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PROCEDURE QUALIFICATION 
07/03 МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ
07/03

DATE 
19.09.03 ДАТА 
19.09.03

JOB
CV 062/09 ЗАДАНИЕ
CV 062/09

ITEM
Stainless Steel ПОЗИЦИЯ
Нержавеющая сталь
WELDING PROCESS(ES) ПРОЦЕСС (Ы) СВАРКИ
□  SMAW СЗД (сварка защищенной дугой)

□ MANUAL Ручная сварка
JOINT СВАРНОЙ ШОВ
(QW -402)

JOINT DESIGN: SEE SKETCH(ES) ТИП РАЗДЕЛКИ ШВА: См. эскиз (ы)
PREPARATION METHOD:ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЙ МЕТОД:
□ GRINDING ШЛИФОВКА

□ PLASMA CUTTING ПЛАЗМЕННАЯ РЕЗКА
BACKING ПОДВАРОЧНЫЙ ШОВ:


□ YES ДА
MATERIAL МАТЕРИАЛ


□ BASE MATERIAL ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ
PREPARATION WELDING SEQUEN ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫХ РАБОТ К СВАРКЕ
POSITION ПОЗИЦИЯ …………… 2F …………………. PROGR.ПРОГРАМ.
WELD СВАРОЧНЫЙ ШОВ N°  ②
WELD СВАРОЧНЫЙ ШОВ N°  ③
O,7t/Мин
BASE METALS ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ  (QW-403)
SPECIFICATION (Type and grade)
 СПЕЦИФИКАЦИЯ (тип и марка)
A 312 Tp 304 L

P.N° 8

SPECIFICATION (Type and grade)
 СПЕЦИФИКАЦИЯ (тип и марка)
A 182 F 304 L – A 403 WP 304 L 
P.N° 8


ГРУППА N° 1 ДО  ГРУППЫ N° 1

THICKNESS RANGE  ДИАПАЗОН ТОЛЩИНЫ – BASE MATERIAL: ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ: GROOVE СТЫКОВОЙ ШОВ

1.6÷14.22 мм


Fillet Угловой шов 
ALL весь
мм
PIPE DIA RANGE ДИАПАЗОН ДИАМЕТРА ТРУБЫ: GROOVE СТЫКОВОЙ ШОВ

ALL ВЕСЬ
мм




Fillet Угловой шов: 
ALL Весь
мм
THICKNESS RANGE CORROSION RESISTANT ДИАПАЗОН ТОЛЩИНЫ КОРОЗИЕУСТОЙЧИВОСТЬ
 N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
мм

Other Другое
FILLER METAL ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ (QW – 404)





         
THK RANGE DEP. WELD ГЛУБИНА ПPОПЛАВЛЕНИЯ МЕТАЛЛА
PROCESS ПРОЦЕСС:
F.N°
A.N°
SPEC СПЕЦ. N°
AWS. N°      SIZE  РАЗМЕР  мм             
GROOVE СТЫКОВОЙ ШОВ

 Fillet УГЛОВОЙ ШОВ  
SMAW СЗД(Сварка защищенной дугой)

5
8
5.9

E308L-17      Диам. 2.5
       to  до 10.22        ALL   Весь
………..

……
…….
……………
…………..        ……………
          ……………….             …………………

FLUX TRADE NAME ТОРГОВАЯ МАРКА ФЛЮСА 
N.A.
Н.П. (не применяется)


Type Тип

N.A.
Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)


Class Класс 
/         Recrushed slag  Шлак при дроблении  NONE НЕТ
MAXIMUM WELD DEPOSIT THICKNESS PER EACH PASS  МАКС. НАПЛАВКА НА КАЖДЫЙ ПРОХОД        
SMAW  СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)  4  мм

SAW    СПИЛИТЬ    /          мм ……….мм
SUPPLEMENT FILLER METAL AND POWERED FILLER METAL ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ И ПОРОШКОВЫЙ ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ
N.A.
Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
            
 CONSUMABLE INSERTS РАСХОДНЫЕ ВСТАВКИ   N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
OTHER ДРУГОЕ
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PROCEDURE QUALIFICATION МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ
07/03

