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	УПPС № _____ Rev.1
WPRS/______ Rev.1
	Изменен. №

(Revision №)
	ДАТА

(Date)

	№ протокола ПАТ ПАТ № ____ Rev.1
(Supporting PQR №): PQR № ____ Rev.1
	1
	

	
	
	

	
	
	

	Предприятие-изготовитель (Company Name)


	
	

	Способ (ы) сварки [Welding Process (es)]: 


	Механизированная под слоем флюса 

Machine arc-welding (SAW)


	

	
	
	

	Вид (ы) – автомат., ручная, механиз. или п/а

[Type(s) – Automatic, Manual, Machine, or Semi-Automatic]:
	Механизированная (полуавтоматическая)

Machine semi-automatic
	

	
	
	

	СОЕДИНЕНИЕ
(Joint)
	Эскиз

(Sketch)



	Тип соединения стыковой
	

	(Joint Design):
	Joint as in Sketch.
	

	
	
	
	

	Прокладка (да, нет) нет
	

	[Backing (yes, no)]:
	no
	
	

	Материал прокладки (вид) [Backing Material (Type)]:

	

	
	

	
	
	Металл

(Metal)
	
	Неплавящийся металл

(Non-fusing Metal)
	

	
	

	
	
	Неметалл

(Non-Metallic)
	
	Прочее

(Other)
	

	
	

	результаты химического анализа и механических свойств см. ниже в табл. (Chemical Analysis and Mechanical Properties, see below in Table.)

	C

%
	Si

%
	Mn

%
	P

%
	S

%
	Cr

%
	Ni

%
	
	*Y.S.

σt. 
	**T.S.

σb.
	***EL
δ 
	Y.S./ T.S.

	не более
	
	
	
	не менее
	не более

	0,14
	0,35
	1,75
	0,020
	0,007
	0,20
	0,30
	
	Не менее
410
	Верхнее
Значение
658
	22.0
	0.9

	*Y.S. = Yield strength –Mpa, at Rt0.5. Предел текучести при остаточной деформации 0,5%;

**T.S. = Tensile strength – Mpa. Предел прочности; ***EL = Elongation - %. Удлинение
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	Диапазон толщин

(Thickness Range):

14.0 мм 

	с разделкой кромок

(Groove): да (yes)
	Диапазон диаметров
(Pipe Diameter Range):

820 мм 
	Основной металл
(Base Metal)

09Г2ФБ
(К56)

	
	угловой  Na

(Fillet):
	
	

	ПРИСАДОЧНЫЙ МЕТАЛЛ (Filler Metal)



	Классификация по AWS (AWS Classification)
	SAW

	Размер присад. металла в мм [Size of Filler Metal mm (in.)]
	Ø 2 мм 

	Класcиф. электрода-флюса  [Electrode-Flux (Class)]
	EB2 AWS A5-23

(Св-08ХМ)

	Марка флюса [Flux Trade Name]
	OP132

	ПРИЛОЖЕНИЯ (Positions)
	ПОСЛЕСВАРОЧНАЯ ТЕРМООБРАБОТКА 
(Post Weld Heat Treatment)

	Приложение (ия) деталей
	
	Диапазон. темп.

	[Position(s) of Groove]:
	нижнее (lower)
	
	[Temperature Range, 0C (0F):
	   No
	

	Направл. сварки
	
	Выдержка
	

	(Welding Progression):
	N/A
	
	[Time Range]:
	–
	

	
	
	
	

	
	На подъем (Up) / На спуск (Down)
	ГАЗ (Gas)

	
	
	Процентный состав

	Подогрев (Preheat)
	
	(Percent Composition)
	

	
	
	Газ (ы)

[Gas(es)]
	Смесь

(Mixture)
	Расход
(Flow Rate)
	

	Темп. пред. нагрева мин.
	
	Защита, л/мин
[Shielding, L/min]
	–
	–
	–
	

	[Preheat Temperature, 0C(0F) Minimum]:
	100 С (500 F)
	
	
	
	
	
	

	Темп. между проходами макс.
	
