В аттестационный центр 
АЦСТ-00

Данные организации-заявителя:

Наименование организации 

Почтовый адрес 
Телефон, факс, e-mail 

исходящий № __________ дата 


ЗАЯВКА

на проведение производственной аттестации технологии сварки (наплавки) № _______
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, внеочередная, периодическая) 

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 (Приводятся по форме таблицы 1)

1.6. Наличие аттестованных сварщиков и специалистов сварочного производства (Приводятся по форме таблицы 2).

1.7. Наличие аттестованной лаборатории и специалистов по контролю качества сварных соединений (Данные по лаборатории приводятся по форме таблицы 3).
 (Ф. И. О. , номера удостоверений и срок их действия )
1.8. Должность, Ф.И.О. и телефон уполномоченного специалиста организации-заявителя (Предоставить приказ по организации-заявителю о назначении лица, ответственного за технические вопросы проведения производственной аттестации технологии сварки (наплавки)).

2. Аттестационные требования.
2.1. Наименование изготавливаемого оборудования и условия его эксплуатации 
(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 (Приведены в перечне групп опасных технических устройств, сварка которых осуществляется по аттестуемой технологии сварки) 

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

2.3. НД по сварке.
(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) 

2.5. Группа и марки свариваемого материала 

2.6. Вид свариваемых деталей 

2.7. Диапазон толщин деталей, мм 
2.8. Диапазон радиусов кривизны (диаметров) деталей, мм 

2.9. Тип сварного шва 
(стыковой (С), угловой (У))
2.10. Тип соединения 

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

2.11. Конструкция сварного шва 

2.12. Вид шва сварного соединения 

2.13. Положение при сварке 
2.14. Марки сварочных материалов 

2.15. Вид покрытия электродов 

2.16. Наличие подогрева 

2.17. Наличие термической обработки 
2.18. Другие требования 

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

3.1. Нормативный документ по контролю (в соответствии с категорией или группой объектов) 
Руководитель сварочного производства

организации-заявителя 

(подпись)




(Ф.И.О)

Руководитель организации 

(подпись)




(Ф.И.О)

М. П.

Примечание.

- Заявка оформляется в 2-х экземплярах. Номер заявки указывается аттестационным центром.

- По каждому способу сварки оформляется отдельная заявка (за исключением применения сварки (наплавки) комбинированными способами).

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

(при наличии)
	Примечание

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Таблица 2.
Сведения о сварщиках и специалистах сварочного производства.

	№

п/п


	Ф.И.О
	Занимаемая 

должность
	Номер

аттестационного

удостоверения
	Срок

действия

удостоверения
	Область

действия

удостоверения

(группы и 

технические

устройства)
	Примечание

*

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


· - для сварщика указать способ сварки и материал.

Желательно к заявке приложить копии удостоверений сварщиков и специалистов сварочного производства.

Таблица 3.

Сведения о лаборатории контроля качества сварных соединений.

	№ п/п


	Данные об аттестации лаборатории


	Область действия
	Примечание

	
	Наименование

организации


	Номер

свидетельства
	Дата

выдачи
	Группы

технических

устройств


	Методы

контроля (виды 

испытаний)
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Таблица 4.

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

Технология 

(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
	*
	*

	2
	Основные материалы
	*
	*

	3
	Сварочные материалы
	*
	*

	4
	Другие характеристики
	*
	*


· - конкретные данные указываются в соответствии с заявленными условиями.

Приведенные в таблице 4 сведения подписываются главным сварщиком предприятия, или ведущим специалистом предприятия, занимающегося разработкой технологической сварочной документацией.
Таблица 5.

Перечень и характеристики групп однотипных производственных сварных соединений, 
выполняемых организацией-заявителем
Тип технических устройств: КО(пункты); ГО(пункты); ПТО(пункты); НГДО(пункты); …
Способ сварки: РД, РАД, …

	№
п/п
	Марки основных материалов
	Марки (типы) сварочных материалов
	Диапазон толщин, мм
	Диапазон радиусов кривизны (диаметров), мм
	Тип шва
	Тип соедине ния
	Вид соедине ния
	Разделка кромок (угол, º)
	Положение при сварке
	Вид покрытия электродов
	Наличие подогрева
	Наличие термообработки
	Другие параметры
	Идентификатор однотипности

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

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Перечень однотипных групп производственных сварных соединений формируется по каждой группе ОТУ и по одному способу сварки с использованием параметров однотипности, соответствующих данной  группе ОТУ и данному способу. Совмещение в одной таблице нескольких способов допускается лишь в случае сварки КСС комбинированными методами.