DATE ДАТА 
19.09.03

JOB ЗАДАНИЕ
CV 062/09

ITEM
Stainless Stee ПОЗИЦИЯ
Нержавеющая сталь

TECHNIQUE МЕТОДИКА (QW-410)
STRING BREAD  НАПЛАВКА УЗКИХ ВАЛИКОВ  □
INITIAL AND INTERPASS CLEANING ПЕРВИЧНАЯ И ПРОМЕЖУТОЧНАЯ ЧИТСКА:
□ Brushing Зачистка метал. щеткой
□ Grinding Шлифовка
□ Chipping Зачистка зубилом
CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE Трубчатый токоподвод, рабочее расстояние:
10÷15  мм

Peening  Проковка шва  NONE Нет


CLOSED CHAMBER    ЗАКРЫТАЯ КАМЕРА    □ НЕТ
OSCILLATION КОЛЕБАНИЯ
□ НЕТ
PASS(ES) PER SIDE Кол-во слоев на шве:
□ Multiple Несколько □ Single Один
OTHER Другое
PREHEAT ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ НАГРЕВ (QW-406)
Thickness ТОЛЩИНА
Temp Темп. °C

Thickness ТОЛЩИНА
Temp Темп. °C

ALL ВЕСЬ

10

INTERPASS TEMP. MAX МЕЖВАЛИКОВАЯ ТЕМП. макс
150  °C

PREHEAT MAINTENANCE UNTIL UPON COMPLETION OF WELDING ПОДДЕРЖАНИЕ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО НАГРЕВА ДО ОКОНЧАНИЯ СВАРКИ  □ YES ДА
IMMEDIATE POSTHEATING НАГРЕВ СРАЗУ ПОСЛЕ СВАРКИ
NONE НЕТ
PREHEATING METHOD МЕТОД ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО НАГРЕВА

PROPANE TORCH ПРОПАНОВАЯ ГОРЕЛКА
CHECKED BY ПРОВЕРЕНО
□ Thermocouples ТЕРМОПАРА
POST WELD HEAT TREATMENT ТЕПЛОВАЯ ОБРАБОТКА ПОСЛЕ СВАРКИ (QW-407)

TEMPERATURE RANGE TЕМПЕРАТУРНЫЙ ДИАПАЗОН
N.A.   
Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)   °C


TIME RANGE ВЕРМЕННОЙ ДИАПАЗОН
N.A.   Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
HOUR(S) ЧАС(Ы)
HEATING RATE СТЕПЕНЬ НАГРЕВАНИЯ

N.A.   Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)   °C/ч



COOLING RATE N.A.   Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
HOUR(S) ЧАС (Ы)
OTHERДРУГОЕ…………………………………………………………………………………………………………………………………….

GAS ГАЗ (QW -408)

SHIELDING GAS(ES) ЗАЩИТНЫЙ ГАЗ (Ы)
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
PERCENT COMPOSITION  ПРОЦЕНТНОЕ СООТНОШЕНИЕ Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
RLOW RATE СКОРОСТЬ ПОДАЧИ
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)     Lt/min
Л/мин


GAS BACKING    ПОДВАРКА ГАЗОМ   N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
TRAILING SHIELDING GAS COMPOSITION
 ПОДВИЖНАЯ ГАЗОСВАРОЧНАЯ ПРИСТАВКА
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
Electrical charateristics Электрические характеристики (QW-409) (Amp.s-Volts range: see table) (Диапазон ампер-вольт: см. таблицу)
CURRENT ТОК
□ D.C
ПОСТОЯННЫЙ ТОК


POLARITY ПОЛЯРНОСТЬ
□ Reverse ОБРАТНАЯ
PULSED CURRENT
импульсный ток□ NONE НЕТ
MODE OF METAL TRANSFER FOR GMAW РЕЖИМ ПЕРЕНОСА МЕТАЛЛА ДЛЯ ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)

□ Short arc   Короткая дуга   N.A Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)

□ Spray arc   Дуговая сварка со струйным переносом металла  Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
Tungsten electrode type     Вольфрамовый электрод тип    N.A Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)          
Размер N.A Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)  мм
       
Electrode wire feed speed range mm/min Скорость подачи электрод-проволоки  /  мм/мин
Welding data

Данные по сварке
	Weld Layers Слои наплавленного металла
	Process Процесс
	Filler metal Присадочный металл
	Diam.Диам
	Ampere Амепр (А)
	Volt Вольт (В)
	Travel speed Скорость подачи электрода
	Max heat input Макс подвод тепла(**)
	Shielding gas or flux Защитный газ или флюс

