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CERIYEIKACJIA
WYROIBOW

AC 126
: CERTYFIKAT
2 KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA
3 Informacje o wyt\fvﬂc_:_y 2
4 Jednostka certyfikujaca: DT
5  WPS/pWPS wytworcy nr: TDT/M35/02 Numer certyfikatu: 4 25160 1336 2015
6 Wytworca: PALSERWIS Sp. z 0.0.
7 Adres: ul. Towarowa 11

43-190 Mikotéw

8 Przepis/norma dotyczaca badania: PRCp-01/PN-EN 1S0 15612:2006
] Data spawania 8.12.2014

10 Zakres kwalifikowania
------ e 7 LR reczne sp-aw-va-nle elektrodg metalowa w osilro;ﬂergraz-éw aktywny-ch -(_135)
ztacza doczolowe, teowe; spoiny czolowe (BW) (w petni lub czg§ciowo przetopione, wykonane:
z dwoch stron, bezize zfobienial/(-em)), spoiny pachwinowe (FW) (wykonywane z jednej lub z
dwoch stron)
I | (11,12, 1.4)

" obejmuje stale tej samej grupy o réwnej lub nizszej granicy plastycznosci

" Praoces(y) epawania
12 Typ zlacza i spoiny

13 Grupa(y) materiatu{ow) podstawowego(ych) | podgrupa(y)

14 Grubo$é materialu podsiawowego [mm] BW: 3,00 + 24,00 FW: 6,00 + 24,00

15 Grubo§¢ spoiny doczolowe] [mm] : 3,00 + 24,00

16 Grubo&cé spoiny pachwinowej [mm] bez ograniczeri

17 Jedno$ciegowa/Wielosciegowa BW: wieloSciegowa FW: wielo$ciegowa
18 Srednica zewngtrzna rury {mm] > 500,0 lub > 150,0 z obracaniem dla PA, PC

19 Oznaczenie materialu dodatkowego | PN-EN ISO 14341-A - G 42 3 M 3Si1

Metalurgia HOT WELD M (nazwy handlowej nie stosuje sig do drutéw litych i pretéw o tym

=0 Nazva nendiowa malerigiu dadatkowego samym oznaczeniu i nominalnym skiadzie chemicznym)

21 Wymiar materialu dodatkowego [mm)] 1,2 (dopuszcza sig zmiang wymiaru, pod warunkiem zachowania wartoci podanych w pozycji 26)
22 Oznaczenie gazu osfonowegoltopnika PN-EN 1SO 14175 - M21 - ArC - 19,6

23 Oznaczenie gazu formujacego —_

24 Rodzaj pradu spawania i biegunowoss DC (+)

25 Sposob przenoszenia metalu tuk natryskowy, tuk grubokroplowy

26 Woprowadzone cieplo [kJ/mm] BW: 0,59 + 1,51 FW: 0,59 + 1,51

27 Pozycje spawania BW: PA, PC, PE, PF, PE, PH, PK FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PH, PK
28 Temperatura podgrzewania wstepnego [°C] PN-EN 1011-2; zatacznik C, metoda B

29 Temperatura migdzyéciegowa [°C] 300

30 Nagrzewanie po spawaniu [*C] —

31 QObrébka cieplna po spawaniu iflub starzenie —

- . A , system pojedyiiczego drutu, podgrzewaé elementy spawane osuszajaco 2 50 [°C] przy
SRART e nfoTnack (P et A i temperaturze ofoczenia < 5 [°C]

33 Po$wiadcza sig, ze zlacza prébne przygotowano, pospawano | zbadano zgodnie z wymaganiami wyze] wymienionych przepisow/normy dotyczacej badania z wynikiem
zadawalajgcym. Kwalifikowanie jest wazne w warunkach produk lub montazowych, pod warunkiem zachowania technicznego | jako$ciowego nadzoru wytwarcy.

34 Miejscowosé ‘ Data wystawienia

Warszawa 23.3.201
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