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KVALIFIKACIJA TEHNOLOGIJE ZAVARIVANJA (WPQR)

UVERENJE O KVALIFIKACIJINA OSNOVU ISPITIVANJA UZORKA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE / ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG DES SCHWEISSVERFAHRENS

Kontrolno telo: TMS CEE d.o.0. Znak: 06/21

Certification Body: Rudnicka 2 Sign:

Zeftifizierstelle: 11118 Beograd Zeichen:

Proizvodat / adresa: Amkord.o.o. Referentni broj proizvodaga: WES br.:

Manufacturer / Address: £ f",k 4 25 Manufacturer's Reference No,; 81 12021

Hersteller / Anschrift Cirila i Metod:]a 174: Beleg-Nr. des Hersteliers:

21000 Novi Sad, Srbija

Propis / Datum zavarivanja: 22.04.2021.

standardzaispitivanje: T . — N Date of Welding:

Code/Testing Stendard: SRPS EN ISO 15614-1:2017/A1:2020 - Nivo 2 Datam der SchwelRung:

Varschrift/Prifnorm:

PODRUCJE ODOBRENJA- RANGE OF APPROVAL - GELTUNGSBEREICH

Proces zavarivanja: SRPS EN ISO 4063—111 (E, manuaino) Vrstaspojal: Suceoni spaj, viseprolazni, jednostrano Zavarivanje bez | sa

Welding Process: SRPS EN ISQ 4063—111 (E, manual) Joint Type/  podioskom, chostrano zavarivanje, Ubod=60",

Schweiiprozefi: ' StoBart: Ugaoni spoj/
Stumpfstofi. mehriagig, einseitiges Schweiflen.ohne und mit
Schweilt badsicherung, beid seitiges Schweilen, Rohrabzweigung
260", Kehinaht /
Butt joint, multi-rundepesit, one side welding without and with
backing, both sides welding,Branch connection 260°, Filletweld

Grupa oshovnog materijala: SRPS EN 10216-2 — P265GH + N TC1 (1.0425), kao i materijali*) grupe 1 sa specifiranim naponom

Parent Metal Group: tecenjas 265 N/mm” prema SRPS CEN ISO/TR 15608/

Werkstoffgrippe: SRPS EN 10216-2 - P265GH + N TC1 (1.0425) ,as weli as materials*) of the group 1 with the

specified yield strength = 265 N/mm? acc. to SRPS CEN ISO/TR 15508
Debljina osnovnog materijalalmm]: 3,0 — 12,0 Spoljni preénik cevi [mmj: 257,15
Parent Metal Thickness fmm]: Qutside Pipe Diameter [mm]:

Dicke des Grundwerkstofis [mm): AuBendurchmesser [mmj.
Debljina metala Sava [mm]: 3.0-120 Visina ugaonog spojalmm]:  Bez ogranitenjal
Wefd Metal Thickness fmmj: Throat Thickness [mm]; Keine Einschrankung/
Schweilguldicke [mm}: Kehinahtdicke [mm]: Norestriction
Vrsta dodatnog materijalaloznaka:  SRPS EN ISO 2560-A~E 383 C 21 Vrsta struje zavarivanja: G /' minus (DC-)
Filler Metal Type/Designation: Type of Welding Current: Koreni prolaz/Root pass
Zusatzwerkstoff / Bezeichn.: Stroman: G/ plus (DC+)
Popuna | zavrini prolazi
Filler and Cover
Unos toplote [kJ/mm]: Koreni prolaz/Root Pass: 0,420 - 0,700 Vrsta prenosa materijala; i
Heat input Q [kVmm]: Popuna i zavréni prolaz/Filler and Cover Mode of Metal Transfar:
Wermeeinbringung [kd/mm]: Pass: Tropfenibergang:
0,792 - 1,320 (23,2 mm)
0,927 ~ 1,546 (4,0 mm)
Zastitni Gas / Zastitnikoreni gas: £ Fluks: -
Shieiding Gas / Backing Gas: Flux:
Schutzgas / Wurzelschutz: Pulver.
Polozaji zavarivanja: SRPS EN 1S06947—- PJ
Welding Positions;
Schweil positionen:
Radna temperatura: Kao osnovni | dodafni materijal, ali ne nigi od +0 °C
Working Temperature: As base matenal and filler metal respectively, however not lower than +0 °C,
Belrighsternperatur: Wie Grundwerkstoffbzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nichtti eferals +0 °C
Temperatura predgrevanja: i Meduprolazna temperatura: < 200°C

Ereheat Temperature: Interpass Temperature:

Vorwdrmung: Zwischenlagentemperalur,

Termitka obrada nakon zavarivanja: . Vainosto dobrenja: =
Post Weld Heat Treatment: VaiidityofApproval:
Warmenachbehandiung: Guitigkeit der Prifung:

OSTALE INFORMACIJE - OTHER INFORMATION - SONSTIGE ANGABEN

Slikasametalografskogispitivanja: videtipritog1/ seeannex 1/ siehe Anlage 1
Preliminarnaspecifikacijaprocesazavarivanja(pWpPS).videtiprilog 2/ seeannex 2 /siehe Anlage 2

Rezultati ispitivanja bez razaranja/ reports on non-destructive testing: videtiprilog3 / see annex 3 / siche Anlage 3
Ovajdokumentpotvrduje da suuzorcizatestiranjebilinazadovoljavajudinatinpripremijeni, 2avarenitestirani u
skladusazahtevimagorenavedenitipropisailistandardazaispitivanje./ Certified thaltesipieceswerepepared, weldedandtestedsatisfactority in

accordancewiththerequirementsofthecodeorthetestingstandardindicatedahove. / Hiermitwirdbestatigt, daB die Prifstucke in Ubereinstimmungmit den
Anforderungen der vorbezeichnetenVorschriffenbzv. Prifnormenzufriedensieflendvorbersitet, geschweilt und gepriftwurden.

