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Welding procedure qualification test
Protokot kwalifikowania technologii spawania

Numer WPQR:

WPQR number: p2 PF/2020
Manufacturer: Address: £ .
Witiwdre: WIJATECH Sp. z o.0. Adres: Zaczernie 190D, 36-062 Zaczernie
Date of weldifwg.: 10.06.2020 Welding process(f-:s?: 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]:

(i - . . NA
Grubos¢ spoiny czofowej [mm]:
Throat thickness of fillet weld [mm]:

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

. i o ml

Spawanie jednosciegowe / wielosciegowe:
Other weld details: NA

Inne szczegdly wykonania spoiny:
Electrode or wire trade name: ) .
Baerenigotankyelelitvady Tib.dniiv: NOVOFIL SG2 (EN ISO 14341-A: G 38 2 C1 3Si1/G 42 4 M21 3 Sil)
I—;Iectrode or wire diameter [mm]: 12
Srednica elektrody lub drutu [mm]: ’
Shielding gas / flux designation:

Oznaczenie gazu ostonowego / topnika:

Welding consumables manufacture:

PN-EN 1SO 14175 - M21 (82%Ar18%CO,)

Wytwdrnia materiatéw dodatkowych: NOVOFIL S.p.A.
Backing gas / other backing designation: NA
Oznaczenie gazu formujgcego lub innej podkiadki:
Type of welding current and polarity:

. o i DC (+)
RodZzaj prqdu spawania i biequnowos¢:
Welding position:

; o PF
Pozycja spawania:
Heat input [kJ/cm]: .
Ciepto wprowadzone [ki/mm]: 0,7 +1,00
Preheat temperature [°C]: NA
Temperatura podgrzewania wstepnego [°C]:
Interpass temperature max. [°C]:

Maksymalna temperatura miedzysciegowa [°C]:
Other information:
Informacje dodatkowe:

/
This is to certify that test welded joint prepared, welded anAtes}eJ
/

150

‘s‘atn%faﬁdr‘ily in'accordance with the requirements of the Rules / Testing Standard
indicated above. { 7 /r"‘ \\
7 1 nY
Niniejszym stwierdza sie, ze ztqcze prébne przygotowana‘/ spawano<i/z,bg/dano zgodnie z wymaganiami wyzej wymienionych przepiséw / normy i
{ e

uzyskano wynik pozytywny. i

\ ™ e PRS S.A. ekspert, EWE/IWE No:
%‘ ! \ ; PEert; / PL/IWE/1841/2015
\ g / Ekspert PRS S.A., EWE/IWE nr:
L4
Gdanisk 2020-07-21 - Cr it s L
8 7/6'//}7;&@ A 0 5
....................... g vesssuBeTe s Re -
Place and date NOTiE|Seal Expert’s signature
Miejsce, data 1. Pieczeé. Podpis eksperta
Polski Rejestr Statkow SA. Zarejestrowany w: Konta bankowe:
al. gen. Jozefa Hallera 126 Sad Rejonovsy Gdarisk-Poinoc v Gdansku PLN: BIGBPLPW; PL61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
ﬂ 80-416 Gdarick. Polska VIl Wydziaf Gospodarczy KRS EUR: BIGBPLPWV; 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 60 392 NIP: 584-030-44-72 GBP: BIGBPLPWV: PL63 1160 2202 0000 0003 1550 1385
S. Kapitat zakiadowy i wplacony 8 000 000 PLN
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Record of weld test
Protokdt z badan spoiny

