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CERTIFICAT DEQUALIFICATION/APPROBATION DE SOUDEUR SELON NF EN 1ISO 9606-2 : 2005
WH_DERAPPROVAL TEST CERTIFICATEIN ACCORDANCEWITH EN ISO 9606-2 : 2005

Référentiel complémentaire/ Additional requirements :

SYMBOLISATION Assi: (A) NFENISO9606-2 131 PFW 22/ St 6/6 PFsl

DESGNATION
N°référence du DMOS : 131 PFW Gr22 St6 PFsl 01 Repére assemblage : PNFN5
WPSreference N° Sample identification
Nom/ Name: PERRON Identification : 180564352504
Soudeur Prénom / First name: FAorian Identification
Welder Date de naissance/ Dateof birth : 22/04/2000 Méthode d'identification : Carte d'identité
Lieu de naissance/ Paceof birth : BREST Identification method
Employeur/ Employer : LIPINTERIM Repére soudeur/ Welder number: PNFN
Compétence technologique / Job Knowledge : [] Acceptée/ Acceptable [X] Non vérifiée/ Not tested
Détail de I'épreuve pratique Domainede validite de laqualification (1)
Variables de qualification Référentiel associé Weld test details FRange of qualification (1)
g . . . (1) Le domaine de validité est donné atitre indicatif seul la norme fait foi
Qualification variables Associated standard Assembiage 1 0 ine o orovided forguidnce,the gandand s heonty
Assembly 1& reference.
Procédé(s) de soudage EN IS0 4063 o
Welding process(es) Procédé/Frocess (A) 131 131
Type de courant et polarité
Current type and polarity A GA *) /

Type de produit : Téle (P) ou tube (T)

Product type : Pate (P) or pipe (T) P P+T
Type de soudure
Type of weld Fw Fw
Détails de soudage
Py ; . A) sl sl
Weld details: gouging / backing
Groupe(s) matériau(x) de base CEN IS0 TR15608 22 21,22
Parent metal group(s) /
Type(s) Matériau(x) d’apport et désignation Voir Note 1
au verso avec métal d’apport (Lesalliages AIMg qualifient les alliages
. . A S SAI5183 AlS maispaslinverse)
Filler metal type and designation See Note 1 overleaf
Gaz de protection ou flux EN SO 14174 (flux)
Shielding gasor flux ENI1SO 14175
99 (922) A bl Augmentation maximum de lateneur en He < 50%
Produits consommables auxiliaires
Auxiliaries
A / /
Epaisseur de matériau (mm) min 6 >3
Parent metal Thickness (mm) max 6 >3
Epaisseur métal déposé (mm) " , ;
Deposited metal thickness (mm) A
Diametre extérieur du tube (mm) _ .
Qutside pipe diameter (mm) / D >=150 mm (Rotation) pour PA et PB
PBW: /
| PFW: PA PBPF
Position de soudage EN1S0 6947 \ : T
Welding position PF TBw:
9P ! TFW: PAPB
Type de contrdle ou d’essai Effectué et accepté Non effectué
Type of tests Performed and accepted Not performed
Ass. 1 Ass. 1
Controble Visuel / Visual testing /
Radiographie/ Radiography [] X
Ultrasons/ Ultrasonic Testing ] X
Examen macroscopique/ Macroscopic examination X (]
Essai de texture/ Fracture test (] X
Essai de pliage/ Bend test [] X
Examen / essai complémentaire(s)/ Additional test(s) ] X
Lieud'établissement | Datededébut devalidité : Datedefin devalidité Examinateur / Baminer . &Eéne“g”[,/, ;ﬁ{e’
Jssued at Validity starting date Valid until (date) Nom / Name om & Date de I'etablissement
Name & Date of issue
PIERRELEGALL BREUX DARCHEVILLE
BREST 10/07/2026 09/07/2028 E ﬁ 21/07/2026

Copyright Bureau Veritas 11/2016 Accréditation Cofrac Inspection, n°3-1352, liste desimplantations et portées
sur www .cofracfr/ list of sites and scopes on www cofrac.fr

Cette qualification satisfait aux exigences de sécurité spécifiées aux alineas 3,4 & 5 du § 3.1.2 de I'annexe 1 de ladirective 2014/68/UE, et al'alinéa 2 du § 3.2 de I'annexe 1 de ladirective 2014/29/UE
This certificate satisfies to the essential safety requirements stated by alineas 3,4 and 5 of § 3.1.2 of appendix 1 of directive 2014/68/BU and, by alinea 2 of § 3.2 of appendix 1 of directive 2014/29/EU.
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SOUDEUR Certificate N°:
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Ne°enregistrement / Registration number kSvoovd

Confirmation de lavalidité par le responsable de I’activité soudage
de I’Employeur ou par I’'Examinateur / Organisme d’examen tousles
6 mois (voir § 9.2)

Prolongation for approval by Employer or the welding Coordinator for the

Prolongation de la qualification par I’Examinateur ou par
I’Organisme d’Examen (voir § 9.3)
Prolongation for approval by Examiner or Examining Body (refer to

following 6 months (referto § 9.2) §93)
Nom - Fonction ou titre
Date Signature Nom —Fonction ou titre Date Signature Name - Position or title
Date Sgnature Name - Position or title Date Sgnature Tampon del’Organisme d’Examen

Samp of Examining Body

Note/ Note 1:
Tout assemblage mixte entre matériaux des groupes 21 a 23 et matériaux des groupes 24 a 25 qualifie tout assemblage hétérogene obtenu en combinant les matéraux des
groupes 21 223 et des matériaux des groupes 24 ou 25. Tout assemblage hétérogene avec le matériaux des groupes 26 exige une épreuve de qualification (voir § 5.5.2).
Atest piece between materials of groups 21 to 23 with materials of groups 24 or 25 qualifies any dissimilar joint obtained from any combination between materialsfrom groups21 to 23
with materials from groups 24 or 25. Any dissimilar joint with the material of group 26 requires a specific qualification test (see § 5.5.2).

Note/ Note 2 :
Dansle casou I'épreuve de qualification est effectuée avec des alliages du type AIMg, la qualification est également obtenue pour les alliages de type AlS, mais pas|'inverse (voir
§5.6).
Qualification with AIMg alloy typefiller metals qualifies the use of AlS alloy typesbut not vice versa (see § 5.6).
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Cette qualification satisfait aux exigences de sécurité spécifiées aux alineas 3,4 & 5 du § 3.1.2 de I'annexe 1 de ladirective 2014/68/UE, et al'alinéa 2 du § 3.2 de I'annexe 1 de ladirective 2014/29/UE
This certificate satisfies to the essential safety requirements stated by alineas 3,4 and 5 of § 3.1.2 of appendix 1 of directive 2014/68/BU and, by alinea 2 of § 3.2 of appendix 1 of directive 2014/29/EU.