Mesto: Belgrade Datum izdavanja: 26.04.2021. Ime i potpis:

Location: Date ofissue: Name andSignature: .

Ort: Datum der Aussteliung: Name und Unterschift des P> !ngAl‘\.{AN STOJC":IC |
Zertifizisrers: R e Y

Priloga: 3 Kontrolnotelo: AMSCEEdog., . « ™ & % §

Annexes: Cerlification Body: % e B a7

Anlagen: Zertifizigrstelie: /..f.._-r il qj ; C/{‘QA s

°) vidietitabelu(e) zapodruéjavazenjamalerijala u SRPS EN IS0 15614-1 A ‘-fy = )

‘) see lable(s) for range of malerial qualification in SRES EN IS0 15614-1 f

‘R i Hja 58 odr na ak Ovajizvesia] se ne smereprodukovat, izuzey u celost, bezpismenesagiasnostKontroinogtela TS CEE doo.
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PODACI O ZAVARIVANJU ISPITNOG UZORKA (1)
DETAILS OF WELD TEST (1) / EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)
Prolzvodaé: Amkord.o.0. Lokacija/ Datum zavarivanja:  Novi Sad/
Manufacturer: aige - Location / Date ofWelding:
Hersteller: Cirila i Met.odzja 174;_ Ort / Datum der Schweillung. 22.04.2021.
21000 Novi Sad, Srbija
Imezavarivaca: BozZidarFilipovac Metodapripreme i EiStenja:
Welder's Name;

Name des Schweillers:

ISPITIVANJA - TEST PIECES - PRUFSTUCKE

MethodofPreparationandCleaning:

Art der Vorbereitung und Reinigung: Ciscenje

BruSenje +

Br. Proceszavarivanja | Debljina Spoljnipreénik | PoloZajzavarivan Vrstaspoja Osnovnimetal (specifikacija)
No. Weiding Process Thickness | QuisideDiameter ja Joint Type Parent Metal (Specification)
Nr, Schweiliprozel Dicke Durchmesser Welding Position Nahtar Grundwerkstoff (Spezifikation)
[mm] [mm] Schweiposition Sertifikat jo dostupaniCertific submittedZeugnisbegt vor*)
S*:éemispomtp Cev/Tube P265GH + N TC1
otpunompenetr
i prema/ace. toEN 10216-2
1 111 (E) 6.02 1143 PJ . achom, Br. Sarze/Heat No.1362
jednostrano,
V priprema”

PRIPREMA ZAVARIVANJA(skica)* - WELD PREPARATION (Sketch)* - NAHTVORBEREITUNG (Zeichnung)*

Crtez, izgledspoja/ Joint Design / Gestaltung der Verbindung

Redosledzavarivanja/ WeldingSeguence/ Schweilifolge

Do=114.5 mm
{=6.02 mm
b=2.0-3.0 mm .
c=1.0-20mm , e oo P anc
a=60°

. LY

DETALJI ZAVARIVANJA. WELDING DETAILS - EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN

Testniuzorak / | Proces | Dodatnimaterij Struja Napon Vrstastruje / Brzinadodavanjazice / Unostoplot | Prenosmater
prolazi Process al Current Voltage polaritet Wbrz’:;nazavanvanja e ijala
Test Piece/Run | Prozen FillerMetal Stromstérke | Spannung Typ‘;“f current/ ire Feed/Trave! Speed Heat nput Transfer
Prifstickilage Schweilzusatz olarity Drahivorschub/ Wirme- mode
Stromart/ Schweillgeschwindigkeit aintringung Troplen-
@ [A] v Polung femimin] %) {kJimm] ibergang
Br.-No.-Nr.l ++ [mm] "
W) 111 32 100 21,0 DC-/ minus -117.0 0.583
2(F) 111 32 120 220 DC+/ plus -1120 1,056
3Dy 111 4.0 140 230 DC+ plus -112.5 1.236

++ W = Koreniprolaz - Root Pass Weld -Wurzellage
F = Popuna - Filler Pass Run - Fiillage
D = Zavéniprolaz - Cover Pass - Decklage

P = Navareniprolaz - Cladding - Plattierung
ili br.premaskici- orNo. accordingsketch - oder Nr. gem. Zeichnung”)

*) ako je potrebno/ ifrequired / falls erforderlich

s K -
ﬁ-;é&az e <

* Rezutatispitivanja se odnesesamo na ispiianiuzerak. Ovajizvesta; se ne smereprodukovall, zuzev © celost, DezpismenasagiasnostKontroinogtela TiﬂS CEEdoo

tms_kt_13Valiod: 2018-11-16 Revizija: & Pripremio; KON

Odobrio: OM IS




TMS CEE d.o.o.