Locati , Date of weldi
ocation Gdarisk ate of welding 10.06.2020
Miejscowosc Data spawania
pWPS number. Parent material designation
Numer pWPS p2/2020 Oznaczenie materiatu podstawowego 535512+, group 1.2
Numer WPQR: Material thickness
WPQR number: p2 PF/2020 Grubo$¢ materiatu [mm] 15
Manufacturer Outside pipe diameter
Wytwdrnia WIATECH 5p: = 050, Srednica zewnetrzna rury foml  NA
ijld.er’s nafme(s): ' ROBOT Welding cgnsuma!ale designation NOVOFIL SG2
Imie i nazwisko spawacza(y): Oznaczenie materiatu dodatkowego
Welding process(e.zs?: 135 Shielding gas designation 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
Szczegoty wykonania spoiny
Joint preparation details (sketch) Welding sequences
Przygotowanie do spawania — informacje szczegétowe (szkic) Kolejnos¢ spawania
= 0.
N
<
%. 3
r 23 \ + 1 o
T ol
%% “
+)
Welding details:
Spawanie — informacje szczegotowe:
Mietiing El.ectrode Current Voltage Typet cu_r— Welding speed Heat input
Run No. process diameter A L rent/polarity > ve Remarks
G, < . Natezenie | Napiecie A Predkos¢ llos¢ wprowadzone- Y
Nr Sciegu Proces Srednica radu tuku Rodzaj prqdu/ <pawania o cienta Uwagi
spawania | elektrody prq biegunowos¢ B g P
[mm] (Al vl [mm/s] [kl/mm]
1 135 1,2 105 18,2 DC (+) 1,79 0,85
2 135 1,2 107 18,1 DC (+) 1,82 0,85
3 135 1,2 105 18,2 DC (+) 1,79 0,85
r Statkow S
Manufacturer: The welding was f ag ﬂ“ :}1_) %‘B qgegﬁ% q_fé’f&%é expert
Wytwodrca: Spawanie przeprowadzo
- g_,/_ .
........................................................................................... B ey S G FOMO W

Manufacturer’s stamp and signature, date

St |, podpis pr

Polski Rejestr Statkow S.A.

80-416 Gdarick, Polska
Tel. (+48) 58 75 11 301

E-mail: mailbox&prs.pl

@

Form.23/PCW-01 /PED
ed. 2020-04-24

rs.pl

iciela Wytwdrni, data

Zarejestrowany w:
Sq jonc dansk-Poinoc w Gdansku

Vil Wydziat Gospodarczy KRS

KRS nr 0000019880

NIP: 584- 030-44-72

Kapitat zakladowy i wplacony 8 000 000 PLN

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

Konta bankowe:

PLN: BIGBPLPW: PL61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
EUR: BIGBPLPWY: PL20 1160 2202 0000 0003 1549 9928
USD: BIGBPLPW: PL36 1160 2202 0000 0003 15500777
GBP: BIGBPLPW; PL43 1160 2202 0000 0003 1550 1385
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Record of weld test
Protokdt z badan spoiny

Numer WPQR:
WPQR number: p2 PF/2020
Method of preparation o " "
. : ciecie i fazowanie mechaniczne
Sposdb przygotowania:
Method of cleaning .
. . mechaniczne
Sposob czyszczenia:
Approved Grade acc. to Rules
p ; s e NA
Kategoria uznania wg Przepisow
Welding consumable trade name (electrode, Designation acc. to Standard G 42 4 M21 3Si1
combination wir.e / gas or wire / flux) NOVOFIL $G2 Oznaczenie wg 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 [fmin] | 14-16 Wolny wylot elektrody (mm] NA
Przeptyw gazu Backing . Max. width of run
Formujacy (frein] || A Maksymalna szerokosc sciegu [mim] 10
AT
mpl{tude NA
Type: NA Amplituda
Tungsten electrode Rodzaj: Oscillation Frequency NA
Elektroda wolframowa Oscylacja: Czestotliwos¢
Diameter Dwell time
Srednica [mm] | NA Czas przerwy A
Details of backing strip Pulse welding details " .
Podktadka — informacje szczegotowe A Szczegdty spawania prgdem pulsacyjnym fabric setings
Details of cutting out the root Type of heat treatment
. . . NA ; P ; NA
Sposob usuwania grani Rodzaj obrobki cieplnej
Preheat temperature o Heating method
; [°C] NA - : NA
Temperatura podgrzewania wstepnego Sposob nagrzewania
Interpass temperature s Temperature s
Temperatura miedzysciegowa ra 150 P OSt:WQId .heat treatment . Temperatura ['C] | NA
7 5 Obrobka cieplna po spawaniu "
Other information: Heating rate r°c/h]| NA
Informacje dodatkowe: Szybkos¢ nagrzewania
- kontrola temperatury / Temp. control: PIROMETR Eool "
. . ooling rate
- W : NA S : i
metoda podgrzewania / preheating method saybliase studzeria [°C/h][ NA
Manufacturer: The welding was Jﬁiﬁu jn 05 PRS expert
Wytwodrca: Spawanie przepr ta P S
mer C S an ﬁn;

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

/ *
............... EE S/a ,Gyom Py
pertss mp an

signature, date
Stempel, podpis eksperta, data

Polski Rejestr Statkow S.A.

