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ЗАЯВКА НА АТТЕСТАЦИЮ СВАРЩИКА 

__________________________________________________________________
(наименование предприятия)

просит провести аттестацию сварщика:

	1.1 Фамилия, имя, отчество
	

	1.2 Число, месяц, год рождения
	

	1.3 Стаж работы по сварке, с какого года
	

	1.4 Квалификационный разряд
	

	1.5 Способ сварки *
	

	1.6 Вид аттестации (первичная, очередная)
	


2 В соответствии с требованиями (выбрать необходимый):
	2.1 Аттестация сварщиков с допуском на подведомственные объекты Госпромнадзору МЧС РБ:
⁮- «Правила аттестации сварщиков Республики Беларусь по ручной, механизированной и автоматизированной сварке плавлением»;
⁮- СТБ EN 287-1-2009 Квалификация сварщиков. Сварка плавлением. Часть 1. Стали;


	2.2 Аттестация сварщиков с допуском на объектах Министерства архитектуры и строительства РБ:        
⁯- СТБ 2350-2013 «Строительство. Аттестация сварщиков. Требования и порядок проведения»;
⁮- СТБ EN 287-1-2009 Квалификация сварщиков. Сварка плавлением. Часть 1. Стали;


	2.3 Аттестация сварщиков с допуском на подведомственные объекты Госатомнадзора МЧС РБ:
⁮- НПОЯРБ «Организация и выполнение сварочных работ на объектах использования атомной энергии».



3 При выполнении работ на предприятии используются:
	3.1 Наименование оборудования (технических устройств), на сварку которых аттестуется сварщик
	

	3.2 Марка стали (цветного металла)
	
	3.7 Толщина металла угловых пластин
	

	3.3 Вид свариваемых деталей **
	
	3.8 Тип сварного шва***
	

	3.4 Диаметр труб
	
	3.9 Положение при сварке****
	

	3.5 Толщина металла труб
	
	3.10 Марка сварочных материалов
	

	3.6 Толщина металла стыковых пластин:
	
	3.11 Дополнительные параметры
	


4 Требования к оценке качества контрольных сварных соединений оборудования (технических устройств), на сварку которых аттестуется сварщик*****____________________

Оплату гарантируем.

Главный бухгалтер __________________

Руководитель предприятия (должность) _______________ М.П.

Исполнитель: Ф.И.О. (полностью)

Tел. _________________

                                                                                                                                                                   Прим: * - смотри на второй странице
*Процесс сварки:

· Ручная дуговая сварка электродами покрытыми металлическими (процесс сварки – 111);

· Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом (процесс сварки – 141);

· Механизированная сварка в углекислом газе и его смесях проволокой сплошного сечения (процесс сварки – 136);

· Механизированная сварка в активном газе проволокой сплошного сечения (процесс сварки – 135).

**Вид свариваемых деталей:

· Р-пластина

· Т-труба

***Тип сварного шва:

· FW-угловой

· BW-стыковой

****Положение при сварке:

· РА- нижнее;

· РВ- горизонтально-вертикальное;

· РС- горизонтальное;

· PD- горизонтально-потолочное;

· РЕ- потолочное;

· PF- вертикальное снизу вверх;

· PG- вертикальное сверху вниз;

· H-L045-наклонное при сварке снизу вверх (труба неповоротная);

· J-L045- наклонное при сварке снизу вверх (труба неповоротная).

***** Требования к оценке качества:

· СТП 09110.17.309-10 «Типовая инструкция по ультразвуковой дефектоскопии сварных соединений котлоагрегатов и трубопроводов тепловых электростанций и сетевых трубопроводов»;

· СНиП 3.05.03-85 «Тепловые сети»;

· СТП 34.17.101 (РД 34.15.027-89) (РТМ-1с-89) «Сварка, термообработка и контроль трубных систем котлов и трубопроводов при монтаже и ремонте оборудования электростанций»;

· ТКП 45-3.05-167-2009 «Технологические трубопроводы. Правила монтажа и испытаний»; 

· ГОСТ 23118-2012 «Конструкции стальные строительные. Общие технические условия»; ТКП 45-5.04-121-2009 «Стальные строительные конструкции. Правила изготовления»;  

· «Правила промышленной безопасности в области газоснабжения Республики Беларусь»;                              

· ПНАЭ Г-7-010-89 «Оборудование и трубопроводы атомных энергетических установок. Сварные соединения и наплавки. Правила контроля».

