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Welding procedure qualification test
Protokot kwalifikowania technologii spawania

Numer WPQR:

WPQR number: p1 PF/2020
Manufacturer: Address: g .
r——— WIJATECH Sp. z 0.0. Adres: Zaczernie 190D, 36-062 Zaczernie
Date of weldirlg: 05.06.2020 Welding process((_es‘): 135
Data spawania: Proces(y) spawania:

Rules / Testing standard:

Przepisy / Norma dotyczqca badari:

Type of weld — butt (BW) or fillet weld (FW):

Typ spoiny — czotowa(BW) lub pachwinowa (FW):
Parent material — grade, group, sub-group:

Materiat podstawowy — kategoria, grupa, podgrupa:
Product type — plate (P) or pipe(T):

Typ wyrobu — blacha(P) lub rura(T):

Parent material thickness [mm]:

Grubos¢ materiatu podstawowego [mm]:

Qutside pipe diameter [mm]: NA
Srednica zewnetrzna rur [mm]:

Wall thickness pipe [mm]:

PN-EN ISO 15614-1:2017, PED 2014/68/UE
FW

$355J2+N, 1.2 acc. to/wg ISO/TR 15608:2017
P

15

Grubos¢ scianki rury [mm]: NA
Weld metal thickness of butt weld [mm]:

e . . . NA
Grubos¢ spoiny czotowej [mm]:
Throat thickness of fillet weld [mm]:

ari ; : . 9
Grubos¢ spoiny pachwinowej [mm]:
Single-run / multi-run:

;2 o o . ml

Spawanie jednosciegowe / wielosciegowe:
Other weld details: NA

Inne szczegdty wykonania spoiny:
Electrode or wire trade name:
Oznaczenie gatunku elektrody lub drutu:
Electrode or wire diameter [mm]:
Srednica elektrody lub drutu [mm]:

Shielding gas / flux designation:
Oznaczenie gazu ostonowego / topnika:

NOVOFIL SG2 (EN 1SO 14341-A: G 38 2 C1 3Si1/G 42 4 M21 3 Si1)
1,2

PN-EN ISO 14175 - M21 (82%Ar18%CO,)

Welding consumables manufacture:

Wytwdrnia materiatéw dodatkowych: NOVOFIL S.p.A.
Backing gas / other backing designation: NA
Oznaczenie gazu formujgcego lub innej podktadki:
Type of welding current and polarity:
. S i DC (+)
Rodzaj prqdu spawania i biequnowos¢:
Welding position: PF

Pozycja spawania:

Heat input [kJ/cm]:

Ciepto wprowadzone [ki/mm]:
Preheat temperature [°C]:

1,16 + 1,33

Temperatura podgrzewania wstepnego [°C]: NA

Interpass temperature max. [°C]: 150

Maksymalna temperatura miedzysciegowa [°C]:

Other information: -~
puls

Informacje dodatkowe: /
This is to certify that test welded joint prepared, welded anq/tested/satcsfactonly in‘accordance with the requirements of the Rules / Testing Standard
indicated above. : /

Niniejszym stwierdza sie, ze zlqcze prébne przygotowunm spawano i zbadano zgodnle z wymaganiami wyzej wymienionych przepisow / normy i
uzyskano wynik pozytywny. ! ( /

! PRS S.A. ekspert, EWE/IWE No:

| Ekspert PRS S.A., EWE/IWE nr: PL/IWE/1841/2015

Gdarisk  2020-07-21 3 - /
Place and date ‘Seal Expert’s signature
Miejsce, data NOT ! piedzet ODY Podpis eksperta
NO.1463 3
Polski Rejestr Statkow SA. Zarcjestrowany w: Konta bankowe:
al. gen. Jozefa Hallera 126 Sad Rejonowy Gdarisk-Pofnoc w Gdarisku PLN: BIGBPLPW: PL61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
4 80-416 Gdarisk. Polska Vil Wydziat Gospedarczy KRS EUR: BIGBPLPW; PL20 1160 2202 0000 0003 1549 9928

