«    »                   202 г.
(наименование ОСТ)

Разрешение на производство сварочно-монтажных работ 

Рассмотрев документацию, представленную подрядной организацией: 
 (наименование, адрес)
1. ППР на проведение монтажных работ: 
 (номер, наименование)

2. Операционные технологические карты: 
ТКС-МП+МПС-1220х18-01; ТКС-РД-РЕМ-СШ-01.
3. Свидетельства НАКС об аттестации применяемых технологий сварки
	№

п/п
	Наименование технологии сварки
	Номер свидетельства
	Срок действия

	1
	2
	3
	4

	1
	Технология комбинированной механизированной сварки плавящимся электродом в среде активных газов и смесях (МП) корневого слоя шва и механизированной сварки самозащитной порошковой проволокой (МПС) заполняющих и облицовочного слоев шва кольцевых стыковых соединений при строительстве и ремонте нефтегазодобывающего оборудования (НГДО) прокладываемых в районах с сейсмичностью менее 8 баллов при подземной прокладке и менее 6 баллов при надземной прокладке для линейных участков магистральных трубопроводов и независимо от сейсмичности участка для технологических трубопроводов
	 
	.

	2
	Технология ручной дуговой сварки покрытыми электродами (РД) при ремонте кольцевых соединений трубопроводов нефтегазодобывающего оборудования (НГДО) подземной прокладки в районах с сейсмичностью до 8 баллов включительно и надземной прокладки в районах с сейсмичностью до 6 баллов включительно
	
	


4.
Удостоверения специалистов сварочного производства:

	№ 

п/п
	И.О. Фамилия
	Должность
	Номер удостоверения
	Срок действия

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Иванов Иван Иванович
	Главный сварщик
	
	

	2
	Иванов Иван Иванович
	Инженер СКК
	
	

	3
	Иванов Иван Иванович
	Производитель работ
	
	


5.
Удостоверения сварщиков

	№ 

п/п
	И.О. Фамилия
	Способ сварки
	Номер удостоверения
	Срок действия

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Иванов Иван Иванович
	МП
	
	

	2
	Иванов Иван Иванович
	МП
	
	

	3
	Иванов Иван Иванович
	МПС
	
	

	4
	Иванов Иван Иванович
	МПС
	
	

	5
	Иванов Иван Иванович
	РД
	
	


6.
Свидетельства НАКС об аттестации применяемого сварочного оборудования
	№ 

п/п
	Марка
	Заводской/инвентарный номер
	Номер свидетельства
	Срок действия

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	

	11
	
	
	
	

	12
	
	
	
	


7. Свидетельства об аттестации применяемых сварочных материалов

	№

п/п
	Марка
	Номер партии
	Номер свидетельства
	Срок действия

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	


8. Перечень применяемого организацией сварочного и вспомогательного оборудования

	№ 

п/п
	Операция
	Наименование оборудования
	Марка
	Количество,

шт.

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	*  – кроме источников тока.


9. Наименование ЛНК по паспорту ЛНК, номер свидетельства об аккредитации, номер свидетельства аттестации по ПБ 03-372-00: 
10. Удостоверения специалистов лаборатории неразрушающего контроля по неразрушающему контролю (в т. ч. специалистов, участвующих в комиссии по входному контролю, обеспечивающих приемку качества подготовки кромок и сборки)
	№

п/п
	И.О. Фамилия
	Должность
	Вид контроля
	Номер удостоверения      срок действия

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Иванов Иван Иванович
	
	ВИК, РК, УК, ПВТ, ПВК
	

	2
	Иванов Иван Иванович
	
	ВИК, РК.
	


11. Операционные технологические карты по видам контроля

	№ п/п
	Номер операционной технологической карты
	Вид
	Примечание

	1
	2
	3
	4

	1
	
	ВИК
	В,I категория

	2
	
	УК
	В, I категория (ручной контроль)

	3
	
	УК
	В, I категория 

(УП)

	4
	
	УК
	В, I категория (механизированный контроль)

	5
	
	РК
	В, I категория (панорама)

	6
	
	РК
	В, I категория (фронтальное просвечивание)


и проверив практическое выполнение сварки допускных стыков:

___________________________________________________________   в количестве ___1___ шт. 
___________________________________________________________   в количестве ___1___ шт. 
выполненных сварщиками:

1. ____________________________________________________
И.О. Фамилия, номер клейма, номер удостоверения, срок действия удостоверения

и фактическое состояние применяемого оборудования, а также на основании результатов неразрушающего и разрушающего контроля допускных стыков:

Заключение ВИК: 

Заключение по РК: 

Протоколы механических испытаний: на растяжение – на статический изгиб –.; макрошлиф –.; твёрдость – 
Разрешаю:                                        
---------------------------
наименование организации

производство сварочно-монтажных работ на объекте:
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- Проводимых в рамках области действия технологий сварки, указанных в п.3 
в соответствии со следующей областью распространения:

а) виды сварочных работ: сварка товарных стыков; ремонт сварных стыков (Вид 1, 2);
б) диапазон диаметров: от 1020 мм до 1220 мм вкл. 
в) диапазон толщин: свыше 12,0 мм до 19,0 мм вкл.; 

г) группа прочности основного металла: 1 (М01); 2(М03); 2(М03) + 1(М01);
д) типы, виды свариваемых элементов: СШ ос (бп);
е) прочие условия:        
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