Карта производственной аттестации технологии сварки (наплавки) (рекомендуемая форма)
Приложение 3 к Порядку применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов

(рекомендуемое)

КАРТА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ АТТЕСТАЦИИ ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ (НАПЛАВКИ)
Процедура аттестации технологии сварки (наплавки)
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----------------------------------------------------------------------
¦ 3¦Аттестационный центр¦             ¦Фамилия председателя комиссии ¦
+--+--------------------+-------------+------------------------------+
¦ 4¦Номер регистрации в ¦             ¦Номер регистрации в реестре   ¦
¦  ¦Реестре САСв        ¦             ¦САСв                          ¦
---+--------------------+-------------+-------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦ 5¦Организация-        ¦                                            ¦
¦  ¦изготовитель        ¦                                            ¦
+--+--------------------+--------------------------------------------+
¦ 6¦Адрес               ¦                                            ¦
+--+--------------------+--------------------------------------------+
¦  ¦                    ¦                                            ¦
+--+--------------------+--------------------------------------------+
¦  ¦                    ¦                                            ¦
---+--------------------+---------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦ 7¦Стандарты; ПБ;      ¦                                            ¦
¦  ¦РД; СП              ¦                                            ¦
---+--------------------+---------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦ 8¦Дата сварки         ¦                                            ¦
---+--------------------+---------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦ 9¦Область аттестации  ¦                                            ¦
---+--------------------+---------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦10¦Процесс сварки    ¦    Первый процесс    ¦ Второй процесс        ¦
¦  ¦                  ¦                      ¦ (если применяется)    ¦
+--+------------------+----------------------+-----------------------+
¦11¦Тип соединения    ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦12¦Группа основного  ¦                                              ¦
¦  ¦металла           ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦13¦Толщина металла   ¦                                              ¦
¦  ¦(мм)              ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦14¦Наружный диаметр  ¦                                              ¦
¦  ¦трубы (мм)        ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦15¦Присадочный металл¦                      ¦                       ¦
+--+------------------+----------------------+-----------------------+
¦16¦Газ/флюс          ¦                      ¦                       ¦
+--+------------------+----------------------+-----------------------+
¦17¦Сварочный ток     ¦                      ¦                       ¦
¦  ¦(тип; полярность) ¦                      ¦                       ¦
+--+------------------+----------------------+-----------------------+
¦18¦Положение при     ¦                                              ¦
¦  ¦сварке            ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦19¦Режим подогрева   ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦20¦Термообработка    ¦                                              ¦
¦  ¦после сварки      ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦21¦Дополнительная    ¦                                              ¦
¦  ¦информация        ¦                                              ¦
+--+------------------+----------------------------------------------+
¦                                                                    ¦
+--------------------------------------------------------------------+
¦                                                                    ¦
+--------------------------------------------------------------------+
¦                                                                    ¦
+--------------------------------------------------------------------+
¦                                                                    ¦
+--------------------------------------------------------------------+
¦22¦Подготовка, сварка и испытания контрольных сварных соединений    ¦
¦  ¦были выполнены в соответствии с требованиями нормативных         ¦
¦  ¦документов, указанных выше                                       ¦
---+------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------
¦23¦ Место проведения ¦Состав комиссии¦  Фамилия, имя, ¦   Подпись   ¦
¦  ¦ аттестации       ¦               ¦    отчество    ¦             ¦
+--+------------------+---------------+----------------+-------------+
¦24¦                  ¦Председатель   ¦                ¦             ¦
¦  ¦                  ¦комиссии       ¦                ¦             ¦
+--+------------------+---------------+----------------+-------------+
¦25¦                  ¦Члены комиссии ¦                ¦             ¦
---+------------------+---------------+----------------+--------------

Идентификаторы аттестации технологии сварки (наплавки)
----------------------------------------------------------------------
¦ 1¦                    ¦            ¦         ¦                     ¦
+--+--------------------+------------+---------+---------------------+
¦ 2¦                    ¦            ¦               ¦Страница 2 из 4¦
+--+--------------------+------------+---------------+---------------+
¦ 3¦Аттестационный центр¦            ¦Фамилия председателя комиссии  ¦
+--+--------------------+------------+-------------------------------+
¦ 4¦Номер регистрации в ¦            ¦Номер регистрации в реестре    ¦
¦  ¦реестре САСв        ¦            ¦САСв                           ¦
+--+--------------------+------------+-------------------------------+
¦ 5¦Организация-        ¦            ¦Дата сварки     ¦              ¦
¦  ¦заявитель           ¦            ¦                ¦              ¦
+--+--------------------+------------+----------------+--------------+
¦ 6¦                    ¦            ¦Место сварки    ¦              ¦
+--+--------------------+------------+----------------+--------------+
¦ 7¦                    ¦            ¦Метод подготовки¦              ¦
¦  ¦                    ¦            ¦и очистки       ¦              ¦
+--+--------------------+------------+----------------+--------------+
¦ 8¦Фамилия сварщика    ¦            ¦                ¦              ¦
+--+--------------------+------------+----------------+--------------+
¦ 9¦                    ¦            ¦Сертификат на   ¦              ¦
¦  ¦                    ¦            ¦основной металл ¦              ¦
+--+--------------------+------------+----------------+--------------+
¦10¦Процесс сварки¦                  ¦Толщина основно-¦              ¦
¦  ¦              ¦                  ¦го металла (мм):¦              ¦
+--+--------------+------------------+----------------+--------------+
¦11¦Тип соединения¦                  ¦Наружный диаметр¦              ¦
¦  ¦              ¦                  ¦трубы (мм):     ¦              ¦
+--+--------------+------------------+----------------+--------------+
¦12¦   Эскиз подготовки кромок       ¦Положение при   ¦              ¦
¦  ¦                                 ¦сварке          ¦              ¦
---+---------------------------------+----------------+--------------+
13¦   Конструкция соединения        ¦          Сечение шва          ¦
+---------------------------------+-------------------------------+
¦                                 ¦                               ¦
¦    Схема не приводится          ¦      Схема не приводится      ¦
¦                                 ¦                               ¦
----------------------------------+--------------------------------

