       				                      	   Приложение № ____
 
к договору №____________

                 														от «____»_________2013 г.
     	


ЗАКАЗНАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ
 Сварочные материалы для АМ106.06.00.000 Балт.АЭС, бл.1 и бл.2          
    
	№
п/п
	
Наименование, марка
	
Нормативный документ
	
Размер,
мм
	
Кол-во , кг

	1
	2
	3
	4
	5
	Примечание

	1
	Проволока Св-04Х19Н11М3
	ГОСТ 2246-70, РТД 2730.300.02-91
	1,2
	645,0
	-

	2
	Проволока Св-04Х19Н11М3
	ГОСТ 2246-70, РТД 2730.300.02-91
	2,0
	250,0
	50 кг- АМ104.06.00.000 РоАЭС, бл.4

	3
	Проволока Св-04Х19Н11М3
	ГОСТ 2246-70, РТД 2730.300.02-91
	3,0
	120,0
	-

	4
	Проволока Св-07Х25Н13
	ГОСТ 2246-70
	1,2
	1100,0
	-

	5
	Проволока Св-08Х19Н10Г2Б
	ГОСТ 2246-70
	1,2
	3365,0
	550 кг- АМ104.06.00.000 РоАЭС, бл.4

	6
	Проволока Св-10ГН1МА
	ТУ 14-1-1549-76, РТД 2730.300.02-91
	4
	1870,0
	-

	7
	Флюс ФЦ-16
	ОСТ 24.948.02-99, РТД 2730.300.02-91
	-
	2260,0
	-

	8
	Св-08ГС или Св-08Г2С
	ГОСТ 2246-70
	2,0
	360,0
	-



Дополнительные   требования к испытаниям   наплавленного металла
	[bookmark: _GoBack]№
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
	
Проволока Св-04Х19Н11М3+Аргон
	1.В исходном состоянии
2. 620±10/5-6 ч+650±10/28-30ч
	013, 102, 201, 206, 241, 351
	301, 302, 312, 341
	-

	2
	Проволока Св-10ГН1МА+ Флюс ФЦ-16
	1. .В исходном состоянии
2. 650±10/28-30
	102, 201, 206, 216
	301, 302, 312
	При контроле по операции 216 Тк0≤-10°С

	3
	Проволока Св-07Х25Н13+Аргон
	1.В исходном состоянии
2. 620±10/5-6 ч+650±10/28-30 ч
	013, 102, 201, 206, 351, 241
	301, 302, 312 или 322, 341
	-

	4
	Проволока Св-08Х19Н10Г2Б+Аргон
	1.В исходном состоянии
2. 620±10/5-6 ч650±10/28-30 ч
	013, 102, 201, 206, 241, 351
	301, 302, 312, 341
	-

	5
	Проволока Св-08ГС или Св-08Г2С +Аргон
	1.В исходном состоянии
2. 650±10/20-21 ч
	102, 201, 206, 216
	301, 302, 312
	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; 241 – испытание на стойкость к межкристаллитной коррозии; 216 – подтверждение критической температуры хрупкости; 351 – определение содержание ферритной фазы;013 – испытание на стойкость к образованию горячих трещин.
5. Поставку проволоки (диаметром Ø1,2) осуществлять с идеальной, рядной намоткой в кассетах К300.

	
	6. На дополнительном сертификате указать (написать): «Соответствует ПНАЭ Г – 7 – 010 – 89».



Согласовано:
От ПОСТАВЩИКА									От ЗАКАЗЧИКА
____________________________							______________________________

ОГСв:______________________________/ В.В. Николаев / 07.10.13


