Фирменный бланк организации вставлять в данное поле.
Подчеркнутые слова имеют подсказки. Надо просто навести курсор мыши.

Исх. № ____________ от _____________ в АЦСТ-135
	
ЗАЯВКА
на проведение проверки готовности организации-заявителя
к применению сварочной технологии
(производственная аттестация сварочной технологии)   
	№
	
	«
	
	»
	
	20
	
	г.


Номер и дата регистрации заявки в АЦ  

	Наименование организации-заявителя 

	 

	[bookmark: филиал]Наличие филиалов 
(обособленных подразделений) 
	Выберите элемент


	Адрес местонахождения
(юридический адрес)
	
 

	Страна 
	РФ

	ИНН (или иной уникальный регистрационный признак) 
	ИНН № 
КПП № 

	Адрес сайта в сети Интернет
	www.

	Уполномоченный представитель заявителя 
(Ф.И.О, должность, телефон, адрес эл.почты)
	
Телефон: 
Эл.почта:  
Тел/факс: 

	[bookmark: _Hlk112414979]Адрес офиса компании
	

	
	

	Вид проверки готовности (первичная, периодическая)
	

	Номер свидетельства о готовности организации к применению сварочных технологий (при периодической проверке)
	



Сведения о наличии филиалов (обособленных подразделений) в составе организации-заявителя, выполняющих сварочных работы:
	Организация-заявитель без участия филиалов (обособленных подразделений) 
	Выберите элемент     


	Организация-заявитель с участием одного, нескольких или всех филиалов (обособленных подразделений): 
(указать наименования и адреса местонахождения филиалов (обособленных подразделений))
	Выберите элемент    


	Один филиал (обособленное подразделение), несколько или все филиалы (обособленные подразделения) (указать наименования и адреса местонахождения филиалов (обособленных подразделений))
	Выберите элемент 






Сведения о технических, организационных и квалификационных возможностях организации:
	Объект, где осуществляется производство сварочных работ или производственная база организации- заявителя (указать наименование и адрес)
	 

	[bookmark: _Hlk94182498][bookmark: характер_работ]Характер выполняемых работ (при наличии сведений в ПТД)
	 

	 Наличие аттестованных сварщиков, специалистов сварочного производства и специалистов по контролю качества сварных соединений 
	Приложение 1

	Наличие аттестованного сварочного оборудования
	Приложение 2

	Наличие аттестованных сварочных материалов
	[bookmark: _Hlk94170530]Приложение 3

	Наличие аттестованной лаборатории
	Приложение 4


Область аттестации технологии сварки:
	Способ (комбинация способов) сварки
	
	


	Группы технических устройств
	

	

	Параметры сварных соединений
	Приложение 5
	


Сведения о ПТД:
	Наименование технологии сварки (наплавки), шифр, дата утверждения 
	ТИ: 
Шифр:
Дата утверждения: 

	Шифры НД, регламентирующих выполнение сварочных работ
	

	Шифры НД, регламентирующих нормы оценки качества сварных соединений
	

	[bookmark: _Hlk94171460]Шифры производственных технологических карт сварки
	Приложение 6


Дополнительные сведения:
	[bookmark: газпром]Аттестация с учетом «Положения об аттестации …. на объектах ПАО «Газпром»  №06-50 от 12.09.2023
	Нет


	Аттестация с учетом РД-03.120.20-КТН-0477-22
	Нет


	[bookmark: ремонт]ПТД содержит требования к ремонту (исправлению) дефектов сварного шва и(или) основного материала по заявляемой технологии сварки (если ремонт выполняют другим способом сварки, то оформляют другую заявку)
	Выберите элемент.





	[bookmark: _Hlk68272313] 
	
	

	[bookmark: спец][bookmark: _Hlk94170960](Должность руководителя сварочного
 производства организации-заявителя)
	(подпись)
	(И.О. Фамилия)

	
	
	

	 
	
	

	
	
	

	 (Должность руководителя
организации-заявителя) МП

	(подпись)
	(И.О. Фамилия)

	
	
	



Сварка металла
[bookmark: _Hlk94183279][bookmark: _Hlk94182921]ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Сведения о сварщиках, специалистах сварочного производства и специалистах по контролю качества сварных соединений1
	[bookmark: _Hlk46223560]№
п/п
	[bookmark: _Hlk96684352]Фамилия Имя Отчество (полностью)
	Место работы (организация), 
должность,
для сварщика указать клеймо
	Номер аттестационного удостоверения
	Срок действия удостоверения
	Область действия удостоверения (группы и технические устройства)
	Примечание (для сварщиков указать способ сварки, гр.материала, 
диапазон D и S,
 для контролеров – метод контроля)

	1. [bookmark: _Hlk57726677]
	
	
	-III-
	
	
	

	2. 
	