Tel. (+48) 58 75 11 301 KRS nr 0000019880 USD: BIGBPLPW; PL86 1160 2202 0000 0003 1550 0777
Fox (+48) 58 34 £0 392 NIP: 584- 030-44-72 GBP: BIGBPLPW: PL63 1160 2202 0000 0003 1550 1385
E-mail: mailbo: .pl Kapitat zaktadowy i wplacony 8 000 000 PLN

https://vawv.,
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Location
Miejscowosc

pWPS number.
Numer pWPS

Numer WPQR:

WPQR number:
Manufacturer
Wytwdrnia

Welder’s name(s):
Imie i nazwisko spawacza(y):
Welding process(es):

Record of weld test
Protokdt z badan spoiny

Gdansk

p1/2020

p1 PF/2020
WIATECH Sp. z 0.0.

Tomasz Patrus

Date of welding

Data spawania

Parent material designation
Oznaczenie materiafu podstawowego
Material thickness

Grubos¢ materiatu

Outside pipe diameter

Srednica zewnetrzna rury
Welding consumable designation
Oznaczenie materiatu dodatkowego
Shielding gas designation

[mm]

[mm]

05.06.2020
S$355J2+N, group 1.2
15

NA

NOVOFIL SG2

; 135 : PN-EN 1SO 14175 - M21
Proces(y) spawania: Oznaczenie gazu ostonowego
Type of weld Backing gas designation
: FW . . NA

Typ spoiny Oznaczenie gazu formujgcego
Welding position Flux designation

: ; PF ; . NA
Pozycja spawania Oznaczenie topnika
Weld details

Szczegdly wykonania spoiny

Joint preparation details (sketch) Welding sequences
Przygotowanie do spawania — informacje szczegotowe (szkic) Kolejnos¢ spawania
= 0.
N
<
%. 3
r 2-3 1 o
\ * Y
%% i
+)
1
[
Welding details:
Spawanie — informacje szczegétowe:
Welding El.ectrode Current Voltage Type of Cu.r_ Welding speed Heat input
Run No. process diameter s . o rent/polarity . - Remarks
L. : i Natezenie | Napiecie i Predkos¢ llos¢ wprowadzone- ;
Nr Sciegu Proces Srednica Rodzaj prqdu/ ; ; Uwagi
. prqdu tuku ] . spawania go ciepta
spawania | elektrody biegunowos¢
[mm] [A] V1 [mm/s] [kl/mm]
1 135 1,2 112 17,2 DC (+) 1,16 1,32
2 135 1,2 110 16,9 DC (+) 1,28 1,16
3 135 1,2 115 16,9 DC (+) 1,16 1,33
Polski Rejestr Statkéw S.A.
Manufacturer: The welding was Eg{;;'@q pupdhedresent®of BBH S.A. expert:
Wytwdrca: Spawanie przeprowadzgne: Wt Sgjleksperta PRSS.A.:

.............. Rrzemysiaw. GIOmOW. ...t
Ekspert’s stamp and signature, date
Stempel, podpis eksperta, data

Manufacturer’s stamp and signature, date
Stempel, podpis przedstawiciela Wytwdrni, data

€3,

Polski Rejestr Statkow S.A.
al. gen. Jozefa Hallera 126
sk, Polska

Zarejestrowany v

Sad Rejonowy Gdansk-Péinoc w Gdansku
VIl Wydzial Gospodarczy KRS

KRS nr 0000019880
NIP: 584- 030-44-72

Kapital zaktedowy i wptacony 8 000 000 PLN

PL&61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
EUR: BIGBPLPWY: PL20 1160 2202 0000 0003 1549 9928
USD: BIGBPLPW; PL86 1160 2202 0000 0003 1550 0777
GBP: BIGBPLPW; PL83 1160 2202 0000 0003 1550 1385

