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	DISCLAIMER

	ОТКАЗ


	The information contained in this document has been prepared by L’Air Liquide S.A. and/or its controlled subsidiaries (“Air Liquide”), exclusively for their use, and is Air Liquide property. Air Liquide believes the information is current and accurate, but circumstances may warrant additional requirements or procedures. This document is subject to periodic review and users are cautioned to obtain the latest edition
	Информация, содержащаяся в настоящем документе, была подготовлена обществом «Air Liquide S.A.» и/или контролируемыми им дочерними обществами («Air Liquide»), исключительно для пользования ими и является собственностью Air Liquide. Air Liquide считает информацию актуальной и точной, однако, обстоятельства могут гарантировать дополнительные требования или процедуры. Настоящий документ подлежит периодическому редактированию, и его пользователи предупреждены о необходимости получения последней его редакции.



	Air Liquide makes no representations or warranties to third parties as to the quality, accuracy or completeness of information contained in this document and EXPRESSLY DISCLAIMS ALL WARRANTIES, INCLUDING, BUT NOT LIMITED TO, THE WARRANTY OF MERCHANTABILITY AND THE WARRANTY OF FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE.
	«Air Liquide» не утверждает и не гарантирует третьим сторонам качество, точность или полноту информации, содержащейся в документе и ЧЕТКО ОТКАЗЫВАЕТСЯ ОТ ЛЮБЫХ ГАРАНТИЙ, ВКЛЮЧАЯ, НО НЕ ОГРАНИЧИВАЯСЬ, ГАРАНТИЕЙ ТОВАРНОЙ ПРИГОДНОСТИ И ГАРАНТИЕЙ ГОДНОСТИ ТОВАРА ДЛЯ КОНКРЕТНОЙ ЦЕЛИ.



	No part of this document may be copied or otherwise shown or disclosed to third parties without the prior consent of Air Liquide
	Никакая часть настоящего документа не может копироваться или показываться  иным способом или разглашаться третьим сторонам без предварительного письменного согласия компании Air Liquide.

	Unauthorized use of this document by any third Party, including Air Liquide contractors and subcontractors, shall be at such Party’s own risk, and Air Liquide assumes no liability in connection with information contained herein. Air Liquide disclaims any liability for any damage suffered by any company or person as a result of or in connection with the use, application or implementation of the information contained herein or any part thereof. The benefit of this disclaimer shall inure to Air Liquide and its affiliates.
	Несанкционированное использование настоящего документа любой третьей Стороной, включая подрядчиков и субподрядчиков Air Liquide будет находиться под ответственностью такой Стороны, и Air Liquide не принимает на себя никакой ответственности в отношении информации, содержащейся в настоящем документе. Air Liquide не несет ответственность за любые убытки, понесенные любой компанией или лицом в результате или в связи с использованием, применением или реализацией информации, содержащейся в настоящем документе или любой его части. Данный отказ является действительным для компании Air Liquide и ее аффилированных лиц.

	This document should not be confused with federal, state, provincial, or municipal specifications or regulations, insurance requirements or national safety codes
	Настоящий документ не относится к федеральным, штатным, провинциальным или муниципальным нормам или правилам, требованиям к обеспечению безопасности или национальным нормам и правилам безопасности.


	This document is issued and administered by the Air Liquide Global E&C Solutions France S.A. Standards Department.

Paper copies of this document are considered to be “uncontrolled” and users should always check for the most recent revision./
	Настоящий документ выпущен и регулируется Отделом инженерных стандартов общества «Air Liquide».

Бумажные копии настоящего документа считаются «неконтролируемыми», и пользователям надлежит запрашивать самую последнюю редакцию.


table of contents / Содержание
41
Introduction / ВВЕДЕНИЕ


72
Requirements applicable to all welding processes / требования, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ко всем процессам сварки


183
NDE (Non destructive eXAMINATION) / Неразрушающий контроль


184
Production test pieces / ВЫПОЛНЕНИЕ ИСПЫТАТЕЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ


195
Entity specific amendments / Особые изменения и дополнения вносимые организацией




	1 Introduction / ВВЕДЕНИЕ


	1.1 Scope / Область применения


	1.1.1 Purpose / Назначение 

	This specification defines the welding and welds inspection requirements for shop and field fabricated steel structures beyond those contained in industry codes and standards. This specification also includes requirements as applicable concerning production test piece.
	Настоящая спецификация определяет требования к сварке и осмотру сварных швов стальных конструкций, изготовленных в цехах и на площадке, помимо требований, содержащихся отраслевых кодах и стандартах. Данная спецификация также включает требования по выполнению испытательных образцов.

	This specification shall be used as the basis for selecting or preparing the appropriate Welding documents as per paragraph 2.1.3 and 2.1.4. 
	Эта спецификация будет использоваться в качестве основы при выборе или подготовке соответствующих документов по сварке в соответствии с пунктами 2.1.3 и 2.1.4.

