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KVALIFIKACIJA TEHNOLOGIJE ZAVARIVANJA (WPQR)

UVERENJE O KVALIFIKACLJI NA OSNOVU ISPITIVANJA UZORKA / WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE / QUALIFIZIERUNG DES
SCHWEISSVERFAHRENS ZERTIFIKAT

Kontrolno telo: TMS CEE d.o.0. BEOGRAD Znak (Radni nalog br.): 30/2025

Certification Body: Rudnicka 14 Sign (Work order):

Zentifizierstelle: 11118 Beograd Zeichen (Arbeitsauftrag):

Z"‘“Z‘;O‘m‘-f ?il;jsa: PREDUZECE INTEGRAL EXPORT-IMPORT 5'3“9"?“‘:“‘ b{oj;rfc;izvodaga: pWPS br.:
anufacturer ress: anufacturer's Refersnce No.:

Hersteller / Anschrift: DOO TOPOLA Beleg-Nr. des Herstellers: INT-MAG-01/25

Princa Tomislava Karadordeviéa 21
RS-34310 Topola, Srbija

Propis / standard za

Datum zavarivanja:

ispitivanje: = ’ : 7 _ N Date of Welding:
Code/Testing Standard: SRPS EN 150 16614-1:2017/K1:2020 - Nivo 2 Datum der Schweiung:
Vorschrift/Priifrorm:

PODRUCJE ODOBRENJA- RANGE OF APPROVAL - GELTUNGSBEREICH

18.07.2025

Proces zavarivanja: SRPS EN ISO 4063 — 135 (MAG, polumehanizovano) grsta Tsmi{al: Ugaoni spoj, jednoprolazno
Weiding Process: RP 4083 — G, partly mechanized oint Type. : : ;
Schweillprozef. SEFEENIER 4003135 NG prarily i StoBart: Fillet weld, single-run deposit

Grupa osnovnog materijala:
Parent Metal Group:
Werksloffgruppe:

SRPS EN 10025-2 — $235JR+N (1.0038), kao i materijali*) grupe 1 sa specifiranim naponom te¢enja
£ 235 N/mm? prema SRPS CEN ISO/TR 15608/
SRPS EN 10025-2 - $235JR+N (1.0038), as well as materials*) of the group 1 with the specified
yield strength = 235 N/mm? acc. to SRPS CEN ISO/TR 15608

Debljina osnovnog materijalajmm]: 3,0-20,0 Spoljni preénik cevl [mm]: >150,0 (PC, PFi PA

Parent Metal Thickness [mm]: Qutside Pipe Diameter [mm]: rotirajuci polozaj)

Dicke des Grundwerkstoffs fmm]: Auflendurchmesser fmm]: >500,0 ostali poloZaji/
>150.0 (PC, PF and PA
rotated position)
>500.0 other position

Debljina metala $ava [mm]: - Visina ugaonog spoja[mm}: 3,75-7,5

Weld Metal Thickness [mm]: Throat Thickness fmm]:

Schweigutdicke [mm]: Kehinahtdicke [mm]:

Vrsta dodatnog materijala/oznaka: SRPS EN ISQO 14341-A-G 383 C 3 Vrsta struje zavarivanja: G/ plus (DC+)

Filler Metal Type/Designation: Type of Welding Current:

Zusatzwaerkstoff / Bezeichn.: Stromart:

Pulsirajuci, u spreju i
globularni /

Vrsta prenosa materijala:
Mode of Metal Transfer:

Unos toplote [kJ/mm]:

0,950~ 1,583
Heat input Q (kJ/mmi:

Wérmeeinbringung [kJ/mm]: Tropfeniibergang: Pulse, spray and globular
Zastitni Gas / Zastitni koreni gas: SRPSENISO 14175-C1/ - Fluks: .

