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PROTOKOEL KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

Kwalifikowanie technologii spawania — Swiadectwo badania
Welding procedure qualification — Test certificate

WPQR wytworey nr: 27/141/23/46
Manufacturer's WPQR No.:

Wytworca: WAR-SPAW Sp. z o.0.
Manufacturer:

Adres: ul. Handlowa 23, 05-120 Legionowo
Address

Arkusz 1z 2
Jednostka egzaminujaca: UDT CERT
Examining body
Nr dokumentu: 27/001/23/46/JM

Reference No

Warunki Techniczne / Normy: PN-EN ISO 15614-1:2017+A1:2019, PED 2014/68/EU

Code / Testing standards:
Data spawania: 15.09.2023 r.
Date of welding:

Zmienne zasadnicze procesu spawania i zakres kwalifikacji:
Essential welding variables and range of qualification:

Poziom: 2
Level:

L.p. Rodzaj zmiennej zasadniczej
Type of essential welding variable

Wartosci/ oznaczenia/ opis
zmiennych zasadniczych
podczas procesu kwalifikowania
Values/ designations/ description
of essential welding variables

Zakres kwalifikacji~
Range of qua/if:;caﬁ\orﬂ'

1 Proces(y) spawania
Welding process(es)

141-spawanie reczne

141 — spawanie reczne

2 Rodzaj ztgcza i spoiny
Type of joint and weld

BW - zlgcze doczolowe rur
wykonane z jednej strony bez
podkladki

BW?, FW — zlgcza rur i blach
przy czym odgal¢zienia rurowe o
kgcie nachylenia > 60", napawanie

odbudowujgce
3 Grupa materiatu (6w) podstawowego (ych) i podgrupa (y): 8.1 wg ISO /TR 15608 N .
Parent material group (s) and sub group (s) 1.4301 (304) 8.1 wg ISO/TR 15608:2017
4 Grubo$¢ materiatu podstawowego [mmy: 5.0 BW: 3,0 -10,0
Parent material thickness [mm]: = FW:3,0-10,0
5 Grubos¢ stopiwa [mm]: 5.0 10.0

Weld metal thickness [mm]:

6 Grubo$¢ spoiny pachwinowej [mm]:
Fillet weld throat thickness [mm]:

FW: bez ograniczen

7 Jednodciegowa /wielosciegowa:
Single run / Multi run:

wielo$ciegowa

wielo$ciegowa

8 Zewngtrzna $rednica rury [mm]:
Outsid¢e pipe diameter [myn][: : 500 =250
9 Oznaczenie materiatu dodatkowego: W19123LSi W19 123 LSi
Filler material designation EN ISO 14343-A EN ISO 14343-A
10 Marka materiatu dodatkowego: ER 316LSi .
Filler material make:
" Wymiar materiatu dodatkowego [mm]: 24
Filler material size [mm]: 24 lub inny wymiar przy zachowaniu

ograniczen dotyczgcych ilo$ci
wprowadzonego ciepla

12 Material dodatkowy uzupetniajgcy
liller material supplemental

13 | Stosunck materiatu dodatkowego uzupetniajgcego do materiatu

dodatkowego
Ratio of the supplementary filler material to the electrode

14 | Oznaczenie gazu ostonowego / topnika:
Designation of shielding gas / Flux

Ar, (I1 wg PN-EN ISO 14175)

Ar, (I1 wg PN-EN ISO 14175)

15 | Oznaczenie gazu formujgcego:
Designation of backing gas:

Ar, (I1 wg PN-EN ISO 14175)

Ar, (I1 wg PN-EN ISO 14175)

16 | Oznaczenie gazu plazmowego (dotyczy procesu spawania 15):

Designation of plasma gas (for process 15):

17 | Rodzaj pradu spawania i biegunowosé:
Type of welding current and polarity:

18 Sposob przeptywu metalu (dotyczy proceséw spawania
131, 133, 135, 138 zgodnie z PN-EN ISO 4063:2011):
Mode of metal transfer (for welding processes

131, 133, 135, 138 according to PN-EN I1SO 4063:2011).