	1.1.2 Scope of Application / Границы применения

	This specification applies to equipment fabricated to the requirements covered by ANSI/AWS, D1.1 Structural Welding Code, and D1.3 Sheet Steel or other equivalent code or regulation. Unless otherwise stated the latest edition, addenda of the applicable document shall apply
	Данная спецификация применяется для оборудования, изготовленного по требованиям ANSI (Американский Национальный Институт стандартов) / AWS (Американское общество по сварке) , D1.1 «Нормы и правила выполнения сварки строительных конструкций»,  и D1.3  «Листовая сталь» или другого эквивалентного кода или регулирующих норм. Если не указано иное, то применяется последнее издание, дополнение применяемого документа.

	1.1.3 Specific Requirements / Особые требования 

	1.1.3.1. Equipment shall be constructed in accordance with the applicable provisions listed in section 1.3. Where any provision presents a direct or implied conflict with any jurisdictional regulation, the jurisdictional regulation shall govern.
	1.1.3.1. Оборудование должно быть изготовлено в соответствии с применяемыми положениями, перечисленными в разделе 1.3. Если какое-либо положение прямо или косвенно противоречит любой из норм, в плоскости действия которых находится, то такие нормы будут иметь превалирующую силу. 

	1.1.3.2. It is the Vendor’s responsibility that all aspects of the construction conform to the requirements of the specified codes, and meet the legal requirements of the authorities having jurisdiction over the installation and operation of the item
	1.1.3.2. Поставщик несет ответственность за соблюдение требований указанных кодов и законных требований властей, регламентирующих  строительство и эксплуатацию установки,   по всем  аспектам строительства.

	1.1.3.3. The Vendor shall submit to Purchaser data and drawings listed in the project specific documents in compliance with the requirements of the specification G-GS-19-1-1
	1.1.3.3. Поставщик обязан предоставить Заказчику данные и чертежи, перечисленные в специальных проектных документах, в соответствии с требованиями спецификации G-GS-19-1-1

	1.2 Definitions / Определения

	WPS 
	Welding procedure specification / Технические условия на сварочные работы 

	PQR 
	Procedure qualification record / Протокол аттестационного испытания метода сварки 

	WPQR 
	Welder procedure qualification report / Протокол аттестации сварщика

	NDE
	Non destructive examination / Неразрушающий контроль


1.3 Applicable Codes, Standards, and Air Liquide Reference Documents / Применяемые коды Стандарты и справочные документы Air Liquide
1.3.1 Industry Codes and Standards / Промышленные Коды и Стандарты
	AWS D1.1
	Structural Welding Code – Steel / Нормы и правила выполнения сварки строительных конструкций – Сталь 

	AWS D1.6
	Structural Welding Code - Stainless Steel / Нормы и правила выполнения сварки строительных конструкций – Нержавеющая сталь 

	AWS A3.0 
	Standard welding terms and definition / Стандартные термины и определения по сварке. 

	AWS A2.4
	Symbols for welding and non-destructive examination (NDE) / Обозначения для сварки и неразрушающего контроля

	API 582
	Welding guidelines for the Chemical, Oil, and Gas Industries / Руководство по сварке для Химический, Нефтяной и Газовой Промышленности

	ANSI Z49.1
	Safety in Welding and Cutting / Безопасность при Сварке и Резке


1.3.2 Associated Air Liquide Documents / Документация Air Liquide 
	G-GS-19-1-1
	Vendor Data Requirements / Требования к данным поставщика

	CPY-TPL-21-01 
	Inspection and regulating rules (specific for each project, e:g: 021-001) / Правила проведения проверок и регулирующие правила (определенные  для каждого проекта: 021-001)

	CPY-GS-21-0-2
	Manufacturer data report (MDR) / Отчет Изготовителя

	CPY-GS-9-2-1
	Steel structure / Металлоконструкции

	CPY-GS-2-0-3
	Cold box, design, fabrication, transport and erection / Холодный блок, проектирование, изготовление, транспортировка и монтаж


	1.4 Conflicts, Omissions and Alternatives / Конфликты, упущения и альтернативы

	1.4.1. In case of conflicting requirements between this specification and applicable requirements of the documents listed in section 1.3, the more stringent shall apply
	1.4.1. В случае противоречия в требованиях данной спецификации и документов, перечисленных в разделе 1.3, применяются наиболее жесткие требования.

	1.4.2. In case of conflicting requirements, the following items govern in descending order of precedence.

a. Agreements outlined in mutually approved minutes of review meetings subsequent to the issuance of the Purchase Order

b. Purchase Order and subsequent related correspondence

c. Project specific addenda

d. This specification and accompanying documents listed in 1.3.
	1.4.2. В случае противоречивых требований, следующие документы  имеют приоритетное значение в порядке убывания.
a. Соглашения, изложенные в обоюдно утвержденных протоколах совещаний, следующих после выдачи заказа
b. Заказ на поставку и последующая, связанная с ним, переписка
c. Специальное проектное дополнение 
d. Данная спецификация и сопроводительные документы, перечисленные в 1.3.

	1.4.3. Any exceptions, deviations, omissions, or alternatives to the requirements shall be submitted for Purchaser’s approval prior to award of Purchase Order
	1.4.3. Любые исключения, отклонения, упущения или альтернативные положения в отношении требований должны быть представлены на утверждение Заказчика до размещения заказа.


