименование объектов, на которых применяется технология:

(указать группу технических устройств)

2.3.
Характер выполняемых работ
(изготовление, монтаж, ремонт, реконструкция)

2.4.
Шифр НД по сварке


2.5.
Способ сварки (наплавки)


2.6.
Группа и марки свариваемого материала


2.7.
Вид свариваемых деталей 


2.8.
Диапазон толщин деталей, мм


2.9.
Диапазон диаметров деталей, мм


2.10
Тип сварного шва


2.11
Тип соединения


2.12
Конструкция сварного соединения


2.13
Вид шва сварного соединения


2.14
Положение при сварке


2.15
Марки сварочных материалов (марки проволок, флюсов, марки и типы электродов и т.д.)


2.16
Вид покрытия электродов для РД


2.17
Наличие подогрева


2.18
Наличие термической обработки


2.19
Другие требования


3.
Требования к оценке качества контрольных сварных соединений и наплавок

3.1.
Нормативные документы, по контролю (в соответствии с категорией или группой объектов):





М.П.

Примечание:

1. Заявка оформляется в 2-х экземплярах (один экземпляр передается в центр, второй хранится в организации, направившей заявку в аттестационный центр).

2. По каждому способу сварки оформляется отдельная заявка (за исключением применения комбинированной сварки)

3. Номер заявки указывается аттестационным центром.

4. Заявка оформляется отдельно для каждой технологии сварки.

Приложение 1 (к Заявке на аттестацию технологии сварки)

Сведения

о регламентации технологии сварки заявленной к производственной аттестации действующей нормативной документацией

Технология ______________________________________________________

(наименование (шифр) технологии сварки (наплавки), подлежащей аттестации)

____________________________________________________________________

при соблюдении условий, указанных в заявке на аттестацию, регламентируется следующими нормативными документами:

№ п/п
Характеристики технологии, заявленной к аттестации
Шифр НД и № пункта* из неё, регламентирующего применение технологии


Наименование
Значение характеристики в аттестуемой технологии


1
Способ сварки*

(Шифр НД________ п.п. №____)

2
Марки основных материалов*



3
Марки сварочных материалов*



4
Типы сварных швов



5
Типы и видов св. соединений



6
Прочие характеристики в зависимости от заявляемой области аттестации



Примечания:

* - Характеристики подлежащие регламентации в обязательном порядке. Остальные характеристики указываются при необходимости уточнения регламентации технологии действующей НД (общими и специальными техническими регламентами).

Специалист сварочного производства

(удостоверение _________________)                       ___________    /_________________/

                                                                                                                                                    (подпись)                                 (Ф.И.О.)

М.П.

Сведения подписываются главным сварщиком предприятия, или ведущим специалистом предприятия занимающегося разработкой технологической сварочной документации.

Приложение 2 (к Заявке на проведение аттестации технологии сварки)

Справка о наличии аттестованных сварщиков

Фамилия И. О.

сварщика
Номер удостоверения
Срок действия
Группы и технические устройства
Область распространения аттестации

1
2
3
4
5





Способ сварки






Вид деталей






Типы швов






Группа свариваемого материала






Присадочный материал или покрытие электрода






Толщина деталей, мм






Наружный диаметр, мм






Положения при сварке






Вид соединения






Примечания


                     Руководитель предприятия                                     ______________________           ____________________/_______________/

(должность)                                                                (подпись)

М.П.

Приложение 3 (к Заявке на аттестацию технологии сварки)

Справка о наличии аттестованных специалистов по сварочному производству

№ п/п
Фамилия И. О.

специалиста
Занимаемая должность
Номер аттестационного

удостоверения
Срок действия удостоверения
Группы и технические устройства
Характер производственной деятельности

1
2
3
4
5
6
7

















                     Руководитель предприятия                                     ______________________           ____________________/_______________/

(должность)                                                                (подпись)

М.П.

Приложение 4 (к Заявке на аттестацию технологии сварки)

Справка о наличии сварочного оборудования

Вид СО
Марка СО
Способы сварки
Количество единиц
№ Свидетельства об аттестации
Срок действия свидетельства об аттестации
Область аттестации СО

1
2
3
4
5
6
7

















                     Руководитель предприятия                                     ______________________           ____________________/_______________/

(должность)                                                                (подпись)

М.П.

Приложение 5 (к Заявке на аттестацию технологии сварки)

Справка о лаборатории контроля качества сварных соединений

№ п/п
Данные об аттестации лаборатории предприятия-заявителя или субподрядной организации
Область действия
Примечания


Наименование организации
Номер свидетельства
Дата выдачи свидетельства
Группы технических устройств
Методы контроля


1
2
3
4
5
6
7

















                     Руководитель предприятия                                     ______________________           ____________________/_______________/

(должность)                                                                (подпись)

М.П.

Приложение 6 (к Заявке на аттестацию технологии сварки)

ПЕРЕЧЕНЬ И ХАРАКТЕРИСТИКА ТЕХНОЛОГИЙ СВАРКИ ПРИМЕНЯЕМЫХ НА ___________________________________________________

(наименование организации)

№
п/п
Способ сварки
Группа свариваемых материалов
Вид и марки сварочных материалов
Толщина, мм
Диаметр, мм
Тип шва
Тип соединения
Вид шва
Разделка кромок
Положение при сварке
Наименование объекта*
Другие параметры (подогрев, термообработка и т.д.)
Конструктивные особенности изделий (НД по сварке)
Характер работ (монтаж, ремонт, изготовление, реконстр.)