	
	-II-
	
	
	

	3. [bookmark: _Hlk57726730]
	
	
сварщик клеймо № 
	-I-
	
	
	

	4. 
	
	
сварщик клеймо №
	-I-
	
	
	

	5. 
	
	дефектоскопист
	
	
	
	



[bookmark: _Hlk94170851]ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Сведения о сварочном оборудовании (СО)1
	№
п/п
	Шифр СО
	Марка СО/ № зав.
	Способы сварки
(наплавки)
	Количество
единиц
	Номер свидетельства об аттестации СО и дата окончания действия
	Примечание  


	1. 
	
	
№зав. 
	
	
	АЦСО- 
до 
	

	2. [bookmark: _Hlk146181052]
	
	
№ зав.
	
	
	АЦСО- 
до
	

	3. 
	
	
№ зав.
	
	
	АЦСО- 
до
	


[bookmark: _Hlk94182056]ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Сведения о сварочных материалах (СМ)1
	№
п/п
	Вид СМ
	Марка СМ / диаметр
	Способы сварки
(наплавки)
	Номер свидетельства об аттестации СМ и дата окончания действия
	Сертификат качества

	1. 
	
	
	
	АЦСМ- 
до 
	

	2. 
	
	
	
	[bookmark: _Hlk146181068]АЦСМ- 
до
	

	3. 
	
	
	
	АЦСМ- 
до
	


1 Указывается отдельно для организации и каждого филиала (обособленного подразделения), выполняющего сварочные работы по заявляемой технологии. 




ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Сведения о лаборатории контроля качества производственных сварных соединений1
	[bookmark: _Hlk46223601]№
п/п
	Данные об аттестации лаборатории организации-заявителя и/или субподрядной организации
	Область действия
	Примечание (указать №договора с субподрядной организацией)

	
	Наименование организации
	Номер свидетельства
	Дата выдачи, от
	[bookmark: лаб_ОПО]Группы технических устройств (сокращенно)
	[bookmark: лаб_метод]Методы контроля (виды испытаний) (сокращенно)
	

	1. [bookmark: _Hlk57727040]
	
	
	
	
	
	№
от


[bookmark: _Hlk94183315]1 Указывается отдельно для организации и каждого филиала (обособленного подразделения), выполняющего сварочные работы по заявляемой технологии. 

[bookmark: _Hlk92726025]ПРИЛОЖЕНИЕ 5
Параметры сварных соединений
	№ п/п
	Группа (марка) основного материала
	Тип (марка) сварочных материалов
(вид покрытия для электродов, состав газа для Г, МП, РАД)
	Диапазон диаметров, мм
	Диапазон толщин, мм
	Конструкция сварного соединения
(по ГОСТ или др. док-ту)
	Положение при сварке
	Наличие подогрева, да/нет
	Наличие термической обработки,
да/нет
	Прочие параметры 
[bookmark: виды_Р1](вид и назначение наплавки; вид ремонта (Р1, Р2, Р3, Р4); 
тип центратора и др.)

	1. [bookmark: _Hlk57721688]
	
	
	
	
	
	
	
	
	 

	2. [bookmark: _Hlk63868865][bookmark: _Hlk57724184][bookmark: _Hlk57721905]
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3. [bookmark: _Hlk76559523]
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	


[bookmark: _Hlk122425421]
Особые требования к проведению контроля сварных соединений____________________________________________________________________________.

	
	
	

	(Должность руководителя сварочного
 производства организации-заявителя)
	(подпись)
	(И.О. Фамилия)

	
	
	

	
	
	

	 (Должность руководителя
организации-заявителя) 
	(подпись)
	(И.О. Фамилия)

	
	
	




[bookmark: _Hlk94183345]ПРИЛОЖЕНИЕ 6
[bookmark: _Hlk94182212][bookmark: _Hlk94171478]Перечень производственных технологических карт сварки
	[bookmark: _Hlk94182217]Название производственной технологической карты
	Шифр ТК

	[bookmark: техкарта]Операционная технологическая карты сварки соединения № ….
	ТК-…..