1.5 Subcontractor’s liability / Ответственность субподрядчика

	The subcontractor is reputed to be qualified and possess the expertise and resources to perform this type of work as defined in the invitation to tender. Subcontractor must have monitoring capabilities to enable him to check achievement of required quality and efficient progress of the work
	Субподрядчик должен иметь соответствующую квалификацию,  опыт и возможности для выполнения работ как определено в приглашении на тендер. Субподрядчик должен иметь возможность контролировать   достижение необходимого качества работ и эффективность их выполнения.

	In no circumstances shall Air Liquide liability preclude the subcontractor from full liability for all services provided by him, whether or not the works are subject to local regulations. Before submitting his bid, the subcontractor must inform Air Liquide representative in writing of any contradictions, deviations from/or omissions compared to the stipulations of the above-mentioned documents, before starting manufacture, assembly or installation
	Ни при каких обстоятельствах Air Liquide не исключает полной ответственности субподрядчика за все выполняемые им работы, независимо от того, попадают ли эти работы под действие местных правил или нет.  Перед предоставлением своего предложения в Air Liquide субподрядчик должен проинформировать представителя Air Liquide в письменной форме о любых противоречиях, отклонениях и/или упущениях относительно положений вышеуказанных документов до начала работ по изготовлению, сборке или установке.

	Compliance with this specification and purchaser’s authorization of Welding Procedure Specification (WPS) and Procedure Qualification Records (PQR) shall in no way relieve the fabricator of the responsibility of providing welds which are sound and suited to the services for which they are intended
	Соблюдение требований данной спецификации и одобрение заказчиком Технических условий на сварочные работы (WPS), Протокола аттестационного испытания метода сварки никоим образом не освобождают изготовителя от ответственности за выполнение сварных швов без дефектов, пригодными к использованию в соответствии с их предназначением.


1.6 Guarantees and Warranty / Гарантии 
	1.6.1. Vendor shall guarantee satisfactory performance at operating conditions and for the values specified in the project specific documents, or by Vendor’s specification where accepted by Purchaser.
	1.6.1. Поставщик должен гарантировать удовлетворительные эксплуатационные качества в  режиме работы и на уровне показателей, определенных в специальных проектных документах, или спецификации Поставщика, если принимается Заказчиком. 

	1.6.2. In the event of failure of the equipment to meet the requirements specified in 1.6.1, Vendor shall make any and all changes or repairs as may be required, at his own expense.
	1.6.2. В случае несоответствия оборудования требованиям пункта 1.6.1 Поставщик за свой счет должен выполнить любую и полную замену, либо ремонт, которые могут потребоваться. 


1.7 Quality Assurance/Quality Control / Обеспечение качества / контроль качества
	1.7.1. On request the Fabricator/Contractor’s Quality Assurance/Quality Control manual pertaining shop and/or field fabrication shall be submitted to Air Liquide for review prior to commencing any fabrication
	1.7.1. Руководство Изготовителя/Подрядчика по Обеспечению/Контролю Качества при изготовлении в цехе и/или на площадке должно быть представлено, по требованию, в Air Liquide для проверки перед началом каких-либо работ по изготовлению. 

	1.7.2. The Fabricator/Contractor or contractor should anticipate Air Liquide’s involvement with respect to “examination responsibility” and correspondingly indicate: hold, witness, approval reviewed etc. points on the Fabricator/Contractor or contractor's Quality Control Plan (QCP)
	1.7.2. Изготовитель/Подрядчик или подрядчик должен предусмотреть участие Air Liquide в рамках  «ответственность проверки» и соответственно указать в своем Плане Контроля Качества (QCP) следующие  пункты: ожидается, заверено, подтверждение пересмотрено и т.д.   

	2 Requirements applicable to all welding processes / требования, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ко всем процессам сварки


	2.1 General / Общие положения 

	Fabrication involving welding shall not be subcontracted to others without prior approval of Air Liquide
	Изготовление с применением сварки не должно перепоручаться  субподрядчикам  без предварительного согласия Air Liquide

	The Fabricator/Contractor or sub-Fabricator/Contractor shall submit for approval a welding book, one month at least prior starting of welding, with complete pagination including:

- A weld map with all weld joint location. 

- A detailed welds summary with relevant WPS and PQR reference or status (if qualification to be made). 

- All Welding Procedure Specifications (WPS) including those for repair as well as Procedure Qualification Records (PQR), post weld heat treatment procedures (if any) and production test plate procedure (if any) used in fabrication
	Изготовитель/Подрядчик или субподрядчик-Изготовитель/Подрядчик должен представить на утверждение журнал сварочных работ минимум за месяц до начала сварочных работ, с полной нумерацией, включая:
- Карту сварки с указанием всех мест сварных соединений 

- Сводный обзор детальной информации о сварных швах со ссылками на  технические условия на сварочные работы (WPS) и Протокол аттестационного испытания метода сварки (PQR)  или текущее состояние  (если нужно провести квалификацию).
- Все Технические Условия на сварочные работы (WPS) , включая условия для ремонтных работ, а также  Протокол аттестационного испытания метода сварки (PQR), процедуры термообработки швов после сварки (если применяется) и процедуру выполнения испытательных образцов (если требуется), применяемые в изготовлении. 