	1-2
	SMAW СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)
	E 308L-17
	2.5
	70-90
	22-23
	>=200
	648
	N.A Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)


NOTE ПРИМЕЧАНИЯ
	1) Tack welding according to WPS N°  Pass N°; Weld bead lenght min.   mm  min. N°   pass(es)  Take off event supplementary base metal tack support

Сварка прихваткой согласно С.С.N°  Проход N°; Мин. длина наплавленного валика, мин.   кол-во   проходов. Снимите аккуратно дополнительную подложку  
2) The surfaces to be welded must be cleaned and free Поверхности, которые будут свариваться, должны быть очищены от грязи, масла и т.п. на расстоянии минимум / 25 мм от места подготовки под сварку


	0
	Technical dpt.Тех. отдел
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	Выпуск

	REV Ред
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	DATE ДАТА
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	DATE дата
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	DATE дата
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION СПЕЦИФИКАЦИЯ СВАРКИ 

ASME (Американский институт инженеров механиков) Глава IX
W.P.S С.С. N°
P8-M-32/NSR
PROCEDURE QUALIFICATION МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ
07/03

DATE ДАТА 
19.09.03

SHEET 1 OF 2ЛИСТ 1 ИЗ 2

JOB ЗАДАНИЕ
CV 062/09

ITEM
Stainless Steel ПОЗИЦИЯ
Нержавеющая сталь
WELDING PROCESS(ES)ПРОЦЕСС (Ы) СВАРКИ
     □ GTAW ДСЗГ (дуговая сварка в защитных газах неплавящимся электродом)
□ SMAW СЗД (сварка защищенной дугой)


TYPE     ТИП     □  Manual Ручная
JOJNT СВАРНОЙ ШОВ (QW-402): SEE SKETCH(ES) См.эскиз (ы):

BACKING   ПОДВАРКА   □ Yes ДА
□  □ None  FOR GTAW НЕТ ДЛЯ ДСЗГ 
PREPARATION METHOD ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЙ МЕТОД:    □ Machining МЕХ. ОБРАБОТКА 
□ Grinding Шлифовка □ Plasma cutting Плазменная резка
MATERIAL МАТЕРИАЛ
□ Weld metal Сварочный металл
PREPARATION WELDING SEQUENCE
ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫХ РАБОТ К СВАРКЕ
POSITION  ПОЗИЦИЯ…………… 1G …………………. PROGR.  FLAT ПРОГРАМ.  НИЖНЕЕ
WELD СВАРОЧНЫЙ ШОВ N°  ④
POSITION ПОЗИЦИЯ …………… 1G + 2F …………………. PROGR ПРОГРАМ.  

WELD СВАРОЧНЫЙ ШОВ N° 5

BASE METALS ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ(QW-403)

SPECIFICATION (Type and grade) СПЕЦИФИКАЦИЯ (Тип и марка)           A 312 Tp 304 L- A 403 WP 304 L
              P.N°         GROUP N° 1 To ГРУППА N° 1 до  GROUP N° 1 To

ГРУППЫ N° 1 К
SPECIFICATION (Type and grade) СПЕЦИФИКАЦИЯ (Тип и марка)           A 312 Tp 304 L – A 403 WP 304 L 
P.N° 8
         
THICKNESS RANGE ДИАПАЗОН ТОЛЩИНЫ – BASE MATERIAL ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ: 
GROOVE СТЫКОВОЙ ШОВ

1.6÷14.22 мм


Fillet Угловой шов 
ALL ВЕСЬ
мм
PIPE DIA RANGE: GROOVE

ALL
mm ДИАМЕТР ТРУБЫ: СТЫКОВОЙ ШОВ
 ВЕСЬ
мм




Fillet
ALL
mm Угловой шов
 ВЕСЬ
мм
THICKNESS RANGE CORROSION RESISTANT ДИАПАЗОН ТОЛЩИНЫ  УСТОЙЧИВОСТЬ К КОРРОЗИИ
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
mm мм

Other ДРУГОЕ
FILLER METAL ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ (QW – 404)





        
THK RANGE DEP. WELD METAL ГЛУБИНА ПРОВАРА МЕТАЛЛА
PROCESS ПРОЦЕСС:
F.N°
A.N°
SPEC SPEC N°
AWS. N°       
SIZE  mm РАЗМЕР  мм            Groove Стыковой  шов 

 Fillet  Угловой шов 
GTAW ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)

6
8
5.9

E308L            2.4
                        UP TO ДО  4                  ALL ВЕСЬ
SMAW СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)

5
8
5.4

E308L-17     2.5-3.25
         UP TO ДО 10.22           ALL ВЕСЬ
………..