Shislding Gas / Backing Gas: Flux:

Schutzgas / Wurzelschutz: Pulver:

Polozaji zavarivanja: SRPS EN [SO 6947 — PA, PB, PF

Welding Positions:

Schweillpasitionen:
Radna temperatura:
Working Temperature:
Betrigbstemperatur:

Temperatura predgrevanja: ”
Preheat Temperature:

Kao osnovni i dodatni materijal, ali ne niZi od +20 °C
As base material and filler metal respectively, however not lower than +20 °C,
Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedochnichttieferals +20 °C

Meduprolazna temperatura: =
Interpass Temperature:

Vorwédrmung: Zwischenlagentemperatur:

Termitka obrada nakon zavarivanja: - VaZnostodobrenja: -
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval:
Wérmenachbehandlung: Gliltigkeit der Priifung:

OSTALE INFORMACIJE - OTHER INFORMATION - SONSTIGE ANGABEN

Slika sa metalografskog ispitivanja / Metallographic examination photograph: videti prilog 1/ see annex 1/ siehe Anlage 1
Preliminama specifikacija procesa zavarivanja (pWPS) / Preiminary weldng proc. spec. ((WPS): videti prilog 2/ seeamex 2/sehe Ankage 2
Rezultati ispitivanja bez razaranja/ reports on non-destructive testing: videti prilog 3 / see annex 3 / siehe Anlage 3

Ovaj dokument potvrduje da su uzorci za lestiranje bili na zadovoljavajuci natin pripremijeni, zavareni i testirani u skladu sa zahtevima gore navedenih propisa ili
standarde za ispitivanje./ Certified that test pieces were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code or the testing
standard indicated above. / Hiermitwirdbestatigt, dalt die Priifstiicke in Ubereinstimmungmit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriftenbzw.
Prifnormenzufriedenstellendvorbereitet, geschweilit und gepriftwurden.

Mesto: Belgrade Datum izdavanja: 23.07.2025 Ime | potpis:
Location: Date of issue: Name and Signature:
Ort: Datum der Ausstellung: Name und Unterschnft:
Priloga: 3 Kontroino telo:
Annexes: Certification Body:
Anlagen: Zertifizierstelle:

*) vidieti tabelu (e) za podrugja vaZenja materijala u SRPS EN ISO 15614-1 e
*) see table(s) for range of material qualification in SRPS EN iSO 15614-1

* Rezultati ispitivanja se odnose samo na ispitani uzorak. Ovaj izvedta) se ne sme reprodukovat, Zuzev U Ceiost, Dez pismene saglasnost Kontrolneg tela TMS CEE d o.c.
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PODACI O ZAVARIVANJU ISPITNOG UZORKA (1)

DETAILS OF WELD TEST (1) / EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)

E’“"z}’“‘:aé’ PREDUZECE INTEGRAL EXPORT-IMPORT DOO 'L-Okarﬁ:iiﬂjga!lumfvf’ar;fivﬂﬂia1 Topola/
VST * ocation / Date ofWelding:
Hersteller: TOPGLA Ort / Daturmn der Schweilung: 18.07.2025

Princa Tomislava Karadordevica 21
RS-34310 Topola, Srbija

Imezavarivata: Miroslav Mari¢ Metodapripreme i ¢i§cenja: Brusenje +
Welder's Name: MethodofPreparationandCleaning: Zigéenie
Name des Schweifiers: Art der Vorbereitung und Reinigung: ]

ISPITIVANJA - TEST PIECES - PRUFSTUCKE

Br. Proces zavarivanja | Debljina Spoljni pre€nik Polozaj Vrsta spoja Osnovni metal (specifikacija)
No. Welding Process Thickness | Outside Diameter zavarivanja Joint Type Parent Metal (Specification)
Nr. Schweillprozel} Dicke Durchmesser Welding Position Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
[mm] [mm] Schweiliposition Sertifikat je dostupan/Certific. submitted/Zeugnisliegt vor*)

Ugaoni spoj na | Lim / Plate: $235JR+N

limovima, prema/acc. to: SRPS EN 10025-3
1 135 (MAG) 10,0 = PB Jednoprolazno | Br. sarze/Heat No.: 891482

