_________________ЗАО "              ", адрес:                                                                                             _
АКТ  №  ____3____  от   "_27_" _ноября_ 20_02_ г.

на право  применения технологии  сварки  при 

 изготовлении, монтаже, ремонте  объектов котлонадзора

Аттестационная  комиссия ______________________ЗАО   « _»           __________________________ 

в составе: 

председателя _______________зам. генерального директора                               __________________                                                                          

членов:          _______________главного инженера                         ______________________________

                      _______________начальника ПТО___                       ______________________________

и представителя Госгортехнадзора Росии   зам. нач. управления по котлонадзору и надзору за____

 подъемными сооружениями__ _____________________________________                         ________

рассмотрела  результаты  применения  предприятием  технологий:

1. РАДС+РДС . "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из углеродистых и низколегированных конструкцион-ных сталей перлитного класса".  ТС-00-02.

2. РАДС+РДС.  "Технология  сварки  трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  из высоколегированных сталей аустенитного класса". ТС-00-04.

3. РАДС+РДС .  "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  из углеродистых и низколегированных конструкцион-ных сталей перлитного класса". ТС-00-01.

4. РДС .   "Технология  сварки  приварки  штуцеров (труб) к коллекторам и барабанам трубопрово- 

      дов пара и гор. воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из 

     углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса .ТС-00-03.

5.  РАДС+РДС .     "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных  

     котлов, технологических трубопроводов  из низколегированных  теплоустойчивых хромомолиб-

     деновых и хромомолибденованадиевых сталей перлитного класса".  ТС-00-05.

6. РАДС+РДС.  "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  низколегированных теплоустойчевых хромомолибде-новых и хромомолибденованадиевых сталей перлитного класса   с   углеродистыми  и  низколе-гированными конструкционными сталями перлитного класса. ТС-00-06.

7. РДС.  "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса с высоколегированными  сталями аустенитного класса. ТС-00-07.

при  ___изготовлении,  монтаже,  ремонте _____   следующих объектов  котлонадзора:

1. Трубопроводов пара и горячей воды всех категорий.

2. Паровых и водогрейных котлов.

3. Технологических трубопроводов.

(см. приложение №1 к акту)


Заключение  аттестационной комиссии:   по  результатам  рассмотрения  применения  ЗАО  "___________"  технологий  со следующими характеристиками сварных соединений: 

1. РАДС+РДС.  "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса".  ТС-00-02: 

      диапазоны наружных диаметров:          219 мм и менее

      диапазоны толщин стенок:                    4-12 мм
      стали групп:                                                2 (1)           

      сварка в пространственных положениях:  без подогрева и термообработки

      конструкция сварного соединения:      Тр-2   по  РТМ-1с-93  

2. РАДС+РДС.  "Технология  сварки  трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  из  высоколегированных сталей аустенитного класса". ТС-00-04:

      диапазоны наружных диаметров:         159 мм   и более

      диапазоны толщин стенок:                    10-50 мм
      стали групп:                                                9

      сварка в пространственных положениях:  без подогрева и термообработки

      конструкция сварного соединения:      Тр-02, Тр-6 и Тр-7   по  РТМ-1с-93  

3. РАДС+РДС. "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды,  паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса". ТС-00-01:

      диапазоны наружных диаметров         219 мм и более

      диапазоны толщин стенок                    12-50 мм

      стали групп                                                2 (1)   

      сварка в пространственных положениях: без подогрева, с термообработкой (при толщ. ст. 

      св.36мм) или с предварительным и сопутствующим подогревом не ниже 150 С, без 

      термообработки  (при толщ. ст. менее 40 мм)                                                                      

      конструкция сварного соединения:      Тр-2, Тр-6 и Тр-7   по  РТМ-1с-93

4. РДС. "Технология  сварки  приварки  штуцеров (труб) к коллекторам и барабанам трубопроводов пара и гор. воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса ТС-00-03:

      диапазоны наружных диаметров:       25-159 мм 

      диапазоны толщин стенок:                    3-12 мм

      стали групп:                                               2 (1)  

      сварка в пространственных положениях:  без подогрева и термообработки

      конструкция сварного соединения:      У-17  по  ГОСТ 16037-80

5. РАДС+РДС .   "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов из низколегированных    

      теплоустойчивых хромомолибденовых и хромомолибденованадиевых сталей перлитного 

      класса". ТС-00-05:

      диапазоны наружных диаметров:         159 мм и более 

      диапазоны толщин стенок:                      12-50 мм
      стали групп:                                                   4
      сварка в пространственных положениях:  без подогрева,  с термообработкой

