В аттестационный центр 

АЦСТ-00

Данные организации-заявителя:

Наименование организации   ООО Сварщики

Почтовый адрес   625050, г. Тюмень, ул.Ленина, 3, корп.4, оф.5

Телефон, факс   (3452) 11-12-13, 12-13-14

исходящий №     12/28-05
   дата    28.05.2011г.

ЗАЯВКА

на проведение производственной аттестации технологии сварки № 


1.Общие сведения.
1.1. Наименование (шифр) технологии сварки (наплавки), подлежащей аттестации
Технология ручной дуговой сварки и наплавки  покрытыми электродами при ремонте котлов, трубопроводов пара и горячей воды,  стальных сварных сосудов и аппаратов. ТИ-РД-001 (Утверждена 22.10.2004 г.)

(указывается наименование и обозначение (шифр) ПТД по сварке, присвоенные организацией-заявителем и дата утверждения технологии)

1.2. Вид аттестации (первичная, внеочередная, периодическая)              первичная

1.3. Продолжительность использования аттестуемой технологии сварки в организации                    −

1.4. Наличие результатов контроля производственных сварных соединений за последние 6 мес.
                                                                                               −

(заполняется при внеочередной и периодической аттестации)

1.5. Наличие аттестованного сварочного и термического оборудования           Табл. 1 приложения 1

1.6. Наличие аттестованных сварщиков и специалистов сварочного производства       Табл. 2 приложения 1

1.7. Наличие аттестованной лаборатории и специалистов по контролю качества сварных соединений

                                                                               Табл. 3 приложения 1

(Ф. И. О. , номера удостоверений и срок их действия )
1.8. Должность, Ф. И. О. и телефон уполномоченного специалиста организации-заявителя
                                  заместитель директора – Фролов Василий Васильевич, тел. 11-22-33

2. Аттестационные требования.
2.1. Наименование изготавливаемого оборудования и условия его эксплуатации
Паровые котлы, автономные пароперегреватели и экономайзеры с рабочим давлением более 0,07 МПа, водогрейные котлы и автономные экономайзеры с температурой воды выше 115°С. Трубопроводы пара и горячей воды II-IV категории. Стальные сварные сосуды и аппараты с толщиной стенки до 30 мм для низколегированных сталей и до 36 мм для углеродистых сталей, работающие под давлением до 16 МПа и температуре не ниже минус 70ºС, и не выше 475ºС, с не коррозионными и не агрессивными средами.

(котлы, сосуды, трубопроводы, металлоконструкции и т. д.; указать категорию, рабочую температуру, давление, коррозионную среду и т.п.)

2.2. Наименование объектов, на которых применяется технология сварки
                                                          Котельное оборудование (1, 2, 3). Ремонт.

(указать группу технических устройств и характер работ: изготовление, монтаж, ремонт)

2.3. НД по сварке          РД 153-34.1-003-01 (РТМ-1с), РД 10-69-94, ОТУ 3-01

(Производственно-технологическая документация (ПТД) или все данные технологического процесса, необходимые для составления программы производственной аттестации заявленной технологии, включая сведения о НД,   должны быть приведены по форме таблицы 4).

2.4. Способ сварки (наплавки)    РД

2.5. Группа и марки свариваемого материала    М01 (Сталь 10, 20, 09Г2С и др.)

2.6. Вид свариваемых деталей    Труба, лист

2.7. Диапазон толщин деталей, мм    от 2,5 до 36

2.8. Диапазон радиусов кривизны (диаметров) деталей, мм    от 12,5 (25) и выше

2.9. Тип сварного шва    СШ, УШ

2.10. Тип соединения     С, У, Т, Н, У штуцер, Т штуцер

(стыковые (С), угловые (У), тавровые (Т),  нахлесточные (Н))

2.11. Конструкция сварного шва    без разделки, с разделкой (α≤15°, α>15°)

2.12. Вид шва сварного соединения    ОС (бп, сп), ДС (зк)

2.13. Положение при сварке   Н1, Н2, П1, П2, В1, Г, Н45

2.14. Марки сварочных материалов    Тип Э50А (УОНИ-13/55), тип Э46А (УОНИ-13/55К)

2.15. Вид покрытия электродов    Б, Р

2.16. Наличие подогрева    без подогрева

2.17. Наличие термической обработки    без термообработки

2.18. Другие требования    нет

3. Требования к оценке качества контрольных сварных соединений и наплавок.