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

















































































































































































































































































































Примечания:

* - перечень объектов указывается в соответствии с утверждённым «Перечнем групп опасных технических устройств, сварка которых осуществляется аттестованными сварщиками»

Приложение 9

Сведения о наличии утверждённой ПТД и технологических картах регламентирующих аттестуемую технологию

Наименование технологии сварки (наплавки)
ПТД регламентирующие технологию сварки (инструкции по сварки, СТП и т.д.)
Перечень технологических карт регламентирующих аттестуемую технологию


Наименование (шифр) ПТД
Дата утверждения
Наименование (шифр) карт
Дата утверждения













Руководитель предприятия                                     ______________________           ____________________/_______________/

(должность)                                                                (подпись)

М.П.

2. Рекомендации по формированию наименования аттестуемых технологий и оформлению производственно-технологической документации

При подготовке заявочных документов на аттестацию сварочных технологий рекомендуется вначале внимательно ознакомиться с рекомендациями изложенными в настоящем разделе.

Подготовка документации начинается с формулировки наименования технологии.

Примерную структуру названия технологии можно представить следующим образом:

[image: image1.png]



Здесь:

1 –  слово «Технология»;

2 – характеристика процесса, регламентируемого аттестуемой технологией;

3 – наименование типа сварных соединений, применяемых по технологии;

4 – наименование соединяемых элементов или конструктивного узла изготовляемого, ремонтируемого, монтируемого или реконструируемого оборудования;

5 – наименование опасного технического устройства в соответствии с «Перечнем групп опасных технических устройств, сварка которых осуществляется аттестованными сварщиками»;

6 – шифр группы свариваемых (основных) материалов.

Первая позиция структуры в пояснении не нуждается.

По второй позиции возможны варианты наименования:

1. сварка (указать наименование способа сварки в соответствии с Приложением 3 Рекомендаций по применению РД 03-615-03);

2. наплавка (указать наименование способа наплавки в соответствии с Приложением 3 Рекомендаций по применению РД 03-615-03);

3. ремонт;

4. исправление дефектов.

Перечень регламентируемых способов сварки (наплавки) приведён ниже:

для металлов

РД - ручная дуговая сварка покрытыми электродами;

РДВ - ванная ручная дуговая сварка покрытыми электродами;

РДН - ручная дуговая наплавка покрытыми электродами;

РАД - ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом;

РАДН - ручная аргонодуговая наплавка.

МП - механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях;

МПН - механизированная наплавка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях;

МАДП - механизированная аргонодуговая сварка плавящимся электродом;

МПИН - механизированная наплавка плавящимся электродом в среде инертных газов и смесях;

МПГ - механизированная сварка порошковой проволокой в среде активных газов;

МПГН - механизированная наплавка порошковой проволокой в среде активных газов и смесях;

МПИ - механизированная сварка порошковой проволокой в среде инертных газов и смесях;

МППИН - механизированная наплавка порошковой проволокой в среде инертных газов и смесях;

МПС - механизированная сварка самозащитной порошковой проволокой;

МПСН - механизированная наплавка самозащитной порошковой проволокой;

МЛСН - механизированная наплавка самозащитной порошковой лентой;

МПСВ - ванная механизированная сварка самозащитной порошковой проволокой;

МСОД - механизированная сварка открытой дугой легированной проволокой;

МФ - механизированная сварка под флюсом;

МФВ - ванная механизированная сварка под флюсом;

МАДС - механизированная аргонодуговая сварка стержней (шипов) с трубами;

МКДС - механизированная контактно-дуговая сварка стержней (шипов) с трубами;

АФ - автоматическая сварка под флюсом;

АФПН - автоматическая наплавка проволочным электродом под флюсом.

АФЛН - автоматическая наплавка ленточным электродом под флюсом.

АФКДС - автоматическая контактно-дуговая сварка под флюсом стержней с листами;

ААД - автоматическая аргонодуговая сварка неплавящимся электродом:

ААДН - автоматическая аргонодуговая наплавка;

ААДП - автоматическая аргонодуговая сварка плавящимся электродом;

АПГ - автоматическая сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях;

АППГ - автоматическая сварка порошковой проволокой в среде активных газов и смесях;

АППГН - автоматическая наплавка порошковой проволокой в среде активных газов и смесях;

АПИ - автоматическая сварка порошковой проволокой в среде инертных газов и смесях;

АПИН - автоматическая наплавка порошковой проволокой в среде инертных газов и смесях;

АППС - автоматическая сварка самозащитной порошковой проволокой; АППСН - автоматическая наплавка самозащитной порошковой проволокой;

АЛСН - автоматическая наплавка самозащитной порошковой лентой;

П - плазменная сварка;

ППН - плазменная наплавка проволокой сплошного сечения;

ПНП - плазменная наплавка порошком;

ЭШ - электрошлаковая сварка;

ЭЛ - электронно-лучевая сварка;

Г - газовая сварка;

ГН - газовая наплавка;

КТС - контактно-точечная сварка;

КСС - контактно-стыковая сварка сопротивлением;

КСО - контактная стыковая сварка оплавлением;

ПАК - пайка;

для полимеров

НИ - сварка нагретым инструментом;

ЗН - сварка с закладными нагревателями;

НГ - сварка нагретым газом;

Э - экструзионная сварка.

Наименование типа сварных соединений, применяемых по технологии (позиция 3 структуры) указывается в соответствии с признаками однотипности (НТД НАКС): стыковое, угловое, тавровое, нахлесточное.

Позицию 4 структуры наименования технологии рекомендуется предварительно согласовать с экспертами АЦСТ.

Примечание: Если наименование конструктивного узла чётко определяет вид сварного соединения, применяемого в нём, то отдельно указывать вид сварного соединения в наименовании технологии (позиция 3) не нужно. (Пример: тройник (или тройниковое соединение), штуцер, ответвление, прямая врезка и т.п.).