	Welders Procedure Qualification Record (WPQR) logbook shall be available for review by Air Liquide upon request and will be included into the Manufacturer Data Record (MDR)
	Протокол аттестации сварщиков (WPQR) предоставляется  по требованию на проверку в  Air Liquide и будет включен в Отчет Изготовителя. 

	All welding operations shall comply with all requirements of this specification
	Все сварочные работы должны соответствовать всем требованиям этой спецификации

	Welding and testing terms and definitions shall be in accordance with the applicable code
	Термины и определения для сварки и испытаний будут в соответствии с применяемым кодом 

	The welding book and all WPS shall be available at the work place with a free and permanent access for the welders. Welding book shall be available in the language of the contract and of the welders, if different
	Сварщики должны иметь свободный и постоянный доступ к журналу сварочных работ и всем техническим условиям на сварочные работы (WPS) на рабочем месте. Журнал сварочных работ будет на языке контракта, а также на языке сварщиков, если имеются различия. 

	For assembly the structure shall be spot-welded on a flat surface to warranty dimensional tolerances
	Чтобы гарантировать допуски на размеры во время сборки конструкция сваривается точечно на плоской поверхности.

	Welding sequence shall be established in order to minimize the strain in the structure
	Последовательность операций сварки должна быть такой, чтобы минимизировать деформацию конструкции. 

	Single pass butt-welding cannot be over 6 mm in thickness, limited at 4 mm for GTAW and SMAW
	Однопроходная стыковая сварка не может быть более 6 мм в толщину, ограничение на 4 мм для газовольфрамовой дуговой сварки (GTAW)  и сварки защищенной дугой. (SMAW) 

	Welding shall not be done when the surfaces to be welded are wet or expose to rain or high wind
	Сварочные работы не проводятся, если свариваемые поверхности мокрые или подвержены воздействию дождя или сильного ветра.

	Welding shall not be done when the base metal temperature is lower than 5°C
	Сварочные работы не проводятся, если температура основного металла ниже 5 °C

	The neutral axes of the elements to assemble will be aligned
	Оси собираемых элементов будут приведены в соответствие.

	Prior to welding, joints shall be visually inspected for cleanliness, groove configuration, alignment, gap conditions, tack welds condition if any, preheat if required, WPS availability, filler metal to be used
	Перед началом сварки места соединений визуально проверяются на чистоту,  подготовку кромок под сварку, выравнивание, зазоры, наличие прихваточных сварных швов, при необходимости выполняется предварительный нагрев; проверяется наличие технических условий на сварочные работы (WPS),  присадочный металл, который будет использоваться. 

	All tack welds shall be made with the same type of filler metal used for the deposit of the root pass
	Все прихваточные швы выполняются с помощью присадочного металла, который используется для наплава корневого прохода. 

	All temporary attachments used for fabrication and not specified on the drawings shall be removed and the surface to which they were welded restored to its original condition with final NDE (PT or/and MPI) for confirmation of soundness
	Все временные приспособления, которые используются при изготовлении, и не указаны на чертежах, должны быть убраны с поверхности. Сама же поверхность, к которой они были приварены, приводится в свое первоначальное  состояние, а ее целостность проверяется методом неразрушающего контроля (проникающей краской (PT) и / или магнитно-порошковой дефектоскопией (MPI)) 

	To correct excess of distortion line-heating technique is not allowed
	Для исправления перекашивания не допускается использование отопительной техники. 

	Cleanliness shall be maintained throughout welding. Weld spatter, arc strikes, flux, slag, rods and all other foreign materials shall be removed after completion of welding
	Чистота должна поддерживаться на всем протяжении сварочных работ. Брызги металла, прожоги электродом, флюс для сварки, окалина, сварочные прутки и все другие инородные материалы должны быть удалены после окончания сварочных работ.

	When PWHT is performed, contractual NDE shall be made after PWHT completion
	Неразрушающий контроль сварных швов, предусмотренный контрактом, выполняется после завершения термической обработки швов после сварки (PWHT)

	For major repair as cracks, lack of penetration or fusion a specific repair procedure shall be issued and submitted to Air Liquide for approval prior to carrying out weld repair, for carbon steel hardness measurements will be performed on the repaired zone, see paragraph 2.11.4
	Для выполнения большей части ремонтных работ: трещины, недостаточное проплавление или расплавление  -  выпускается специальная процедура, которая  предоставляется на утверждение в Air Liquide до начала ремонта сварного шва. Для углеродистой стали замеры твердости будут выполняться на отремонтированном участке, см. параграф 2.11.4  

	After weld completion each welder shall made a visual inspection as auto control to valid his work
	После завершения сварного шва, каждый сварщик должен произвести его визуальную проверку в качестве автоматического контроля  своей работы. 

	All measurements and units shall be expressed in SI units
	Все показатели измерений и единицы измерения будут выражены в единицах Международной системы СИ.