14 Параметры процесса сварки

---------------------------------------------------------------
15 ¦Способ¦Про-¦Размер¦Ток, А   ¦Напря-¦Ток   ¦Скорость¦Погонная ¦
¦сварки¦ход ¦приса-¦Скорость ¦жение ¦(тип, ¦ сварки,¦ энергия ¦
¦      ¦    ¦дочно-¦подачи   ¦В     ¦поляр-¦ м/час. ¦         ¦
¦      ¦    ¦го ма-¦проволо- ¦      ¦ность)¦        ¦         ¦
¦      ¦    ¦тери- ¦ки м/мин.¦      ¦      ¦        ¦         ¦
¦      ¦    ¦ала   ¦         ¦      ¦      ¦        ¦         ¦
+------+----+------+---------+------+------+--------+---------+
¦      ¦    ¦      ¦         ¦      ¦      ¦        ¦         ¦
¦      ¦    ¦      ¦         ¦      ¦      ¦        ¦         ¦
¦      ¦    ¦      ¦         ¦      ¦      ¦        ¦         ¦
-------+----+------+---------+------+------+--------+----------

----------------------------------------------------------------------
¦16¦Присадочный материал ¦                                           ¦
+--+---------------------+-------------------------------------------+
¦17¦Тип, торговая марка, ¦                                           ¦
¦  ¦обозначение          ¦                                           ¦
+--+---------------------+-------------------------------------------+
¦18¦Специальные условия  ¦                       ¦Дополнительная     ¦
¦  ¦                     ¦                       ¦информация         ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦19¦Газ/флюс             ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦20¦Расход газа          ¦                       ¦                   ¦
¦  ¦   - для защиты      ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦21¦   - для поддува     ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦22¦Неплавящийся электрод¦                       ¦                   ¦
¦  ¦(тип; размер)        ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦23¦Детали формирования  ¦                       ¦                   ¦
¦  ¦корня шва            ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦24¦Температура подогрева¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦25¦Температура шва между¦                       ¦                   ¦
¦  ¦проходами            ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦26¦Термообработка после ¦                       ¦                   ¦
¦  ¦сварки               ¦                       ¦                   ¦
+--+---------------------+-----------------------+-------------------+
¦27¦Время, температура,  ¦                                           ¦
¦  ¦метод                ¦                                           ¦
+--+---------------------+-------------------------------------------+
¦28¦Скорость нагрева и   ¦                                           ¦
¦  ¦охлаждения           ¦                                           ¦
+--+---------------------+-------------------------------------------+
¦  ¦                     ¦                                           ¦
+--+---------------------+-------------------------------------------+
¦29¦Контрольные сварные  ¦               ¦Фамилии и подписи члено  в ¦
¦  ¦соединения были сва- ¦               ¦комиссии                   ¦
+--+рены в присутствии   +---------------+---------------------------+
¦  ¦                     ¦               ¦                           ¦
+--+---------------------+---------------+---------------------------+
¦30¦                     ¦               ¦                           ¦
+--+---------------------+---------------+---------------------------+
¦31¦                     ¦               ¦                           ¦
---+---------------------+---------------+----------------------------

Результаты испытаний
----------------------------------------------------------------------
¦ 1¦                    ¦             ¦              ¦               ¦
+--+--------------------+-------------+--------------+---------------+
¦ 2¦                    ¦             ¦              ¦Страница 3 из 4¦
+--+--------------------+-------------+--------------+---------------+
¦ 3¦Аттестационный центр¦             ¦Фамилия       ¦               ¦
¦  ¦                    ¦             ¦председателя  ¦               ¦
¦  ¦                    ¦             ¦комиссии      ¦               ¦
+--+--------------------+-------------+--------------+---------------+
¦ 4¦Номер регистрации в ¦             ¦Номер регист- ¦               ¦
¦  ¦реестре САСв        ¦             ¦рации в реест-¦               ¦
¦  ¦                    ¦             ¦ре САСв       ¦               ¦
+--+--------------------+-------------+--------------+---------------+
¦ 5¦ВИК:                ¦Удовлетвори- ¦Радиографичес-¦               ¦
+--+--------------------+тельно       ¦кий           ¦               ¦
¦ 6¦Магнитный/          ¦(неудовлетво-+--------------+---------------+
¦  ¦капиллярный         ¦рительно)    ¦УЗК           ¦               ¦
+--+--------------------+             +--------------+---------------+
¦ 7¦Испытания на растя- ¦             ¦Температура   ¦               ¦
¦  ¦жение               ¦             ¦окружающей    ¦               ¦
¦  ¦                    ¦             ¦среды         ¦               ¦
---+--------------------+-------------+--------------+----------------