19 Energia tuku E [kJ/mm]/ llo$¢ wprowadzonego ciepta Q
[kJ/mm]/ Dhugos¢ sciegu z elektrody otulonej L [mm]:

Arc energy [kJ/mm]/ Heat input [kJ/mm]/ Run out length L [mm)]:

Q=1,05-127

Q0=0,78-1,58

20 | Pozycje spawania:

PH wg PN-EN ISO 6947:2020-03

Wszystkie za wyjatkiem spawania
technikg z gory na dot

Welding positions:

21 Temperatura podgrzewania wstgpnego [°CJ: . s
Preheat temperature [°C]

22 | Temperatura migdzy$ciegowa [°C]: 150 max 150

Interpass temperature [°C].

23 | Wygrzewanie po spawaniu:
Post-heating:

24 | Wstepna obrobka cieplna
Initial heat treatment
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PROTOKOL KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
Kwalifikowanie technologii spawania — Swiadectwo badania
Welding procedure qualification — Test certificate
WPQR wytworcy nr: 27/111/23/47 Jednostka egzaminujgca:  ypT CERT
Manufacturer's WPQR No.: Examining body:
Wytworca: WAR-SPAW Sp. z o.0. Nr dokumentu: 27/001/23/47/JM
Manufacturer: Reference No:
Adres: ul. Handlowa 23, 05-120 Legionowo
Address
Warunki Techniczne / Normy: PN-EN ISO 15614-1:2017+A1:2019, PED 2014/68/EU
Code / Testing standards:
Data spawania: 15.09.2023 r. Poziom: 2
Date of welding: Level:
Zmienne zasadnicze procesu spawania i zakres kwalifikacji: / o
Essential welding variables and range of qualification: (<X}
L.p. Rodzaj zmiennej zasadniczej Wartodci/ oznaczenia/ opis Zakres kwalifikacji <[/
Type of essential welding variable zmiennych zasadniczych Range of qualification bt
podczas procesu kwalifikowania
Values/ designations/ description
of essential welding variables
1 Proces(y) spawania . ;
Welding process(es) 111-spawanie r¢czne 111 — spawanie reczne
2 Rodzaj zlacza i spoiny BW, FW —zlgcza ze spoing
Type of joint and weld BW - ztgcze doczotowe blach czolowg wykonane z dwéch stron
wykonane z dwéch stron ze ze Zlobieniem oraz wykonane z
Zobieniem jednej strony na podkladce,
napawanie odbudowujgce
3 Grupa materiatu (6w) podstawowego (ych) i podgrupa (y): 8.1 wg ISO/ TR 15608 . ”
Parent material group (s) and sub group (s): 316L Sl IBOTTR ISG0820L7
4 Grubos¢ materiatu podstawowego [mm]: 5.0 BW: 3,0 -10,0
Parent material thickness [mm]: X FW: 3,0-10,0
5 Grubos¢ stopiwa [mm]: 5.0 10.0

Weld metal thickness [mm]:
6 | Grubos¢ spoiny pachwinowej [mm]:
Fillet weld throat thickness [mm]:

- FW: bez ograniczen

7 Jedno$ciegowa /wielosciegowa: : . : :
Single run / Multi run: Wiclodcicgowa wislofciegona
8 Zewngtrzna $rednica rury [mm]: 2500 mm lub > 150 ( dla poz. PA,
Outside pipe diameter [mm]: - PC,PF z obracaniem rury )
9 Oznaczenie materiatu dodatkowego: E19123LR12 E19123LR12
Filler material designation EN ISO 3581-A EN ISO 3581-A
10 Marka materiatu dodatkowego: OK 63.30 -
Filler material make: '
11| Wymiar materiatu dodatkowego [mm]: 25
Filler material size [mm]: 25 lub inny wymiar przy zachowaniu

ograniczen dotyczgcych ilodci
wprowadzonego ciepla

12 | Materiat dodatkowy uzupetniajacy

Filler material supplemental

13 | Stosunck materiatu dodatkowego uzupetniajgcego do materiatu
dodatkowego ==
Ratio of the supplementary filler material to the electrode
14 | Oznaczenie gazu ostonowego / topnika: .
Designation of shielding gas / Flux
15 | Oznaczenie gazu formujgcego: -
Designation of backing gas:
16 | Oznaczenie gazu plazmowego (dotyczy procesu spawania 15): .
Designation of plasma gas (for process 15):
17 | Rodzaj pradu spawania i biegunowosé: ‘ DC () DC (-)
Type of welding current and polarity:

18 | Sposob przeptywu metalu (dotyczy procesow spawania
131, 133, 135, 138 zgodnie z PN-EN SO 4063:2011): = =
Mode of metal transfer (for welding processes

131, 133, 135, 138 according to PN-EN ISO 4063:2011):
19 | Energia tuku E [kJ/mm]/ [lo$¢ wprowadzonego ciepta Q

[kJ/mm]/ Dlugos¢ $ciegu z elektrody otulonej L. [mm]: Q=049-1,09 Q=036-136
Arc energy [kJ/mm]/ Heat input [kJ/mm]/ Run out length L [mm]: - = =
20 Pozycje spawania: . i 5 1 y Wszystkie za wyjatkiem spawania
Welding positions PF wg PN-EN ISO 6947:2020-03 technikg z g6ry na dol
21 Temperatura podgrzewania wstgpnego [°C]: . -
Preheat temperature [°C]
22 | Temperatura migdzysciegowa [°C]: 150 max 150

Interpass temperature [°CJ:
23 | Wygrzewanie po spawaniu: -
Post-heating:
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PROTOKOL KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
Kwalifikowanie technologii spawania — Swiadectwo badania
Welding procedure qualification — Test certificate
WPOR wytworey nr: 27/111/23/48 Jednostka egzaminujaca:
Manufacturer's WPQR No.: Examining body: UDT CERT
Wytworca: WAR-SPAW Sp. z ¢.0. Nr dokumentu: 27/001/23/48/JM
Manufacturer: Reference No:
Adres: ul. Handlowa 23, 05-120 Legionowo
Address
Warunki Techniczne / Normy: PN-EN 1SO 15614-1 :2017+A1:2019, PED 2014/68/EU
Code / Testing standards:
Data spawania: 15.09.2023 r. Poziom: 2
Date of welding: Level:
Zmienne zasadnicze procesu spawania i zakres kwalifikacji:
Essential welding variables and ' range of qualification: =2\
Rodzaj zmiennej zasadniczej Wartodci/ oznaczenia/ opis Zakres kwalifikacji =)

Type of essential welding variable

zmiennych zasadniczych
podczas procesu kwalifikowania
Values/ designations/ description
of essential welding variables

Range of qualification o

Proces(y) spawania
Welding process(es

111-spawanie reczne

Rodzaj ztgcza i spoiny
Type of joint and weld

FW —zlgcze teowe blach ze spoing
pachwinowy

Grupa materiatu (Ow) podstawowego (ych) i podgrupa (y):

8.1 wg ISO / TR 15608

111 — spawanie reczne
FW —zlgcze teowe blach ze spoing
pachwinowy
8.1 wg ISO/TR 15608:2017

5 Grubos¢ stopiwa [mm):

Single run / Multi run:

Parent material group (s) and sub group (s): 316L

Grubo$¢ materiatu podstawowego [mm]: t1 =50 t1:3,0-10,0

Parent material thickness [mmj: t2=5,0 t2: 3,0 - 10,0

Weld metal thickness [mm- T
Grubos¢ spoiny pachwinowej [mm]: 38 2.85-57

Fillet weld throat thickness [mm)- ? N

Jednosciegowa /wiclosciegowa: jednoSciegowa Jjednosciegowa lub wielosciegowa

Zewngtrzna $rednica rury [mm]:
Qutside pipe diameter [mm]:

Oznaczenie materiatu dodatkowego:
Filler material designation

E19123LR12
ENISO 3581-A

E19123LR12
EN ISO 3581-A

Marka materiatu dodatkowego:
Filler material make:

OK 63.30

OK 63.30

Wymiar materiatu dodatkowego [mm]:
Filler material size [mm]:

