
Все размеры на чертеже указаны в миллиметрах

ТЕСТОВЫЙ КОНТРОЛЬ ТРУБЫ 1A:
Материал: ___________________________
Размер: ______________________________

СВАРОЧНЫЕ ПРОЦЕССЫ/ПОЛОЖЕНИЯ:
Корневой проход: _____________________________
Заполняющий и облицовочный: _________________

ОЦЕНКА:
1. ВИК
2. РГК - 100%

ТЕСТОВЫЙ КОНТРОЛЬ СВАРКИ 1D:
Mатериал: _______________________________
Tолщина: ________________________________
Сварочный процесс: ______________________
Положение сварки: _______________________

ТЕСТОВЫЙ КОНТРОЛЬ ПЛАСТИНЫ 1B:
Материал: ______________________________
Tолщина: _______________________________

ПРИМЕЧАНИЕ:
1. Сварка углового шва на лицевой стороне,
 размер катета _________________________
2. Колличество проходов не 
менее 2-х и не более 3-х.
3. Угол сопряжения деталей при 
подготовке кромок должен оставаться 90Å.

ПРИМЕЧАНИЕ:
1. Сборка соединений производится в любом пространственном положении, любым из процессов сварки.
2. Все прихватки, кроме центра углового шва, доолжны быть не более 15 мм. Максимум четыре прихватки 
для тестового соединения труб.
3. Все соединения труб и пластин необходимо проклеймить перед сваркой.
4. Процесс указывается только для первого корневого прохода. Не для заполняющих и облицовочного.
5. Все пластиины и труба, должны быть сварены с расположением маркировки в указанном положении.
6. Не допускается очистка лицевых и корневого валиков абразивным инструментом.
7. XXXX= Маркировка.
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ТЕСТОВЫЙ КОНТРОЛЬ ПЛАСТИНЫ 1C:
Материал: _______________________________
Толщина: ________________________________

X = Ваш выбор
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возобнавления сварки в
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СВАРОЧНЫЕ ПРОЦЕССЫ/ПОЛОЖЕНИЯ:
Корневой проход: ____________________________
Заполняющий и облицовочный: ________________

ОЦЕНКА:
1. ВИК
2. РГК - 100%
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СВАРОЧНЫЕ ПРОЦЕССЫ/ПОЛОЖЕНИЯ:
Корневой проход: _____________________________
Заполняющий и облицовочный: _________________

ОЦЕНКА:
1. ВИК
2. РГК - 100%
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Величина притупления
 на ваш выбор

Разделка кромок на детали фрезеруется

Деталь Кол-во Материал Описание Примечание
A 2 Углеродистая сталь  Труба Ç Фрезеровка 30 град.
B 2 Углеродистая сталь  Пластина Фрезеровка 30 град.
C 2 Углеродистая сталь  Пластина Фрезеровка 30 град.
D 1 Углеродистая сталь  Пластина 
E 1 Углеродистая сталь  Пластина 
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