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Примечания:  Номер заявки указывает аттестационный центр. 
Документы, предоставляемые с Заявкой:
· копия документа об образовании (диплом или свидетельство);

· копия документа о специальной подготовке (при наличии);

· справка об общем стаже работы по сварке или выписка из трудовой книжки;

· копия квалификационного удостоверения (либо просроченное удостоверение НАКС и Протокол аттестации);

· фотография размером 3х4 – 1 шт. 
· копия паспорта
ПРИМЕР ОФОРМЛЕНИЯ ЗАЯВКИ

	Наименование организации,
с указанием почтового адреса, телефона, факса
	Общество с ограниченной ответственностью

«Тюменская компания»,

625022, г.Тюмень, а/я 4146, 

т.(3452) 00-00-00
 ooo@mail.ru


АТТЕСТАЦИОННАЯ ЗАЯВКА 
№         от «         »                           2013г.

1.Общие сведения о сварщике
	1.1.
	Фамилия, имя, отчество
	Иванов Валентин Дмитриевич

	1.2. 
	Год рождения
	1972

	1.3. 
	Место работы
	ООО «Тюменская компания»

	1.4. 
	Стаж работы по сварке
	22 года

	1.5. 
	Квалификационный разряд по ОКЗ
	5 разряд

	1.6. 
	Наличие и уровень профессиональной подготовки
	СУР-1АЦ-I-23456 от 01.01.01 (или учебное заведение и номер диплома при аттестации впервые)

	1.7. 
	Специальная подготовка
	

	
	
	(когда, где и номер документа)


2. Аттестационные требования
	2.1.
	Наименования опасных технических устройств, на сварку которых аттестуется сварщик
	НГДО (п.п.1, 3)

СК (п.п.1, 3)

	2.2.
	Вид аттестации
	Первичная

	2.3.
	Шифр НД по сварке
	СНиП 3.03.01-87, СНиП 3.05.05-84, ПБ-10-573-03, 

ПБ 03-585-03

	2.4.
	Вид (способ) сварки (наплавки)
	РД

	2.5.
	Группа свариваемого материала
	М01 (W01)

	2.6.
	Вид свариваемых деталей
	Л (Р), Т (Т)

	2.7.
	Вид соединения
	ос (ss), сп (mb), бп (nb)

	2.8.
	Тип сварного шва
	СШ (BW), УШ (FW)

	2.9.
	Толщина деталей, мм
	от 2,5 до 16 мм

	2.10.
	Диаметр деталей, мм
	от 20 до 159 мм

	2.11.
	Положение при сварке
	Н1 (РА), Г (РС), 

В1 (РF), Н45 (H-L045)

	2.12.
	Присадочные материалы
	Б (B)


3. Требования к оценке качества контрольных сварных соединений и наплавок
	3.1
	Нормативные документы, регламентирующие проведение контроля и требования к качеству
	ГОСТ 16037-80*, РД 03-606-03, ГОСТ 7512-82*, ГОСТ 23055-78*, СНиП 3.03.01-87, СНиП 3.05.03-85, СНиП 3.05.04-85*


Руководитель организации 
           _____________________
           Петров О.Ю.      .
 





  (подпись) 


        (Ф.И.О.)
М. П.
СПРАВОЧНАЯ ИНФОРМАЦИЯ

2.1. Наименования опасных технических устройств
	Группа 
технических устройств
	Перечень входящих в группу 
технических устройств

	Подъемно- транспортное оборудование. 

(ПТО)
	1. Грузоподъемные краны

2. Краны – трубоукладчики.

3. Краны – манипуляторы.

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 

	Котельное оборудование. 

(КО)
	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 свыше 115(С.

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

4. Арматура и предохранительные устройства

5. Металлические конструкции для котельного оборудования.

	Газовое 
оборудование. 

(ГО)
	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 из металлических материалов и предохранительные устройства.

	Нефтегазодобывающее оборудование. 

(НГДО)
	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).

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

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

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 предусмотрены действующей нормативной документацией)

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

9.Детали трубопроводов при изготовлении и ремонте 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.

12.Оборудование нефтегазопромысловое, буровое и нефтеперерабатывающее.

13.Трубопроводы автоматизированных газонаполнительных компрессорных станций (АГНКС).

	Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств.

(ОХНВП)


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

2. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под давлением более 16 МПа.

3. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под вакуумом.

4. Резервуары для хранения взрывопожароопасных и токсичных веществ.

5. Изотермические хранилища.

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.

	Строительные конструкции.

(СК)
	1. Металлические строительные конструкции.

2. Арматура, арматурные и закладные изделия железобетонных конструкций.

