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Как заполнять заявки

1. Способ сварки берется с ПНАЭ Г 7 003 и с НП 104-18
2.2.3. Аттестационные испытания следует проводить отдельно для каждого из следующих способов сварки:
       ручная дуговая сварка покрытыми электродами- 30 (РД);
       ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом (без подачи присадочного металла или с его подачей) – 52 (РАД) ;
       полуавтоматическая аргонодуговая сварка (плавящимся электродом или неплавящимся электродом с подачей присадочного металла) - 53 (ПАР);
       автоматическая аргонодуговая сварка неплавящимся электродом (без подачи присадочного металла или с его подачей)  - 
       автоматическая аргонодуговая сварка плавящимся электродом;
       автоматическая сварка под флюсом;
       электрошлаковая сварка;
       электронно-лучевая сварка.
условные обозначения для способов сварки из НП 104-18

а) 10 - автоматическая сварка под флюсом;
б) 11 - автоматическая сварка под флюсом с предварительной подваркой корня шва ручной дуговой сваркой покрытыми электродами;
в) 12 - автоматическая сварка под флюсом на стальной подкладке;
г) 20 - электрошлаковая сварка;
д) 30 - ручная дуговая сварка покрытыми электродами;
е) 31 - ручная дуговая сварка покрытыми электродами с подваркой корня шва;
ж) 32 - ручная дуговая сварка покрытыми электродами на стальной подкладке;
з) 40 - комбинированная сварка (корневая часть шва выполняется аргонодуговой сваркой);
и) 42 - комбинированная сварка на стальной подкладке (корневая часть шва выполняется аргонодуговой сваркой);
к) 51 - аргонодуговая сварка неплавящимся электродом без присадочного материала;
л) 52 - аргонодуговая сварка неплавящимся электродом с присадочным материалом;
м) 53 - аргонодуговая сварка плавящимся электродом;
н) 60 - электронно-лучевая сварка.
122. Для выполнения сварных соединений деталей из стали и железоникелевых сплавов должны применяться следующие способы сварки:
а) автоматическая сварка под флюсом;
б) ручная дуговая сварка покрытыми электродами;
в) автоматическая, полуавтоматическая и ручная аргонодуговая сварка плавящимся и неплавящимся электродом;
г) электрошлаковая сварка;
д) электронно-лучевая сварка в вакууме;
е) диффузионная сварка для соединений стальных и циркониевых труб.
Аргонодуговая сварка выполняется в среде защитных газов, указанных в 


приложении N 2 к настоящим Правилам .
Полуавтоматическая сварка в углекислом газе сварочной проволокой марки Св-08Г2С должна применяться для выполнения сварных соединений III категории деталей из углеродистых и кремнемарганцовистых сталей.
2. Группа свариваемых материалов с ПНАЭГ 7-003
3. 2.2.5. Аттестационные испытания по дуговой и электронно-лучевой сварке должны проводиться отдельно для труб с учетом их диаметра и толщины стенки и для пластин с учетом их толщины.
4. Аттестационные испытания по сварке труб проводятся отдельно для следующих диапазонов диаметров: 
- до 25 мм, 
- свыше 25 до 100 мм,
- свыше 100 до 500 мм.
- Детали диаметром свыше 500 мм приравниваются к пластинам.
5. Аттестационные испытания по сварке труб и пластин проводятся отдельно для следующих диапазонов толщин: 
-  до 3 мм, 
- свыше 3 до 10 мм, 
- свыше 10 до 50 мм, 
- свыше 50 мм.
6.  Свариваемые материалы(металлы)                                                                                       Таблица 1
	[bookmark: TO0000001]Номер группы
	Вид и характеристика материалов

	1
	2

	1
	Стали перлитного класса с гарантированным пределом текучести при нормальной температуре до 315 МПа (до 32 кгс/мм2), не требующие подогрева при сварке

	2
	Стали перлитного класса с гарантированным пределом текучести при нормальной температуре до 315 МПа (до 32 кгс/мм2), требующие подогрева при сварке

	3
	Стали перлитного класса с гарантированным пределом текучести при нормальной температуре выше 315 МПа (выше 32 кгс/мм2)

	4
	Высоколегированные хромистые стали мартенситного и мартенситно-ферритного классов

	5
	Высоколегированные хромистые стали ферритного класса

	6
	Высоколегированные коррозионно-стойкие стали аустенитного класса

	7
	Сплавы на никелевой и железоникелевой основе

	8
	Алюминий и его сплавы

	9
	Медь и сплавы на медной основе

	10
	Цирконий и его сплавы

	11
	Титан и его сплавы



3. Вид свариваемых элементов-  Труба , лист
4. Положение при сварке из ПНАЭ г 7-003 
Области распространения аттестации по положениям сварки
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	Номера рисунков, указывающих положения сварки (наплавки), на которые распространяется аттестация
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5. Категория сварных соединений берется из НП 105-18 п. 16 - 27
III. Категории сварных соединений (наплавленных поверхностей)