Tel. (+48) 58 75 11 301
Fox (+48) 58 34 60 392
ol

@

E-mail: mailbo,

@
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Record of weld test
Protokdt z badan spoiny

Numer WPQR:
WPQR number: p1PF/2020
Method of preparation e ” .
5 ) ciecie i fazowanie mechaniczne
Sposob przygotowania:
Method of cleaning .
. . mechaniczne
Sposdb czyszczenia:
Approved Grade acc. to Rules
; : o NA
Kategoria uznania wg Przepisow
Welding consumable trade name (electrode, Designation acc. to Standard G 42 4 M21 3Si1
inati i i Oznaczenie wg norm -
combination wnfe / gas or wire / flux) NOVOFIL SG2 g normy EN ISO 14341-A
Gatunek materiatu dodatkowego (elektroda, Temperature .
kombinacja drut / gaz lub drut / topnik) Re-drying conditions Temperatura [°’cl | NA
Warunki suszenia i
Time (h] NA
Czas
Shielding . Stickout
| ’ -
Gas flow rate Ostonowy [fmind | 1816 Wolny wylot elektrody L NA
Przent : Wi
rzeptyw gazu Backlng (/min] | NA Max. width of run o ] 10
Formujacy Maksymalna szerokos¢ sciequ
Amplitud
mpl{tu e NA
Type: NA Amplituda
Tungsten electrode Rodzaj: Oscillation Frequency NA
Elektroda wolframowa Oscylacja: Czestotliwos¢
Di D i
|amelter [mm] NA well time NA
Srednica Czas przerwy
Details of backing strip Pulse welding details . "
Podktadka — informacje szczegétfowe NA Szczegdly spawania prqgdem pulsacyjnym fabric setings
Details of cutting out the root Type of heat treatment
5 ; . NA ] . ; NA
Sposdéb usuwania grani Rodzaj obrébki cieplnej
Preheat temperature o Heating method
. [°Cl] NA » 5 NA
Temperatura podgrzewania wstepnego Sposob nagrzewania
Interpass temperature o Temperature 3
Temperatura miedzysciegowa rcl 50 Post:weld _heat treatment . Temperatura e i
- = Obrobka cieplna po spawaniu "
Other information: Heating rate rec/hl| NA
Informacje dodatkowe: Szybkosc nagrzewania
- kontrola temperatury / Temp. control: PIROMETR i .
) ; : . ooling rate o
metoda podgrzewania / preheating method: NA Saphfiatt stidzanic [°C/h]| NA
Manufacturer: The welding was capriggiqut iR%ﬁgﬁseﬁt@pﬁW S&. Rxpert:
Wytwérca: Spawanie przeprowagzaner wsTHeEROSEH Rk spartp ERGTHA- -

vJ

Manufacturer’s stamp and signature, date Ekspert’s stamp and signature, date
Stempel, podpis przedstawiciela Wytwdrni, data Stempel, podpis eksperta, data

Zarejestr JAYA Konta bankowe:

Sad R risk-Péfrioc w Gdansku PLN: BIGBPLPW; PL61 1180 2202 0000 0000 5189 6958
i Vil Wydziat Gospodarczy KRS $ EUR: BIGBPLPW: PL20 1160 2202 0000 0003 1549 9928

KRS nr 0000019880 USD: BIGBPLPW: PL86 1160 2202 0000 0003 1550 0777

NIP: 584- 030-44-72 GBP: BIGBPLPW; PL43 1160 2202 0000 0003 1550 1385
Kapitat zakladowy i wplacony 8 000 000 PLN