	[bookmark: _GoBack]
	

	
	





[bookmark: _Hlk93330530]
[bookmark: _Hlk112419233]ВЛОЖЕННЫЕ ДОКУМЕНТЫ ЗАЯВКИ на металл:

	Акт проверки технических, организационных возможностей и квалифицированных кадров возможностей организации-заявителя для выполнения сварочных работ по заявляемой технологии сварки:
	


	Перечень документов для аттестации технологии сварки 
[bookmark: _Hlk112418869](согласно СТО НАКС 2.9-2023, РД 03-615-03):
	


	Приказ о проведении аттестации технологии сварки:
	


	Размеры КСС труб и/или листов из металла
	


	Что должно быть на сварочном участке:
	





image2.emf
АКТ готовности  первый


АКТ готовности первый
[bookmark: _Hlk93396539]Акт №________ от __________________

проверки технических, организационных возможностей и квалифицированных возможностей организации-заявителя для выполнения сварочных работ по заявляемой технологии сварки

(предварительный акт)

		Наименование организации (или филиала (обособленного подразделения)

		



		Место проведения

		









		[bookmark: _Hlk32836186]№

п/п

		Проверяемый показатель

		Подтверждающий документ*

		Результат проверки



		

		Обязательные критерии

		



		1.1. [bookmark: _Hlk92722541]

		Наличие подразделения по сварке или ответственного за выполнение сварочных работ

		[bookmark: _Hlk92721703]Приказ о создании подразделения (назначении руководителя). Структура службы

		



		1.2. 

		

		Приказ о назначении ответственного за выполнение сварочных работ

		



		2. 

		Наличие оформленных трудовых отношений со специалистами сварочного производства II, III уровней, с областью аттестации, соответствующей заявленной технологии сварки

		[bookmark: _Hlk32246836][bookmark: _Hlk32246843]Список специалистов с номерами аттестационных удостоверений, трудовые договоры (трудовые книжки)

		



		3. 

		Соответствие должностных обязанностей специалистов сварочного производства функционалу подразделения по сварке организации

		Должностные инструкции, положение о сварочном подразделении или иной документ, определяющий функционал подразделения (руководителей) по сварке

		



		4. 

		[bookmark: _Hlk94184732]Наличие оформленных трудовых отношений со сварщиками, аттестованными с областью аттестации, соответствующей заявленной технологии сварки

		Список сварщиков с номерами аттестационных удостоверений, трудовые договоры (трудовые книжки)

		



		5. 

		Наличие в организации собственного или арендованного СО, аттестованного в соответствии с РД 03-614-03 с областью аттестации, соответствующей заявленной технологии сварки

		Документы, подтверждающие правообладание СО.

Свидетельства об аттестации

		



		6. 

		Наличие источника электроэнергии требуемой мощности (точек подключения СО к сети питания) для питания сварочного оборудования

		Паспорт на СО. Документы, подтверждающие возможность подключения СО к сети питания с требуемыми характеристиками

		



		7. 

		Наличие в организации аттестованных в установленном порядке специалистов, ответственных за исполнение требований охраны труда, промышленной, пожарной и экологической безопасности

		Приказы о назначении ответственных, удостоверения, протоколы аттестации

		



		8.1

		Наличие подразделения или ответственного по обслуживанию и ремонту сварочного оборудования или договора со специализированной организацией

		Приказ о создании подразделения, положение о подразделении

		



		8.2

		

		Приказ о назначении ответственного

		



		8.3

		

		Договор со сторонней организацией

		



		9. 

		Наличие у организации системы учета, обслуживания и ремонта СО

		Журналы учета состояния СО, графики обслуживания

		



		10. 

		Наличие вспомогательного оборудования по заявляемой технологии: 

- для подготовки и сборки свариваемых элементов;

- для подогрева свариваемых элементов, термической обработки

		Документы, подтверждающие правообладание

		



		11. 

		Наличие сварочных материалов, аттестованных в соответствии с РД 03-613-03 или СТО НАКС 2.7 с областью аттестации, соответствующей заявленной технологии сварки

		Перечень сварочных материалов, Свидетельства НАКС об аттестации

		



		12. 

