В аттестационный центр 

АЦСТ-109
Данные организации-заявителя:

Наименование организации  ЗАО «Конвертор» 

Почтовый адрес  Россия, 620144, Екатеринбург, ул.  Седова, 77

Телефон, 3355-337
исходящий №                     дата                                  

ЗАЯВКА

на проведение производственной аттестации технологии сварки № 



1.Общие сведения.
1.1. Наименование (шифр) технологии сварки (наплавки), подлежащей аттестации

Технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами котельного оборудования. Альбом технологических карт ТС-РД-001.Утверждена 22.02.2010 
1.2. Вид аттестации (первичная, внеочередная, периодическая)              первичная

1.3. Продолжительность использования аттестуемой технологии сварки в организации    нет               


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

Соснин В.Л., т. 374-23-72


2. Аттестационные требования.
2.1. Наименование изготавливаемого оборудования и условия его эксплуатации котлы, трубопроводы газа и горячей воды, трубопроводы систем внутреннего газоснабжения;  наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления (стальные); 
 (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 КО (1, 2),  монтаж, ремонт_________
2.3. НД по сварке  _ РД 153-34.1-003-01_______________________________________________________________
2.4. Способ сварки (наплавки)   РД 


2.5. Группа и марки свариваемого материала  М01


2.6. Вид свариваемых деталей  труба  


2.7. Диапазон толщин деталей, мм: от 2,5 до 12 


2.8. Диапазон радиусов кривизны (диаметров) деталей, мм    от 25 до 500


2.9. Тип сварного шва СШ, УШ   


2.10. Тип соединения  С, Т, У 


2.11. Конструкция сварного шва    без разделки, с разделкой


2.12. Вид шва сварного соединения  ос (бп) , ос (сп), дс(зк), дс ( бз)

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


2.14. Марки сварочных материалов   Э46, Э46А, Э50А__________________________________________________ 
2.15. Вид покрытия электродов   Основное, рутиловое

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)

_ РД 153-34.1-003-01, РД 03-606-03,  ГОСТ 6996-66,  ГОСТ 14782-86,  ГОСТ 20415-82, ГОСТ 2 1105-87
Директор  ______________________________ И.Ф. Петров
                                                        (подпись)                                                      (Ф.И.О)

М. П.