T ArIobAee
‘; KOHIFOAND

Referentnibr.: TMS-26-04-172-002 Strana 3 7 5
Reference No.: Page of
Zertifikat-/Aufirags-Nr.: Seite von
PODACI O ZAVARIVANJU ISPITNOG UZORKA(2)
DETAILS OF WELD TEST (2) / EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2)
Dodatnimaterijal - FillerMetal - Zusatzwerkstoff
¥l;e Dg':s‘:;- ‘ft‘%‘;"aﬁ:g;ﬂi‘“ BOHLER FOX CEL, voestalpine Bohler WeldingAustria GmbH,
¥ee, it bt EN ISO 2560-A — E 38 3 C 21, @ 3,2mm,Charge-Nr. 2150506
. B ; z : : 7 :
s, Sieiinung, “assyaatinnny BOHLER FOX CEL, voestalpine Bohler WeldingAustria GmbH,
EN 1SO 2560-A - E 38 3 C 21, @ 4,0mm,Charge-Nr. 2150604
Posebnosugenje:
Any Special DryingorBaking: -

Sondervorschriften fur Trocknung oder Lagerung:

Zastitni gas: & Protokgasa [I/min]: &
Shielding Gas: Gas Flow Rate {lfmin):

Schulzgas: Gasdurchflumenge[t/min]:
Zastitnikorenigas: - Protockgasa [Iimin]: =
Backing Gas: Gas Flow Rate {limin}:

Wrzelschutz: Gasdurchflumengell/min}.

Fluks: -

Flux:

Puiver:

Volframelektroda, Tip Veligina: =

Tungsten Eleclrode, Type / Size:

Wolframelektrode, Arl /Durchmesser:

Detalji o Zlebljenju/ podlogkama:
Details of Back Geuging / Backing:
Einzelheiten dber Ausfugen / Badsicherung:

Temperaturapredgrevanja["C]: - Meduprolaznatemperatura [°CL: 130-200
PreheatTemperature [°C. interpass Temperature [*CJ:
Vorwarmtemperalur[*CJ: Zwischenlagentemperalur["CJ:

Drugeinformacije *): &
Other Information ™).
Weiterelnfarmationen*):

TERMICKA OBRADA- POST WELD HEAT TREATMENT - WARMENACHBEHANDLUNG

Metod I Napomene Brzinagrejanja[°Cih] *) VremeodrZavanja Odrzavanjetemperature[*q Brzinahladenja[*C/h} )
Method / Remarks Heating Rate [min] 1 Cooling Rate
Verfahren / Bemerkungen Autheizrate Holding Time HoldTemperature Abkdhlrate
Halfedaver Haitetemperatur
Gore navedenizavarenikomadhbio je zavararen u prisustvu: Dragan Jovanovic, IWE

The above test piecewaswelded in the presence of:
DasvorbezeichnetePrifstickwurdegeschweilit in Anwesenheitvon:

= V4
Ime i potpis: L g, = e S
Name andSignature: L’% el

Name und Unterschrift des

Zertifizierers: Dragan Jovanovic, IWE
Kentrolno telo: TMS CEE d.o.0. BEOGRAD
Certification Body:

Zettifizierstelie:

*) ako je potrebno/ if required / falls erforderlich

* Razl i ya 58

na ispdanizorak. Ovajizvedta) se ne smereprodukovatll, izuzev u celostl, bezpismenesaglasnostiKontrolnogtela TMS CEE doo
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TEST RESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
Vizuelnoispitivanje: zadovoljava Radiografskoispitivanje *}: zadovoljava
Visual Examination: satisfactory Radiography *):  gatissactory
Sichtprifung. 1401721 arfilit Durchstrahiungspriffung ") 140/RT2T  ariyn
Peneuantsku!lepﬂm&emagmmunéasﬁnama ) zadovoljava Ispitivanjeuitrazvukom *):  /
Penetrant / MagnelicRarticle Test satisfactory UttrasonicExamination *).
Farbeindring- /Magnaipuﬁverpm{ung ) 140/PTI21 erfillt Ultraschallpriifung*):
ISPITIVANJE ZATEZANJEMSRPS EN ISO 4136- TENSILE TESTS - ESSAIS Temperatura ispitivanja ['CJ: RT
Temperature Temperaturure
DE TRACTION
Br. | PoloZajz | Vrsta*) Dimenzije Re Rp 0,2/1,0 Rm A [%] Z Mestoprekida Napomene
No. avar. Sort ™9 Dimensions nalon/en o Remarks
N® Loc. A3 Dimensions [MPa [MPa] [MPa] Lofmm): __ | [%] | Fraclure Locat. Bemerkungen
Pos. [mm x mm] Bruchlage
Zahtevi
Reguirements f::!m:derungs 1.0425 b = 410-570 5 = - -
1374 PJ TW 60x118 = & 474 o = OM zadovoljavajuce/satisfactory
1372 PJ ™V 60x 11,5 = = 471 = = oM zadovoljavajuce/satisfactory
=) TW = Transferzalno na zavar - Transv, {o the Weld - QuerzurNaht “*} OM = Osnovnimaterijal - Base Matenal - Grundwerkstoff
AW = Uzduzno na zavar- All-weldMetal - SchweiRguiprobe ZUT =ZUT-HAZ- WEZ
MS = Metalsava - WeldMefal - SchweiBgut
ISPITIVANJE SAVIJANJEMSRPS EN ISO 5173 - BEND TEST - ) Preéniktrna: 4 x g =24mm
ESSAI DE PLIAGE Former Diameter,/Biegedom-
Durchmesser.
Br. PoleZ | Vrsta | Debljina | Ugaosavijanja / Napomena | Br. Poloz | Vrsta | Debljina Ugaosavijanja / Napomena
No. zavar. i | thiekn. izduzenje Remark No. Zavar. ) thickn. izduZenje Remark
Nr Loc. Sort Dicke | Bend. angle /Elongation | Bemerkung { Nr Loc. | Sort**) | Dicke Bend. angle/ Bemerkung
Pos. '] Biegewinkel/-dehnung Pos Art ) Biegewinkel/-dehnung
Art
-
mm] | =1 | Lopmm] | % < | Lofmm} | %
13raL | P D 6,0 |180 - - ]o.B./n.o.
13726 | PJ W 80 | 180 - - lo.B./n. o.
e | Pd D 6,0 |180 - - |lo.B./n o
137.4K | PJ w 60 (180 - - |lo.B./n.o.
*} D = Lice - Face -Decklage in Zugzone W = Koren - RooUBack side - - Wurzel/Gegenseite in Zugzone § = Sirana - Side — Seilenbiegeprobe
0.B./n. 0. - nemaprigovora / no objection / ohneBeanstandung
ISPITIVANJE UDARNE ZILAVOSTISRPSEN V&% Charpy-V Praioante . YWT=27(KV)
ISC 80186 ) Art Anfarderung [Jj: VHT227(KV.)
IMPACT TESTS - BIEGEPRUFUNG
Br. PoloZajz | PololoZajzareza Velitina Temperatura Vrednosti- Values - Werle nin Napomene
No. av. Notch Location Size/Crifle Temp./Temp. 4] Remarks
Nr Location Kerblage [mm x mm] r°cl 1T 2 3 ) Bemerkungen
Position
- Zauzorkeispodgranice, vrednostiudarnogudubljenjatrebaekstrapolirati, RadnikapacitetiCharpy klama 300 J
*) ako je potrebno/ if required / falls edorderlich (ﬂ HELEEIIT (