……
…….
……………
…………..        ……………
          ……………….             …………………

FLUX TRADE NAME ТОРГОВАЯ МАРКА ФЛЮСА

Type Тип




Class Класс
/         Recrushed slag  NONE Шлак при дроблении  НЕТ
MAXIMUM WELD DEPOSIT THICKNESS PER EACH PASS.МАКС ТОЛЩИНА НАПЛАВКИ НА КАЖДЫЙ ШОВ 
SMAW  СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)  4  мм
SAW    СПИЛИТЬ     /          мм ……….мм
SUPPLEMENT FILLER METAL AND POWERED FILLER METAL ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЙ ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ И ПОРОШКОВЫЙ ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
            
CONSUMABLE INSERTS РАСХОДНЫЕ ВСТАВКИ   N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
OTHER ДРУГОЕ
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION СПЕЦИФИКАЦИЯ СВАРКИ 
ASME (Американский институт инженеров механиков) Глава IX
W.P.S. С.С. N° P8-M-32/NSR
PROCEDURE QUALIFICATION МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ
07/03

DATE ДАТА 
19.09.03

SHEET 2 OF 2 ЛИСТ 2 ИЗ 2

JOB ЗАДАНИЕ
CV 062/09

ITEM
Stainless SteelПОЗИЦИЯ
Нержавеющая сталь
TECHNIQUE МЕТОДИКА (QW -410)

STRING BEAD  НАПЛАВКА УЗКИХ ВАЛИКОВ  □






GAS CUPS Впускное отверстие сопла подачи газа:   8  мм
INITIAL AND INTERPASS CLEANING ПЕРВИЧНАЯ ЧИТСКА И ЧИТСКА МЕЖУД ПРОХОДАМИ:
□ Brushing Зачистка метал. щеткой □ Grinding шлифовка
□ Chipping Зачистка зубилом
METHOD OF BACK GOUGING Метод строжки:
□ Grinding Шлифовка

□ Up to sound metal До «здорового» металла
CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE: Трубчатый токопровод для рабочего расстояния: 10÷15  мм


Peening  NONE      Проковка шва  НЕТ     
 Closed chamber NONE      Закрытая камера   □ НЕТ
OSCILLATION
□ NO КОЛЕБАНИЯ
□ НЕТ
PASS(ES) PER SIDE: кол-во проходов на шве:
□ Multiple Несколько □ Single Один

ELECTRODES     ЭЛЕКТРОДЫ     □ Single Одиночный
OTHER Другое…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
PREHEAT ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ НАГРЕВ (QW-406)

Thickness ТОЛЩИНА
Temp. Темп. °C
Thickness ТОЛЩИНА
Temp. Темп. °C

ALL ВЕСЬ

10

INTERPASS TEMP. MAX МАКС. МЕЖВАЛИКВАЯ ТЕМПЕРАТУРА
150  °C
PREHEAT MAINTENANCE UNTIL UPON COMPLETION OF WELDING ПОДЕРЖАНИЕ НАГРЕВА ПОСЛЕ ОКОНЧАНИЯ СВАРКИ
□ YES ДА
IMMEDIATE POSTHEATING
NONE НАГРЕВ СРАЗУ ПОСЛЕ СВАРКИ
НЕТ
PREHEATING METHOD  МЕТОД ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО НАГРЕВА


PROPANE TORCH ПРОПАНОВАЯ ГОРЕЛКА
CHECKED BY
ПРОВЕРЕНО

Thermocouples □ Термопары
OTHERДРУГОЕ…………………………………………………………………………………………………………………………………..
POST WELD HEAT TREATMENT ТЕПЛОВАЯ ОБРАБОТКА ПОСЛЕ СВАРКИ (QW-407)

TEMPERATURE RANGE ТЕМПЕРАТУРНЫЙ ДИАПАЗОН
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)   °C


TIME RANGE ВРЕМЕННОЙ ДИАПАЗОН
N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
HOUR(S) ЧАС(Ы)
HEATING RATE СТЕПЕНЬ НАГРЕВАНИЯ
N.A.
Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)   °C/h C/ч