	2.2 WPS, PQR and WPQR Requirements / Технические условия на сварочные работы (WPS), Протокол аттестационного испытания метода сварки (PQR) и Протокол квалификационной аттестации сварщиков(WPQR)


	Welding Procedure Specifications (WPS) and Procedure Qualification Records (PQR) and Welders Procedure Qualifications Records (WPQR) shall conform to the requirements of AWS D1.1 Code and shall be prepared using sample forms per Annex N or acceptable equivalent
	Технические условия на сварочные работы (WPS), Протокол аттестационного испытания метода сварки (PQR) и Протокол квалификационной аттестации сварщиков (WPQR) должны соответствовать требованиям AWS D1.1 и должны быть оформлены по типу форм Приложения N или приемлемого альтернативного варианта. 

	Prequalification and Qualification of welding procedures and/or the performance of welders and welding operators shall comply with the requirements of AWS D1.1 Code and shall cover all dimensions, thicknesses and diameters and steel grades of the job
	Предварительная оценка на соответствие техническим условиям и  аттестация методов сварки и/или уровня подготовки сварщиков и операторов по сварке, должны соответствовать требованиям кода AWS D1.1 и охватывать все данные о размерах, толщине, диаметрах, марках сталей для выполняемых  работ. 

	In addition to Code requirements the following information, as a minimum, shall be available on the WPS:
	Дополнительно к требованиям кода, технические условия на сварочные работы (WPS) должны включать  минимум  следующей  информации:

	· Base metal type, grade and code designation and thickness for the work.
	· Тип основного металла, марка  и обозначение кода, толщина для работы.

	· Sketch of joint before and after welding completion with detail groove preparation and root spacing
	· Схема соединения до и после выполнения сварки с детальной подготовкой кромок под сварку и зазором в вершине разделки кромок

	· Fit up pattern, tack weld or other means.
	· Собранный образец, прихваточным швом или другим способом.

	· Number, sequence and passes distribution.
	· Количество, последовательность и распределение проходов.



	· When back gouging is made, means and depth and associated NDE.
	· Для очистки с обратной стороны уточняются применяемые средства, глубина и соответствующий метод неразрушающего контроля.


2.3 Welding Processes / Процессы Сварки
	Fusion welding processes may be used with the following limitations:
	Сварка плавлением может использоваться со следующими ограничениями:


2.3.1 Oxyacetylene welding / Кислородно- ацетиленовая сварка
	Not allowed. Oxy gas processes are valid only for brazing and cutting applications
	Не разрешается. Кислородно-газовые процессы подходят только для пайки и резки


2.3.2 Submerged-Arc Welding (SAW) / Дуговая сварка под флюсом
	Reground fused flux shall not be used.
	Не следует использовать измельченный расплавляемый флюс.


2.3.3 Gas Tungsten-Arc Welding (GTAW) / Газовольфрамовая дуговая сварка 
	None.
	Не используется.


2.3.4 Shielded Metal Arc Welding (SMAW) / Сварка защищенной дугой 
	All electrodes shall be low hydrogen type
	Все электроды должны быть с низким содержанием водорода.  


2.3.5 Gas Metal Arc Welding (GMAW) / Сварка металлическим электродом в газовой среде 
	Filler wire diameter shall not be more than 1 mm and downhill position is not allowed
	Диаметр присадочной проволоки не должен превышать 1 мм, наклонное положение не допускается

	GMAW can only be used in a construction shop not allowed on field (construction site)
	Сварка металлическим электродом в газовой среде допускается только в строительном цехе, а не на месте (строительная площадка) 


2.3.6 Flux Core-Arc Welding (FCAW) and Metal Core Arc Welding (MCAW) / Дуговая сварка с порошковой проволокой (FCAW) и Дуговая сварка с металлическим стержнем
	Not acceptable when performed in downhill position
	Не приемлемо при выполнении в наклонном положении. 


2.3.7 Stud Welding / Приварка шпилек
	Welding procedures for automatic or semiautomatic stud welding shall be written and qualified in accordance          with AWS D 1.1 chapter 7
	Методы автоматической или полуавтоматической приварки шпилек должны быть описаны и аттестованы в соответствии с AWS D 1.1 глава 7.


2.4 Welding consumables / Сварочные расходные материалы
	They (electrode or wire and flux) must comply with the stipulations of the WPS
	Расходные материалы (электроды или проволоки и флюсы) должны соответствовать техническим условиям на сварочные работы (WPS).

	The filler metals and flux are delivered with the manufacturer's certificates showing, in compliance with the applicable provisions, the chemical and mechanical characteristics per lot and per diameter
	Присадочные металлы и флюс поставляются вместе с сертификатами производителя, в соответствии с применяемыми положениями, в которых указываются химические и механические характеристики по партии и диаметру. 

