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- wurzelschutz / wypeh. ...
Wolframelekir./ el. wolfr. ...
Ausfugen Ausschleif, / ztob.szlif. grani, JA/TAK
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °¢

dla 225 mm
Zwischenlagentemp./ T miedzysc. ...: max 250°C

SCHWEISSANWEISUNG  |WFS / Rev.
NA 63.03/A
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blacha+Blacha Data :
Plate + Plate 4.03.2013
WPAR : NA-T Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke/ Gr.
(72029120Z0323/2/V/002
Schweissprozess / Met. spawania: Ja S235JR; §355J2 EN 10025 S=15+40
MAG (135)
EN 287 :
135PBW 1 b S235JR; S355J2 EN 10025 S=15+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
BW
Schweisspos. / Poz. spawania : Art der vorbereitung / Stan powierzchnif Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA Oczyszczenie szlifowaniem )} = e
Gestaltung der verbindung l_ S_zkic zfacza Schweisswolge / Kolejnosé postepowania :
b I/
™) zachawae
] tagodne = 1-n
ol prze jscie
5 Znooth
N8 transition
M
A UWAGA: zachowoe
Wymagany peten é‘?%l"}"si;e
przetop / T2
° Full penetration
() .
required
} v 1"=-n’
Raupe IISO4063 Durchmesser § Stromstarke JSpannung  {Strom./ Polung | Drath - Vorschubge [Warmeein -
Scieg fVerfach. zusatwerkst. Prad (A) [Napigcie (V)] Biegunowosé | vorschub schwindig. bringung
Spoiwo (mm) V drutu (m/min)  § V spawania E (kJ/mm)
1 MAG 1,2 210 22 DC (+) 6,6+92 3,57 1,0
2=n | MAG 1,2 260+310} 29+31 DC (+) 6,6+92 | 45+5,56| 1,09+1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:
1-n. EN440:G 42 2 M G38il e
Pulver / Topnik : ....... =e-mrmemmmmemne
Gas/Gaz .. M21 (Ar82%+C0218%) - [Weitere informationen / Uwagi :
- - 1/ mi
schutzgas / ostonowy ... 15+18 1/:3: Zlec. 1-2193

Order: CDF0355

UWAGA / REMARK

Badad /TEST VT: 100%

Badad /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT
Badal/TEST UT: 100%

Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK

Erstellt von / Opracowat : Gepruft von /Zatwierdzit :

Temperaturbereich/ Parmetry: 590  °C P.Poznaniski / P.Poznanski f
4.03.2013 Oty . 4.03.2013 ey,
Datum / Unterschift Datum / Unterschift




SCHWEISSANWEISUNG WES / Rev.
NA 73.01/0
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanic : ~ Blacha+Blacha (Pret) Data :
Plate + Plate (Rod) 12.02.2013
WPAR : Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ;norma : | Dicke / Gr.
NA-6: 072029120Z0323/2/V/001
NA-7:  072029120Z20323/2/V/002
Schweissprozess / Met. spawania :  a S5235JR; S35542 EN 10025 S=8+70
MAG (135)
EN 287 :
135PFW 1 b S235JR; S35542 EN 10025 S=8+70
Nahtart / Rodz. spoiny :
FW
Schweisspos. / Poz. spawania : At der vorbereitung / Stan powierzchni} Aussendurchmesser /Srednica rury:
PB Oczyszezenie szlifowaniem S

Gestaltunq der verbindung / Szkic ztacza
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Schweisswolge / Kolejnosé postepowania :

Y AN

L

L

L
N\

Zwischenlagentemp./ T migdzyse. ... max 250°C

& N
k:)_ N
<
NN o
1 Q
© S L /; Wymiar "a" wg rysl
« i\\\\\\\\\%\‘ , . . Dim. “a" acc. dwg.
i i
‘aupe §1SO4063 fDurchmesser § Stromstarke fSpannung  [Strom./ Polung | Drath- Vorschubge [Warmeein -
Scieg [Verfach. zusatwerkst. Prad (A) Napigcie (V)| Biegunowo$é § vorschub schwindig, bringung
Spoiwo (min) Y gty vmin) } V spavwania ELklmm)

1 MAG 1,2 210 22 DC (+) 6,6 +92 3,57 1,0
2+n | MAG 1,2 260+310 | 29+31 DC (+) | 6,6+92 | 45+5,56] 1,09+ 1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:

l=n. EN440:G352C@G3sit |

Pulver/ Toonik s~
Gas/Gaz ... M21 (Ar82%+C0218%) Weitere informationen / Uwagi :