		Соблюдение порядка обращения со сварочными материалами

		Журналы учета, выдачи сварочных материалов, журналов прокалки, условий хранения

		



		13. 

		Наличие инструментов и приборов для операционного контроля подготовленных, сборочных и сварочных работ по заявляемой технологии

		Перечень инструментов и приборов, Документы, подтверждающие правообладание

		



		14. 

		Порядок организации сварочных работ и контроля соблюдения технологии сварки

		Наличие специалистов строительного контроля или службы ОТК. Наличие специалистов сварочного производства аттестованных на II-й и выше уровни профессиональной подготовки, выполняющих руководство сварочными работами. Документы, регламентирующие организацию контроля за сварочными работами

		



		15. 

		Организация выполнения контроля качества сварных соединений в соответствии с ПТД по заявленной технологии (собственная лаборатория, сторонняя организация)

		Свидетельства об аккредитации (паспорта)

		



		* Копию подтверждающего документа прикладывают в случае выявления несоответствий.



		



		Дата проведения повторной проверки технических, организационных и квалификационных возможностей организации после устранения несоответствий (если требуется)

		



		При повторной проверке технических, организационных и квалификационных возможностей организации устранены несоответствия, приведенные в пунктах акта (если требуется)

		



		

		



		Результаты проверки технических, организационных и квалификационных возможностей организации (филиала) обособленного подразделения))

		



		



		для выполнения сварочных работ по технологии сварки:

		



		

		удовлетворительно / не удовлетворительно



		

		



		

		



		Аттестационная комиссия:



		Председатель комиссии

		

		



		

		подпись

		инициалы, фамилия



		Члены комиссии:

		

		



		

		подпись

		инициалы, фамилия



		

		

		



		

		подпись

		инициалы, фамилия



		

		

		



		Ознакомлен:

		

		



		ФИО, должность и подпись уполномоченного представителя заявителя







В приложениях указывается вообще всё, что у вас есть в организации, для выполнения работ по данной технологии.

Приложение №1

Перечень специалистов сварочного производства организации-заявителя

		№ п/п

		Фамилия Имя Отчество

		№ удостоверения НАКС

		Удостоверение действует до указанной даты

		Клеймо (для сварщика)

		Трудовые отношения

(№ трудового договора)



		1. 

		

		

		

		

		



		2. 

		

		

		

		

		



		3. 

		

		

		

		

		







Приложение № 2

Перечень сварочного оборудования, применяемого при выполнении сварочных работ по заявляемой технологии

		№ п/п

		Марка оборудования

		Свидетельство об аттестации НАКС

		[bookmark: _Hlk93324383]Свидетельство действует до

		Заводской номер 



		1. 

		

		

		

		



		2. 

		

		

		

		



		3. 

		

		

		

		







Приложение № 3

Перечень сварочный материалов, применяемых при выполнении сварочных работ по заявляемой технологии

		№ п/п

		Свидетельство от аттестации НАКС

		Свидетельство действует до даты

		Сертификат изготовителя СМ, 

дата выдачи сертификата



		1. 

		

		

		



		2. 

		

		

		



		3. 

		

		

		












image3.emf
перечень  документов


перечень документов
Перечень документов необходимых для проверки готовности организации к применению технологии сварки (аттестации технологии сварки):

Металл (сварка труб и/или листов)

1. Заявка металл (форма на сайте http://kazan.centrnaks.ru). 

2. Акт проверки технических, организационных возможностей и квалифицированных кадров организации-заявителя для выполнения сварочных работ по заявляемой технологии сварки с приложениями (форма прикреплена в конце заявки). 

3. Копия ПТД (производственно-технологическая документация) 
Технологическая инструкция и операционные технологические карты сварки производственных сварных соединений (на весь заявляемый диапазон по приложению 5 заявки).



4. Копии удостоверений и протоколов специалистов сварочного производства:
- сварщики (I уровень), 
- специалисты (II и III (IV) уровень.

5. Копии трудовых договоров или трудовых книжек со специалистами сварочного производства (I, II, III, IV уровень), если они аттестованы не от организации-заявителя.



6. Копии свидетельств НАКС об аттестации сварочного оборудования.