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

Crtez, izgled spoja/ Joinf Design / Gestaltung der Verbindung Redosled zavarivanja/ Welding Sequence/ Schweiltfolge

7
7 7
NN N

NN

2}

FW a5
DETALJI ZAVARIVANJA - WELDING DETAILS - EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN
Testni uzorak /| | Proces Dodatni Struja Napon Vrsta struje / Brzina dodavanja Zice / Unos | Prenos
prolazi Process materijal Current Voltage polaritet brzina zavarivanja topiote materijala
Test Piece/Run | Prozel Filler Metal Stromstérke | Spannung | TYPeof current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input Transfer
Priifstiick/Lage Schweilzusatz Polarity Draftvorschub/ Warme- mode
Stromart/ Schweillgeschwindigkeit einbringung Tropfen-
& [A] v Polung [emimin] *) (kJimm] dbergang
Br.-No.-Nr.J ++ [mm] “
1(W/D) 135 1,20 190 25,0 DC+/ plus 480/18,0 1,267 | globulami
++ W = Koreni prolaz - Roof Pass Weld -Wurzeflage K = Navareni prolaz - Capping Pass - Gagenlag445
F = Popuna - Filler Pass Run - Flllage P = Kladirani prolaz - Cladding - Plattierung i
D = Zavéni prolaz - Cover Pass - Decklage ili br. prema skici - or No. according skefch - oder Nr. gem. Ze{dqnung*)
*) ako se zahteva / if required / falls erforderlich \ B 8
\ { ;
\; t b.o, Beograd
AN al ;
4 \\

° Rezultati isptivanja se odnose samo na |spitani uzorak, QOvaj izvastaj se ne sme reprodukovali izuzev U celost, bez pismene saglasnost Konlroinag teia TMS CEEd.c o

tms_kt_13 Vazi od: 2022-08-08 Revizija: 6 Pripremio: KON  Odobrio: OM IS
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PODACI O ZAVARIVANJU ISPITNOG UZORKA(2)

DETAILS OF WELD TEST (2) / EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2)

Dodatni materijal - Fiiler Metal - Zusatzwerkstoff

Tip, oznaka, trgovaéki naziv: ELB-SG2, ELBOR s.p.a.,

Typs, Designation, Trade name: A 5
Tioe. Basaichni, Hameitemsiir SRPS ENISO 14341-A~G 38 3 C 3, @ 1,20 mm, Sara br.: 202104

Posebno sugenje:
Any Special Drying or Baking:
Sondervorschriften fir Trocknung oder Lagerung:

Zastitni gas: SRPS EN ISO 14175 - C1 Protok gasa [l/min]: 15
Shielding Gas: Gas Flow Rate [i/min}:

Schutzgas: GasdurchfiuBmenge [W/min]:

Zastitni koreni gas: & Protok gasa [l/min]: -
Backing Gas: Gas Flow Rate [/min}:

Wurzelschutz: Gasdurchfiuimenge [limin]:

Fluks: <

Flux:

Pulver:

Volfram elektroda, Tip Velitina: 3

Tungsten Electrode, Type / Size:

Wolframelektrode, Ant [Durchmesser:

Detalji o Zlebljenju / podlodkama: =
Details of Back Gouging / Backing:
Einzelheiten fiber Ausfugen / Badsicherung:

Temperatura predgrevanja[°C]: - Meduprolazna temperatura [°C]: -
Preheat Temperature [*CJ: interpass Temperature [°C):
Vorwdrmtemperatur [°CJ: Zwischenlagentemperatur[°CJ:

Druge informacije *): -

Qther information *):
Waitere Informationen®):

TERMICKA OBRADA.- POST WELD HEAT TREATMENT - WARMENACHBEHANDLUNG

~AHTFO AR
o

Metoda / Napomene Brzina grejanja [°C/h] %) | Vreme driavanja Temperatura obrade [°C] | Brzina hladenja [°C/h] *) —l
Method / Remarks Heating Rate [min] ’ Hold Temperature Cooling Rate
Verfahren / Bemerkungen Aufheizrale Holding Time Haltetemperatur Abkiitirate
Hattedauer
Gore navedeni zavareni uzorak je zavararen prisustvu: Marko Maricic, IWE, IWI-C