" Rezutalispdivania se odnosesamo na ispitaniuzomk. Ovajizveita) se ne smereprodukovat, zuzév u calost, bezpismenasaglasnostiKontroinogiela TMS CEE doo.
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PRUFERGEBNISSE (2)
TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS (2)
HEMIJSKA ANALIZA [‘%} OM = Osnovnimatenjal- Base Material - Grundwerkstoff
CHEMICAL COMPOSITION [%] - CHEMISCHE ANALYSE %5 M3 =Mstalsava- WeloMeral - Schieitgul
Br. Sarza Vrsta
No. Cast No Sort c Si Mn B S Cr Ni Mo Al Ti Cu A N Nb
Nr. Numéro de Nalure
casting
1| 13s2 | P2BSCH*N 1161 022 | 052 [ 0,008 | 0,008 | 0,05 | 007 | 002 | 0,023 | 0,001 | 0,15 |0.005| - 0,001
2 | 2150506 FOXCEL [0.16| 012 | 056 | 0,014 | 0005| 0,02 0,02 |=0,01 - - 0,01 <001 - <0,01
3 | 2150804 FOXCEL |014| 009 | 047 | 0,014 | 0,007 | 003 | 0,04 |<0.01 - - 0,01 {<0,01 - <001

ISPITIVANJE TVRDOCESRPSEN ISO 5015 *)
HARDNESS TEST *) - HARTEPRUFUNG ¥

Mestomerenja (skica) *)
Location of Meassurements {Sketch) )
Lage der Messungen (Skizze) )

Vrsta /Opterecenie: - Tip / opterecenje: - Tip / serija: HV 10 (Zahtevano / requirement: max- HV)

Br. Merna finija Osnovni materijal ZuT Metal Sava ZuT OsnovnimatarijalBase
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Material
N Meflreihe Grundwerkstoff WEZ Schweiigut WEZ Grundwerkstoff
PREGLED STRUKTURESRPS EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION - R
GEFUGEUNTERSUCHUNG b sk

Br. Pol. zav. Tekstura Procenastrukture

No. Locatien Texture/Gefige Texture Assessment/Gefigebeurteilung )

Nr. Position | Makro Mikro Frilozislika: pogledajtesledetestranice

Macro Micro

137/21 Pl X Bezgresaka, potpunapenetracija/ withoutdefects, faulflesspenetration / fehlerfreier

Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweifiung

OSTALA ISPITIVANJA- OTHER TESTS - SONSTIGE PRUFUNGEN *) | NAPOMENE- REMARKS - BEMERKUNGEN

Test izveden u prisustvu: Ispitivanja su obavljena u skladu sa specifikacijama.
Test carred out in the presence of- Dragan Jovanovié The lesis have been performed in accordance with the specifications.
Die Pritfungenwurdenauvsgefahrt in Die Prifungenwurdenenisprechend den Profgrundlagendurchgetihrt.,
Anwesenheitvon: i .
Rezultatitestasubili prihvatljivi neprihvatljivl L\ 4
Test Results were./ acceptable / not acceptable / L el yari s S
Die Prifergebnissesind. zufriedensteliend nichtzufriedensieliend Ime i prezime: s

Name and Signature; .