7. Копии паспортов на сварочное оборудование. 

8. Копии документов, подтверждающих право пользования сварочным оборудованием.



9. [bookmark: _Hlk113462990]Копии свидетельств НАКС об аттестации сварочных материалов.

10. Копии сертификатов, паспортов на сварочные материалы (электроды, проволоки, газы и др.). 



11. [bookmark: _Hlk113463025]Копии свидетельств об аттестации лабораторий неразрушающего контроля с приложениями.

12.  Копия договора с лабораторией неразрушающего контроля (в случае отсутствия собственной лаборатории).

13. [bookmark: _Hlk146792473]Копии удостоверений дефектоскопистов неразрушающего контроля (ВИК, РК или УЗК и др.).



14. [bookmark: _Hlk113463044]Копии сертификатов на основные материалы (трубы и/или листы).

15. Копия приказа предприятия о проведении проверки готовности к применению аттестованной технологии сварки (форма прикреплена в конце заявки).

16. Копия свидетельства о регистрации юридического лица.

17. Банковские реквизиты (карточку) предприятия (карта партнера). 

18. Выписка из ЕГРЮЛ (нужно в электронном виде).

19. Копия документа, подтверждающая право пользования производственной базой.

[bookmark: _Hlk113463061]

[bookmark: _Hlk146789231]Необходимо выслать на почту ac_svarka@mail.ru фотографии: 

[bookmark: _Hlk112415979]- здание (производственная база) или объект, где расположено место сварки КСС,	

- оснащенности места сварки КСС (перечень вспомогательных инструментов есть в конце заявки), 

- сварочного оборудования: общий вид и заводские номера, 

- сварочных материалов: общий вид и этикетки, 

- детали под сварку с маркировкой: типоразмер, марка стали, соединение по ГОСТ (кромки должны быть зачищенные не менее чем 20 мм) (файл с размеры КСС прикреплен в конце заявки). 

Детали нужно сложить так, как они бы выглядели, если бы были уже сварены.



Все документы должны быть заверены печатью организации!

Копии всех страниц предоставляемых документов должны быть заверены. Отметка о заверении содержит: слова "Верно" или "Копия верна"; должность лица, заверившего копию; его подпись; расшифровку подписи (инициалы, фамилию); дату заверения копии (дата не позднее подачи заявки в центр аттестации); печать организации. Для проставления отметки о заверении копии может использоваться штамп. Копии предоставляемых многостраничных документов допускается сшивать и заверять в месте сшивки (не комплектовать в одной сшифке документы разных заявок). При этом отметка о заверении на сшивке должна дополнительно содержать сведения о количестве листов. Все документы должны быть заверены печатью организации!

Копии всех страниц предоставляемых документов должны быть заверены. Отметка о заверении содержит: слова «Верно» или «Копия верна»; должность лица, заверившего копию; его подпись; расшифровку подписи (инициалы, фамилию); дату заверения копии (выписки из документа); печать организации. Для проставления отметки о заверении копии может использоваться штамп. Копии предоставляемых многостраничных документов допускается сшивать и заверять в месте сшивки. При этом отметка о заверении на сшивке должна дополнительно содержать сведения о количестве листов.





Перечень документов необходимых для проверки готовности организации к применению технологии сварки (аттестации технологии сварки):



При первичной аттестации:

20. [bookmark: _Hlk26262519][bookmark: _Hlk68876689]Заявка на проведение проверки готовности установленной формы (см. на сайте http://kazan.centrnaks.ru/);

21. [bookmark: _Hlk68876743]Акт проверки наличия у организации-заявителя технических, организационных возможностей и квалифицированных кадров для выполнения сварочных работ по заявляемой технологии сварки (шаблон внутри файла заявки);

22. Копия приказа предприятия о проведении проверки готовности к применению аттестованной технологии сварки (шаблон внутри файла заявки);

23. Копию производственно-технологической документации (ПТД) по сварке (технологические инструкции, операционные карты на сварку);

24. Копия свидетельств об аттестации лаборатории неразрушающего контроля с приложениями;

25. Копия договора с лабораторией на неразрушающий контроль (при отсутствии собственной аттестованной лаборатории);

26. Копии удостоверения дефектоскопистов;

27. Копии удостоверений и протоколов аттестации штатных сварщиков (I уровень) и штатных специалистов сварочного производства (II и III (IV) уровень); 

28. Копии свидетельств НАКС об аттестации сварочного оборудования;

29. Копии паспортов на сварочное оборудование (где указаны заводские номера);

30. Копии свидетельств НАКС об аттестации сварочных материалов; 

31. Копии сертификатов на сварочные материалы;

32. Копии сертификатов на основные материалы;

33. Банковские реквизиты (карточку) предприятия.

