Fow00(1-2) w2 obowigeaje od 14.2.2013

. TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY PCA
TDT Chatubinskiego 4, 00-928 Warszawa e

; CERTYFIKAT
2 KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA

3 Informacje o wytwércy

e Jednostka certyfikujaca: TDT

5 WPS/pWPS wytwircy nr 07/2014 Numer certyfikatu: 3 251 60 1 291 201 4
& Wytwirca: Fabryka Aparatury Elektromechanicznej

7 Adres: "FANINA" Spétka Akcyjna

ul. Jasinskiego 18
374700 Przemys|

8  Przepisinorma dotyczaca badania dyrektywa 2008/57/WE / PN-EN ISO 15613:2006

9 Data spawania: 29.7.2014
0 Zakres kwalifikowania
11 Procesly) spawania | rgczne spawanie elektroda metalowa w oslonie gazow aktywnych (135)
12 Typ zigcza | spoiny E zigcza doczolowe, teowe; spoiny czolowe (BW) (czeéclowo przetopione, wykonane:
z Jednejidwdch stron, bezize tlobienial(-em)), spoiny pachwinowe (FW) (wykonywane z jednej
lub z dwobch stron)

1111, 11%-1 (111,112, 1.1,1.2,1.4)
13 Grupaly) materialu(tw) podstawowego(ych) | podgrupaly) * obejmuje stale te] samej podgrupy | katde] nitsze] podgrupy wewnatrz te] samej grupy
materialowe]

14 Gruboic materialu podstawowego [mm) | BW:gr. 11 (12,00 + 48,00) z gr. 1 (3,00 + 16,00)FW: gr 11 (12,00 + 48,00) z gr 1 (4,00 + 16,00)
15 Grubokd spoiny doczolowej (mim] | 2,10+ 390

16 Grubos¢ spoiny pachwinowej [mm) . 2,25 +4,50

17 JednoéciegowaWielodciegowa BW: jednosciegowa FW: jednoéciegowa

18 Srednica zewngtrzna rury [mm] | >500,0 lub > 150,0 z obracaniem dla PA, PC

19 Oznaczerie malerialu dodatkowage | PN-EN 1SO 14343-A -G 46 4 M G4 Si1

20 Nazwa handiowa materialu dodatkowego | Qerlikon CARBOFIL 1A GOLD {sr;ar:ywr: ;L:wmam:;anz::gnjixﬁzﬁwdiﬁémﬂ?ﬂ atym
21 Wyrmiar matertatu dodatkowego [mm)] 1.0 {dopuszcza sig zmiang wymiaru, pod warunkiem zachowania warlodci podanych w pozycyl 26}
22 Oznaczenie gazu ostonowagofopnika PN-EN 1SO 14175 -M12 - ArC - 2,5

23 Oznaczenie gazu formujacego -

24 Rodzaj pradu spawania | bieguntowosé I DC (+)

25 Sposob przenoszenia metalu fuk natryskowy, luk grubokroplowy

26 Wprowadzone cieplo [kJ/imm)] 0,66 + 0,67

27 Pozycje spawania BW: PA, PC, PE, PF, PE, PH, PK FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PH, PK

28 Temperatura podgrzewania wstepnego [*C) 380 120

9 Temperatura miedzy$ciegowa ["C] 380 £20

30 Nagrzewanie po spawaniy [*C] | —

kil Obrébka ciepina po spawaniu ilub stdrzenie ' wytarzanie odpreZajace: v,,, =150 *C/h, 600 °C przez 50 min., Vu,4.=120 “C/h

1
32 Inne informacje (patrz rowniez 8 5} i system pojedynczego drutu

33 Poémadl:xa sig, 2¢ 2lacza probne przygolowano, pospawano | zbadano zgodnie z wmagmnmw wyze| wymienionych przepisdwinormy dotyczace] badania z wynikiem

Kowalifik st wane w warunkach produbicyjnych ub ych, pod warunkiem zachowania lechnicznego ) jakoiciowago nadzoru wytwércy
L 34 Migjscowoée [ Data wyslawienia 1 Imig i ngzwisko, {podpls i

CEOC

Warszawa 24112014 || Piéiczuk LEC
Lk s

JA YW x,_b’«\,




Few-00/(2-2) w.2 obowiagje od 14 22013
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Cetificate

Waelding Procedure Qualification

Information on Manufacturer

Certification body

WPS/pWPS of the Manufacturer No., Cerlificate No.
Manufacturer

Address

Cade/Testing Standard:

Date of Welding

)
Type of joint and weld
Parent material group{s) and sub group|s)
Parent Matenal Thickness [mm]
Weld Metal Thickness [mm)
Throat Thickness [mm]
Single run/Multi run
Outside Pipe Diameter [mm]
Filler Material Designalion
Filler Material Make
Filler Material Size [mm]
Designation of Shielding Gas/Flux
Designation of Backing Gas
Type of Welding Curren! and Polarity
Mode of Metal Transfar
Heat Input
Welding Positions
Preheat Temperature
Interpass Temperature
Paost-Heating
Post-Weld Heat-Treatment
Other Information (see also 8.5) :
Certified that test welds prepared, welded and lested satisfaclonily in accordance
with the requl 15 of the code/testing jard indicaled above.

Location, Date of issus, Nama and . Signature

* jedil wymagane
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Cartificat
de qualification de mode de soudage
Informations sur le fabricant
Organisme d'cenification
QMOS fabricant N°; Certificat N°
Fabricant
Adresse
Normelcodes concernan! I'essal
Date de soudage
ue de la qualification
Procédé(s) de soudage
Type d'assemblage et de joint
Groupe(s) de maténau(x) de base et sousgroupe(s)
Epaisseur du matériau de base (mm)
Epaisseur du métal fondu
Gorge d'un cordon
Monopasse/Multipasse
Diamétre exténeur du tube (mm)
Désignation du matériau d apport
Nom commercial du matériau d'apport
Dimension du matériau d apport {mm)
Désignation du gaz de p jonfMux
Désignation du gaz de soutien
Type de courant de soudage/polarité
Mode de transfert du métal
Chateur introduite (kJ/mm)
Position de scudage
Température de préchauffage
Température entre passes
Post chauffage
Traitment thermique aprés soudage
Autres informations (voir auss| :8.5)
Il est centifié que les assemblages d'essal onl él1é préparés, soudés el examinds
conformément aux exigences desdits codes/de ladite norme concernant |'essal
avec le résultal satisfaisant, La qualification est valide dans clrconstances de
fabrication et de montage sous condition de maintenir la contrle technigue et
contrdle de qualitié du fabriquant
Lieu ; Date , Nom et signature