@
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Test results

Wyniki badan
Manufacturer’s WPQR No.
Nr technologii spawania wytworcy p1 PF/2020
VT (Test report No., dated)
VT (Nr protokotu z badari, data) nvt/VT/688/20 A
PT/MT (Test report No., dated)
PT/MT (Nr protokotu z badan, data) nvt/MT/2072/20 A
RT/UT (Test report No, dated) NA
RT/UT (Nr protokotu z badari, data)
Tensile tests Test temperature (°C] NA
Préby rozciqgania Temperatura badari
Specimen ;
Specimen designa- dimension Criass-sectign Vest RepartNa,,
P - . Pole Fm Re Rm A z Fracture location dated
tion Wymiary " . .
. i i przekroju Miejsce zerwania Nr protokofu
Oznaczenie probki probki , badar, data
ax b [mm] S, [mm?] [kN] | [MPa] | [MPa] (%] (%] ’
-- - == = = 2= = - - NA
Bend tests Diameter of mandrel Test temperature o
Proby zginania Srednica trzpienia gngcego lub rolki [rm] | NA Temperatura badan ra A
Specimen S —
Specimen designa- dimension Type Bend angle Elongation est Report Ro.,
: . X ! - Remarks dated
tion Wymiary specimen Kqt zgiecia Wydtuzenie .
. g g P Uwagi Nr protokofu
Oznaczenie probki probki Typ probki g
2 o z badan, data
axb [mm] [ [%]
- - - - - - NA
Impact' test N ISO Charpy \{—m?tch specimen dimensions a2 b fipum] N
Badanie udarnosci Wymiary prébki typu I1SO Charpy V
. . Notch loca- Test Impact energy Test Report No.,
Specimen designa- X temperature . Average value dated
p tion Usytu- Praca tamania o= i
tion S Temperatura Wartos¢ srednia Nr protokofu
Oznaczenie prébki Karbu badari (] z badar, data
1 2 3 4 5 6
- - - —r =Tt = =1 =1 = - NA

Test Report No.,
dated
Nr protokotu
z badan, data

Hardness test (type / load)
Préby twardosci (typ /sita) HV 10

1-158, 165, 161, 166, 161, 163;
Il - 162, 158, 158, 168, 159, 160.
|- 187, 204, 242, 279, 349, 278, 337, 294, 224, 204;
Il - 181, 216, 275, 214, 241, 266, 292, 258, 206, 197.

Parent material

Materiaf podstawowy

Heat Affected Zone (HAZ)
Strefa wptywu ciepta (SWC)
Weld metal 1-222,211, 206;
Spoina 11-227, 223, 243.

TNL/342/2020/02,
17.07.2020

Macroscopic examination (Test report No., dated)

5 TNL/342/2 2,17.07.
Badania makroskopowe (Nr protokotu z badari, data) /as2/2020/0 2020

Fracture test (Test report No., dated)

s N
Préba tamania (Nr protokotu z badari, data) A

Other tests (Test report No., dated)

NA
Inne badania (Nr protokotu z badar, data)

Polski Rejestr Statkéw S.A.

Expert of Products and Persons
The tests was carried out i thejfireseneernf RRSS.A. expert:
Badania przeprowadzono w gbe Sci-eksperta PRS S.A.:
72 SO S >
................... Rrzemystaw..Gromow.............

Ekspert’s stamp and signature, date

Manufacturer:
Wytworca:

Manufacturer’s stamp and signature, date

Stempel podpis przedstawiciela Wytwdrni, data
Form.23/PCW-01 /PED

ed. 2020-04-24

Stempel, podpis eksperta, data

Kenta bankowe:

PLN: BIGBPLPW; PL61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
EUR: BIGBPLPWY: PL20 1160 2202 0000 0003 1549 9928
USD: BIGBPLPW: PL86 1160 2202 0000 0003 1550 0777
GBP: BIGBPLPW; PL63 1160 2202 0000 0003 1550 1385

Polski Rejestr Statkéwv S.A.
. gen. Jozefa Hallera 126

2 k-Potnoc w Gdarisku
ansk. Polska

Gospodarczy KRS
KRS nr 0000019880
NIP: 584- 030-44-72

Kapitat zakladowy i wptacony 8 000 000 PLN
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