Для позиции 5 рекомендуется указать полностью или сокращённо наименование опасных технических устройств подконтрольных Ростехнадзору, на которые растпротраняется технология сварки (наплавки), из нижеприведённого перечня:

1. Подъёмно – транспортное оборудование:

1.1. грузоподъёмные краны;

1.2. краны-трубоукладчики;

1.3. краны-манипуляторы; 

1.4. лифты;

1.5. тали;

1.6. лебёдки;

1.7. устройства грузозахватные;

1.8. подъёмники (вышки);

1.9. эскалаторы;

1.10. дороги канатные, их агрегаты, механизмы и детали;

1.11. цепи для подъёмно транспортного оборудования;

1.12. строительные подъёмники;

1.13. конвейеры пассажирские;

1.14. металлические конструкции для подъёмно-транспортного оборудования.

2. Котельное оборудование:

2.1. паровые котлы с давлением пара более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой воды выше 115 0С;

2.2. трубопроводы пара и горячей воды;

2.3. сосуды, работающие под давлением свыше 0,07 МПа;

2.4. арматура и предохранительные устройства;

2.5. металлические конструкции для котельного оборудования.

3. Газовое оборудование:

3.1. трубопроводы систем внутреннего газоснабжения;

3.2. наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления стальные и из неметаллических материалов;

3.3. газовое оборудование котлов, технологических линий и агрегатов;

3.4. газогорелочные устройства;

3.5. ёмкостные и проточные водонагреватели;

3.6. аппараты и печи;

3.7. арматура из металлических материалов и предохранительные устройства.

4. Нефтегазодобывающее оборудование:

4.1. промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при сооружении, реконструкции и капитальном ремонте;

4.2. промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при текущем ремонте в процессе эксплуатации;

4.3. промысловые  и магистральные газопроводы и конденсатопроводы; трубопроводы для транспортировки товарной продукции, импульсного, топливного и пускового газа в пределах: компрессорных станций (КС), дожимных компрессорных станций (ДКС), станций подземного хранения газа (СПКГ), газораспределительных станций (ГРС), узлов замера расхода газа (УЗРГ) и пунктов редуцирования газа (ПРГ);

4.4. трубопроводы в пределах КС; НПС; СПХГ; ДКС; ГРС; УЗРГ; РПГ, и др., за исключением трубопроводов, обеспечивающих транспорт газа, нефти и нефтепродуктов;

4.5. резервуары для хранения нефти и нефтепродуктов, газгольдеры газовых хранилищ при сооружении и ремонте.

4.6. морские трубопроводы, объекты на шельфе (трубопроводы на платформах, а также сварные основания морских платформ) при сооружении, реконструкции и ремонте.

4.7. уникальные объекты нефтяной и газовой промышленности при сооружении и ремонте (рабочие параметры объектов, не предусмотрены действующей нормативной документацией)

4.8. запорная арматура при изготовлении и ремонте в заводских условиях;

4.9. детали трубопроводов при изготовлении и ремонте в заводских условиях;

4.10. насосы, компрессоры и др. оборудование при изготовлении и ремонте в заводских условиях;

4.11. нефтегазопроводные трубы при изготовлении и ремонте в заводских условиях;

4.12. оборудование нефтегазопромысловое, буровое и нефтеперерабатывающее;

4.13. автоматизированные газонаполнительные компрессорные станции (АГНКС).

5. Металлургическое оборудование.

5.1. доменное, коксовое, сталеплавильное оборудование;

5.2. технологическое оборудование и трубопроводы для чёрной и цветной металлургии;

5.3. технические устройства для производства чёрных и цветных металлов и сплавов на их основе;

5.4. машины для литья стали и цветных металлов;

5.5. агрегаты трубопрокатные;

5.6. станы обжимные, заготовочные, сортопрокатные и листопрокатные.

6. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств.

6.1. оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под давлением до 16 МПа;

6.2. оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под давлением более 16 МПа;

6.3. оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под вакуумом;

6.4. резервуары для хранения взрывопожароопасных и токсичных веществ;

6.5. изотермические хранилища;

6.6. криогенное оборудование;

6.7. оборудование аммиачных холодильных установок;

6.8. печи;

6.9. компрессорное и насосное оборудование;

6.10. центрифуги, сепараторы;

6.11. цистерны, контейнеры (бочки), баллоны для взрывопожароопасных и токсичных веществ;

6.12. котлы – утилизаторы;

6.13. энерготехнологические котлы;

6.14. котлы ВОТ;

6.15. трубопроводная арматура и предохранительные устройства;

6.16. технологические трубопроводы и детали трубопроводов.

7. Горнодобывающее оборудование:

7.1. технические устройства для горнодобывающих и горно-обогатительных производств и подземных объектов.

8. Оборудование для транспортировки опасных грузов:

8.1. контейнеры специализированные и тара, используемые для транспортировки опасных грузов и строительных материалов;

8.2. цистерны;

8.3. экипажная часть.

9. Строительные конструкции:

9.1. металлические конструкции и трубопроводы;

9.2. арматура, арматурные и закладные изделия железобетонных конструкций;

9.3. конструкции и трубопроводы из полимерных метриалов.

Для позиции 6 рекомендуется воспользоваться ниже приведенной таблицей со сведениями по характеристике свариваемых (основных) материалов.

Выбрав нужную группу материалов с нужной характеристикой, в позиции 6 структуры наименования технологии следует указать эту характеристику так, как рекомендовано в графе 4 таблицы.

Например: «…из углеродистых и низколегированных сталей» или «…из сочетания низколегированных сталей с пределом текучести свыше 500 МПа с углеродистыми и низколегированными сталями или с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа».