The above lest piece was welded in the presence of:
Das vorbezeichnete Priifstick wurde geschweillf in Anwesenhelt von:
Ime i potpis:
Name and Signature: \
Narme und Unterschrift des |
Priifers: y

TMS CEE d.olp. Bbograd

Kontrolno telo: TM$ C d.o.0. BEDGRAD
Certification Body: Vi AT
Zertifizierstelle: . i Pl = A
*) ako se zahteva / if required / falls erforderlich \ k}l LY I B
\ ‘\—(. \

" Rezultati ispitivanja se adnose samo na ispitani uzorak. Ovaj izvedtaj se ne sme feprodukovati izuzev u celosti. bez pismana saglasnosti Konlroinog tela TMS CEE do.o
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TMS CEE d.o.o.

Referentni br.:

TMS-25-07-439-001 Stana 4 od 5
Reference No. Page of
Zertifikat-/A uftrags-Nr.: Seite von
TESTRESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
Vizuelno ispitivanje: zadovoljava Radiografsko ispitivanje *): /
Visual Examination; satisfactory Radiography *):
Sichtprifung: 550/25 orfiillf Durchstrahfungspr«.‘rfung g
Penetrantsko Nispitivanje-magnetnim-Sesticama *k zadovoljava Ispitivanje ultrazvukom b
Penerran:/”agneﬁsﬁam_ras; b s satisfactory Ultrasonic Examination b
Farbeindring / Magrstpulvarprifung *): 550/25 erfillt Ultraschallpriifung *):
. Temperatura ispitivanja °CJ;
ISPITIVANJE ZATEZANJEM SRPS EN ISO 4136- tensiLe TESTS ESSAIS Temperative: Tomaarh ] RT
DE TRACTION
Br. PoloZaj | Vrsta*s) Dimenzije Re Rp 0,211,0 Rm A [%] Zz Mesto loma Napomene
No. zavar. Sort =) Dimensions nalon/en i Remarks
' Loc, At ™) Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo(mmi: __ | [%] | Fracturs Locat Bemerkungen
Pos. [mm x mm]) Bruchiage
Zahtevano / Requirsments /
Anforderunge = - = - T e - -
™) TW = Transferzaino na zavar - Transv. to the Weid - Quer zur Naht ) OM = Osnovni materijal - Base Material - Grundwerkstoff
AW = Uzduzno na zavar - All-weld Metal - Schweillgutprobe ZUT = ZUT -HAZ - WEZ
MS = Metal $ava - Weld Metal - SchweiRgut
ISPITIVANJE SAVIJANJEM SRPS EN ISO 5173 - BEND TEST - o lrecniktna: 4% 5= mm
ESSAI DE PLIAGE Former Diameter:/Biegedorn-
Durchmesser:
Br. PoloZ | Vrsta Debljina | Ugao savijanja / Napomena | Br. Poloz | Vrsta Debljina Ugao savijanja / Napomena
No. zavar, **) thickn. izduZenje Remark No. Zzavar. Sl thickn. izduZenje Remark
Nr Loc. Sort Dicke | Beng. angle /Elongation Bemerkung | nr Loc. | Sort** | Dicke Bend. angie / Bemerkung
Pos. ) Biegewi nkel/-dehnung Pos. | Art*) Bfegewinkeb’-dehnung
Art
-
mm] | o ‘ Loimm) I % %

< ‘ Lofmm]

S

D = Lice - Face - Decklage in Zugzone W =
0.B./n. 0. - nema prigovora / no objection / ohne Beanstandung

)

