
ОАО «             »
АКТ

Заварки образцов для аттестации сварщиков

от « ___ » __________ 201  г.

на основании приказа № ____ от ____________.

Настоящим удостоверяем, что в период с ____ по ___ в производственных условиях ОАО «  » в присутствии комиссии по аттестации сварщиков произведена заварка образцов для аттестации сварщиков ОАО «       ». Образцы заварены и заклеймены согласно таблице 1.
Таблица 1

	Ф.И.О
сварщика/

«клеймо»
	Способ сварки
	Типоразмер образца, мм
	Марка стали
	№ сертификата качества на материал
	Кол-во образцов/ положение в пространстве
	Примечание

	Иванов И.И/
«С1»
	135
	тр. Ø57,0х3,5
	Сталь 20
	234958
	2/ H-L045
	

	
	
	пласт. S=12,0
	09Г2С
	448В
	1/PF; 1/PC
	

	
	111
	тр. Ø34,0х3,0
	12Х18Н10Т
	97268
	3/H-L045
	

	
	141
	пласт. S=8,0
	АМг3М
	34-7C
	1/PН
	В том числе для аттестации технологии сварки по договору №__ 

от _______ (WPS№__, №__)

	
	
	пласт. S=8 + тр. Ø78,0х8,0
	АМг3М + Д16Т
	22546547/3.44, 34597
	1/PН
	

	Петров П.П/

«С2»
	135
	тр. Ø57,0х3,5
	Сталь 20
	234958
	2/ H-L045
	

	
	
	пласт. S=12,0
	09Г2С
	448В
	1/PF; 1/PC
	

	
	111
	тр. Ø34,0х3,0
	12Х18Н10Т
	97268
	3/H-L045
	

	
	141
	пласт. S=8,0
	АМг3М
	34-7C
	1/PН
	В том числе для аттестации технологии сварки по договору №__

от ______ (WPS№__, №__)

	
	
	пласт. S=8 + тр. Ø78,0х8,0
	АМг3М + Д16Т
	22546547/3.44, 34597
	1/PН
	

	Сидоров С.С/

«С3»
	135
	тр. Ø57,0х3,5
	Сталь 20
	234958
	2/ H-L045
	

	
	
	пласт. S=12,0
	09Г2С
	448В
	1/PF; 1/PC
	

	
	111
	тр. Ø34,0х3,0
	12Х18Н10Т
	97268
	3/H-L045
	


Заварка осуществлялась на сварочном оборудовании:

111 – аппарат ______________________ инв. № _______;
135 – аппарат ______________________ инв. № _______;


141 – аппарат ______________________ инв. № _______;
Сварочной проволокой/электродами:

111 – электроды __________ Ø __ мм, серт. качества _______;

135 – проволока __________ Ø __ мм, серт. качества _______;

141 – пруток _________ Ø __ мм, серт. качества _______;

В защитных газах:

______________________, паспорт качества №___________ ;

______________________, паспорт качества №___________ ;

В результате визуального осмотра и измерения сварных швов внешние дефекты не обнаружены, размеры сварных швов соответствуют: ГОСТ ____________
Члены комиссии:
Сварщики:

___________     _________    _______
__________   ________
            (должность)                         (Ф.И.О)                    (подпись)
            (Ф.И.О)
(подпись)
Представитель ЦСиИ ГУВПО БРУ:

___________     _________    _______

          (должность)                             (Ф.И.О)                    (подпись)
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