Группа

материалов
Характеристика

групп материалов
Характеристика материала

для наименования технологии

1
2
3
4

М01
1
Углеродистые и низколегированные конструкционные стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести не более 360 МПа (до К54)
Углеродистые и низколегированные стали

М03
2
Низколегированные конструкционные стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа
Низколегированные стали с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа

М03
3
Низколегированные конструкционные стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести свыше 500 МПа
Низколегированные стали с пределом текучести свыше 500 МПа

М02
4
Низколегированные теплоустойчивые хромомолибденовые и хромомолибденованадиевые стали перлитного класса 
Низколегированные теплоустойчивые хромомолибденовые и хромомолибденованадиевые стали 

М05
5
Легированные стали мартенситного класса с содержанием хрома от 4 до 10%
Легированные стали мартенситного класса

М04
6
Высоколегированные (высокохромистые) стали мартенситного и мартенситно-ферритного классов с содержанием хрома от  10 до 18%
Высокохромистые стали мартенситного и мартенситно-ферритного классов

М04
7
Высоколегированные (высокохромистые) стали ферритного классов с содержанием хрома от  12 до 18%
Высоколегированные стали ферритного класса 

М11
8
Высоколегированные стали аустенитно-ферритного класса
Высоколегированные стали аустенитно-ферритного класса

М11
9
Высоколегированные стали аустенитно класса
Высоколегированные стали аустенитного класса

М11
10
Сплавы на железо-никелевой основе
Сплавы на железо-никелевой основе

М51
11
Никель и сплавы на никелевой основе
Никель и сплавы на никелевой основе

М21

М22
12
Алюминий и алюминиевые сплавы
Алюминий и алюминиевые сплавы

М31

М32

М33

М34
13
Медь и сплавы на медной основе
Медь и сплавы на медной основе

М41
14
Сплавы титана
Сплавы титана


15
Двухслойный (плакированный) металл с основным слоем из сталей групп 1 и плакирующим слоем из сталей групп 7 или 9 или из сплавов группы 10
Двухслойный металл с основным слоем из углеродистых и низколегированных сталей и плакирующим слоем из высоколегированных сталей ферритного класса, или из высоколегированных  сталей аустенитного класса, или из сплавов на железо-никелевой основе 


16
Двухслойный металл с основным слоем из сталей групп 1 и плакирующим слоем из меди или ее сплавов (группа 13)
Двухслойный металл с основным слоем из углеродистых и низколегированных сталей и плакирующим слоем из меди или ее сплавов


17
Двухслойные стали с основным слоем из сталей групп 4 и плакирующим слоем из сталей групп 7 или 9
Двухслойные стали с основным слоем из низколегированных теплоустойчивых хромомолибденовых и хромомолибденованадиевых сталей и плакирующим слоем из и плакирующим слоем из высоколегированных сталей ферритного класса, или из высоколегированных сталей аустенитного класса


18
Сочетание сталей группы 2 со сталями группы 1
Сочетание низколегированных сталей с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа с углеродистыми и низколегированными сталями


19
Сочетание сталей группы 3 со сталями групп 1 или 2
Сочетание низколегированных сталей с пределом текучести свыше 500 МПа с углеродистыми и низколегированными сталями или с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа


20
Сочетание сталей группы 4 со сталями групп 1 или 2
Сочетание низколегированных теплоустойчивых хромомолибденовых и хромомолибденованадиевых сталей с углеродистыми и низколегированными сталями или с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа


21
Сочетание сталей группы 5 со сталями групп 1, 2 или 4
Сочетание легированных сталей мартенситного класса с углеродистыми и низколегированными сталями, с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа, или с низколегированными теплоустойчивыми хромомолибденовыми и хромомолибденованадиевыми сталями


22
Сочетание сталей группы 6 или 7 со сталями групп 1, 2 или 4
Сочетание высокохромистых сталей мартенситного и мартенситно-ферритного классов или  высоколегированных сталей ферритного классов с углеродистыми и низколегированными сталями, с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа с низколегированными теплоустойчивыми хромомолибденовыми и хромомолибденованадиевыми сталями


23
Сочетание сталей группы 9 со сталями групп 1, 2 или 4
Сочетание высоколегированных сталей аустенитного класса с углеродистыми и низколегированными сталями, с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа или с низколегированными теплоустойчивыми хромомолибденовыми и хромомолибденованадиевыми сталями


24
Сочетание сталей группы 9 со сталями групп 5, 6 или 7
Сочетание высоколегированных сталей аустенитного класса с легированными сталями мартенситного класса, высокохромистыми сталями мартенситного и мартенситно-ферритного классов, или с высоколегированными сталями ферритного класса


25
Сочетание сталей группы 9 со сплавами группы 10 или 11
Сочетание высоколегированных сталей аустенитного класса со сплавы на железо-никелевой основе или с никелем и сплавами на никелевой основе


26
Сочетание сталей группы 10 со сплавами группы 11
Сочетание сплавов на железо-никелевой основе с никелем и сплавами на никелевой основе


27
Сочетание сталей группы 8 со сталями групп 1, 2 
Сочетание высоколегированных сталей аустенитно-ферритного класса с углеродистыми и низколегированными сталями, или с низколегированными сталями с пределом текучести свыше 360 МПа до 500 МПа

При составлении формулировки названия технологии нужно учесть вид аттестуемой технологии.

Рекомендуется различать три вида технологий (обязательное требование НТД НАКС):

Вид I –технологии, базирующиеся на использовании универсального сварочного оборудования, и которые могут быть воспроизведены при сварке типовых контрольных сварных соединений. Например, производственная аттестация технологии ручной дуговой сварки кольцевых стыков трубопроводов; производственная аттестация технологии автоматической сварки под флюсом продольных швов труб (сосудов).

Вид II – технологии, базирующиеся на использовании специализированного оборудования для сварки или на применении сварочных материалов, предназначенных специально для данной технологии, т.е. технологии, которую  не представляется возможным полностью воспроизвести без использования специализированного сварочного оборудования или материалов, применительно к которым они разработаны. Например, производственная аттестация технологии сварки кольцевых стыков трубопроводов на трубосварочных базах; производственная аттестация технологии механизированной контактно-дуговой сварки в заводских условиях при шиповании экранных труб котлов.