3. Металлические трубопроводы.


2.2. Вид аттестации
Первичная, периодическая, дополнительная, внеочередная

2.4. Вид (способ) сварки (наплавки)
РД      
- ручная дуговая сварка покрытыми электродами;

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

МПС 
- механизированная сварка самозащитной порошковой проволокой;

РАД    - ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом;

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

ААДП - автоматическая аргонодуговая сварка плавящимся электродом;

МАДП - механизированная аргонодуговая сварка плавящимся электродом.
2.5. Группа свариваемого материала

	Группа материалов
	Марки материалов

	М01 (W01) 
	Ст2, СтЗ, СтЗГ, Ст4, 08, 08Т, 08ГТ, 10,15, 15Г, 18, 18Г, 20, 20Г, 25, 15К, 16К, 18К, 20К, 22К, 15Л, 20Л, 25Л, 20ЮЧ, А, В, 09Г2, 10Г2, 14Г2, Е32, Д32, 16ГМЮЧ, 12ГС, 15ГС, 16ГС, 17ГС, 17Г1С, 17Г1СУ, 20ГСЛ, 20ГМЛ, 09Г2С, 09Г2СА, 09Г2С-Ш, 10Г2С, 10Г2С1, 10Г2С1Д, 14ХГС, 09Г2СЮЧ, 09ХГ2НАБЧ, 07ГФБ-У, 15ХСНД, 14ГНМА, 16ГНМА, 10ГН2МФА, 10ГН2МФАЛ, 15ГНМФА. 

	М02 (W02) 
	12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 20ХМ, 20ХМА, 20ХМЛ, 10Х2М, 10Х2М-ВД, 20Х2МА, 1Х2М1, 12Х2М1, 10Х2М1А, 10Х2М1А-А, 10Х2М1А-ВД, 10Х2М1А-Ш, 12Х1МФ, 15Х1М1Ф, 20ХМФЛ, 15Х1М1ФЛ, 12Х2МФСР, 12Х2МФА, 15Х2МФА, 15Х2МФА-А 

	М0З (W03) 
	13ГС-У, 13Г1С-У, 14Г2АФ, 15Г2АФД, 16Г2АФ, 18Г2АФ, 09Г2ФБ, 10Г2ФБ, 09Г2БТ, 10Г2БТ, 15Г2СФ, 12Г2СМФ, 12ГН2МФАЮ, Д40, Е40, 10ХСНД, 10ХН1М, 12ХН2, 12ХНЗА, 10Х2ГНМ, 10Х2ГНМА-А, 30ХМА, 15Х2НМФА, 15Х2НМФА-А, 18Х2МФА, 25Х2МФА, 12Х2Н4А, 18X3MB, 20X3МВФ, 25ХЗМФА, 15ХЗНМФА, 15ХЗНМФА-А, 20ХНЗЛ, 38ХНЗМФА. 

	М04 (W04) 
	20X13, 08Х14МФ, 20Х17Н2, 12X13, 12Х11В2МФ (1Х12В2МФ), 08X13, 08Х17Т, 15X25, 15Х25Т, 15X28, 05Х12Н2М, 06Х12НЗДЛ, 07Х16Н4Б. 

	М05 (W05) 
	15X5, 15Х5М, 15Х5М-У, 15Х5ВФ, Х8, 12X8, 12Х8ВФ, Х9М, 20Х5МЛ, 20Х5ВЛ, 20Х5ТЛ, 20Х8ВЛ. 

	М06(W06)
	СЧ10, СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ30, СЧ35, ВЧ-40, ВЧ-50, ВЧ-60, ВЧ-100.

	М07(W07)
	Ст3кп, Ст5сп, 18Г2С, 10ГТ, 35ГС, 80С, 20ХГ2Ц, 28С, 35ГС, 20ХГС2

	М11 (W11) 
	12Х21Н5Т, 07X16Н6, 08Х22Н6Т, 08Х21Н6М2Т, 08Х18Г8Н2Т, 10Х21Н6М2Л, 15Х18Н12С4ТЮ, 07Х13АГ20, 07Х13Н4АГ20, 10Х14П4Н4Т, ОЗХ17Н14МЗ, 08Х17Н13М2Т, 10Х17Н13МЗТ, 10Х17Н13М2Т, 08Х17Н15МЗТ, 12Х18Н9Т, ОЗХ16Н9М2, 08Х16Н9М2, 08Х16Н11МЗ, 09Х19Н9, 10Х18Н9, 12Х18Н9, 04Х18Н10, 06Х18Н10Т, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 02Х18Н11, ОЗХ18Н11, 12Х18Н12Т, 08Х18Н12Б, ОЗХ19АГЗН10Т, ОЗХ20Н16АГ6, ОЗХ21Н21М4ГБ, 10Х18Н9ТЛ, 10Х18Н12МЗЛ, 10Х18Н12МЗТЛ, 10Х18Н9Л, 20Х18Н9ТЛ, 12Х18Н9ТЛ, 12Х18Н12МЗТЛ, 02Х8Н22С6, 02Х8Н22С6-ПД, 02Х8Н22С6-Ш. 