3.1. Нормативный документ по контролю (в соответствии с категорией или группой объектов)
ГОСТ 3242, РД 03-606-03, ОСТ 26 291-94, РД 26-11-01-85, ГОСТ 7512-82, ОСТ 26-11-03-84, РДИ 38.18.020-95, ГОСТ 14782-86, ОСТ 26 2044-83, РДИ 38.18.016-94, ОП 501 ЦД-97 и др.
                                                      Ведущий инженер по сварке
                                                      ООО Сварщики ____________      Петров И.И.

                                                                                                                                                                (подпись)                        (Ф.И.О)

                                                      Директор

                                                      ООО Сварщики  ____________    Васильев П.П
                                                                                                                                                                 (подпись)                         (Ф.И.О)

                                                                 М. П.
Приложение 1
Таблица 1.
Сведения о сварочном, термическом и вспомогательном оборудовании, используемом
в производственных условиях и в аттестационном процессе.
	Вид

СО
	Тип СО
	Марки СО
	Способы 

сварки
	Количество

единиц
	Данные об

аттестации

СО
	Примечание

	А1
	ТД
	ТДМ-402 У2
	РД
	1
	−
	источник питания

	А3
	ВД
	ВД-306 У3
	РД
	1
	−
	источник питания

	−
	−
	ОМН-26
	−
	1
	−
	центратор для сборки концов труб под прихватку


Таблица 2.
Сведения о сварщиках и специалистах сварочного производства.

	№

п/п
	Ф.И.О
	Занимаемая 

должность
	Номераттеста​ционного удостоверения
	Срок действия удостове​рения
	Область действия удостовере​ния (Группы и технические устройства)
	Примечание

	1
	Петров И.И.
	вед. инженер
	СУР-ГАЦ-IV-01234
	до 30.10.2011
	КО, ПТО (1, 5, 6, 7, 14), ГО
	

	2
	Сидоров Е.Е.
	сварщик
	СУР-ГАЦ-I-12345
	до 30.10.11
	КО (1, 2, 3), ПТО (1-8, 11, 14), ГО (1, 2ст., 3-7)
	РД, М01, М02, М01+М02


Таблица 3.

Сведения о лаборатории контроля качества сварных соединений.

	№ п/п
	Данные об аттестации лаборатории
	Область действия
	Примеча​ние

	
	Наименование

организации
	Номер

свиде​тельства
	Дата

выдачи
	Группы

технических

устройств
	Методы

контроля (виды испытаний)
	

	1
	ООО «Сварщики»
	2251489
	12.10.03
	КО (1.1.÷ 1.4.), ГО (2.1.; 2.2.)
	ВИК, УК, МК, РК, ПВК
	

	2
	ООО «Паяльщики»
	23568
	10.09.02
	КО (1.1.÷ 1.4.), ГО (2.1.; 2.2.)
	Мех. испытания и металлографические исследования
	По договору №12/54 от 16.11.03


Таблица 4.

Сведения о НД, регламентирующих применение аттестуемой технологии сварки (наплавки)

Технология Технология ручной дуговой сварки и наплавки  покрытыми электродами при ремонте котлов, трубопроводов пара и горячей воды,  стальных сварных сосудов и аппаратов. ТИ-РД-001.

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

	№
п/п
	Характеристика технологии, 
заявленной к аттестации
	Шифр НД и № пункта из него, регламентирующие

применение технологии

	1
	Способ сварки
	РД
	РД 153-34.1-003-01 (п.1.6), РД 10-69-94 (п.3.10), ОТУ 3-01 (п.3)

	2
	Основные материалы
	М01 (20, 09Г2С)
	РД 153-34.1-003-01 (п.1.4), РД 10-69-94 (п.2), ОТУ 3-01 (п.2)

	3
	Сварочные материалы
	Э50А, Э46А
	РД 153-34.1-003-01 (п.4.1.1), РД 10-69-94 (п.2), ОТУ 3-01 (п.3)

	4
	Другие характеристики
	−
	−


Специалист сварочного производства

(удостоверение СУР-ГАЦ-IV-01234)

_______________   Петров И.И.
