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" TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY PCA
ToT ul. Chatubinskiego 4, 00-928 Warszawa g el

' CERTYFIKAT

L]

KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA

3 Informacje o wytwoércy

4 Jednostka certyfikujgca: TOT

5 WPS/pWPS wytworcy nr: 0212014 Numer certyfikatu: 3 25160 1289 2014
6 Wytworca: Fabryka Aparatury Elektromechanicznej

7 Adres: "FANINA" Spétka Akcyjna

ul. Jasinskiego 18
37-700 Przemysl

8  Przepisinorma dotyczaca badania dyrektywa 2008/57/WE |/ PN-EN ISO 15614-7:2009

El Data spawania: 29.7.2014

0 Zakres kwalifikowania

1 Proces(y) spawania
12 Typ 2lgcza 1 spoiny

13 Grupaly) mateniaiu(ow) podstawowsgo(ych) | podgrupaly)

14 Grubosc materialu podstawowego [mm]

15 Grubodé spoiny doczolowe| [mm)

16 Grubosc spoiny pachwinowej [mm)]

17 Jednosciegowa/Wielosciegowa

18 Srednica zewnstrzna rury [mmj

19 Oznaczenie materialu dodatkowego

20 Nazwa handlowa malerialu dodatkowego
21 Wyrmiar materialy dodatkowego {mm)]

22 Oznaczerve gazu osicnowegonopnika

23 Oznaczenie gazu formujacege

24 Rodzaj pradu spawanis | biegunowoéé

25 Sposob przenoszenia metalu

28 Wprowadzone cieplo [kdimm]

27 Pozycje spawania

28 Temperatura podarzewaria wstepnego ra)
29 Temperatura medzysciegowa [*C)

30 Nagrzewanie po spawaniu ["C]

31 Obrdbka ciepina po spawaniu Hub stdrzenie

32 Inne lnlurrnaqe (patrz réwniez 8 5)

| ru:zno spawanie elektroda mhlowq_w oslonie oamw al\'tywnych {135}
| napoina
|

1z
* obejmuje stale tej samej podgrupy | katde| nizsze] podgrupy wewnatrz te] samej grupy
| materiatowe]

16,00 + 30,00

wielosclegowa

PN-EN ISO 14343-A - G 46 4 M G4 Si1

Qerlikon CARBOFIL 1A GOLD (nazwy handlowe) nie stosuje sig do drutdw litych 1 prelow o tym
samym oznaczeniu | nominalnym skiadzie chemicznym)

1.0 (dopuszcza sie zmiang wymiaru, pod warunkiem zachowania warosc podanych w pozychi 26)
| PN-ENISO 14175-M12-ArC-25
| DC(*)
luk natryskowy, luk grubokroplowy
| 0,55+3,24
PA
| 380420
| 380 x20
| wyzarzanie odpretajace: v,., =150 “C/h, 600 °C przez 50 min., v, =120 *Clh

| system pojedynczego drutu

33 Poswiadeza sig, ze zlacza probne przygolowano, pospawano | zbadano zgodnie z wymaganiami wyze| wymienionych prB‘DISO\M"I'Dﬂ'ITy dotyczace) badania z wynikiem
zadawalajacym. Kwalifikowanie jest wazne w waninkach prodl.akmnyd'\ lub montazowych, ped warunkiem zachowania tect go | Qi u wyt Y.

1 34 Miajmmoéc ] Data wystawienia a Imig i nazwisko, podéLs
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TRANSPORTOWY DOZOR TECHNICZNY JEDNOSTKA CERTYFIKUJACA TDT-CERT
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Certificate

Welding Procedure Qualification

Infarmation on Manufacturer

Certification body

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

Range of quaiification

Weiding Process(es)

Type of joint and weild

Parent material group(s) and sub group(s)
Parent Matesial Thickness [mm]

Weld Metal Thickness [mm]

Throat Thickness [mm]

Single run/Multi run

Outside Pipe Diameter [mm)]

Filler Material Designation

Filler Material Make

Filler Material Size [mm)]

Designation of Shieiding Gas/Flux

Designation of Backing Gas

Type of Welding Current and Polarity

Mode of Metal Transfer

Heat Inpint

Welding Positions

Preheat Temperature

interpass Temperature

Post-Healing

Post-Weld Heat-Treatment

Other Information (sea also 8.5) »
Certified that test welds prepared, welded and lested satisfactonly in accordance
with the requirements of the codallesting standard indicated above.

Location, Date of 13sus, Name and ., Signature
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Certificat

de qualification de mode de soudage
Informations sur le fabricant
Organisme d'certification

QMOS fabricant N°; Certificat N*
Fabricant

Adresse

Normelcodes concernant l'essal
Date de soudage
Etendue de la qualification
Procédé(s) de soudage
Type d'assemblage et de joint
Groupe(s) de matériau(x) de base el sousgroupe(s)
eur du maténau de base (mm)
Epaisseur du métal fondu
Gorge d'un cordon
Monopasse/Multipasse
Diamétre extérieur du tube (mm)
Désignation du matériau d apport
Nom commercial du matériau d'appont
Dimension du matériau d'apport (mm)
Désignation du gaz de protectionflux
Désignation du gaz de soutien
Type de courant de soudage/polanté
Mode de transfert du métal
Chaleur introduite (kJfmm)
Pasition de soudage
Température de préchauffage
Température enire passes
Post chauffage
Traitment thermique aprés soudage
Autres informations (voir aussi 8.5)
Il est certiffié que les assemblages d'essal ont élé préparés, soudés et examings
conformémenl aux axigences desdils codeside ladite norme concemant |'essal
avec le résullat salisfaisant. La qualificalion est valide dans circonsiances de
fabrication et de montage sous condition de maintenir la contrdle technique et
contrble de qualitié du fabriguant
Lieu ; Date ; Nom et signature