	Filler Metals shall be selected according to table 3.1 of AWS D1.1
	Присадочные металлы выбираются в соответствии с таблицей 3.1 AWS D1.1


2.4.1 Filler Metal Storage / Хранение присадочного металла
	All welding consumables shall be stored in an appropriated room to prevent contamination or excessive moisture. Monitoring of humidity level shall be made. All furnaces used for backing or long-term electrodes storage at hot temperature shall be calibrated and also located in a specific zone under control access. Filler metal shall be kept in their original packaging or with their tag for traceability purpose. When electrodes are in furnace, traceability shall be fully maintained. The fabricator shall submit a procedure for storage and handling of electrodes, filler metal and flux.
	Все сварочные расходные материалы должны храниться в предназначенном для этих целей помещении, чтобы предотвратить загрязнение или избежать повышенной влажности. Уровень влажности должен контролироваться. Все духовые шкафы для резервного или долгосрочного хранения электродов при высокой температуре должны быть откалиброваны и находиться в специальной зоне под контролем. В целях контроля присадочный металл должен храниться в заводской упаковке или со своей идентификационной биркой . Осуществляется также полный контроль электродов, находящихся в духовом шкафу. Производитель должен предоставить процедуру хранения  и обращения с электродами, присадочными металлами и флюсами.

	For SAW, flux shall be removed from welding machine if work stops more than 4 hours. For FCAW wire can remain on the welding machine only if properly protected (wrap in plastic envelop) as soon as work ended
	При дуговой сварке под флюсом, флюс удаляется из сварочного аппарата, если работа прекращается более, чем на 4 часа. При дуговой сварки с порошковой проволокой, проволока может остаться в сварочном аппарате только, если надлежащим образом защищена (заверните в пластиковый конверт) сразу после прекращения работ.


2.5 Weld Preparation and Cleaning / Подготовка и очистка сварного шва
	Bevels can be made by machining, grinding or thermal cutting.  
	Фаски могут быть сделаны путем механической обработки, шлифования или термической резки. 

	When thermal cutting or gouging is performed the surface shall be ground back to sound bright metal before welding, the final surface shall be smooth
	При выполнении термической резки или зачистки поверхность перед сваркой должна быть отшлифована до состояния сияющего и неповрежденного металла, законченная поверхность должна быть гладкой. 

	Weld bevels and surfaces shall be free of paint, dirt, rust, or scale. Joints that accumulate grinding dust, loose spatter and slag will be blown clean with compressed air before welding
	Фаски сварного шва и поверхности не должны иметь следы краски, грязи, ржавчины или окалины. Соединения со следами загрязнения шлифовальной пылью, брызгами и окалиной будут очищены перед сваркой путем продувки сжатым воздухом. 

	The backside of double butt-welded joints shall be back-chipped gouged or ground to sound metal in such a manner that will leave the exposed surface satisfactory for fusion with the subsequent weld pass
	Обратная сторона двойных стыковых сварных соединений будет очищена от излишка материала или отшлифована до состояния неповрежденного металла, таким образом, чтобы незащищенная поверхность выдержала плавку с последующим сварочным проходом. 

	Tack-welds shall be made by a qualified welder according to approved WPS and PQR, (observing all required preheats, etc). Tack welds shall be cleaned and blended where necessary. Tack welds may be removed or incorporated into the finished weld seam and shall have the ends ground and feathered. Bridge tacks shall be removed
	Прихваточные сварные швы должны выполняться квалифицированным сварщиком в соответствии с утвержденными техническими условиями на сварочные работы (WPS) и Протоколом аттестационного испытания метода сварки (PQR), (с соблюдением всех необходимых предварительных нагревов и т.д.). Прихваточные сварные швы должны быть очищены от шлака и земли, для того чтобы было произведено смешивание с последующими сварными швами где необходимо. Прихваточные швы могут быть удалены или включены в основной сварной шов с отшлифованными и скошенными краями. Прихваченная перемычка должна быть удалена. 

	Materials that require preheat for welding shall also require preheat for tack-welding, thermal cutting or gouging
	Материалы, которые требуют предварительного нагрева для сварки, также требуют предварительного нагрева для сварки прихватом, терморезки или очистки. 

	On all coated surfaces (painted, galvanized) caution shall be taken to avoid weld contamination therefore coating shall be removed to bright metal from the entire weld area including a distance of 20mm
	Необходимо проявлять осторожность со всеми поверхностями, имеющими покрытие (окраска, оцинковка), чтобы избежать загрязнения сварного шва. Поэтому покрытие снимается до блестящего металла со всей зоны сварного шва, включая 20 мм околошовную зону. 

	For longitudinal welds care shall be taken on start and stop ends to avoid lake of soundness, if needed weld tabs shall be used see AWS D1.1 paragraph 5.31.
	Следует соблюдать осторожность по краям начала и окончания продольных сварных швов, чтобы избежать нарушения структуры металла, при необходимости, использовать таблицы сварки                    см. AWS D1.1 параграф 5.31.

	Any defects that appear on the surface of any bead shall be removed by chipping or grinding to sound metal before depositing the next successive bead of welding
	Любые дефекты, которые появляются на поверхности любого наплавляемого металла,  скалываются или удаляются шлифовкой до получения цельной (неповрежденной) поверхности металла перед последующим наплавлением.     

	Peening on the root and cap of the weld is not allowed, see AWS D1.1 paragraph 5.27
	Проковка по корню и верхний слой сварного шва не допускаются, см. AWS D1.1 п. 5.27



	Unless otherwise specified, the finished fabrication shall be cleaned inside and outside to remove scale, weld spatter and other foreign material, by brushing, grinding, or buffing
	Если не указано иное, законченное изделие должно быть очищено внутри и снаружи от окалины, сварочных брызг и других инородных материалов при помощи щетки, путем шлифования или полирования.