	Доп. защита выполн. шва, л/мин [Trailing, L/min]
	–
	–
	–
	

	[Interpass Temperature, 0C(0F) Maximum]:
	1500C(3020 F)
	
	
	
	
	
	

	Сопутствующий подогрев
	
	Защита обратн. стороны шва, л/мин [Backing, L/min]
	–
	–
	–
	

	[Preheat Maintenance, 0C(0F)]:
	N/A
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	

	Примечание 1: Толщина металла, наплавляемого за один проход, должна быть не более 12 мм.

Примечание 2: Удаление шлака с первого и последнего слоев ударным способом (молотком, клевком) не допускается.

Примечание 3: Ремонт в одном сечении не допустим.

Примечание 4: Длина ремонтного участка не менее 50 мм.

Примечание 5: Ремонту подлежит и внутренний и наружный швы.
Note № 1: No single welding deposit (pass) to exceed 1/2 inch.
Note № 2: No preening allowed on final welding deposit (pass)
Note No 3  Not more than one repair shall be made on the same place

Note No 4: Minimum length of any repair to be not less than 50 mm.

Note No 5: Inner and outer welds can be subjected to repair


	Примечание: Там, где требуется, английские единицы измерения указываются в скобках.

Note: English units of measurement are enclosed in parenthesis when required.
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	ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

(Electrical Characteristic)



	Процесс

(Process):
	
	Полуавтоматическая сварка под слоем флюса 

submerged arc-welding (SAW)
	

	Ток перем. или пост.
	
	DC
	

	(Current AC or DC):
	
	
	

	Полярность прямая или обратная
	RP
	at Direct current RP
	

	(Polarity SP or RP): 
	
	
	

	Диаметр и тип вольфрамового электрода
	No
	No
	

	(Tungsten Electrode Size and Type)
	
	
	

	Прочее
	
	
	

	(Other):


	
	
	

	Проход (ы)

(Enclosure)
	Процесс

(Process)
	Присадочн. металл

(Filler Vetal)
	Диапазон

тока (А)
	Диапазон

напряж.
	Диапазон

скорости
	Прочее

(Other)

	
	
	Тип

(Class)
	Ø мм

[Diameter mm (in.)]
	(Amperage Range)
	(В)

(Voltage
	перемещения

мм/мин (in./min)
	

	
	
	
	
	
	Range)
	[Speed Range mm/min(in./min)]
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	All pass
	SAW
	EB2

AWS A5-23
	2.0 mm

(0,08 in)
	300-350
	35-45
	300-460
	

	Минимальное число проходов – 2
 Minimum – 2 pass


	Примечание: Там, где требуется, английские единицы измерения указываются в скобках.

Note: English units of measurement are enclosed in parenthesis when required. 
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	ТЕХНИКА ВЫПОЛНЕНИЯ 
(Technique)



	
	
	
	

	Узкий или уширенный валик

(String or Weave bead):
	
	Узкий
	yes
	
	Уширенный
	
	
	
	
	

	
	
	(String)
	
	
	(Weave)
	
	
	
	
	

	Диаметр газового сопла в мм (дюймах) 
	–

	–
	

	[Orifice or Gas Cup Size, mm(in.)]:
	
	
	

	Первоначальная и межпроходная заточка
	
	
	

	(Initial and Interpass Cleaning): 
	yes
	
	

	Колебание электрода
	
	

	(Oscillation of Electrode):
	no
	
	

	Многопроходная или однопроходная (для стороны)
	
	

	[Multiple or Single Pass (per side)]:
	multiple pass (Minimum  pass – 2)
	
	

	Несколько или один электрод
	
	

	(Multiple or Single Electrodes):
	single
	
	

	Прочее
	
	

	(Other):
	
	

	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Утвердил
	
	Подпись
	
	Дата
	
	
	

	
	(Approved by)
	
	(Signature)
	
	(Date):
	
	
	

	
	

	
	Проверил
	
	Подпись
	
	Дата
	
	
	

	
	(Reviewed by)
	
	(Signature)
	
	(Date):
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Составил
	
	Подпись
	
	Дата
	
	
	

	
	(Prepared by)
	
	(Signature)
	
	(Date):
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Примечание: Там, где требуется, английские единицы измерения указываются в скобках.

Note: English units of measurement are enclosed in parenthesis when required.
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