COOLING RATE   СТЕПЕНЬ ОХЛАЖДЕНИЯ   N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)

        )   °C/h °C/ч
OTHERДРУГОЕ…………………………………………………………………………………………………………………………………….
SHIELDING GAS(ES)
   ARGON ЗАЩИТНЫЙ ГАЗ (QW -408) АРГОН
   
PERCENT COMPOSITION
99.99 %ПРОЦЕНТНОЕ  СОЖЕРЖАНИЕ
99.99 %
RLOW RATE
10-12     Lt/min СКОРОСТЬ ПОДАЧИ
10-12    Л/мин



GAS BACKING    ARGON 16 Lt/1° ГАЗ ДЛЯ ПОДВАРКИ    АРГОН 16 Л/1°
TRAILING SHIELDING GAS COMPOSITION
ПОДВИЖНАЯ ГАЗОСВАРОЧНАЯ ПРИСТАВКА N.A.
Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
Electrical charateristics (QW-409) (Amp.s-Volts range: see table)

Электрические характеристикиs (QW-409) (Диапазон ампер-вольт: см. таблицу)

CURRENT ТОК
□ □ D.C
ПОСТОЯННЫЙ ТОК


POLARITY ПОЛЯРНОСТЬ
□ Reverse Обратная
□  Straight     Прямая     
PULSED CURRENT ИМПУЛЬСНЫЙ ТОК none НЕТ
MODE OF METAL TRANSFER FOR GMAW РЕЖИМ ПЕРЕНОСА МЕТАЛЛА ДЛЯ ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)

□ Short arc   Короткая дуга  N.A. Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)

□ Spray arc   N.A. Дуговая сварка со струйным переносом металла  Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)
Tungsten electrode type     Вольфрамовый электрод Тип     AWS EWTh2         
Size    Размер 2.4  мм
  

Electrode wire feed speed range   N.A.    mm/min Скорость подачи электрод-проволоки   Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)    мм/мин
Welding data

Данные по сварке
	Weld Layers Слои наплавленного металла
	Process Процесс
	Filler metal ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ
	DiAm.Диам.
	Ampere Ампер
	Volt Вольт
	Travel speed СКОРОСТЬ ПОДАЧИ ЭЛЕКТРОДА
	Max heat input (**)Макс. подача нагрева
	Shielding gas or flux защитный газ или  флюс

	1
	GTAW ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)
	E R308L
	2.4
	90÷120
	12÷13
	>=80
	1170
	ARGON АРГОН9 %

	2
	SMAW СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)
	E 308L - 17
	2.5
	70-90
	23÷24
	>=200
	648
	N.A.Н.П. (НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ)


NOTE ПРИМЕЧАНИЯ
	1)Tack welding according to WPS N°  Pass N°; Weld bead lenght min.   mm  min. N°   pass(es)  Take off event supplementary base metal tack support

Сварка прихваткой согласно С.С.N°  Проход N°; Мин. длина наплавленного валика, мин.   кол-во   проходов. Снимите аккуратно дополнительную подложку  

2)The surfaces to be welded must be cleaned and free Поверхности, которые будут свариваться, должны быть очищены от грязи, масла и т.п. на расстоянии минимум / 25 мм от места подготовки под сварку
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR) ЗАПИСЬ О МЕТОДИКЕ ПРОВЕДЕНИЯ (ЗМП)  QW-483  

SHEET 1 OF 2 ЛИСТ 1 ИЗ 2
COMPANY NAME НАЗВАНИЕ КОМПАНИИ
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD PQR  ЗАПИСЬ О МЕТОДИКЕ ПРОВЕДЕНИЯ  ЗМП N°  07/03                                  
DATE  ДАТА  19/09/03

WPS С.С. N°  07/03    
rev.Ред. 0

Welding Process(es)   Сварочные процесс (ы)   
GTAW+SMAW ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)+СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)


Типы: ручная
JOINTS СВАРНЫЕ ШВЫ (QW 402)

JOINT DESIGN ТИП РАЗДЕЛКИ ШВА:    V            
Backing: yes for SMAW, no for GTAW ПОДВАРКА: ДА для СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ), НЕТ для ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)
7.11 мм
1-2 мм
2 мм
Details Детали:  2-n                1 PASS ПРОХОД
Groove design used ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СТЫКОВОГО ШВА  
	BASE METAL (QW-403)