----------------------------------------------------------------------
¦ 8¦Тип (номер)  ¦сигма02 ¦сигмаВ ¦ дельта ¦ фи ¦Место раз-¦Примеча- ¦
¦  ¦             ¦ МПа    ¦ МПа   ¦   %    ¦  % ¦рушения   ¦ние      ¦
+--+-------------+--------+-------+--------+----+----------+---------+
¦ 9¦Требуемые    ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
¦  ¦значения     ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
+--+-------------+--------+-------+--------+----+----------+---------+
¦  ¦             ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
+--+             ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
¦  ¦             ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
+--+             ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
¦  ¦             ¦        ¦       ¦        ¦    ¦          ¦         ¦
+--+-------------+--------+-------+--------+----+----------+----------
¦10¦Испытание на изгиб
+--+-----------------------------------------------
¦11¦Тип (номер)  ¦Угол загиба¦Удлинение¦Требования¦
¦  ¦             ¦           ¦   1     ¦          ¦ Макро(микро)
+--+             ¦           ¦         ¦          ¦ исследования
¦  ¦             ¦           ¦         ¦          ¦  1 :
+--+             ¦           ¦         ¦          ¦
¦12¦             ¦           ¦         ¦          ¦
+--+             ¦           ¦         ¦          ¦
¦  ¦             ¦           ¦         ¦          ¦
+--+             ¦           ¦         ¦          ¦
¦  ¦             ¦           ¦         ¦          ¦
+--+-------------+-----------+---------+-----------
¦13¦Ударная       Тип          Размер      Требуемое значение
¦  ¦вязкость  1
+--+------------------------------------------------------------------
¦14¦Надрез, мес- ¦Температу- ¦   Величина  ¦Среднее ¦   Примечание   ¦
¦  ¦то, направле-¦ра, град. C¦             ¦        ¦                ¦
¦  ¦ние          ¦           ¦             ¦        ¦                ¦
+--+-------------+-----------+-------------+--------+----------------+
¦  ¦             ¦           ¦    ¦   ¦    ¦        ¦                ¦
+--+-------------+-----------+----+---+----+--------+----------------+
¦  ¦             ¦           ¦    ¦   ¦    ¦        ¦                ¦
+--+-------------+-----------+----+---+----+--------+----------------+
¦  ¦             ¦           ¦    ¦   ¦    ¦        ¦                ¦
+--+-------------+-----------+----+---+----+--------+----------------+
¦  ¦             ¦           ¦    ¦   ¦    ¦        ¦                ¦
---+-------------+-----------+----+---+----+--------+-----------------

-----------------------------------------
¦15¦Твердость  1     ¦                  ¦      Место измерения
+--+-----------------+------------------+        (Эскиз)  1
¦16¦Тип/нагрузка     ¦                  ¦
+--+-----------------+------------------+
¦17¦Величина - основ-¦                  ¦
¦  ¦ной металл       ¦                  ¦
+--+-----------------+------------------+
¦18¦    - З.Т.В.     ¦                  ¦
+--+-----------------+------------------+
¦19¦    - Металл шва ¦                  ¦
+--+-----------------+------------------+
¦  ¦                 ¦                  ¦
+--+-----------------+------------------+-----------------------------
¦20¦Другие испытания ¦                                               ¦
+--+-----------------+-----------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦21¦Примечание       ¦                                               ¦
+--+-----------------+-----------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦  ¦                                                                 ¦
+--+-----------------------------------------------------------------+
¦22¦Испытания проведены согласно требованиям:¦                       ¦
+--+-----------------------------------------+-----------------------+
¦23¦Заключение лаборатории N ____  ¦                                 ¦
+--+-------------------------------+---------------------------------+
¦24¦Результаты испытаний               ¦Удовлетворительные           ¦
¦  ¦                                   ¦(неудовлетворительные)       ¦
+--+-----------------------------------+-----------------------------+
¦  ¦                                                ¦                ¦
---+------------------------------------------------+-----------------

----------------------------------------------------------------------
¦29¦Испытания проведены ¦ Фамилии членов ¦  Подписи членов комиссии  ¦
+--+в присутствии       ¦    комиссии    ¦                           ¦
+--+--------------------+                ¦                           ¦
¦30¦                    ¦                ¦                           ¦
+--+--------------------+                ¦                           ¦
¦31¦                    ¦                ¦                           ¦
---+--------------------+----------------+----------------------------

1 Если требуется.
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