Name undUnterschrift des  DTagan Jovanovig, IWE

Zertifizierers::

Sertifikaciono telo: TMS CEE d.o.0. BEOGRAD

Cefification Body:

Zenifizierstelle
*) ako je potrebno/ if required / falls erforderlich

* Rezultatispitvania se odnosesame na isplaniuzorak. Ovajrvedta) se ne smereprodukovatl, lzuzev u cefostl, bazpismenesagiasnostiKentrolnogtels TMS GEE do.o.
tms_kt_13Valiod: 2018-11-16 Revizija: 5 Pripremio: KON Odobrio: OM IS
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PREGLED STRUKTURE- TEXTURE EXAMINA TION - GEFUGEUNTERSUCHUNG

137121 (PJ)
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" Reézultatispitivania se odnosesamo na ispiamuzorak Ovajizvedta) se ne smeteprodukovat, zuzey u celost, bezpismenesagiasaost Kontrolnogtala TMS CEEdpo.
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Preliminary Welding Procedure Specification (pWPS) Strana 1 0d 2

- K o r pWPS br, 101/2021

Datum: 22.04.2021.

AT 8.0 1 o Ui Lamhiipn epad et Byt s Bl T 870 [tk frmtroras

Osnovnimaterijal

Proizvod Gfup!asnéajtggjéasla EN) P-broj | Grupamaterijala Standard Materijal / kvalitet

(ASME)

(ASME)

Dimenzije

Bedavnacev 13

- EN10216-2

P265GH+N TC1 14,3 X 6,02 mm

Zavar,

Korenizavar

Vruciprolazizavaripopune

Postupakzavarivanja:

11

111

Priprema / ¢iscéenje:

Ruc&nabruslicairotoéetka

Rototetka

Dodatnimaterijal

Komericjalninaziv,

Bohler FOX CEL

Bohler FOX CEL

Oznakapo EN 1SO 2560-A

E383C21

E383C21

Oznakapo AWS|

Dimenzijedodatnogmaterijala

3.2mm

3.2, 4,0 mm

Tip obloge|

c

Cc

Zahtevizasudenj

/

!

BrzinadodavanjaZice (opseg) crmimin

/

i

Brzinazavarivanja (opseg) em/min

10-15

8-12

Vrstastrujeipolariteq

DC-

DC+

Precnikvolframoveelectrode u mm[

/

Tip volframoveslektrode|

/

Njihanje (maksimalnagirina u mm)|

!

Zastitni gas

Vrstazastitnoggasal

Protokgasa Imin.

\Vrstaspoja

Tip spoja[

BW (suteonispoj)

PoloZzazavarivanja

EN ISO 6947 ASME

EN ISO 8947 ASME

Polozajzavariv an;’al—

PJ 5G

PJ 5G

Gas zazavarivanje

Hemijskaoznakagasa;

Vistaplamena:|

Predgrevanje;

Temperaturapredgrevanja °C

Meduproazna temperature °C

max 250

Termickaobradanakonzavarivanja

Postupak 1 konlroIaJ

Vremtrajanja

Temperaturazagrevanja °C|

Brzinazagrevanja “C/h!

Brzinahladenja *C/h

T R [ N

e e o e I

Podloska

Sa llibezpodioske]

Bez

Bez

Materijaipodioéke§

Prilog _~ Strana mji od _:_5_ uzdokumentTMS CEE d.o.o.
WPQR broj: TMS-21-04-172-002
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WPQR broj: TMS-21-04-172-002

Preliminary Welding Procedure Specification {(PWPS) Strana 2 od 2
Do=114,3 mm Pripremazljeba Rasporedzavara
t=6,02 mm
b=2-3 mm
c=1-2 mm
a=60° e 2,
[ —— o
| AN ’/., Nl
b
- a
1
Parametrizavarivanja
: .._{Preénikdod i . I -
Postupakz badatmmatert}a Vrstastrujei| Jaginastruj | Naponstruje . S— Unostoplot

Zavar avrivanja | atncg;r;a!er polaritet e (A) ™) Brzinazavarivanja &

(O S L & FOX CEL 3.2mm DC- 80-100 18-21 15-19 cmimin {

2 111 FOX CEL 3,2mm DC+ 110-130 19-22 9-13 cmy/min /

3 | 1M1 | FOXCEL | 40mm | DC+ | 130-150 | 2023 9-13 cmvmin !

/ / f / ! / / ! !

/ / / / / / ! / g

! 1 f f 1 I I ! £

/ I ! / / / / / ¥
Napomene:
[Zavarivag : Velimir  Bosnjakov

Izradio:
Datum Mesto Ime | prezime Broj IWE diplome Patpis
22.04. 2021. Novi Sad SrdanStambolija SRBIWE/00380
SN _ i

oy v e
.‘%kcﬂf/’f '
Beograd h




WPQRp Pregled reZima zavarivanja / WPQRp Overview of welding parameters

Proizvodat / Manufacturer: WPQRp broj / WPQRp No.: 01/2021
Ambkor d.o.o. )
datum: 22/4/2021 mesto: Novi Sad
Osnovni materijal/Base material: u skladu sa pWPS-om /faccording to the pWPS
Dodatni materijal/Filler metal: u skladu sa pWPS-om /faccording to the pwps
Zastitni gas/ Shielding gas - Oznaka {lice/nalitje)/ Designation (shielding/backing): /
Brzina protoka (I/min.)/ Gas flow rate (I/min.):
Ostali podaci: zavarivac: BoZidar Filipovac
Precnik Vrsta y X Temeratura
2. : Brzina Brzina .
dodatnog | Jafina struje/ | Kontrola . . Unos predgravanja i
_ ) Napon/ : dovodenja | zavarivanja/ .
Zavar/ {Postupak /| mat./ struje/ polaritet/ | luka/ = ) energije / | meduprolazna/
. Voltage zice/ Welding : 3
Run Process Filler Current Type of Arc . Heatinput| Preheating and
. (V) Wire feed speed
Material (A) current/ | control (m/min) vt (K)fmm) | Interpass Temp.
(mm) Polarity {*C)
1 111 32 100 21.0 DC- - - 17.00 0.593 -
2 111 3.2 120 22.0 DC+ - - 12.00 1.056 130
2 111 4,0 140 23.0 DC+ - - 12.50 1.236 200