Koren - Root/Back side - Wurzal/G

egenseite in Zugzone $

= Sfrana - Side — Seitenbiegeprobe

ISPITIVANJE UDARNE ZILAVOSTI SRPS EN Vta:  Charpy-v Requrmensll  VWT227(Kve)
ISO 9016 - wpacr TESTS - BIEGEPRUFUNG Art: Anforderung [Jf VHTEZ?{KVc)
Br. Polozaj Pololozaj zareza Velitina Temperatura Vrednosti- Vaiues - Werte Enin Napomene
No. zav. Notch Location Size/GriBe Temp./Temp. [J1 Remarks
Nr. Location Kerblage [mm x mm] [°CI 1 2 3 [J] Bemerkungen
Position
b

- Za nestandardizovanes epruvete, vrednosti udame Zilavosti

*) ako se zahteva / if required / falls erforderlich

" Rezultali ispitivana se adnose $amo na ispitani uzorak, Ovgj izvesisj se ne sme re

tms_kt_13 Vazi od: 2022-08-08 Revizija: 6

Pripremio: KON

treba preragunati,

produkovati, izuzey u celosti. bez pismeng saglasnesn Kontrolnog tela TMS CEE d.

Odobrio: OM IS

Radni ka‘pacit li Charpy kfﬁ"la.’:‘ﬂﬂ J
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TMS CEE d.o.o.

BOATR R
e

Referentni br.: TMS-25-07-439-001 Strana § od §
Reference No.: Page - of
Zertifikat-/Auftrags-Nr.: Seite von

REZULTATI ISPITIVANJA (2)

TEST RESULTS (2) / PRUFERGEBNISSE (2)

HEMIJSKA ANALIZA [%]

OM =Osnovni materijal / Base Material / Grundwerkstoff
CHEMICAL COMPOSITION [%] - CHEMISCHE ANALYSE [%]"} MS =Metal $ava / Weld Metal - SchweiBgut
Br. Sarza br. Vrsta
No. Cast No Sort Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Al Ti Cu v N Nb
Nr. Numéro de Nature
casting

1 891482 S235JR+N | 0,12 |0,012| 0,75 |0,009] 0,006 | 0,03 | 0,02 | 0,005}0,039} 0,001 | 0,05 (0,002} 0,006 | 0,001
2 202104 ELB-SG2 |0,061|0,82 {1,485 |0,014{ 0,011 | 0,004 | 0,007 | 0,003 | 0,009 | 0,001 { 0,004 |0,003| 0,007 -

ISPITIVANJE TVRDOCE SRPS EN ISO 9015 *)
HARDNESS TEST *) - HARTEPRUFUNG *)

Mesto merenja (skica) *)
Location of Meassurements (Sketch) %)
Lage der Messungen (Skizze) *)

Vrsta /Opteretenje; - Type / Load: - Art /Last.

Br. Merna linija DOsnovni materijal ZUT Metal $ava ZuT Osnovni materijal
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N MeRreihe Grundwerkstoff WEZ Schweillgut WEZ Grundwerkstoff
PREGLED STRUKTURE SRPS EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION - A i o
GEFUGEUNTERSUCHUNG ANSRGET HIRage:
Br. Pol. Tekstura Procena strukture
No. zav. Texture/Geflige Texture Assessment/Gefligebeurteilung
Nr. Location | Makro Mikro Prilozi siika: pogledajte sledece stranice
Position | Macro Micro
484/25 | PB X Bez gredaka, potpuna penetracija/ without defects, faultless penetration / fehlerfreier
Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweifung
484/25 | PB X Bez greSaka, potpuna penetracija/ without defects, faultless penetration / fehlerfreier
Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweillung

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

Test izveden u prisustvu: Ispitivanja su obavljena u skladu sa specifikacijama.
Test carried out in the presence of: Marko Maridi¢c The tests have been perfarmed in accordance with the specifications.
Die Prifungen wurden ausgefihrt in Die Priifungen wurden entsprechend den Prifgrundlagen durchgefihrt.
Anwesenheif von:
Rezultati testa su: Prihvatijivi Nisu prihvatljiv
Test Results were./ acceptable / not acceptable /
Die Prifergebnisse sind: zufriedensteliend nicht zufriedenstellend Ime i potpis:
Name and Signature:

Name und Unterschrift::

Kontrolno telo:
Ceriification Body:
Zertifizierstelle

™) ako se zahteva / if required / falis erforderdich r

* Rezultati ispitivanja se odnose samo na ispitani uzorak. Ovaj zvesta) se ne sme reprodukovali, :zuzev u celosti, bez pismene saglasnosti Kontroinog tela TMS CEEd.oo
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TMS CEE d.o.o. .