- + 1/ mi

schutzgas / ostonowy .... 15+18 min Zlec. 1-2193

- wurzelschutz / wypeln. ... «—eeemmeemeee 1/ min
Wolframelektr./ el. wolft. ... =—emeeeeeeeeen Order: CDF0355
Ausfugen Ausschleif. / Ziob.szlif. grani, ------
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °c UWAGA / REMARK

dla S=225 mm Badad /TEST VT: 100%

Bada¢ /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT

'Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK
Temperaturbereich / Parmetry: 590  °C

Erstellt von / Opracowatl Gepruft von /Zatwierdzil :
P.Poznanski / P.Poznanski /
12.02.2013 [ 2P 12.02.2013 Tenq ,
Datum / Unterschift Datum / Unterschift




Zwischenlagentemp./ T miedzysc. .... max 250°C

Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK
Temperaturbereich / Parmetry: 590  °C

SCHWEISSANWEISUNG WES /  Rev.
NA 73.05/A
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blacha+Blacha Data :
WPAR ; NA-7 Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke / Gr.
072029120Z0323/2/V/002
Schweissprozess / Met. spawania: |a S235JR; 835542 EN 10025 S=30+40
MAG (135)
EN 287:
135PBW 1 b S235JR; 8355642 EN 10025 §=30+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
BW
Schweisspos. / Poz. spawania : Art der vorbereitung / Stan powierzchni| Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA,PB Oczyszczenie szlifowaniem | 00 cceeeeeeee
3 tagoane
] nv‘z:sc‘e
v 7
7 7
i f
f e > —
= | Een
w2 -
fé/ Z
Z 7
LN ! &
\ ; \ 1
Mb\\\\ Wymagany petfen przetop
A -—  Full penetration required
Raupe 1SO4063 [Durchmesser | Stromstarke fSpannung  fStrom./ Polung | Drath - Vorschubge |Warmeein -
Scieg §Verfach. zusatwerkst. Prad (A) [Napigcie (V)] Biegunowosé | vorschub schwindig. bringung
Spoiwo {mm) V druta (m/min) §V spawania] E (kJ/mm)
1 MAG 1,2 180 19 DC (+) 6,6 +9,2 3,07 1,0
2+n| MAG 1,2 260+310| 29+31 DC (+) 6,6+9,2 | 4,5+5,56| 1,09+ 1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:
+=a, EN440:G352C¢G3ssy e
Pulver/ Topnik : ....... =rrmemmemmeeee
Gas/Gaz ..M 21 (Ar82%+CO218 %) Weitere informationen / Uwagi :
- schutzgas / ostonowy .... 15 +18 1/ min Zlec. 1-2193
- wurzelschutz / wypeln., ... —-=-eeseeeeeee 1/ min )
Wolframelektr./ el. wolft. .... ~<mermemeaeenn Order: CDF0355
Ausfugen Ausschleif. / Zlob.szlif. grani. -~--me-nv
Vorwarmterap./ podgrzew ... 100-150 °c UWAGA / REMARK

Badaé /TEST VT: 100%
Badaé /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT
Badad/TESTUT: 100 %

Gepruft von /Zatwierdzit :

P.Poznanski /
26.02.2013 Ty,

Datum / Unterschift

Erstellt von / Opracowat ;

P.Poznanski W
26.02.2013 duy .

