					Приложение № ____

к договору №____________

														от «____»_________2013 г.
	


ЗАКАЗНАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ

Сварочные материалы для АМ104.06.00.000РоАЭС, бл.4


	№
п/п
	
Наименование, марка
	
Нормативный документ
	
Размер,
мм
	
Кол-во, кг

	1
	2
	3
	4
	5
	Примечание

	1
	Электроды ЭА-400/10Т
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5Р.9370-81
	4
	35,0
	-

	2
	Электроды УОНИИ-13/45
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5.9224-75
	4
	5,0
	

	3
	Электроды УОНИИ-13/45А
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5.9224-75
РТД 2730.300.02-91
	3
	270,0
	

	4
	Электроды УОНИИ-13/45А
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5.9224-75
РТД 2730.300.02-91
	4
	185,0
	-

	5
	Электроды ЦЛ-25/1
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 24.948.01-90
РТД 2730.300.02-91
	3
	335,0
	

	6
	Электроды ЦЛ-25/1
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 24.948.01-90
РТД 2730.300.02-91
	4
	3090,0
	-

	7
	Электроды ЭА-898/21Б
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5Р.9370-81
РТД 2730.300.02-91
	3
	510,0
	

	8
	Электроды ЭА-898/21Б
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5Р.9370-81
РТД 2730.300.02-91
	4
	7490,0
	-

	9
	Электроды ЭА-395/9
	ГОСТ 9466-75
ОСТ В5Р.9374-81
РТД 2730.300.02-91
	4
	290,0
	-

	10
	Электроды ЭА-400/10Т
	ГОСТ 9466-75
ОСТ 5Р.9370-81
РТД 2730.300.02-91
	4
	2970,0
	

	11
	Электроды ПТ-30
	ГОСТ 9466-75
ОСТ  24.948.01-90
	3
	1425,0
	

	12
	Электроды ПТ-30
	ГОСТ 9466-75
ОСТ  24.948.01-90
	4
	1540,0
	

	13
	Электроды ПТ-30
	ГОСТ 9466-75
ОСТ  24.948.01-90
	5
	560,0
	





Дополнительные   требования к испытаниям  наплавленного металла


	№
п/п
	Сочетание сварочных материалов
	Режим термообработки
	Объем  разрушающего
контроля по
ОСТ 108.004.10-86
	Объем  не разрушающего
контроля по
ПН АЭГ-7-010-89
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
1
	Электроды ЭА-400/10Т
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/50-55 ч
	013, 102, 201, 206, 351, 241
	301, 302, 312, 341
	-

	2
	Электроды УОНИИ-13/45А
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/36-42 ч
	102, 201, 206, 216
	301, 302, 322
	При контроле по операции 216 Тк0≤-10°С

	3
	Электроды УОНИИ-13/45
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/36-42 ч
	
	
	

	4
	Электроды ЦЛ-25/1
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/50-55 ч
	013, 102, 201, 206, 241, 351
	301, 302, 312, 341
	-

	5
	Электроды ЭА-898/21Б
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/50-55 ч
	013, 102, 201, 206, 241, 351
	301, 302, 312, 341
	-

	6
	Электроды ЭА-395/9
	1. В исходном состоянии.
2.650±10°С/50-55 ч
	102, 201, 206
	301, 302, 312, 341
	-

	7
	Электроды ПТ-30
	1.650±10°С/7,5-8 ч
2. 620±10°С/5-5,5 ч+650±10°С/28-30 ч
	102, 201, 206, 216
	301, 302, 322,
	При контроле по операции 216 Тк0≤-10°С

	



Дополнительные требования
	
1. Контроль качества при изготовлении и испытаниях сварочных материалов в соответствии с РД ЭО 1.1.2.01.0713-2008.	

	
	2. Качество каждой партии (плавки) сварочных материалов должно быть подтверждено сертификатами (с учетом доп. испытаний);

	
	3. Методы неразрушающего и  разрушающего контроля контрольных швов (наплавок) в соответствии с требованиями ПНАЭ Г -7-010-89;

	
	4. Шифры операций разрушающих контролей по ОСТ 108.004.10-86: 102 – определение химического состава наплавленного металла; 201 – испытание на растяжение при нормальной температуре; 206 – испытание на растяжение при повышенной температуре; 312 – радиографический контроль; 322 –ультразвуковой контроль; 341 – капиллярный контроль; 301 – визуальный контроль; 302 – измерительный контроль; 013 – испытание на стойкость к образованию горячих трещин; 241 – испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии; 216 – подтверждение критической температуры хрупкости; 351 – определение содержания ферритной фазы.
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