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: CERTYFIKAT

2 KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA

3 Informac;e o wytworcy

4 Jednostka certyfikujaca: TDT

5 WPS/pWPS wytworcy nr: 06/2016 Numer certyfikatu: 25160 1683 2016
6 Wytworca: Fabryka Aparatury Elektromechanicznej FANINA S.A.

7 Adres: ul. Jasiriskiego 18

37-700 Przemysl

8 Przepisinorma dotyczaca badania: PRCt-01 / PN-EN ISO 15613:2006

9 Data spawania: 19.08.2016

10 Zakres kwalifikowania

1" Proces(y) spawania spawanie elektrodg metalowa w osfonie gazéw aktywnych (135)

12 Typ zigcza i spoiny napoina

13 Grupa(y) materiaiu(6w) podstawowego(ych) i podgrupa(y) =4

* obejmuje stale w tej samej podgrupie | kazde] nitszej podgrupie w ramach tej same] grupy

14 Grubo$é materialu podstawowego [mm] (8,0 + 15,0) oraz 2 25,0

15 Grubosé spoiny czotowej [mm] —

16 Grubo$¢ spoiny pachwinowej [mm] |-

17 Jednosciegowa/Wielosciegowa wieloéciegowa

18 $rednica zewngtrzna rury [mm] -

19 Oznaczenie materiatu dodatkowego PN-EN ISO 14341-A - G 50 4 M G45i1

20 Nazwa handlowa materialu dodatkowege Multimet IMT3 (nazwy handlowej_ nie stosuje sig do drutow Iitych i pretow o tym

samym oznaczeniu i nominalnym skladzie chemicznym)

21 Wymiar materialu dodatkowego [mm] | 1,2 (dopuszcza sig zmiang wymiaru, pod warunkiem zachowania warlosci podanych w pozycji 26)
22 Oznaczenie gazu ostonowego/topnika PN-EN ISO 14175 - M21 - ArC - 18
23 Oznaczenie gazu formujgcego —_

24 Rodzaj prgdu spawania i biegunowo$é ‘: DC (+)

25 Sposéb przenoszenia metalu tuk natryskowy, tuk grubokroplowy

26 Wprowadzone cieplo [kJ/mm] 0,55+ 1,94

27 Pozycje spawania PA

28 Temperatura podgrzewania wstepnego [°C] 380120
29 Temperatura migdzy$ciegowa [°C) \ 450220
30 Nagrzewanie po spawaniu [°C] —_

b4 | Obrébka cieplna po spawaniu iflub starzenie 50min, 600°C, V, 150°Cih, V, 120°C/h

32 Inne mforrnaqe {palrz réwniez 8. 5)

system pojedynczego drulu

33 Poswiadcza sie, ze zlacza prébne przygotowano, pospawano i zbadano zgodnie z wymaganiami wyzej wymienionych przepiséw/normy dotyczacej badania z wynikiem
zadawalajgcym. Kwalifikowanie jest wazne w warunkach produkcyjnych lub montazowych, pod warunkiem zachowania technicznego i jako$ciowego nadzoru wytwarcy.
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34 Miejscowosé Data wystawienia Imig i nazwisko, podpis

Warszawa 23.11.2016 Jacegk Skotozynski
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Certificate

Welding Procedure Qualification
Information on Manufacturer

Certification body

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

Address

Code/Testing Standard:

Date of Welding

Range of qualification

Welding Process(es)

Type of joint and weld

Parent material group(s) and sub group(s)
Parent Material 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 Shielding Gas/Flux
Designation of Backing Gas

Type of Welding Current and Polarity
Mode of Metal Transfer

Heat Input

Welding Positions

Preheat Temperature

Interpass Temperature

Post-Heating

Post-Weld Heat-Treatment

Other Information (see also 8.5)

Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance
with the requirements of the code/testing standard indicated above.

Location, Date of issue, Name and ..., Signature

* jedli wymagane
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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

Norme/codes concernant I'essai

Date de soudage

Etendue de la qualification

Procédé(s) de soudage

Type d'assemblage et de joint

Groupe(s) de matériau(x) de base et sousgroupe(s)

Epaisseur du matériau 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'apport

Dimension du matériau d'apport (mm)

Désignation du gaz de protection/flux

Désignation du gaz de soutien

Type de courant de soudage/polarité

Mode de transfert du métal

Chaleur introduite (kJ/mm}

Position de soudage

Température de préchauffage

Température entre passes

Post chauffage

Traitment thermique aprés soudage

Autres informations (voir aussi :8.5)

Il est certifié que les assemblages d'essai ont été préparés, soudés et examinés
conformément aux exigences desdits codes/de ladite norme concernant l'essai
avec le résultat satisfaisant. La qualification est valide dans circonstances de
fabrication et de montage sous condition de maintenir la contrdle technique et
contréle de qualitié du fabriquant.

Lieu ; Date ; Nom et signature