Вид III – технологии, применяющиеся при сварке (наплавке) конструкционно-сложных узлов технических устройств, а также при ремонте конструкций с применением сварки. Такие технологии не могут быть полностью воспроизведены при сварке типовых контрольных сварных соединений вследствие существенного влияния конструктивных и других особенностей изделия. Например, производственная аттестация технологии сварки (наплавки) элементов конструкций технических устройств при ремонте после эксплуатации, когда на качество сварного соединения оказывает существенное влияние состояние металла; производственная аттестация технологии приварки элементов конструкции к корпусу с использованием усиливающих воротников, когда на качество сварного соединения оказывает существенное влияние жесткость участков конструкции, окружающих сварное соединение.

Если технология относится к первому виду, то при формировании названия технологии достаточно придерживаться данных выше рекомендаций.

Если технология относится ко второму виду, то помимо данных выше рекомендаций в названии необходимо отразить то специализированное оборудование, которое применяется в этой технологии (например: трубосварочные базы типа БТС), или сварочные материалы, применяемые для этой технологии (например: электроды с целлюлозным видом покрытия, самозащитная порошковая проволока «Innershild»).

Если технология относится к третьему виду, то в названии обязательно должны быть отражены особенности, относящие эту технологию к третьему виду (например: ремонт после эксплуатации, приварка элементов (штуцеров, люков и т. п. с применением усиливающих воротников).

Примеры наименования сварочных технологий первого вида

Пример 1:
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Пример 2:
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Пример 3:
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Примеры наименования технологий сварки второго вида

Пример 1:
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Пример 2:
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Пример наименования технологии сварки третьего вида
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Технологии, названия которых сформулированы выше рекомендованным образом, могут быть представлены в заявочных документах Технологической инструкцией и/или несколькими технологическими картами, по содержанию соответствующими наименованию технологии, но дифференцированными по другим признакам (параметрам) однотипности.

Ниже приведены рекомендации, которые необходимо учитывать при формировании содержания технологической инструкции и технологических карт, прилагаемых к аттестуемым технологиям.

Рекомендации по оформлению производственно-технологической документации по технологии сварки

При изготовлении изделий, или выполнении строительно-монтажных работ с применением сварки необходимо разрабатывать производственно-технологическую документации по сварке. Эта документация должна содержать основную информацию, необходимую для качественного выполнения сварочных работ и получения качественных сварных соединений, а именно набор технологических операций (и переходов), условия и последовательность их выполнения, применяемое для выполнения операций сборочное и сварочное оборудование, применяемые сварочные материалы, режимы сварки, режимы предварительного, сопутствующего подогрева и последующей термической обработки (при необходимости), а также требования к контролю качества сварных соединений. Эта документация может быть выполнена в виде отдельной инструкции по технологии сварки, типовых или операционных технологических карт, в виде раздела «Сварочные работы» Проекта производства работ (ППР), или в виде «Проекта производства сварочных работ» (ППСР). 

Независимо от формы представления этой документации она должна быть разработана и подписана только специально обученным и аттестованным (через органы НАКС) для этого специалистом по сварочному производству III или IV уровня профессиональной подготовки.

В общем случае Комплект типовой технологической документации по технологии сварки представляется набором следующим основных документов (см. рис. 1):

· Инструкция по технологии сварки (базовый документ);

· Набор типовых технологических карт;

· Операционные технологические карты.

Типовая технологическая инструкция по технологии сварки содержит в себе общие типовые условия и порядок выполнения сварочных работ с применением конкретного способа сварки, при сварке однотипных изделий (при выполнении сварочных работ на объектах подконтрольных Ростехнадзору инструкция распространяется на конкретное опасное техническое устройство, т.е., например, на трубопроводы пара и горячей воды, или на сосуды, работающие под давлением).

Типовые технологические карты по технологии сварки содержат типовые операции, условия и порядок их выполнения, а также используемое для этого оборудование с применением конкретного способа сварки, при сварке однотипных изделий (при выполнении сварочных работ на объектах подконтрольных Ростехнадзору карта распространяется на конкретное опасное техническое устройство, т.е., например, на трубопроводы пара и горячей воды и один диапазон размеров однотипных изделий);
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Рисунок. 1: Рекомендуемое содержание комплекта типовой технологической документации по технологии сварки (наплавки)

Операционные технологические карты по технологии сварки подробно описывают содержание каждого вида операций по переходам, условия выполнения операций, режимы сварки и применяемое для этих операций оборудование. Отличие типовых технологических карт от операционных заключается в том, что типовая карта описывает общие порядок и условия выполнения сварки конкретным способом применительно к группе однотипных (по геометрии, размерам и материалам) изделий, без привязки к конкретному изделию. Операционная же карта составляется на основе типовой и распространяется на сварку конкретного изделия (изделия конкретной формы и размеров) или группы идентичных изделий, в конкретных условиях производства с применением конкретных марок оборудования.

При проведении аттестации технологии сварки в большинстве случаев мы рекомендуем предоставлять в качестве производственно-технологической документации комплект, состоящий из технологической инструкции и типовых технологических карт. В дальнейшем на основе типовых карт АЦСТ совместно с Заказчиком будут разработаны конкретные (операционные) карты технологического процесса сварки контрольных сварных соединений.

Примерное содержание (перечень разделов) Инструкции по технологии сварки.

1. Вводная часть – сфера действия инструкции, перечень лиц, для которых инструкция является руководящим документом, ответственность за невыполнение требований инструкции.

2. Общие положения организации сварочных работ – общие требования, относящиеся к условиям проведения сварочных работ.

3. Требования к квалификации персонала – требования к аттестации персонала, и к сварке допускных стыков.

4. Требования к основным материалам. Входной контроль основных материалов – общие требования к основным материалам; перечень допустимых марок сталей с областью их применения; параметры, контролируемые при проведении входного контроля с требованиями к величинам этих параметров.