34. Копия свидетельства о Государственной регистрации предприятия.

35. Копия выписки из ЕГРЮЛ числом не ранее даты утверждения заявки в АЦ.

36. Документ подтверждающий право пользования производственной базой.





Для периодической аттестации технологии сварки дополнительно:

1.   Копии свидетельства о первичной аттестации технологии.

2. Справка лаборатории о выполненных мех. испытаниях допускных стыков сварщиков за последние полгода.
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приказ


приказ
________________________________________________________________________________________

наименование предприятия, адрес, телефон









ПРИКАЗ № ________

от «____» ___________20______г.





«О проверке готовности организации к 

применению аттестованной технологии сварки»



В связи с проведением проверки готовности организации к применению аттестованной технологии сварки в соответствии с требованиями СТО НАКС 2.9-2023, РД 03-615-03 «Порядок применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов»



ПРИКАЗЫВАЮ:



1. Назначить лицом, ответственным за проверку готовности, специалиста сварочного производства III (IV) уровня ___________________________________(должность, Ф.И.О., номер удостоверения, когда выдано).



2. Проверку готовности провести в срок с __________по ___________.



3. Сварку КСС выполнять на производственной базе или объекте (указать конкретный адрес места проведения сварки КСС). 



4. Назначить лицом, ответственным за техническую подготовку сварки КСС (должность, Ф.И.О.).



5. Назначить лицом, ответственным за регистрацию фактических параметров сварки, специалиста сварочного производства III (IV) уровня _________________________(должность, Ф.И.О., номер удостоверения, когда выдано).



6. Для сварки КСС привлечь следующих работников: 

 __________________________________– сварщика, № клейма, 

специалиста сварочного производства I уровня (Ф.И.О., номер удостоверения, когда выдано);

 __________________________________– сварщика, № клейма, 

специалиста сварочного производства I уровня (Ф.И.О., номер удостоверения, когда выдано).



7. Контроль за исполнением приказа возлагаю на

 ________________________________________________ (Ф.И.О., занимаемая должность).







Руководитель __________________________________________

                                                     подпись                           Ф.И.О.
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размеры КСС труб  и листов


размеры КСС труб и листов
 (
Какие именно у вас соединения смотрите приложение 
№2 программы или сводную КСС (пробу КСС).
)


Размеры КСС металл трубы. 



Эти размеры даны для стыковых, угловых соединений труб.  



Если у вас соединение труба-лист, то размеры листа должны быть:  

Dтрубы + минимум 300, длина трубы – не менее 150 мм.

























[bookmark: _Hlk112418731]Размеры КСС металл листы. Эти размеры даны для стыковых, угловых и тавровых соединений листов.  



Для сварки АФ длина КСС не менее 450 мм. Ширина в зависимости от параметров сварочного трактора.





Какие именно у вас соединения смотрите приложение 2 программы.
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Puc. 11.1. CTBIKOBbIC KOHTPOJIbHBIE CBAPHBIE
COeIMHEeHNs TPYO 13 METAILIOB

B >150

Puc. 11.2. ViiioBbie (TaBpOBbIE) KOHTPOJIBHBIE
CBapHBIE COCIMHEHNs TPYO U3 META/UIOB
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Puc. 11.5. CTbIKOBEIE KOHTPOJIbHBIE CBapHbIE
COEIMHEHNsI JINCTOB H3 METAJUIOB

Puc. 11.6. TaBpossie (YIJIOBbIE) KOHTPOJIBHBIS
CBapHbIE COSIMHEHMUS INCTOB U3 METAILIIOB
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Вспомогательное  оборудование


Вспомогательное оборудование
[bookmark: _Hlk112416513]На посту сварщика + слесаря при сварке труб и/или листов должны находится следующие предметы и инструменты:



1) На производственной базе должна быть вывеска с названием организации 

и/или табличка с адресом.