P

Z 5 : (,%:/Zz;./.{?_{_“}m,{_ '
Prilog < Strana >~ od "_;,5:_ uzdokumentTMS CEE d.o.o. Beograd ~%
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IZVESTAJ BRIONT2I &ERETITUT
O VIZUELNOM ISPITIVANJU
VISUAL EXAMINATION TEST REPORT T
ATC N.. 140V Zavod zi ispltivanic i kontrolu
a0 NSRS 1 sepskog ustanka 202
20 Smicd. Palunk:
AGOPATORVSA L1420 Smicd. Palunka
3A RCNKWTHBAE
ISOAEC 17033
0 " INSTITUT - GOSA " Zavod za ZIK - Laboratorija NDT Rabipibnl
irom: Institute for QT - Laboratory NDT Wark instruction SRR
Narucilac 7 AMKOR DOO B Protohol 140
Parchaser Kulpinski put bb, 21476 Baéki Petrovac Pratocol No
Kuatifikacija postupha zvarivania prema p\WPS (12021 Fahtey br.: (73
Ihyehat mpitisania istifeono zavarent spoj O114.3x6,02mm) Demand No. lor testing il
Object of lesting | Cualificution of welding procedure necording pW PS 012021 Hrorad, naloga
i (butt welded joint (114.346,02mm) Working order No

PODACI O PREDMETU ISPITIVANJA/details of test item
Zavarent spoj
Subject of lesting Welded joints

Predmet ispitivania

Omaka uroraka | | i \Materijal’ . . Debliing
B2l : P265GEH-N 1 6,02

Nample mark | : Material b Wl Phickness M
Metodda savarivanja Brozavarivada Y Geomelrija spoja’ i
Applicd Welding Procedure Welder No, Welded foint Geonietny

Cri.brop Driming No. | Braj usoraka’ Number of samples | ! Obim ispitivaniy Fest Scope ity

USLOVI | PARAMETRI ISPITIVANJA-conditions and parameters of examination
Datum ispitivaniv Date of testing 23.04.2021,
Metodu ispitivanja bes razaranja e R o
ND Metho - _ CTRENSOuenr ]
Osvetljenje Huminacion
(RIRBCELOfIECOni o Lupa. lampa. multitunkeionalne merilo “Kembrid?”, fotoaparat i
A sed equipment and instrunents ¥ £ |
___KRITERIJUM PRIHVATLJIVOSTI/acceptance criterion 1

Nive kvaliteta: SRPS ENISO 5817:2015 Nivo prihvatliivosti: SRPS EN IS0 3817:2015 [
Ouality fevel: B Avceptance level: i

Rezultati ispitivanja / Examination Results

Vizuelnim ispitivanjem savarenih spojeva, sotene su neprayilnosti huje su u granicanst 2 nivo kyaliteta  B* prema standard
SRES EXNISO S817:2015,
Visual inspection of welds were irregularitios that are within the fevel of quality B avcording standard
SRS EN SO 58172015,

Napumena

~ 1l

M e PR Lhporty
Lowtiiiied
ful

T

Soesit Risbhiun i

[

Prilog __5_ Strana _i od uz dokument TMS CEE d.0.0. Beograd <«
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PRILOG BR. 1 O VIZUELNOM ISPITIVANJU IZVESTAJA BRI4ONAT/21

Annex No. 1 to the visual examination Test Report N°.140/VT/21

@lﬁSTiTU‘E |

1 SRPSKOG USTANKA 202
11320 SMED PALANKA

REZULTATI ISPITIVANJA/ Test Results:

Red.
Broj
.\‘h,

Vil Z0VarcRng spojs
Tapes of weld gont

Oznaka smmbkay/
Dessgnation
of the Phow

Pregled snemba-natoz | Rezultar
Inspection of the Result
Phote-finding

BW

01721

3012 DaYes

L] da] teof bd

b

20,

AN ¥

WETRE & aititad

o Lab MO HlemboiN Il St
Saew aebooaw diphians s

i

ST R VL )

I B, Amnes N )

Prilog _,,f_ Strana - od v uz dokumen

WPQR broj: TMS-21.04-172-002

T it vl 1 Neoutadume Sttt d SKROS PN IR 208

# e #
%ﬂz—mm‘f
t TMS CEE d.o.0. Beograd



- " e : NSTITUT
PRILOG BR. 2 O VIZUELNOM ISPITIVANJU IZVESTAJA BRI4OAT21

Annex No. 2 to the visual examination Test Report N° 140/V /21 I SRPSKOG USTANKA 202