	М21 (W21) 
	АД0, АД00, АД1, А99, А85, А5, А6, А7, А8, АМц. 

	М22 (W22) 
	AMгl, АМг2, АМгЗ, АМг4, АМг5, АМг6. 

	М23 (W23) 
	АМцС. 

	М31
	М1, М2, М3, М1р, М2р, М3р.

	М32
	Л60, Л63, Л68, Л90, ЛС59-1, ЛО62-1, ЛО70-1, ЛМц58-2, ЛЖМц59-1-1, ЛАН59-3-2, ЛН65-5, ЛА77-2, ЛК80-3.

	М33
	МНЖ5-1, БС-3с, МНЖМц30-1-1, НЖМц28-2,5-1,5

	М34
	БрХ1, БрКМц3-1, БрАМцЖН8-10-3-2, БрАМц9-2, БрАЖНМц7-2,5-1,5-9, БрАЖ9-4, БрАЖНМц9-4-4-1, БрАЖМц10-3-1,5, БрАНЖ7-4-2, БрАНМцЖ8,5-4-4-1,5, БрОЦ8-4, БрОЦ10-2, БрОФ6,5-0,15, БрОФ8-0,3.

	М41
	ВТ1-0, ВТ1-00, ВТ3-1, ВТ4, ВТ-5, ВТ5-1, ВТ-6, ВТ-8, ВТ-14, ВТ-16, ВТ-20, ВТ-22, ВТ-28, ПТ-1М, ПТ-3В, ПТ-7М, ОТ4,ОТ4-0, ОТ4-1, АТ2.


2.6. Вид свариваемых деталей
Л (Р)


- Листы 
Т (Т) 


- Трубы
С (S) 


- Стержни 
(Л+Т, Л+С, Т+С)
- Их сочетания 
2.7. Вид соединения
· сварные соединения, выполняемые с одной стороны (односторонняя сварка) - ос (ss) и с двух сторон (двусторонняя сварка) - дс (bs);

· сварные соединения, выполняемые на съемной или остающейся подкладке, подкладном кольце - сп (mb) и без подкладки (на весу) - бп (nb);

· сварные соединения, выполняемые  с зачисткой корня шва - зк (gg), без зачистки корня шва - бз (ng);

· сварные соединения, выполняемые с газовой защитой корня шва (поддувом газа) - гз (gb).

· сварные соединения, выполняемые в съемных или подвижных инвентарных формах - иф (медных, графитовых, керамических и др.); 

· сварные соединения, выполняемые в стальных остающихся скобах-накладках - сн; 

· сварные соединения, выполняемые в комбинированных формирующих элементах - кф (стальная остающаяся полускоба-накладка + съемная медная полуформа).

2.8. Тип сварного шва
СШ (BW) 
- Стыковой 
УШ (FW)
- Угловой 
2.11. Положение при сварке

	Н1 (РА)
	- нижнее стыковое и в “лодочку”;

	Н2 (РВ)
	- нижнее тавровое;

	Г (РС)
	- горизонтальное;

	П1 (РЕ)
	- потолочное стыковое;

	П2 (PD)
	- потолочное тавровое;

	В1 (PF)
	- вертикальное снизу вверх;

	В2 (PG)
	- вертикальное сверху вниз;

	Н45 (H-L045)
	- наклонное под углом 45 градусов.
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Соединения листов:





Соединения труб:
а – стыковое






а – стыковое 
б – тавровое 






б – угловое 
2.12. Присадочные материалы
Металлические покрытые электроды для ручной дуговой сварки по виду покрытия подразделяются на электроды:

	A (А)
	- с кислым покрытием;

	Б (B)
	- с основным покрытием;

	Ц (C)
	- с целлюлозным покрытием;

	Р (R)
	- с рутиловым покрытием;

	РА (RA)
	- с кисло-рутиловым покрытием;

	РБ (RB)
	- с рутил-основным покрытием;

	РЦ (RC)
	- с рутил-целлюлозным покрытием;

	П (S)
	- с прочими видами покрытий           
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