2) Должен быть сварочный стол, желательно наличие работающей вытяжки. 

3) [bookmark: _Hlk113462207]Оборудование для установки КСС в различных положениях сварки (под 45°, потолочное и др).

4) Сварщик или сварщики (которые указаны в заявке и приказе) должен быть в спецодежде и головном уборе. 

5) Сварочное оборудование (которое указано в заявке)

6) Сварочные материалы (которые указаны в заявке)



Вспомогательное оборудование, которое должно быть у сварщика:

1) Молоток;

2) Пассатижи;

3) Зубило;

4) щетка с металлической щетиной;

5) напильник (рашпиль);

6) машинка шлифовальная, известная как "болгарка"  ;

7) круги на "болгарку" отрезные и круги со шкуркой, зачистные круги;

8) угольник измерительный;

9) штангенциркуль;

10) универсальный шаблон сварщика УШС-3 или другой, 

измерительный инструмент для измерения геометрии разделки кромок и размеров сварного шва;

11) линейка металлическая;

12) рулетка измерительная;

13) очки защитные для работы с "болгаркой";

14) маркер для маркировки КСС или биты для клеймения;

15) при ручной дуговой сварке: печь для прокалки электродов - она должна нагреваться до температур прокалки электродов -  380-400 С°.

16) [bookmark: _Hlk146185610]при ручной дуговой сварке: пенал для хранения прокаленных электродов (электроды должны быть прокалены и находится в пенале к моменту приезда члена комиссии);

17) другие инструменты и предметы (струбцины, магнитные уголки и т.д).

18) Оборудование для просушки и подогрева;

(пропановый баллон и горелка для просушки, резак газовый не подойдет);

19) Контактный или безконтактный термометр. 



Если есть необходимость в использовании, то еще:

20) Центраторы (при аттестации по ВСН 006 центратор обязателен);

21) Термоизолирующие пояса;

22) Кольцевые газовые подогреватели;

23) Оборудование для термообработки (при необходимости).

Если при данном способе сварки не используется указанное оборудование и предметы, то значит этого не надо.
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Перечень тут


Перечень тут
СОГЛАСОВАН                                                                                                                                   УТВЕРЖДЕН

письмо Федеральной службы                                                                                            решением НТС НАКС

по экологическому, технологическому                                                                 протокол №17 от 20.03.2007 г.

и атомному надзору

КП-25/369 от 08.04.2008 г. 







































Перечень групп

технических устройств опасных производственных объектов, 
сварка (наплавка) которых осуществляется аттестованными сварщиками с применением аттестованных сварочных материалов, сварочного оборудования и технологий сварки (наплавки)





























































Перечень групп технических устройств опасных производственных объектов, 
сварка (наплавка) которых осуществляется аттестованными сварщиками с применением аттестованных сварочных материалов, сварочного оборудования и технологий сварки (наплавки)



		Группа 
технических устройств

		Перечень входящих в группу 
технических устройств



		Подъемно- транспортное оборудование. 

(ПТО)

		1. Грузоподъемные краны

2. Краны – трубоукладчики.

3. Краны – манипуляторы.

4. Лифты. 

5. Тали.

6. Лебедки.

7. Устройства грузозахватные.

8. Подъемники (вышки).

9. Эскалаторы.

10. Дороги канатные, их агрегаты, механизмы и детали.

11. Цепи для подъемно-транспортного оборудования

12. Строительные подъемники.

13. Конвейеры пассажирские.

14. Металлические конструкции для подъемно-транспортного оборудования 



		Котельное оборудование. 

(КО)

		1. Паровые котлы с давлением пара более 0,07 МПа и водогрейные котлы с температурой воды выше 115С.

2. Трубопроводы пара и горячей воды с рабочим давлением пара более 0,07 МПа и температурой воды свыше 115С.

3. Сосуды, работающие под давлением свыше 0,07МПа.

4. Арматура и предохранительные устройства

5. Металлические конструкции для котельного оборудования.



		Газовое 
оборудование. 

(ГО)

		1. Трубопроводы систем внутреннего газоснабжения.

2. Наружные газопроводы низкого, среднего и высокого давления стальные и из неметаллических материалов.

3. Газовое оборудование котлов, технологических линий и агрегатов.

4. Газогорелочные устройства.