       конструкция сварного соединения:      Тр-2, Тр-6 и Тр-7   по  РТМ-1с-93

6. РАДС+РДС. "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  низколегированных 

      теплоустойчевых хромомолибденовых и хромомолибденованадиевых сталей перлитного 

      класса  с  углеродистыми  и  низколегированными конструкционными сталями 

      перлитного класса.  ТС-00-06:

       диапазоны наружных диаметров:         159 мм и более
      диапазоны толщин стенок:                     12-50 мм
      стали групп:                                               4  со  2  (4 с 1)

      сварка в пространственных положениях:  без подогрева,  с термообработкой

      конструкция сварного соединения:      Тр-6 и Тр-7   по  РТМ-1с-93

7. РАДС+РДС.  "Технология сварки трубопроводов пара и горячей воды, паровых и водогрейных котлов, технологических трубопроводов  углеродистых и низколегированных конструкционных сталей перлитного класса с высоколегированными  сталями аустенитного класса. ТС-00-07.

       диапазоны наружных диаметров:           108 мм и менее

       диапазоны толщин стенок:                      3-12 мм
       стали групп:                                               9 со 2  (9 с 1) 

       сварка в пространственных положениях:  без подогрева и термообработки

       конструкция сварного соединения:         Тр-2 по  РТМ-1с-93

                считать указанные технологии прошедшими первичную аттестацию.  

Срок  действия  аттестации до  _____________27 ноября  2005 г.__________
                                                                                                                            (месяц, год)

Председатель комиссии   ____________________________________________      

                                                                                                                  (подпись, фамилия, и., о.)

Члены комиссии:              ____________________________________________      
                                                                                                                  (подпись, фамилия, и., о.)
                                            ____________________________________________      

Представитель                                                   (подпись, фамилия, и., о.)
Госгортехнадзора России ____________________________________________                                     

                                                                                                                  (подпись, фамилия, и., о.)

     М. П.    

СВОДНАЯ ТАБЛИЦА

ТЕХНОЛОГИЙ СВАРКИ ПО ОБЪЕКТАМ КОТЛОНАДЗОРА
Приложение №1 к акту №3 от 27.11.2000 г.

	№

п/п
	Объекты котлонадзора
	Способ

сварки

(№ технологии)
	Марки 

свариваемых 

материалов
	Диапазон 

диаметров,

 мм
	Диапазон 

толщин,

 мм
	Марки 

используемых

 св. материалов
	Виды 

сварных

соединений
	НТД по сварке 

и контролю

	1.1
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-02)
	15Г2СФ 

(20, 10Г2С)
	219 мм и менее
	4-12 мм
	УОНИ 13/55 (ОК.48.00) + св-08Г2С
	Тр-2
	РТМ-1с-93

	1.2
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-01)
	15Г2СФ 

(20, 10Г2С)
	219 мм и более
	12-50 мм
	УОНИ 13/55 (ОК.48.00) + св-08Г2С
	Тр-2, 


	РТМ-1с-93

	1.3
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-04)
	12Х18Н10Т
	159 мм и более
	10-50 мм
	ЭА-400/10У+

св-04Х19Н11М3
	ТР-2, 

Тр-6, Тр-7
	РТМ-1с-93

	1.4
	Трубопроводы пара и горячей воды
	РДС

(ТС-99-03)
	15Г2СФ

(20, 10Г2С)
	25-159 мм
	3-12 мм
	УОНИ 13/55
	У-17
	ГОСТ 16037-80

	1.5
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-05)
	15Х1М1Ф
	159 мм и более 
	12-50 мм
	ЦЛ-20+

св-08ХМФА
	Тр-2,

Тр-6, Тр-7
	РТМ-1с-93

	1.6
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-060
	15Х1М1Ф+

15Г2СФ(20;10Г2С)
	159 мм и более 
	12-50 мм
	УОНИ 13/55+

св.-08Г2С
	Тр-6, Тр-7
	РТМ-1с-93

	1.7
	
	РАДС+РДС

(ТС-99-07)
	12Х18Н10Т+

15Г2СФ (20;10Г2С)
	108 мм и менее
	3-12 мм
	ОЗЛ-6 (ЦТ-10)+

св-10Х16Н25АМ6
	Тр-2
	РТМ-1с-93

	2.
	Паровые и водогрейные котлы
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и  п.1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и п.1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7

	3.
	Технологические трубопроводы
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и п. 1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7
	то же  что и п.1.1-1,7
	то же  что и

 п. 1.1-1,7