Tel. (+48) 58 74 11301
Fax (+48) 58 34 60 392

E-mail: mailbo.

https://vamn

Form.23/PCW-01 /PED
ed. 2020-04-24

Zarejestrowany v Konta bankowe:

Sad Rejonowy Gdansk-Pofnoc w Gdansku PLN: BIGBPLPW: PL61 1160 2202 0000 0000 6189 6958
VIl Wydzial Gospodarczy KRS $ EUR: BIGBPLPWY: 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; PL63 1160 2202 0000 0003 1550 1385
Kapitat zaktadowy i wplacony 8 000 000 PLN
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Test results

Wyniki badan
Manufacturer’s WPQR No.
Nr technologii spawania wytwdrcy p2 PF/2020
VT (Test report No., dated)
VT (Nr protokotu z badan, data) nvt/VT/690/20 A
PT/MT (Test report No., dated)
PT/MT (Nr protokotu z badari, data) nvt/MT/2074/20 A
RT/UT (Test report No, dated) NA
RT/UT (Nr protokotu z badari, data)
Tensile tests Test temperature eal NA
Proby rozciggania Temperatura badan
Specimen designa- ji‘:r!?:::iz?l Cross-section Test Beport o,
P . 5 N Pole Fa Re Rm A z Fracture location dated
tion Wymiary ; oy 5
5 piupe P przekroju Miejsce zerwania Nr protokotu
Oznaczenie probki probki sdiaded. gt
axb[mm] S, [mm?] [kN] | [MPa] | [MPa] [%] (%] i
- - - - - - - - - NA
Bend tests Diameter of mandrel Test temperature s
Proby zginania Srednica trzpienia gngcego lub rolki [mm] | NA Temperatura badarn rcl HA
Specimen Test Report N
Specimen designa- dimension Type Bend angle Elongation €3t ReportiNgs
R . X o P Remarks dated
tion Wymiary specimen Kqt zgiecia Wydtuzenie X
. L P L Uwagi Nr protokotu
Oznaczenie probki probki Typ probki !
2 o z badan, data
axb[mm?] 1 [%]
= = = = = = NA
Impact_ test N I1SO Charpy \{—nc_)tch specimen dimensions axh [l ik
Badanie udarnosci Wymiary probki typu ISO Charpy V
. . Notch loca- Test Impact energy Test Report No.,
Specimen designa- - temperature ! Average value dated
R tion Usytu- Praca famania o -
tion B Temperatura Wartos¢ srednia Nr protokotu
Oznaczenie prébki «arbu badari ] z badan, data
1 2 3 4 5 6
- - - S R I R AP . NA
Hardness test (type / load) Test Report No.,
Préby twardosci (typ / sita) HV 10 dated
Nr protokotu
z badan, data
Parent material 1-152, 156, 166, 161, 163, 160;
Materiat podstawowy I1-162,170, 164, 162, 163, 172.
Heat Affected Zone (HAZ) 1-178, 188, 208, 222, 227, 231, 238, 247, 204, 191; TNL/342/2020/04,
Strefa wplywu ciepta (SWC) 11 - 186, 209, 194, 242, 223, 209, 230, 210, 192, 160. 17.07.2020
Weld metal 1-190, 185, 176;
Spoina 11-192, 185, 204.
Macroscopic examination (Test report No., dated)
2 TNL/342/2020/04, 17.07.202
Badania makroskopowe (Nr protokotu z badari, data) 1342/ / 07.2020
Fracture test (Test report No., dated) NA
Préba tamania (Nr protokotfu z badari, data)
Other tests (Test report No., dated) NA
Inne badania (Nr protokotu z badar, data) Polski Relestr Statkow S.A.
t of Products and Persons
Manufacturer: The tests was carrrEe)époeur i t é’;’\ BRS S.A. expert:
Wytwdrca: Badania przeprowadzono w obecriosci-e perta,PE;A’.:_,,_,
= Pl 3 .
.......................................................................................... Doy Slauns Grommow
Manufacturer’s stamp and signature, date Ekspert’s stamp and signature, date
Stempel podpis przedstawiciela Wytworni, data Stempel, podpis eksperta, data

Zarejes: Kenta bankowe:

S a] PLN: BIGBPLPW; PL61 1180 2202 0000 0000 6189 6958
i VIl Wydzial Gospodarczy KRS ID 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; PL63 1160 2202 0000 0003 1550 1385
Kapital zakladowy i wplacony 8 000 000 PLN

@
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