PREGLED STRUKTURE- TEXTURE EXAMINATION - GEFUGEUNTERSUCHUNG

a=5,8 mm
484/25 (PB)

Prilog 1 strana_1 od 1 iz izvestaja TMS CEE d.o.0. broj T

5 CEE d.o.0. Beegra /

° Rezuitati ispilivanja se odnose samo na ispitani uzorak Ovaj izvesta) se ne sme reprodukovati. izZuzev u celost. bez pismene saglasnosti Kontrolnog tela TMS CEE d.o.o
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PRETHODNA
@ INT_‘EGRAL d.o.o

port-import Topoia

SPECIFIKACIJA

TEHNOLOGIJE ZAV‘_ARIVANJA
Preliminary Welding Procedure Specification (pWFPS)

List-Sheet

Listova-Shests 1

1

Proizvoda&-Producer Integral Export pWPS Br.-pWPS No.

import d.o.o.

INT-MAG-01/25

Standard-Standard SRPS EN 1SO 15609-1

WPQR Br.-WPQR No.

Ispitna org.-Testing Org.

Pod. vaz.-Domain of Validity

Priprema Zleba -Design of Weld Joint (Sketch)

12

U

NN

Redosled zavarivanja-Welding Sequences

AN\

NN

PARAMETRI

ZAVARIVANJA -

Welding parametars

DODATNI MATERIJAL STRUJA ZAVARIVANJA Brzina Protok
Filler Material Current of Welding Brzina dodav.zice gasa
Zavar | Postupak - - zavarivanja | (em/min) :
Layers | Process Naziv P(rrii;])'k Ja(iu)‘\a Napon (V) | Polaritet | {cm/min) Elecirode “{:';mﬂ)
Name : Voitage Polarity | Travel Speed Wire Feed i
Diametar | Amperage ) Rate
1 135 ELB-8G2 1.2 180-190 23-25 DC(+) 16-18 4-6 12-15

OSNOVNI MATERIJAL - Base Material

DODATNI MATERIJAL - Filler Material

Standard -Standard EN 10025-2

Standard-Standard

EN ISO 14341-(A)

Oznaka-Type 5235 JR  br.darze:891482

Oznaka-Type

G 42 4M21 3Si1/G 42 2C1 3Si1

Dimenzije (mm)- Size 10

Temp.susenja (°C)-Drying

f

PREDGREVANJE | TERMICKA OBRADA POSLE ZAVARIVANJA - Preheat And Postweld Heat Treatment

PREDGREVANJE TERMICKA OBRADA POSLE ZAVARIVANJA
Preheat Postweld Heat Treatment
Brzina zagrevanija (°C/h) / /
Healing Rate
Temperatura(°C ) i
Vreme zadrzavanja(h) / /
Temper.And Holding Time
Meduprolazna temper. /
Interpass Temperature
Brzina hladenja(°C/h) / /
Cooling Rate
Medijum za hiadenje / /
Cooling Madium

VOLFRAM ELEKTRODA - Tungsteen Electrode

TEHNIKA ZAVARIVANJA-Tachnique of Weiding

Precnik-Size
/ /

Tip-Type

Polozaj Zleba-Position
PB

Polaganje slojeva-Laying
naizmeniéno-redno
respectively- layers

ZASTITNI GAS-Shielding Gas (Composition %)

Njihanje el.-vacillation

Lice-Face C1 Koren-Root
EN ISO 14175 !