2.6 Preheat and Inter-pass temperatures / Температуры предварительного нагрева и между сварочными проходами 
	Preheat and inter-pass temperatures shall be in accordance with the applicable approved WPS. During welding, temperature of the work cannot be less than the preheat temperature. When no specific requirements are made the minimum temperature of the base metal prior and during welding performance shall be 5°C
	Температуры предварительного нагрева и  между сварочными проходами должны быть в соответствии с применяемыми утвержденными техническими условиями на сварочные работы (WPS). Во время сварки температура работ не может быть меньше температуры предварительного нагрева. При отсутствии специальных требований, минимальная температура  основного металла до и во время выполнения сварки должна быть 5 ° C.


2.7 Identification of Welds / Идентификация сварных швов
	At the completion of each weld, the welder's identification symbol shall be low-stress stamped or marked with an electric etch pencil and/or marker adjacent to the weld
	По окончанию работ рядом со сварным швом ставится легкий штамп с отличительным значком сварщика или делается отметка электрическим гравировочным  и/или маркировальным карандашом. 


2.8 Repair of Weld Defects / Устранение дефектов сварного шва 
	All indication in welds and vicinity that are not within code or specification requirements shall be repaired at no additional cost to Air Liquide.
	Места индикации дефектов в сварных швах и рядом с ними, которые не определяются требованиями кода или спецификации, не будут ремонтироваться за счет Air Liquide. 

	Repair shall be performed according to requirements of AWS D1.1 paragraph 5.26 and approved WPS
	Ремонт будет выполнен в соответствии с требованиями AWS D1.1 п. 5.26 и утвержденными техническими условиями на сварочные работы (WPS).

	Material covering the defect shall be removed by grinding or arc gouging until the defective portion is completely removed including at least half on the heat affected zone
	Материал, закрывающий дефект, снимается путем шлифования или дуговой строжкой до полного удаления дефектной части, включая минимум половину участка термического воздействия. 

	Prior re-welding, complete appropriate NDE shall be made
	Перед повторной сваркой следует выполнить полную проверку соответствующим методом неразрушающего контроля. 

	Unless inappropriate, re-welding shall be performed by the same welding procedure initially used
	При отсутствии противопоказаний, повторная сварка будет выполнена по той же технологии, что и изначально. 

	The repaired weld shall be re-examined by the same method previously used
	Отремонтированный сварной шов должен быть проверен тем же методом, который использовался ранее. 


	Welding repair sequence shall be established to avoid or reduce or control distortion. On main structure component distortion shall not be corrected by using line-heating technique
	Чтобы избежать, уменьшить или контролировать деформацию шва должна быть установлена  последовательность операций для ремонта с применением сварки. Деформация основного элемента конструкции не будет исправляться при помощи отопительной техники.

	Repair on a same zone cannot be made more than 2 times without Air Liquide agreement
	Ремонт одного и того же участка не может проводиться более  2 раз без согласия Air Liquide.

	Repair welding shall be documented
	Ремонты с применением сварки будут подкреплены документами. 


2.9 Qualification of Welders, Welding Operators / Квалификация сварщиков, операторов сварки  
	The Subcontractor’s operators and welders already have experience in this similar welding work and have passed the qualification tests required to weld the materials specified in the procedures. The welders and operators are qualified in compliance with the contractual codes and standards
	Операторы и сварщики Субподрядчика уже имеют опыт аналогичных сварочных работ и сдали квалификационные экзамены, которые требуются для сварки материалов, указанных в процедурах. Сварщики и операторы имеют квалификацию, которая соответствует требованиям контрактных кодов и стандартов.

	The qualification costs are borne by the Subcontractor.
	Расходы по подтверждению квалификации несет Субподрядчик. 

	The Subcontractor gives to Air Liquide representative the list of welders' names with their personal tag numbers
	Субподрядчик передает представителю Air Liquide список имен сварщиков с их личными номерами.

	In the event of doubt regarding the skill of welders or operators, Air Liquide reserves the right to request new qualification tests and/or refuse at any time any of the Subcontractor's welders
	В случае сомнений в отношении квалификации сварщиков или операторов, Air Liquide оставляет за собой право потребовать проведение новых квалификационных экзаменов и/или отказаться в любой момент от любого из сварщиков Субподрядчика.

	The welding supervisor of the subcontractor is responsible to ensure that the welders and operators are employed according to their qualifications (materials, thicknesses, positions, etc.)
	Специалист субподрядчика по надзору  за сварочными работами несет ответственность и гарантирует ,  что сварщики и операторы сварки работают согласно своей квалификации (материалы, толщина, положения и т.д.)

	Inspectors must have sufficient experience and knowledge of welding. They must be able to give clear, unambiguous work instructions to the welders and take the measures required to obtain and maintain the necessary welding quality
	Инспекторы должны обладать достаточным опытом и знанием сварки. Они должны выдать четкие, однозначные рабочие инструкции для сварщиков и принять меры, необходимые для достижения и поддержания требуемого качества сварки.