25

25

lub inny wymiar przy zachowaniu
ograniczei dotyczgcych ilogci
wprowadzonego ciepla

0

Materiat dodatkowy uzupetniajgcy
Liller material supplemental

S

Stosunek materiatu dodatkowego uzupetniajgcego do materiatu

dodatkowego
Ratio of the supplementary filler material to the clectrode

Oznaczenie gazu ostonowego / topnika:
Designation of shielding gas / Flux

|

15| Oznaczenie gazu formujgcego:
Designation of backing gas:

|

16 | Oznaczenie gazu plazmowego (dotyczy procesu spawania 15):

Designation of plasma gas (for process 15):
Rodzaj pradu spawania i biegunowosé:
Type of welding current and polarity:

18 | Sposob przeptywu metalu (dotyczy procesow spawania
131, 133, 135, 138 zgodnie z PN-EN SO 4063:20] 1):

Mode of metal transfer (for welding processes

131, 133, 135, 138 according to PN-EN 1SO 4063:201 1):

19 Energia tuku E [kJ/mm]/ llo§¢ wprowadzonego ciepta Q

[kJ/mm]/ Dtugos¢ $ciegu z elektrody otulonej L [mm]:
Arc energy [kJ/mm)/ Heat input [kJ/mmj}/ Run out length L [mm)]:

Q=056

Q=10,42-0,7

20 | Pozycje spawania:
Welding positions:

PB wg PN-EN ISO 6947:2020-03

Wszystkie za wyjgtkiem spawania
technikg z géry na dét

21 Temperatura podgrzewania wstepnego [°C:
Preheat temperature [°CJ:

22 | Temperatura migdzyéciegowa [°C]:
Interpass temperature PCJ:

max 150
(przy spawaniu wielo§ciegowym )

23 | Wygrzewanie po spawaniu:
Post-heating:

24 Wstgpna obrobka cieplna
Initial heat treatment

Temperatura [°C|

1 Obrobka cieplna po spawaniu:
Temperature [°C).
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Post-weld heat treatment: Czas wygrzewania [min]: = .
Holding time [min].
Szybko$¢ nagrzewania [°C/h]: -
Heat up rate [°C/h]
Szybkoé¢ chtodzenia [°C/h]: - -
Cooling rate [°C/h]:
S
. . { S /})
Inne informacje: L 0™
Other information: N O/

1. Normy wyrobu lub uznane specyfikacje techniczne mogg wprowadza¢ dodatkowe ograniczenia dotyczgce zakresu kwalifikowania
w odniesieniu do niniejszej technologii spawania.

Podwiadcza sig, 2¢ przygotowanie, spawanie i badanie ztaczy probnych przeprowadzono zgodnie z wymaganiami wyzej wymienionych przepisow /
normy dotyczacej badania i uzyskano zadowalajgcy wynik.

Dokumenty zwigzane:

1/ Wyniki Badan,

2/ Protokot wykonania ztgcza.

Certified that test joints was prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing standard indicated above.
Related documents:

1/ Test Results, ozoru Technicznego

UDT-CERT

2/ Record of test joint

Warszawa 03.10.2023 r. ’ NUAAA /-

Miejscowosé Data wystawienia

(Jednostka egzaminu

Location Date of issue (Exammmg“pody - ame, date andsignature)
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PROTOKOL KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGII SPAWANIA (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

Kwalifikowanie technologii spawania — Swiadectwo badania
Welding procedure qualification — Test certificate

WPOQR wytworey nr: 27/135/23/49
Manufacturer's WPQR No.