Sa - with -/

Meduprolazno &iséenje-
Interpass Cleaning

Brudenje - grinding

Zavréno tidéenje-End Cleaning

Brusenje - grinding

NAPOMENE-Annotations

OBRADIO-~ Aranged by:

Priprema korena brugenjem - Preparation of root by grinding

OVERIO-Verify by:

Datum-Date
21.07.2025.

Ime i prezime-Prepared by Potpis-Signature

Zlatan Miiutinovié, NG o
RQ/IWE 00059

Datum-Date

Ime i prezime-Verify by

Potpis-Signature

Vsl § .
Prilog 4_ Strana /| od - uz dokumentT

WPQR broj: TMS-25-07-439-001
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Proizvodat / Manufacturer:

Osnovni materijal/Base material:
Dodatni materijal/Filler metal:

Zastitni prasak/ Shielding flux

PREDUZECE INTEGRAL EXPORT-
IMPORT DOO TOPOLA

datum:

WPQRp broj / WPQRp No.:

7/18/2025

u skladu sa pWPS-om /according to the pWPS
u skladu sa pWPS-om faccording to the pWPS

- Oznaka (lice/nali¢je)/ Designation (shielding/backing):

WPQRp Pregled reZima zavarivanja / WPQRp Overview of welding parameters

INT-MAG-01/25

mesto:

Topola

EN ISO 14175-C1/ -

Brzina protoka {i/min.)/ Gas flow rate (I/min.): 15/ -
Zavarivaé/Operater:  Miroslav Mari¢
Preénik Vrsta " , Temeratura
. ) Brzina Brzina .
dodatnog | Jadina struje/ , L Unos predgrevanja i
Postupak . Napon/ X dovodenja | zavarivanja/ i

Zavar/ mat./ struje/ Voltage polaritet/ sice/ Weldin energije / | meduprolazna/

Run Filler Current & Type of ) g Heat input | Preheating and
Process ) (V) Wire feed speed
Material (A) current/ ) , (KJ/mm) | Interpass Temp.
: (m/min) {cm/min)
{mm) Polarity (°C)
1 1,20 190 25.0 DC+ 4.8 18.0 1.267 -

Welding Source/Unit:

/

Notice:

Detalji zavarivanja u skladu sa pWPS-om

Prilog A Strana
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" NAZIV DOKUMENTA: " Broj:  550/25 py |
- DOCUMENT NAME No. : v g
" Datum: 21.07.2025. &
o 1ZVESTAJO VIZUELNOM o wc
ISPITIVANJU CStanad od B H
TEST VISUAL REPORT Page of 3A MCMTHBARE l t
AR Y
|
Podaci o Naru&iocu / information on the Customer
Narugilac: - Radni
g INTEGRAL d.o.o0. nalog: 01550/25
i . Job order
Zahtev Narucioca:  zantey od /Claim by 18.07.2025.
Bl [
Mesto: SRB  « Basgrad  Datum ispitivanja: 21.07.2025
Place " Test date: e *
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Object to be tested Test specimen for welding procedure qua.'iﬁcation
JOznaka.’fa\b br.: pWPS INT- M AG-D‘! ,25 - Dimenzije: #10mm
Identification Bt | Dimensions : e
Materijal/standard: Vreme eksploatacije: |
_Materiai/standard szsstl EN 10025 2 ... Serviceperiod i NOYOI New
Radna temperatura : , Radni pritisak: '
Working temperature Working pressure ;
Podaci o ispitivanju / Test procedure
Koriséena oprema: Mgrat nadvilenja sava, Obim ispitivanja:
‘ lupa x 5, pomi€no merilo g ortesting ; 100 %

Equi t o
Y e  Welding gauge, magnifier 5x

‘Koriéten privor. ~ Metar ' Priprema povrsine: | Bez pripreme
_Accessories _Meter . Surfaceprsparation | As welded

Ispitna strana: ,1 Spoljasnja  Temperatura: - 230C

_Outside/inside surface . Outside . Temperature
Osvetlienje: 650 Ix Nivo prlhvatljwosh SRPS EN ISO 5817:2023 "B"
Mumination ... Acceptancelevel ,
Metoda: - SRPS EN ISO 17637: ' Fotografije: 'NE

Test metod 2017 " Photos No

Tip spoja FW, Postupak 135, PoloZaj zavarivanja PB

Ostali podaci /Note e of joint FW, Process 135, Welding position PB

1. REZULTAT ISPITIVANJA: RESULTS OF EXAMINATION

Na zavarenim spojevima nisu konstatovane povr§inske nepravilnosti prema utvrdenom nivou
prihvatljivosti.