5. Требования к сварочным материалам. Входной контроль сварочных материалов – общие требования к сварочным материалам; перечень допустимых марок или типов сварочных материалов с областью их применения; параметры, контролируемые при проведении входного контроля с требованиями к величинам этих параметров.

6. Проверка состояния оборудования для сварки – требования к техническому состоянию сварочного оборудования; требования к его подключению и проведению планово-предупредительных ремонтов.

7. Требования к подготовке под сварку – способы подготовки кромок под сварку, формы подготовки кромок под сварку; значения конструктивных элементов подготовки кромок; условия выполнения операций по подготовке кромок под сварку.

8. Требования к сборке под сварку – требования к оборудованию и приспособлениям для сборки; значения конструктивных элементов сборки для различных типов соединений; требования к смещению кромок, смещению швов в зоне сборки, к количеству и размерам прихваток; условия выполнения прихваточных швов – сварочные материалы, режимы, требования к качеству прихваток.

9. Общие аспекты выполнения подогрева стыков при прихватке и сварке – условия необходимости подогрева при сборке и сварке; применяемое для подогрева оборудование и материалы; режимы подогрева.

10. Технологические требования к сварке – требования к условиям проведения сварочных работ; требования к количеству слоёв шва и схемам заполнения разделки; схемы выполнения шва по длине; режимы сварки; специфические требования к порядку или технологии заполнения разделки или выполнении шва по длине; конструктивные элементы готовых сварных соединений; требования к клеймлению стыков.

11. Контроль качества сварных соединений – виды контроля которым подвергаются сварные соединения, предусмотренные инструкцией по сварке; подробная информация о требованиях, методике и нормах оценки качества при проведении визуально-измерительного контроля качества.

12. Типовые технологические карты.

13. Нормативные ссылки.

Приложения:

1. Основные параметры однотипности и условия формирования однотипных групп производственных сварных соединений.

2. Формы документов по результатам входного контроля сварочных материалов.

3. Форма журнала учета результатов входного контроля

4. Перечень оборудования применяемого для осуществления сборочно-сварочных работ.

5. Форма журнала учета сварки сварщиками допускных стыков.

6. Форма журнала учета прокалки и выдачи покрытых электродов.

7. Форма графика планово-предупредительных ремонтов и обслуживания сварочного оборудования.

Примерная форма Типовой карты технологического процесса сварки

ТИПОВАЯ КАРТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА СВАРКИ









1.
Способ сварки:




2.
НТД по сварке




3.
Основной материал:





Группы 





марка (сочетание марок)





типоразмер, мм
диаметр:

толщина:




4.
Соединение:





вид соединения:





вид разделки:





тип соединения:




Таблица 1: Параметры подготовки, сборки стыка под сварку и параметры готового сварного шва



Конструкция соединения
Конструктивные элементы шва








Конструктивные элементы подготовки и сборки кромок под сварку
Конструктивные элементы готового сварного соединения
Требования к кол-ву слоёв



5
Способ подготовки кромок


6
Способ сборки:


7.
Требования к прихватке:
Диаметр трубы, мм
Способ сварки
Количество прихваток
Длина одной прихватки, мм
Высота прихватки в зависимости от толщины стеки, мм









8.
Сварочные материалы:
Тип электрода




ГОСТ (или ТУ)




Марки электродов


9.
Положение шва при сварке:
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Разраб.



Наименование карты
Лит.
Лист.
Листов



















Название организации-разработчика



Соглас.








Утв.








10.
Подогрев:


10.1
Способ:


10.2
Режим:


10.3
Способ и средства контроля температуры


11.
Сварочное оборудование:


12. 
Режимы сварки

Номер валика (слоя) шва
Способ сварки
  Диаметр электрода (присадочной проволоки), мм
  Род тока, полярность
Сила тока, А
Напряжение, В
Скорость сварки,

м/ч
Скорость подачи проволоки, м/ч
Дополнительные параметры (диаметр W-электрода, расход газа и др.)











13.
Порядок сварки



14.
Технологические требования к сварке


15.
Термическая обработка


10.1
Способ:


10.2
Режим:


10.3
Способ и средства контроля температуры


16.
Требования по контролю качества сварных соединений 

16.1


Операционный контроль:

16.2
Приёмочный контроль:


Таблица 2: Методы и объёмы приёмочного контроля качества сварных соединений

№ п\п
Метод контроля
Объём контроля
Документы по контролю
Нормы оценки качества
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II. Требования к однотипности

Производственная аттестация технологии сварки (наплавки) проводится для каждой группы однотипных производственных сварных соединений (наплавок).

Однотипность характеризуется набором признаков однотипности и диапазоном значений этих признаков. Состав набора признаков, прежде всего (в первую очередь), обусловлен:

а) способом сварки;

б) вид технологии;

в) вид процесса, регламентируемого аттестуемой технологией;

г) конструктивными особенностями конкретных устройств того или иного типа.

А. В п. 1 технологической карты следует указывать конкретные устройства того или иного типа согласно нижеприведенным данным, которые составлены на основе «Перечня групп опасных технических устройств, сварка которых осуществляется аттестованными сварщиками», (например: паровые котлы с давлением пара более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой воды выше 115°С).

Устройства Тип I

1. КО – котельное оборудование:

1. Паровые котлы с давлением пара более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой воды выше 115°С.

2. Трубопроводы пара и горячей воды с рабочим давлением пара более 0,07 МПа и температурой воды выше 115°С.

3. Сосуды, работающие под давлением свыше 0,07 МПа.

4. Арматура и предохранительные устройства.

2. ГО – газовое оборудование:

1. Трубопроводы систем внутреннего газоснабжения.

2. Наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления стальные.

3. Газовое оборудование котлов, технологических линий и агрегатов.

4. Газогорелочные устройства.

5. Емкостные и проточные водонагреватели.

6. Аппараты и печи.

