	Технические устройства опасных производственных объектов - например: СК (1)  

	Перечень групп однотипных производственных сварных соединений, предусмотренных ПТД о сварке

Тип технических устройств: (п. 1.6 рекомендаций по применению (РпП) РД 03-615-03)
Способ сварки: (раздел 4 приложения №4 РпП РД 03-615-03)


	№ п/п
	Основные материалы (марки)
	Сварочные материалы
	Диапазон диаметров, мм
	Диапазон толщин, мм
	Тип шва
	Тип соединения
	Вид соединения
	Угол разделки кромок
	Положение при сварке (наплавке)
	Наличие подогрева
	Наличие термообработки
	Другие параметры
	Идентификатор однотипности

	1. 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Перечень однотипных групп производственных сварных соединений формируется по одному способу сварки с использованием параметров однотипности, соответствующих данному способу (раздел 5 приложения №4 РпП РД 03-615-03). Совмещение в одной таблице нескольких способов допускается лишь в случае сварки КСС комбинированными методами.


Состав идентификатора однотипности:        1 -   2  -   3     4    5     6     7  /  8  (в качестве примера приведен порядок формирования идентификатора однотипности для дуговых способов сварки)
	1 – обозначение способа сварки (п. 2.4.1 РпП РД 03-615-03)
	5 – индекс типа сварного соединения (С, У, Т, Н) (п. 2.4.5.4 РпП РД 03-615-03)

	2 – номер группы материалов; (1, 2, 3, и т.д.) (п. 2.4.3 РпП РД 03-615-03)
	6 – индекс необходимости подогрева (О, П) (п. 2.4.5.10 РпП РД 03-615-03)

	3 – индекс однотипности по диаметру (1, 2, 3 ,4) (п. 2.4.5.2 РпП РД 03-615-03)
	7 – индекс необходимости термообработки (О, Т) (п. 2.4.5.11 РпП РД 03-615-03)

	4 – индекс однотипности по толщине стенки (1, 2, 3 ,4) (п. 2.4.5.1 РпП РД 03-615-03)
	8 – обозначение сварного соединения по НД (например, С17 по ГОСТ 5264-80)


Примеры обозначения группы однотипных сварных соединений: 
Для технических устройств типа (I) способ сварки - ручная дуговая сварка покрытыми электродами (РД):

РД-1-32СОО/С17 – сварные соединения из низколегированной конструкционной стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести до 360 Мпа; диаметром в интервале - свыше 150 до 500 мм; с толщиной стенки в интервале - свыше 3 до 12 мм; тип сварных соединений – стыковые, не требующие подогрева и термообработки, условное обозначение С17 (по ГОСТ 16037-80).

Для технических устройств типа (II) способ сварки – механизированная сварка плавящимся электродом в среде активных газов и смесях (МП):

МП-2-03СПО/С21 – сварные соединения из низколегированной конструкционной стали перлитного класса с гарантированным минимальным пределом текучести свыше 360 до 500 Мпа; не имеющие радиуса кривизны (плоские детали); с толщиной стенки в интервале – свыше 12 до 30 мм, тип сварных соединений – стыковые, требующие подогрева и не требующие термообработки, условное обозначение С21 (по ГОСТ 14771-76).

ПРИМЕР ЗАПОЛНЕНИЯ ПЕРЕЧНЯ ГРУПП ОДНОТИПНЫХ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

	КО(1,2,4) 

	Перечень групп однотипных производственных сварных соединений, предусмотренных ПТД о сварке

Тип технических устройств: I

Способ сварки: РД - Ручная дуговая сварка покрытыми электродами


	№ п/п
	Основные материалы (марки)
	Сварочные материалы
	Диапазон диаметров, мм
	Диапазон толщин, мм
	Тип шва
	Тип соединения
	Вид соединения
	Угол разделки кромок
	Положение при сварке (наплавке)
	Наличие подогрева
	Наличие термообработки
	Вид покрытия электродов
	Другие параметры
	Идентификатор однотипности

	1. 
	1 - Ст3(сп,пс), 20, 09Г2С
	УОНИ-13/55, ТМУ-21У, LB-52U
	свыше 25,0 до 150,0 включительно
	свыше 3,0 до 12,0 включительно
	СШ
	С
	ос (бп)
	>15°
	Н1; Г; В1; Н45
	без подогрева
	без термообработки
	Б
	
	РД-1-22СОО/Тр-2

	2. 
	1 - Ст3(сп,пс), 20, 09Г2С
	
	свыше 150,0 до 500,0 включительно
	свыше 3,0 до 12,0 включительно
	СШ
	С
	ос (бп)
	>15°
	Н1; Г; В1; Н45
	без подогрева
	без термообработки
	Б
	
	РД-1-32СОО/Тр-2

	3. 
	1 - Ст3(сп,пс), 20, 09Г2С
	
	свыше 500,0 до 820,0 включительно
	свыше 3,0 до 12,0 включительно
	СШ
	С
	ос (бп)
	>15°
	Н1; Г; В1; Н45
	без подогрева
	без термообработки
	Б
	
	РД-1-42СОО/Тр-2

	4. 
	1 - Ст3(сп,пс), 20, 09Г2С
	
	Штуцер (свыше 25,0 до 150,0 включительно); Труба (свыше 25,0 до 820 включительно)
	Штуцер (от 4,0 до 12,0 включительно); Труба (свыше 4,0 до 12,0 включительно)
	УШ
	У
	ос (бп)
	>15°
	Н2; В1
	без подогрева
	без термообработки
	Б
	
	РД-1-22УОО/У19*

	5. 
	1 - Ст3(сп,пс), 20, 09Г2С
	
	Штуцер (свыше 150,0 до 500,0 включительно); Труба (свыше 150,0 до 820 включительно)
	Штуцер (от 4,0 до 12,0 включительно); Труба (свыше 4,0 до 12,0 включительно)
	УШ
	У
	ос (бп)
	>15°
	Н2; В1
	без подогрева
	без термообработки
	Б
	
	РД-1-32УОО/У19*

	Примечания:
* Сварные соединения по ГОСТ 16037-80, остальные по РД 153-34.1-003-01.