Unallowable defects were not found on the welded joints according to acceptance level.

Dimenzije zavarenih spojeva su /Dimensions of welded joints are:

Paloce) zavesivanis e w:%;:;e j\fiiffﬁa I Height
Welding position: B Fi b, min g
PB-1 14,8 5,6
o .‘_ k.
Ispitac/ Operator: 7, . Odobrio /Aoproved by

Jovan Rov&anin, dipl. inZ.mas., level Ill, P
No. B047-5281-1/22 ocra S|

/' Radoljub Dosi¢, d|pl |n2 mas., level il
: No. IND-18-01557-R
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" NAZIV DOKUMENTA: " Broj; 55025 ‘
( Py - DOCUMENT NAME iy ~ No. L O 5
) o 1ZVESTAL O ISPITIVANJU bonm SfeiE 1 &
5 N PENETRANTIMA "Sana 1691
PENETRANT TESTREPORT ' page  of A THAANE
! B0k s
Podaci o Naruéiocu / information on the Customer
Narugiac _ Radni
CarUCI ac: ' INTEGRAL d.o.o. nalog: 01550/25
ustomer
= = . _ Joborder . .
Zahtev Narugioca:
oror Hlo Zahtev od [Claim by 18.07.2025. -
ace Test date:

Predmet ispitivanja:

Object to be tested

Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

Test specimen for wefdl_ng procedure qualiﬁcation

pra g _PWPS INT-MAG-01/25 | e #10mm
entification ___ Dimensions o
Materijal/standard: 5235 JR J, EN 10325_2  Vreme eksploatacue Novol New
_Material/standard Serviceperiod o
Radna temperatura: T , Radni pritisak: /
Working temperature ; Working pressurg ;
Podaci o ispitivanju / Test procedure
Penetrant: FLUXO R 125 - gjﬂ::gggﬂje 620 Ix
“Vreme pé’ﬁét’ii’ré"r’ijé:’ - " TObim ispitvanja: | 1g0 %
Pentration time_ 15 bl ... Scopeoftesting . 100 o
Sdstranjiva&: FLUXO R190 Priprema povréine: : Bez prlprema
Bmover | __ Aswelded
Razvuac ! . 930
Developer FLUXORtTs  Jempemve awe
Vreme razw]anja . Ispitivanje prema i
Development time 15 i .. Standard/Specification ’ T ——
Metoda: "SRPS EN ISO 3452- ' Nivo prihvatljivosti; - SRPS EN SO 5817:2023 "B"
Test method 1:2021,llCe ! Acceptance level . SRPS EN ISO 23277:2016 "2x"

. Tip spoja FW, Postupak 135, Poloiaj zavarivanja PB

tali podaci / Not :
VR ¢ - Type of joint FW, Process 135, Welding position PB

REZULTAT ISPITIVANJA:
RESULTS OF EXAMINATION

Na zavarenim spojevima nisu konstatovane povrsinske indikacije.
No surface defects were found on the welded joints.

";w%-. i Odobno.‘Appm by_
| @Q .t

i

" ispitac-aperater / Examined operator:

<-\ l'_\;,‘__. ‘ 3 \l"““\ —, ey | — R §
“Jovan Rovéanin dipimas.ing., levell, | . '~/ "Radoljub Dosi¢, dlp!.ﬁffa:na\zvel e
No.B047-5448-1/22 . .. .~ [ No.IND-18-01555R

N
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