7. Арматура их металлических материалов и предохранительные устройства.

3. НГДО – нефтегазодобывающее оборудование:

4. Трубопроводы в пределах УКПГ, КС, НПС, СПХГ, ДКС, ГРС, УЗРГ, ПРГ и др. за исключением трубопроводов, обеспечивающих транспорт газа, нефти и нефтепродуктов.

8. Запорная арматура при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

9. Детали трубопроводов при изготовлении в заводских условиях

10. Насосы, компрессоры и др. оборудование при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

11. Нефтегазопроводные трубы при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

13. Трубопроводы автоматизированных газонаполнительных компрессорных станций (АГНКС).

4. ОХНВП – оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств:

1. Оборудование химических, нефтехимических нефтеперерабатывающих производств, работающих под давлением до 16 МПа.

2. Оборудование химических, нефтехимических нефтеперерабатывающих производств, работающих под давлением более 16 Мпа.

3. Оборудование химических, нефтехимических нефтеперерабатывающих производств, работающих под давлением до 16 Мпа.

6. Криогенное оборудование.

7. Оборудование аммиачных холодильных установок.

8. Печи.

9. Компрессорное и насосное оборудование.

10. Центрифуги, сепараторы.

11. Цистерны, контейнеры (бочки), баллоны для взрывопожароопасных и токсичных веществ.

12. Котлы-утилизаторы.

13. Энерготехнологические котлы.

14. Котлы ВОТ.

15. Трубопроводная арматура и предохранительные устройства.

16. Технологические трубопроводы и детали трубопроводов.

5. МО – металлургическое оборудование:

2. Технологическое оборудование и трубопроводы для черной и цветной металлургии.

6. ОТОГ – оборудования для транспортировки опасных грузов:

2. Цистерны.

Устройства Тип II

7. ПТО – подъемно-транспортное оборудование:

1. Грузоподъемные краны.

2. Краны- трубоукладчики.

3. Краны-манипуляторы.

4. 4. Лифты.

5. Тали.

6. Лебедки.

7. Устройства грузозахватные.

8. Подъемники (вышки).

9. Эскалаторы.

10. Дороги канатные, их агрегаты, механизмы и детали.

11. Цепи для подъемно-транспортного оборудования.

12. Строительные подъемники.

13. Конвейеры пассажирские.

14. Металлические конструкции для подъемно-транспортного оборудования.

3. НГДО –  нефтегазодобывающее оборудование:

5. Резервуары для хранения нефти и нефтепродуктов, газгольдеры газовых хранилищ при сооружении и ремонте.

12. Оборудование нефтегазопромысловое, буровое и нефтеперерабатывающее.

4. ОХНВП – оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств:

4. Резервуары для хранения взрывопожароопасных и токсичных веществ.

5. Изотермические хранилища.

5. МО – металлургическое оборудование:

1. Доменное, коксовое, сталеплавильное оборудование.

3. Технические устройства для производства черных и цветных металлов и сплавов на их основе.

4. Машины для литья стали и цветных металлов.

5. Агрегаты трубопрокатные.

6. Станы обжимные, заготовочные, сортопрокатные и листопрокатные.

8. ГДО – горнодобывающее оборудование:

1. Технические устройства для горнодобывающих горно-обогатительных производств и подземных объектов.

6. ОТОГ – оборудование для транспортировки опасных грузов:

1. Контейнеры специализированные и тара, используемые для транспортировки опасных грузов и строительных материалов.

2. Экипажная часть.

Устройства Тип III

3. НГДО – нефтегазодобывающее оборудование:

1. Промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при сооружении, реконструкции и капитальном ремонте.

2. Промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при текущем ремонте в процессе эксплуатации.

3. Промысловые и магистральные газопроводы и конденсатопроводы; трубопроводы для транспортировки товарной продукции, импульсного, топливного и пускового газа в пределах: установок комплексной подготовки газа (УКПГ), компрессорных станций (КС), дожимных компрессорных станций (ДКС), станций подземного хранения газа (СПХГ), газораспределительных станций (ГРС), узлов замера расхода газа (УЗРГ) и пунктов редуцирования газа (ПРГ).

6. Морские трубопроводы, объекты на шельфе(трубопроводы на платформах, а также сварные основания морских платформ) при сооружении, реконструкции и ремонте.

7. Уникальные объекты нефтяной и газовой промышленности при сооружении и ремонте (рабочие параметры объектов, не предусмотренные действующей нормативной документацией). 

Б. В одну группу однотипных сварных соединений (наплавок) могут быть объединены производственные сварные соединения (наплавки), выполняемые только одним способом сварки (наплавки).

Производственные сварные соединения, выполняемые комбинированной сваркой (наплавкой) с последовательным применением двух или нескольких способов сварки (наплавки), выделяются в отдельные группы однотипных сварных соединений.

В. В одну группу однотипных сварных соединений (наплавок) могут быть объединены производственные сварные соединения (наплавки) деталей из материала одной группы (одного сочетания групп).

При соблюдении требований пп. А, Б, В в одну группу однотипных сварных соединений, выполняемых дуговой сваркой (РД, РАД, ААД, МАДП, АПГ, МП, АФ, МПС, МПГ, П), могут быть объединены производственные сварные соединения, имеющие нижеследующие общие основные параметры:

1. Тип сварного шва: стыковой (С), угловой (У). При этом сварные соединения с разными типами сварного шва относят к разным группам.

2. Тип сварных соединений: стыковые (С), угловые (У), тавровые (Т) и нахлесточные (Н). В одну группу могут быть объединены угловые, тавровые и нахлесточные соединения, кроме угловых сварных соединений тройников из труб и угловых сварных соединений приварки штуцеров (труб) к трубам, элементам котлов, сосудов и трубным решеткам.