11420 SMED PALANKA

FOTOGRAFIJA

: {4
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IZVESTAJ BR.I40/PT21
ISPITIVANJE PENETRANTIMA

@H’iﬁ'ﬂ"ﬁﬂ’“

ATC : : Zavod sa pspasvange 1 hontroly
e Report No._140/PT/21 about penetrants testing vy Lol
11420 Saned Palanka
NABOPATOPAIA
34 UCTMTHBARE ‘
BOWCITOS |
O1: / YINSTITUT GOSA " Zavod za IK - Laboratorija NDT Rad. Lputstvor RURETEN
IFrom; Institute for QT - Laboratory NDT Work instruction b 2
g - 5 n . . Pratokolas
VAL For: AMKOR DOO, Kulpinski put bb. 21470 Badki Petrovac e 140
Datum ispitivania 7ahtey br
e GEwstng 23.04.2021. Dermand No for wstmg 1721
t"lh'w!ml ispitivanja Kyalifikacija postupha savarivanja prema pW PS 0172021 i3r poradibine
Yhicet of testing (suteanu swareni spoj O114.316,02mm) Irddes Mo
| bfeetatirsling Qualification of welding procedure according pW 'S 0172021
(hutt welded joint O 14.3v6,02mm)
Predimet ispitivanja Zavareni spoj/ iy rad maloga
Subjcet of testing Welded joint Warking orider Nu
OPSTI PODACI O PREDMETU ISPITIVANJA / general data of testing subject
Nl S Bradelu Rolicina: |Vrsta s spofa Metzay Broas, Dimenyije Materijal
Ve T Part number | Number ot | Type of welded joints ‘Applicd Dimensions e
- TR sampleés  welding procedure - Welder No., {mm) AT
0121 i BW. (11 O 1438002 P2O3GIH AN 1TCT

POBACI O POSTUPKU ISPITIVANJA / test procedure

Maetoda ispitiv anja bes zaranja NDT Nlethod

SRPS EN IS0 3452-1:2017

Obim ispitivanja  Scope of testing

Mosto ispitisanja / Place of testing

LPo sabtevu stundarda 2a vrsto objekie 1. L hali / In hall da
Aceonding to standard for pe of object 2. Montazi van hale ' Assembly outside the hall
2.Po zahlevu narudioca / 100%% (MSH+ZUT) e 3. Eksploataciji / In exploitation
According to client demand 10% (WM+HAZ)  |ves H. Sanaciji *In reparation
Priprema poy riine £ Surface preparation Temperatura ispitivanja * Temperature of testing
I [;:2:‘1‘::":::‘“" zéii‘:}t’; :i;:l;‘;y::dt”“ Flalon kvaliteta poveSine * Standard o surface quality
UPOTREBLJENI PENETRANTSKI SISTEM: 11 Cd/ USED PENETRANT SYSTEM SISTEM: 1 C d

Naviyv | Name Tip " Type Boje " Colours Proievodad - Manulacturer
Penetranl penetrants Crick 120 lecni Creni CRCIND.FUR
Cistae Cleaner Crich 110 fecni CRCIND.LUIR
Rasvijad Developer Urigh 130 Tetm el CROIND. EUR

Penctrant E Rasvijanje  Development

Peacin primene
Aplication

Vreme penetracije
[Time ol penetration

INacin primene
Aplication

\reme s ijania
Time ol deselopment

Nprej | Spran

10 mip

Sprej | Spra

13 min

acenje nakan ispitivania
Cleaning affer lesting

I

LTl
|

KRRITERLJIU M PRIBY ATLJIVOST Vacceptance criterion

Poiva hyalitene SRS

Jualiy doevel

EN IS0 8RET: HHS
R

N pribnathpnest

Neveplaniee lesel

SRPS | NS0T 2000

Nivar Iy evel 2y

by s ke
Prilog _é_ Strana _,_é od i uz dokument TMS CEE d.o.o. Beograd &/}% et
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REZULTATUISPITIY ANJA CRATING OF TESTING RESULTS
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gy Ry .
13-4 2 AR kT

WPQR broj: TMS-21-04-172-002

sheer L 1
|

v



Annex No. 1 to the penetrants examination Test Report N°, 140/P121

PRILOG BR. 1 O PENETRANTSKOM ISPITIVANJU IZVESTAJA BR.IJO/PT/21

&IHST‘TUT

FSRPEROG USTANKA 262
1 H20SMED PALANKA

FOTOGRAFLIA

B i . : -
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1ZVESTA BR: 140/RT/21

&iﬂﬁﬁ”fﬂ?

‘ O RADIOGRAFSKOM [ISPITIVANJU
ATC 5 2
{ .
1044 f Rddlﬁg:‘ﬂ pth Test Report Zivod 23 spatsvanie 1 Kentroly
AKEOPATORIIA. | N _140/RT/21 1 srpshog ustanka 202
IK PENRIMEARE | 1420 Smed Palanka
EOAEE Tro8s “
0d/ "INSTITUT GOSA " Zavod za IK - Laboratorija NDT/ Rad putstvo/ .
From Institute for QT - Laboratory NDT Wtk instrucizon ISR B
AMKOR DOO Br Protokoly
Za /' For i ; 44
Kulpinski put bb, 21470 Baki Petrovac Sl
Dty sspitivaangs . uhtey b / .
Date of 1esing 23042021, Demand No fortesung| V0L
ekt sprtivanga valifikacija postupka zavarivanja prema pWPS 01/202) Br porwd 2
Kihpect of testing {suteona savareni spoj O114.306.02mm) frder Mo
Oualification of welding procedure according pWPS 0122021
| thutt welded joint O114.316.02mm)y
Prodmt 1spiia anpn Zavareni spoj Or rad naloga’
Subject of tesung Welded joints Warking order Na
OPSTI PODACT O PREDMETU ISPITIVANJA/ general data of testing subject
MMaterijal Material | PROSGH=N FC]
M etoda ispitivanja ber razaranja thoms . Debljina’ bt
e W =2Tal a v-Ti 4 p B
NI Method -Zracima y-ra) Wall Thickness i
Metodn 2o ariy anja Br.sasarivada i Geomelrija spoja B
Applicd Welding Procedure Welder N W elded Juint Geometrs
Crtbroj Broj usoriaka COrhim ispitivanja
x y ! : o o | . . ? T0t%5
I rawing No, Number of samples Fest Seope
Ornak, witks
gl s aun.dka oisti
Sumple mark
PODACT O POSTUPKU ISPITIVANJA / test procedure
Notonds spitvanya bes razarann NDE Method SRPS EN SO 17636-1: 2014
Oprema Tin Tan Napon” Volage Struja Trotop Ir 192 (energy /1) Aktivaost
s @ R ‘ & i x e
Eguipment o (k\V) Current () | sotope br 192 fenerg. ¢ beam) Activity (C)
Ind.Remgen Baipost 200 KV ‘ !
Jefe : Tan TS / J
EJLI'LkwnLu]‘! mavoft S0 f (6NN 16,3
Deicctascop . )
Film ip folije Foil Type Rastojanje izvor-ilm * Source Film Distance { mm) Vreme ime
AGEFA D3 Ph 38 &

