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Приложение 4
Перечень и характеристики групп однотипных производственных сварных соединений, 
выполняемых организацией-заявителем

Тип технических устройств: _____________________

Способ сварки: РД

	№
п/п
	Марки основных материалов
	Марки (типы) сварочных материалов
	Диапазон толщин, мм
	Диапазон радиусов кривизны (диаметров), мм
	Тип шва
	Тип соедине ния
	Вид соедине ния
	Разделка кромок (угол, º)
	Положение при сварке
	Вид покрытия электродов
	Наличие подогрева
	Наличие термообработки
	Другие параметры
	Идентификатор однотипности

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Перечень однотипных групп производственных сварных соединений формируется по одному способу сварки с использованием параметров однотипности, соответствующих данному способу. Совмещение в одной таблице нескольких способов допускается лишь в случае сварки КСС комбинированными методами.

_______________________________________________________________________________________________________________________

При наличии других параметров однотипности в соответствующую графу заносится условное обозначение (ссылка), а в примечании приводятся характеристики данного параметра.

Состав идентификатора однотипности:  1 -  2  -  3    4    5    6    7  /  8 
	1 – обозначение способа сварки;
	5 - индекс типа сварного соединения (С, У, Т, Н);

	2 - номер группы материалов; (1, 2, 3, и т.д.)
	6 - индекс необходимости подогрева (О, П);

	3 - индекс однотипности по толщине стенки (1, 2, 3 ,4);
	7 - индекс необходимости термообработки (О, Т);

	4  -индекс однотипности по диаметру (1, 2, 3 ,4);
	8 - обозначение сварного соединения по НД.


Примеры обозначения группы однотипных сварных соединений для технических устройств типа I, II, III
способ сварки - ручная дуговая сварка покрытыми электродами (РД):
РД-3-23УОО/У5      – сварные соединения из низколегированной конструкционной стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести свыше 500 Н/мм2, с толщиной стенки в интервале - свыше 3 до 12 мм, с радиусом кривизны в интервале - свыше 75 до 250 мм, тип сварных соединений – угловые, не требующие подогрева и термообработки, условное обозначение У5 (по ГОСТ 16037).

РД-3-12СОО/С2 – сварные соединения из низколегированной конструкционной стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести свыше 500 Н/мм2, с толщиной стенки в интервале - до 3 мм, с радиусом кривизны в интервале - свыше 12,5 до 75 мм, тип сварных соединений – стыковые, не требующие подогрева и термообработки, условное обозначение С2 (по ГОСТ 16037).
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