5. Емкостные и проточные водонагреватели.

6. Аппараты и печи.

7. Арматура из металлических материалов и предохранительные устройства.



		Нефтегазодобывающее оборудование. 

(НГДО)

		1.Промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при сооружении, реконструкции и капитальном ремонте.

2.Промысловые и магистральные нефтепродуктопроводы, трубопроводы нефтеперекачивающих станций (НПС), обеспечивающие транспорт нефти и нефтепродуктов при текущем ремонте в процессе эксплуатации.

3.Промысловые  и магистральные газопроводы и конденсатопроводы; трубопроводы для транспортировки товарной продукции, импульсного, топливного и пускового газа в пределах: установок комплексной подготовки газа (УКПГ), компрессорных станций (КС), дожимных  компрессорных станций (ДКС),  станций подземного хранения газа (СПХГ), газораспределительных станций (ГРС), узлов замера расхода газа (УЗРГ) и пунктов редуцирования газа (ПРГ).

4.Трубопроводы в пределах УКПГ, КС;  НПС; СПХГ; ДКС; ГРС; УЗРГ; ПРГ и др., за исключением трубопроводов, обеспечивающих транспорт газа, нефти и нефтепродуктов.

5.Резервуары для хранения нефти и нефтепродуктов, газгольдеры газовых хранилищ при сооружении и ремонте.

6.Морские трубопроводы, объекты на шельфе (трубопроводы на платформах, а также сварные основания морских платформ) при сооружении, реконструкции и ремонте.

7.Уникальные объекты нефтяной и газовой промышленности при сооружении и ремонте (рабочие параметры объектов, не предусмотрены действующей нормативной документацией)

8.Запорная арматура при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

9.Детали трубопроводов при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

10.Насосы, компрессоры и др. оборудование при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

11.Нефтегазопроводные трубы при изготовлении и ремонте в заводских условиях.

12.Оборудование нефтегазопромысловое, буровое и нефтеперерабатывающее.

13.Трубопроводы автоматизированных газонаполнительных компрессорных станций (АГНКС).








		Металлургическое оборудование. 

(МО)

		1. Доменное, коксовое, сталеплавильное оборудование.

2. Технологическое оборудование и трубопроводы для черной и цветной металлургии.

3. Технические устройства для производства черных и цветных металлов и сплавов на их основе.

4. Машины для литья стали и цветных металлов.

5. Агрегаты трубопрокатные.

6. Станы обжимные, заготовочные, сортопрокатные и листопрокатные.



		Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих и взрывопожароопасных производств.

(ОХНВП)



		1. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под давлением до 16 МПа.

2. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под давлением более 16 МПа.

3. Оборудование химических, нефтехимических, нефтеперерабатывающих производств, работающее под вакуумом.

4. Резервуары для хранения взрывопожароопасных и токсичных веществ.

5. Изотермические хранилища.

6. Криогенное оборудование.

7. Оборудование аммиачных холодильных установок.

8. Печи.

9. Компрессорное и насосное оборудование.

10. Центрифуги, сепараторы.

11. Цистерны, контейнеры (бочки), баллоны для взрывопожароопасных и токсичных веществ.

12. Котлы-утилизаторы.

13. Энерготехнологические котлы.

14. Котлы ВОТ.

15. Трубопроводная арматура и предохранительные устройства.

16. Технологические трубопроводы и детали трубопроводов.



		Горнодобывающее оборудование.

(ГДО)

		1. Технические устройства для горнодобывающих и горно-обогатительных производств и подземных объектов.



		Оборудование для транспортировки опасных грузов.

(ОТОГ)

		1. Контейнеры специализированные и тара, используемые для транспортировки опасных грузов и строительных материалов.

2. Цистерны.

3. Экипажная часть.



		Строительные конструкции.

(СК)



		1. Металлические строительные конструкции.

2. Арматура, арматурные и закладные изделия железобетонных конструкций.

3. Металлические трубопроводы.

4. Конструкции и трубопроводы из полимерных материалов.



		Конструкции стальных мостов.

(КСМ) 

		1. Металлические конструкции пролётных строений, опор и пилонов стальных мостов при изготовлении в заводских условиях. 

2. Металлические конструкции пролётных строений, опор и пилонов стальных мостов при сборке, сварке и ремонте в монтажных условиях.
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