	The Subcontractor must ensure traceability of the WPS, weld number and welder tag who executed each weld as well as NDE performance result
	Субподрядчик должен обеспечить возможность контроля за соблюдением технических условий на сварочные работы, номера сварного шва и личного номера сварщика, который выполнил каждый сварной шов, а также результата выполнения неразрушающего контроля. 

	The Subcontractor shall establish the list of the repair work per welder
	Субподрядчик составляет список ремонтных работ по каждому сварщику.


2.10 Painting restriction / Ограничение по окраске 
	Weld surface shall not be painted prior to final inspection and tests
	Поверхность сварного шва не должна быть окрашена до заключительной  проверки и испытаний. 


2.11 Inspection, Examination and Testing / Инспекция, проверка и испытания
	Air Liquide representative shall have access to any place where work is being performed. Air Liquide’s Inspector shall have the right to review all procedures, certifications or records pertaining to inspection and NDE (non-destructive testing) including certified qualifications for welders, welding operators and welding procedures
	Представитель Air Liquide должен иметь доступ к любому месту выполнения работ. Инспектор Air Liquide должен иметь право на пересмотр всех процедур, сертификатов или протоколов проверок и выполнения неразрушающего контроля, включая подтвержденную аттестацию  сварщиков, операторов сварки и методов сварки. 

	Material certificates or mill test reports (MTR) shall be 2.2 type as a minimum according to EN 10204 and shall be available for review by Air Liquide
	Сертификаты на материалы или отчеты заводских испытаний (MTR) должны быть минимум  по типу 2,2, в соответствии с EN 10204 и должны быть представлены  в Air Liquide для проверки.

	NDE shall not be performed until Air Liquide has reviewed the NDE extend (included in QCP)
	Неразрушающий контроль не будет выполняться до проверки Air Liquide объемов его применения (включен в План Контроля Качества (QCP)).  

	The hardness of welds cap on carbon steel (P1 steel grade) when used in the as-welded condition shall not exceed 300 HV10 for general service when no specific requirement applies
	Твердость верхнего слоя сварного шва на углеродистой стали (марка стали P1) при использовании в состоянии непосредственно после сварки не должна превышать 300 HV10 для общего применения, при отсутствии особых требований.


3 NDE (Non destructive eXAMINATION) / Неразрушающий контроль
	Non-destructive examinations shall be performed according to written procedures issued by Contractor submitted to customer for review, one-month prior performance of NDE. Acceptance criteria or reference to applicable standard shall be indicated. NDE percentage to be finalized with customer when bidding or during kick of meeting at the latest
	Неразрушающий контроль будет проводиться в соответствии с письменными процедурами, которые Субподрядчик предоставит заказчику для проверки за месяц до начала выполнения неразрушающего контроля. Должен быть указан критерий годности или  ссылка на применяемый стандарт. Процент выполнения неразрушающего контроля окончательно согласовывается с заказчиком на тендере или ,самое позднее, во время вводного совещания.  

	All NDE, except visual, shall be performed by certified personnel in accordance with COFREND or with  ASNT-TC-1A or fabricator own certification if agreed with customer. Personnel certified level I working under personnel certified level II may perform NDE. At least personnel certified level II should perform interpretation of the results, reports shall stamped and signed
	Все проверки методом неразрушающего контроля, за исключением визуальных проверок,  будут проводиться аттестованным персоналом в соответствии с COFREND или с ASNT-TC-1A или собственная аттестация производителя по согласованию с заказчиком. Персонал I уровня  аттестации, работающий как персонал II уровня  аттестации может выполнять проверку методом неразрушающего контроля. Персонал II уровня  аттестации  может, как минимум, интерпретировать результаты, отчеты должны быть подписаны и с отметками печати.

	Visual examination

All welds shall be visually inspected to assure that the surface is cleaned, free of crack, porosity, undercut and welds profiles are in accordance with AWS D1.1 Table 6.1
	Визуальная проверка 

Все сварные швы должны быть визуально осмотрены для гарантии чистоты поверхности, отсутствия  трещин, пористости, подрезов и соответствия профилей швов AWS D1.1 Таблица 6.1

	Other NDE shall be in accordance with CPY-GS-9-2-1
	Другие проверки методом неразрушающего контроля должны быть в соответствии с CPY-GS-9-2-1


4 Production test pieces / ВЫПОЛНЕНИЕ ИСПЫТАТЕЛЬНЫХ ОБРАЗЦОВ
	Customer may request the Fabricator/Contractor or sub-Fabricator/Contractor to carry out samples of representative construction joint assembly; to be discussed during bidding steps or during kick of meeting
	Заказчик может потребовать от Изготовителя/Подрядчика или Суб-Изготовителя/Подрядчика выполнить образцы типовой сборки соединений, которые будут обсуждаться во время тендера или вводного совещания. 


5 Entity specific amendments / Особые изменения и дополнения вносимые организацией
	The following is a list of specific engineering entity requirements that differ from those given in this standard
	Ниже приведен перечень специальных инженерных  требований, которые отличаются от приведенных в настоящем стандарте

	These requirements are only applicable to the engineering entity(ies) for which they are listed
	Эти требования относятся только к инженерной организации (органу), для которой они перечислены
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