Material Spec.    ASTM  A 312

ОСНОВНОЙ МЕТАЛЛ (QW-403)

Спец. материала ASTM  A 312
	POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temperature  n.a 

ТЕПЛОВАЯ ОБРАБОТКА ПОСЛЕ СВАРКИ(QW-407)

ТЕМПЕРАТУРА Н.П. (не применяется)

	Type and Grade   304

Тип и марка   304
	Time    n.a.
Время    Н.П. (не применяется)

	P.N°  8 group 1             to P.N°         8 group 1

P.N°  8 ГРУППА 1             to P.N°         8 ГРУППА 1
	Other  n.a.
ДРУГОЕ  Н.П. (не применяется)

	Thickness       ТОЛЩИНА       7,11
	GAS  (QW – 408)    ГАЗ  (QW – 408)                           

% composition % Содержание (состав) Gas(es)  Га(зы)                    (Mixture)    (Состав)                          Flow Rate Интенсивность подачи
                        

	Diameter      Диаметр      168.3
	Shielding       Argon (GTAW)            
Защитный газ       Аргон (ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ))            99.9 %                                  6-8

	Other         n.a.

ДРУГОЕ         Н.П. (не применяется)
	Backing         Argon (GTAW)            Подварка         Аргон (ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ))            99.9 %                                  6-8 

	FILLER METALS (QW-404)    GTAW      SMAW

SFA Specification                    5.9            5.4

ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ (QW-404)    ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ)      СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ)
SFA СПЕЦИФИКАЦИЯ                    5.9            5.4


	Trailing         Подвижная газосварочная приставка     

 n.a.                               Н.П. (не применяется)                               
n.a.           Н.П. (не применяется)                                                          

n.a.     Н.П. (не применяется)                               


	AWS Classification     Классификация     ER 308L  E 308L-17
	ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW – 409)

Current     DC
ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИS (QW – 409)
ТОК    постоянный ток

	Filler Metal 

ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ F.N°                    6             5
	Polarity    SP (GTAW);  EP (SMAW)
ПОЛЯРНОСТЬ   СП (ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ));  EP (СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ))

	Weld Metal Analysis 

Анализ свариваемого металла A.N°   8             8
	Amperes  50-60 (GTAW)       Volts   10-12 (GTAW)

                   90-110 (SMAW)               20-24 (SMAW)

Амперы  50-60 (ДСЗГ (ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ))       Вольты   10-12 (ДСЗГ)
 90-110 (СЗД (СВАРКА ЗАЩИЩЕННОЙ ДУГОЙ))               20-24 (СЗД)

	Size of Electrodes                                        1 pass   (2-n pass)

Размер электродов    1,6 мм  2,5-3,25 мм
     1 проход   (2-й проход)
	Tungsten Electrode Size Вольфрамовый электрод Размер  2,4 EW TH 2%

	Deposited Weld metal   Наплавленный металл   2 мм   5,11 мм
	Other    n.a.ДРУГОЕ    Н.П. (не применяется)

	Other   n.a.
ДРУГОЕ   Н.П. (не применяется)
	TECHNIQUE МЕТОДИКА (QW-410)

	POSITION (QW – 405)

Position of Groove     2G 

ПОЗИЦИЯ (QW – 405)
ПОЗИЦИЯ стыкового  шва     2G
	Travel Speed   4.5 cm/min  (GTAW)

                          10-14  cm/min (SMAW)

СКОРОСТЬ ПОДАЧИ ЭЛЕКТРОДА   4.5 см/мин  (ДСЗГ)
 10-14  см/мин (СЗД)

	Weld Progression (Uph. Dow.)   n.a.

Продвижение сварки (вверх вниз)   Н.П. (не применяется)
	String or Weave Bead.    string 

Наплавка узкими валиками или извилистыми швами    узкими валиками

	PREHEAT (QW-406)

Preheat Temperature   >10 C°

ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ НАГРЕВ (QW-406)
ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ НАГРЕВ ТЕМПЕРАТУРА  >10 C°
	Oscillation    n.a.Колебания    Н.П. (не применяется)

	Interpass Temperature  150 C° max.

Межваликовая температура 150 C° макс
	Multipass or Single Pass (for side) multipass Множественные или одиночные проходы (на месте сварки)  множественные

	Preheat maintenance  n.a.