3. Вид и номинальный угол разделки кромок свариваемых деталей. При этом в одну группу допускается объединять сварные соединения с одной из следующих характеристик подготовки кромок:

а) без разделок кромок;

б) с разделкой одной или двух кромок при угле раскрытия не более 15о с одной стороны при односторонней или с каждой стороны при двусторонней сварке;

в) с разделкой одной или двух кромок при угле раскрытия свыше 15о с одной стороны при односторонней сварке или с каждой стороны при двусторонней сварке.

4. Вид сварных соединений:

· сварные соединения, выполняемые с одной стороны (односторонняя сварка) – ос:

1. - сварные соединения, выполняемые без подкладки (на весу) – бп;

2. - сварные соединения, выполняемые на съемной или остающейся прокладке, подкладном кольце или на флюсовой подушке – сп;

· сварные соединения, выполняемые с двух сторон (двусторонняя сварка) – дс:

1. сварные соединения, выполняемые без зачистки корня шва – бз,

2. сварные соединения, выполняемые с зачисткой корня шва – зк.

5. Положение, в котором производится сварка (наплавка):

· Н1 - нижнее стыковое и в «лодочку»;

· Н2 - нижнее тавровое;

· Г - горизонтальное;

· П1 – потолочное стыковое;

· П2 – потолочное тавровое;

· В1 – вертикальное снизу вверх;

·  В2 – вертикальное сверху вниз;

· Н45 – наклонное под углом 45 градусов.

6. Вид покрытия при ручной дуговой сварке (наплавке) покрытыми электродами. При этом в одну группу допускается объединить сварные соединения, подлежащие выполнению электродами с одним из следующих видов покрытия:

· А – с кислым покрытием;

· Б – с основным покрытием;

· Ц – с целлюлозным покрытием;

· Р – с рутиловым покрытием;

· РА – с кисло - рутиловым покрытием;

· РБ – с рутил – основным покрытием;

· РЦ – с рутил – целлюлозным покрытием;

· П – с прочими и специальными видами покрытий.

7. Номинальную толщину свариваемых деталей в зоне сварки. При этом в одну группу допускается объединять стыковые сварные соединения при номинальной толщине стальных свариваемых деталей в пределах одного из следующих диапазонов: 

Диапазоны толщин
Индекс однотипности по толщине

до 3 мм включительно
1

свыше 3 до 12 мм включительно
2

свыше 12 до 50 мм включительно
3

Свыше 50 мм
4

Для угловых, тавровых, нахлесточных сварных соединений указанные диапазоны относят к привариваемым (более тонкостенным) деталям; толщину основных (более толстостенных) деталей допускается не учитывать.

Для угловых, тавровых, нахлесточных сварных соединений с неполным проплавлением при расчетной высоте углового шва менее номинальной толщины привариваемой детали указанные диапазоны соответствуют расчетной высоте угловых швов.

8. Номинальный радиус кривизны свариваемых деталей в зоне сварки (для сварных соединений с криволинейными швами, для труб – с половиной наружного номинального диаметра). При этом в одну группу допускается объединять сварные соединения стальных деталей с номинальным радиусом кривизны в пределах одного из следующих диапазонов*:

Для технических устройств

типов I
Для технических устройств

типа II и III
Индекс однотипности по радиусу кривизны (диаметру)

Диапазоны радиусов кривизны, мм
Диапазоны диаметров, мм
Диапазоны радиусов кривизны, мм
Диапазоны диаметров, мм


до 12,5 включительно
до 25 включительно
до 12,5 включительно
до 25 включительно
1

свыше 12,5 до 50 включительно
свыше 25 до 100 включительно
Свыше 12,5 до 75 включительно
Свыше 25 до 150 включительно
2

свыше 50 до 250 включительно
свыше 100 до 500 включительно
Свыше 75 до 250 включительно
Свыше 150 до 500 включительно
3

свыше 250 (включая плоские детали)
свыше 500 (включая плоские детали)
Свыше 250 (включая плоские детали)
Свыше 500 (включая плоские детали)
4

При отнесении сварных соединений к указанным диапазонам номинальный радиус кривизны свариваемых деталей измеряется:

1) для стыковых сварных соединений – по наружной поверхности свариваемых деталей;

2) для угловых сварных соединений приварки (вварки) патрубков и других цилиндрических деталей – по наружной поверхности привариваемых патрубков (деталей);

3) для угловых сварных соединений приварки фланцев – по наружной поверхности детали (трубы, обечайки, днища), к которой приваривается фланец;

4) для угловых и тавровых соединений приварки плоских деталей (кроме фланцев) – по поверхности основной детали со стороны приварки плоских деталей;

5) для нахлесточных сварных соединений, а также для других не указанных выше сварных соединений с криволинейными швами – по наружной поверхности детали с меньшим номинальным радиусом кривизны.

При переменной кривизне свариваемых деталей в зоне сварки за номинальный радиус кривизны принимают его среднее значение (полусумму максимального и минимального номинальных радиусов кривизны).

Любые сварные соединения с прямолинейными швами рассматриваются как сварные соединения плоских деталей.

9. Тип флюсов для соответствующих способов сварки (наплавки). При этом в одну группу допускается объединить сварные соединения, выполняемые с использованием одного их следующих флюсов:

· плавленые;

· керамические.

10. Необходимость подогрева. При этом в одну группу допускается объединить сварные соединения, требующие следующих условий сварки:

· без подогрева;

· с подогревом (предварительным, сопутствующим).

При определении условий однотипности допускается не учитывать требования к подогреву, если подогрев производится только в зависимости от температуры внешней среды при сварке.

11. Необходимость термической обработки после сварки (отпуск, нормализация, аустенизация). При этом в одну группу допускается объединить сварные соединения (наплавки):

· не требующие термической обработки после сварки;

· требующие термической обработки после сварки.

Руководитель организации:    ______________________      ___________________     _________________


                                                                                       (должность)                                            (подпись)                                   (Фамилия И.О.)  
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