Wytworca: WAR-SPAW Sp. z o.0.
Manufacturer

Adres: ul. Handlowa 23, 05-120 Legionowo
Address:

Arkusz 1z 2
Jednostka egzaminujaca: UDT CERT
Examining body:
Nr dokumentu: 27/001/23/49/JM

Reference No

Warunki Techniczne / Normy: PN-EN ISO 15614-1:2017+A1:2019, PED 2014/68/EU

Code / Testing standards

Data spawania: 15.09.2023 r.
Date of welding:

Zmienne zasadnicze procesu spawania i zakres kwalifikacji:
Essential welding variables and range of qualification:

Poziom: 2
Level:

L.p. Rodzaj zmiennej zasadniczej
Type of essential welding variable

Wartosci/ oznaczenia/ opis
zmiennych zasadniczych
podczas procesu kwalifikowania
Values/ designations/ description
of essential welding variables

Zakres kwalifikacji
Range of qualification

1 Proces(y) spawania
Welding process(es)

135-spawanie pélautomatyczne
Lincoln Powertec 305C

135-spawanie polautomatyczne

2 Rodzaj ztgcza i spoiny
Type of joint and weld

FW — zlgcze teowe blach ze
spoing pachwinowgy

FW — zlgcze teowe blach ze
spoing pachwinowg

3 Grupa materiatu (6w) podstawowego (ych) i podgrupa (y):

8.1 wg ISO /TR 15608

8.1 wg ISO/TR 15608:2017

Parent material group (s) and sub group (s): 3161

4 Grubo$¢ materiatu podstawowego [mm]: tl =5,0 t1:3,0-10,0
Parent material thickness [mm].: t2=5,0 t2: 3,0-10,0

5 | Grubo$¢ stopiwa [mm]: o .
Weld metal thickness [mm]:

6 Grubo$¢ spoiny pachwinowej [mm]: 5.0 3,75-175

Fillet weld throat thickness [mm]:

7 Jednosciegowa /wielosciegowa:
Single run / Multi run:

jednoSciegowa

JednoS$ciegowa lub wielo$ciegowa

8 Zewngtrzna $rednica rury [mm]:
Outside pipe diameter [mm]:

9 Oznaczenie materiatu dodatkowego: G19123LSi G19123LSi
Filler material designation. EN ISO 14343-A EN ISO 14343-A
10 Marka materiatu dodatkowego: ER 316LSi .
Filler material make:
" Wymiar materiatu dodatkowego [mm]: 1,0
Filler material size [mm] 10 lub inny wymiar przy zachowaniu

ograniczen dotyczgcych ilo$ci
wprowadzonego ciepla

12| Materiat dodatkowy uzupetniajacy
liller material supplemental

13 | Stosunek materiatu dodatkowego uzupemiajacego do materiatu

dodatkowego
Ratio of the supplemeniary filler material to the electrode

14 | Oznaczenie gazu ostonowego / topnika:
Designation of shielding gas / Flux

MI12 Ar 97,5% + CO; 2,5%
wg ISO 14175

MI12 Ar 97,5% + CO, 2,5%
wg ISO 14175

15 | Oznaczenie gazu formujgcego:
Designation of backing gas:

16 | Oznaczenie gazu plazmowego (dotyczy procesu spawania 15):

Designation of plasma gas (for process 15):

17 | Rodzaj pradu spawania i biegunowo$¢:
Type of welding current and polarity:

DC (+)

DC (+)

18 | Sposob przeptywu metalu (dotyczy procesow spawania
131,133, 135, 138 zgodnie z PN-EN SO 4063:2011):
Mode of metal transfer (for welding processes

131, 133, 135, 138 according to PN-EN ISO 4063:2011)

ZWarciowy

zwarciowy

19 Energia tuku E [kJ/mm]/ [lo$¢ wprowadzonego ciepta Q
[kJ/mm]/ Dlugos¢ $ciegu z elektrody otulonej L [mm]:

Arc energy [kJ/mm]/ Heat input [kJ/mm}/ Run out length L [mm]:

Q =0,56

Q=042-07

20 | Pozycje spawania:
Welding positions

PB wg PN-EN ISO 6947:2020-03

Wszystkie za wyjgtkiem spawania
technikg z gory na dot

21 Temperatura podgrzewania wstepnego [°CJ:
Preheat temperature [°CJ:

22 | Temperatura migdzy$ciegowa [°C]:
Interpass temperature [°CJ:

150
( przy spawaniu wielo§ciegowym)

23 Wygrzewanie po spawaniu:
Post-heating

24 | Wstepna obrobka cieplna
Initial heat treatment

Temperatura [°C]

25 | Obrobka cieplna po spawaniu:
Temperature [°C].




