 Fow00,(1-2) w2 obowiegue od 14.2.2013
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2 KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA
3 Informacje o wytwércy
4 Jednostka certyfikujaca: TDT
5 WPS/pWPS wytworey nr: TDT/135/01 Numer certyfikatu: 4 25160 1288 2014
6 Wytwdrca: PALSERWIS Sp. z 0.0.
7 Adres: ul. Towarowa 11
43-190 Mikotow
- — ustawa o dozorze technicznym (Dz.U.2000.122.1321 z pdz. zm.) /

8 Preepishomadoyczasabaden®  pN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012
9 Data spawania 19.8.2014
10 Zakres kwallflkowama
1 Proces(y) spawania . reczne spawanie elektroda metalows w osfonie gazéw aktywnych (135)
12 Typ ztacza i spoiny zigcza teowe, spoiny pachwinowe (FW) (wykonywane z jednej lub z dwéch stron)
13 Grupa(y) materiatu ow) podstawowego(ych) | podgrupaly) ekl (1.1,1.2, 14}

‘ ® obejmuje stale tej samej grupy o réwnej lub nizszej granicy plastycznosci
14 Grubo$é materialu podstawowego [mm] i BW: — FW:2 5,00
15 Grubosc spoiny doczotowej [mm] { —
16 Grubo$é spoiny pachwinowej [mm] | bez ograniczeri

!
17 Jednoéciegowa/Wieloéciegowa . BW: — FW: wielo$ciegowa
18 Srednica zewnetrzna rury [mm] 1‘ > 500,0 lub > 150,0 z obracaniem dia PA, PC

1
19 Oznaczenie maleriaiu dodaikewego  PN-EN ISO 14341-A - G 42 4 M G35i1
20 Nazwa handlowa materialu dodatkowego METALURGIA HOT WELD M (nazwy handlowej nie stosuje sig do drutdw litych i pretow o tym

samym oznaczeniu i nominalnym sktadzie chemicznym)

21 Wymiar materiatu dodatkowego [mm] | 1.2 {dopuszcza sig zmiang wymiaru, pod warunkiem zachowania wartosci pedanych w pozycji 26)
22 Oznaczenie gazu ostonowego/topnika | PN-ENISO 14175-M21-ArC - 20
23 Oznaczenie gazu formujacego -
24 Rodzaj pradu spawania i biegunowos$¢ DC (+)
25 Sposob przenoszenia metalu . tuk natryskowy, tuk grubokroplowy
26 Wprowadzone ciepto {kdfmm] ; BW: — FW: 0,88 + 1,39
27 Pozycje spawania i BW: — FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PH, PK
28 Temperatura podgrzewania wstgpnege [°C] | PN-EN 1011-2: zatacznik C, metoda B
29 Temperatura migdzysciegowa [°C] 300
30 Nagrzewanie po spawaniu [°C] Joes
31 Obrébka cieplna po spawaniu iflub slarzenie 1=

) -
32 Inne mformacje (patrz rmeez 8.5) | fay::e'?al:t,:!:gﬂ:giezgsi:Ttsui‘g]’dgaewae elementy spawane osuszajqco 2 50 [°C] przy
33 Poéwiadcza sie, Ze zlgcza prébne przygotowano, pospawano i zbadano zgodnie z wymaganiami wyzej wymienionych przepisowinormy dotyczace] badania z wynikiem

zadawalajgeym. Kwalifikowanie jest wazne w warunkach pmdulgeyjnggch lub montazowych, pod warunkiem zachowania technicznego i jako$ciowego nadzoru wytworcy

Miejscowosc Data wystawienia ;
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