ПОДДЕРЖАНИЕ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО НАГРЕВА Н.П. (не применяется)
	Single or Multiple Electrodes    single 
Полиэлектроды или одиночный электроды    одиночные

	Note   n.a.

ПРИМЕЧАНИЯ   Н.П. (не применяется)

	Other   heat  input (GTAW)  11,7 KJ/cm 
ДРУГОЕ   подача нагрева (ДСЗГ)  11,7 КДж/см
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD ЗАПИСЬ О МЕТОДИКЕ ПРОВЕДЕНИЯQW-483  (PQR)

SHEET 2 OF 2 ЛИСТ 2 ИЗ 2 (PQR ЗМП 07/03)
Tensile Test Испытания на растяжение (QW -150)

	Speciment No.
Образец №
	Width(mm)

Ширина (мм)
	Thickness (mm)

Толщина (мм)
	Area (mm2)

Площадь (мм2)
	Ult.Total Load (N)

Макс. общ. нагрузка (N)
	Ult. Unit Stress (N/mm2)
Макс. напряжение (N/мм2)
	Charact. Of fail & Location Характер и степень  разрушения 

	07/03
	19.9
	6.8
	129.2
	79975
	619
	Out of weld-ductile Не пластичный

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Guided Bend Test Испытания на управляемый изгиб (QW-160)

	Type and Figure No. Тип и граф. обозначение №
	Result Результат

	Trasversal-face Пересечение поверхности (180/4T)
	satisfactory удовлетворительный


Toughness Test Испытания на вязкость (QW-170)

	Speciment No.
Образец №
	Notch Location Положение V-образной насечки
	Notch Type Тип насечки
	Test Temp.

Температура при испытаниях
	Impact Value (joule)

Величина ударной вязкости (Джоуль)
	Lateral Expansion

%                       mm

Shear Поперечное расширение
%                       мм
сдвиг
	Drop Weight

Break           No Break Падающий груз
Разрыв           НЕТ Разрыва


Fillet Weld Test Проверка углового шва (QW-180)

	Result-Satisfactory (yes/no):  n.a.                    

Результат-Удовлетворительный (ДА/НЕТ):  Н.П. (не применяется)                     
Penetr. Into Parent Meatal (yes/no):    n.a.

Провар основного металла  Н.П. (не применяется)

	Macro – Result:  n.a. Макро – Результат:  Н.П. (не применяется)


Other Test

ДРУГИЕ ПРОВЕРКИ
	Type of Test    radiographic examination 

Тип проверки:    проверка радиогрфированием (ref. Quality Control certificate ссыл. Сертификат контроля качества № 0659RP 109/03)

	Deposit Analysis  n.a. Анализ наплавленного металла  Н.П. (не применяется)

	Other  n.a.ДРУГОЕ  Н.П. (не применяется)


	Welders Name                                                     ФИО сварщиков                                                         Clock No.    n.a.                                                   К-во проработанных часов    Н.П. (не применяется)                                                   Stamp No.   печать №   ЗМП

	Test Conducted by                                                  Проверка проводилась                                                  Laboratory Test No Лабораторные испытания №       
 Quality Control n.  Контроль №  0659RP303/03

	We certify that the statement In the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of Sect. IX of the ASME Code.

Мы гарантируем, что все записи соответствуют действительности, а также что все  сварочные операции были подготовлены и проведены и протестированы в соответствии с требованиями Главы  IX Стандартов Американского общества инженеров-механников.


Manufacturer Производитель                                             

Inspection agency Инспекционный орган
Date  ДАТА  19/09/03                  …………………

PAGINA 12
WELDER’S PLANT СВАРОЧНАЯ УСТАНОВКА
SHEET 1 OF 1  ЛИСТ 1 ИЗ 1  

REV.  РЕД.  0
JOB    ЗАДАНИЕ    CV 062/09

ITEM  Stainless Steel Piping ПОЗИЦИЯ
Нержавеющая сталь
Ser. No. Серийный №.

WELDERS EMPLOYED ON PRODUCTION Проводившие работу сварщики 
DOCUMENT No.               Документ №.              
 ЗМП  06  209

NAME НАЗВАНИЕ                 STAMP    ПЕЧАТЬ
IDENTIFICATION SKETCH ОБОЗНАЧЕНИЯ
NOTE:

ПРИМЕЧАНИЕ:

СМ. ЗМП N° В ПРИЛОЖЕНИИ
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