Tuhnika ispitivanja
Appiicd Test Standards:

t Jedan zid- jedna shika One wails one picture (Hgure 5 according SRPS EN SO E7630-1:2014)

Lip IKS-a . broj vidiive Fee tprecnik
1O1 1ype. exposed wire no. (diak

SO 16

KRITERLIUM PRINVATLJIIVOSTI faccepiance criterion

Nivo kv alieta:
Duality Jevel:

Nive i/ Level | | Mivo prilsatiiivost SRPS EN 12517:2010
| Aceeptance level:
|

Napemeny O ontment

{Primedba Noter BN-bes

Prdoge 1 Resalial radiogeald

nabaza mo fndings

honrote b i

Anties no b Resultsof sadioeraphic ieating . Asnes N |

J L Ipitanic sl

3dubrine

Prilog _3_ Strana _6_ od _Z uz dokument TMS CEE d.o.o.
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- IMENOVANO
TELO

VerTech e

Kontrolno telo , .' 1 Resenje br.312.01-
Sertifikaciono telo za osoblje [ & \ ! ; : =i 01439/2016-05

Imenovano telo za ocenu usagiadenosti "-.,; NI AR o s T e

Imenovano telo za nerastavljive spojeve S s P OBIT3A2W
S X 4 7;(. 2 g
ODOBRENjJE
br.K-280421 -01 ‘od 28.04.2021.

APAVE VerTech koji je prepoznat kao Imenovano telo (treca strana) od Mlnlstarstva rudarstva i energetlke
Republike Srbije, za odobrenje radnih postupaka i osoblja u skladu sa tackama 3.1.2.1 3.1.3. priloga |
Pravilnika o tehnickim zahtevima za projektovanje, izradu i ocenjivanje usaglasenosti opreme pod prltlskom
(Sl.Glasnik RS 87/201 1) odobrava:

Opst: podac:

Proizvodaé: ~ |AMKOR doo :
Adresa: ~ [Cirila I Metodija 174 : G '
Mesto: 21000 Novi Sad % |Drzava |Srbua

; : , Podruc;e odobravanja _ R
Sertifikat br.: MS-26-04-172-002 | lzdatod: = [TMS CEEdo.o.
Datum |zdavanja. 26.04.2021. e "Validan'do:: =2l

Referentni dokument: SRPS EN ISO 15614- 1 2017/A] 2020

Podrugje odobrenja: Kvahﬁkacua tehnologue zavarwanja na osnovu pWPS 01/2021
: Odobrenje validar_;o do 28 04.2024.

Ovim Odobrenjem potvrdwemo da je dokumentovana lspunjenost zahteva

odobren_,-u -  [lzradui ocenjlvanje usaglasenost: opreme pod pntlskom

projektovanje, izradu i ocenjivanje usaglasenostl opreme: pod prltlskom i

odobrenom dokumentu na opreml pod prstrskom

Prilozi: Sertikat  br.TMS-26-04-172- 002 od 26.04. 2021 izdat od ™S CEE dec 00,

br pWPS 01[2021 0d 22, 04 2021 lzdat od AMKOR doo 25 _ s
br. 140NT 121, 140!PT/21 140!RT121 od 26. 04 2021 lzdat od lnstitut'-' OSA d 0.0

U Beogradu, 29.04.2021.

/ jResenjem Mmfstarstva rudarsﬁfarenergetrke Repubbke Srbue bro,l 12-01-UT 553972 01 6- 0500'23 05. 2017 APAVE VerTech Beograd je kao imenovano ]

o teloza nerastavfﬂve spojeve steklo pravo realizacije odobravama 0soblja 1 sl adu sa tackama 3.1.2" r 3 1.3 iz Pnloga I, Pravrlmka o tehmck:m zahrevrma 23
: pm;ekrouan,re rzradu i ucenﬂvanje usagfasenost: opreme pod pnwmk o

Obrazlozenje odluke 0| tatke 3.1.2. priloga | Pravilnika o tehnickim zahtevima za prOJektovanje e

O T Odobrenjem br. K—280421 01 od 28, 04 2021 se poterUJe ispunjenost
Zakijuéak: = | zahteva tadake 3.1 pr_lloga Pravnlmka o tehmcklm zahtevima za |

odobrava gore imenovanom da sprovodl “radni - postupak prema‘ 5