Datum / Unterschift




Zwischenlagentemp./ T miedzyéc. .... max 250°C

Badad /TEST VT: 100%

SCHWEISSANWEISUNG  |WPS / Rev.
NA 73.06/A
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blacha+Blacha Data :
Plate + Plate 6.03.2013
WPAR : NA-7 Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke / Gr.
07202912020323/2/V/002 _
Schweissprozess / Met. spawania :  |a $5235JR; 8355842 EN 10025 S= 30+40
MAG (135)
EN 287 :
' 135 PBW 1 b S235JR; §35542 EN 10025 S=30+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
BW
Schweisspos. / Poz. spawania : Axt der vorbereitung / Stan powierzchni| Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA, PB ‘ Oczyszczenie szlifowaniem | coeeeaen
Gestaltung der verbindung / Szkic zlgcza Schweisswolge / Kolejno$é postepowania
# . A A ——
A A—A b A
x « fn. ‘s’::w-ac
R /\ﬁ u}_&_& / /-1' i~ y
/c‘/:/ = u,/ L/ / - T -
A 1 ) A Vo) e A v
-«l-w—;—*m \/ A ;:::Fawac
zapewni¢ peten przetop
Full penetration required
Raupe §]S04063 JPurchmesser | Stromstarke {Spannung  {Strom./ Polung | Drath - Vorschubge [Warmeein -
Scieg Verfach. zusatwerkst. Prad (A) {Napigcie (V)] Biegunowosé § vorschub schwindig. bringung
Spoiwo (mm) Vdrutu (w/min) ¥V spawania{ E (kJ/mm)
1 | MAG 1,2 180 19 DC (+) | 66+92 | 3,07 1,0
2+n | MAG 1,2 | 260+310] 29+31 DC (+) 6,6 +92 |45+5,56] 1,00+1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:
I=n. EN440:G3s52cq@3sa¢ | e
Pulver / Topnik : ....... ——-m-mmmmeeeev
Gas/Gaz ... M21 (Ar82%+C0218%) Weitere informationen / Uwagi :
- schutzgas / ostonowy .... 15 +18 t/min Zlec. 1-2193
- wurzelschutz / wypetn. ... «mmeeemeeeeee 1/ min )
Wolframelektr/ el. wolfr. ... ~-—---mmmmmmev Order: CDF0355
Ausfugen Ausschleif. / Ztob.szIif. grani, -~
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °¢ UWAGA / REMARK

Badac /TEST MT: 100% + 20% po 7arzeniu / after PWHT

Badad/ TEST UT: 100 %

Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK Erstellt von / Opracowat : Gepruft von /Zatwierdzit :

Temperaturbereich / Parmetry: 590  °C P.Poznaniski P.Poznanski /
6.03.2013 %Zu 6.03.2013  Uou,
Datwn / Unterschift Datum / Unterschift



SCHWEISSANWEISUNG  |WPS / Rev.
NA 73.07/A
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blachat+Blacha Data;
Plate + Plate 28.01.2013
WPAR : Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke / Gr.
NA-6: 07202912020323/2/V/001
NA-7: 720291207.0323/2/V/002
Schweissprozess / Met. spawania: {a S235JR; $35542 EN 10025 S=30+80
MAG (135)
EN 287 :
135P BW 1 b S235JR; S355J2 EN 10025 S= 20+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
BW
Schweisspos. / Poz. spawania : Art der vorbereitung / Stan powierzchni| Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA,PB Oczyszczenie szlifowaniem L e

Gestaltung der verbindung / Szkic ztacza

Schweisswolge / Kolejnoéé postepowania :

Zwischenlagentemp./ T migdzysc. .... max 250°C

Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK
Temperaturbereich / Parmetry: 590  °C

7
G, ’
e L
\kJ O e / 2 n
\ Q
)
\
2] Z I
Wymagany peten przetop
Full penetration required
Raupe }IS04063 Durchmesser  § Stromstarke [Spannung  {Strom./ Polung | Drath - Vorschubge [Warmeein -
Scieg JVerfach, zusatwerkst, Prad (A) |Napiccie (V)] Biegunowoéé | vorschub schwindig. bringung
Spoiwo (ram) Vdrutu (m/min) § V spawania§ E (kJ/mm)
1 MAG 1,2 180 19 bC (+) 6,6 +9,2 3,07 1,0
2+n{ MAG 1,2 260+310f 29+31 DC (+) 6,6+92 {45+556] 1,09+1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:
I+=n. EN440:G352CG3sit
Pulver / Topnik : ....... ~=meemememeeeee
Gas/Gaz ...M2] (Ar82%+C0218%) Weitere informationen / Uwagi :
- + 1/ mi
schutzgas / ostonowy .... 15+18 ml.ﬂ Zlec. 1-2193
- wurzelschutz / wypel. ... ~---emeeeemeee I/ min
Wolframelektr./ el. wolft. .... ~=-e--mmemmemn Order: CDFO355
Ausfugen Ausschleif. / Zlob.szlif. grani. —----—- A
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °c UWAGA / REMARK
dla 8225 mm Bada¢ /TEST VT: 100%

Badaé /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT
Badad / TEST UT: 100%

Erstellt von / Opracowat : Gepruft von /Zatwierdzit :
P.Poznariski P.Poznanski

28.01.2013 %&u 28.01.2013 %Eq .
Datum / Unterschift D terschi




SCHWEISSANWEISUNG WES 4 Rev.
NA 73.08/0
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blacha+Blacha Data :
Plate + Plate 28.01.2013

WPAR : Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke / Gr.
NA-6: 072029120Z0323/2/V/001
NA-7: 07202912070323/2/V/002 ‘
Schweissprozess / Met. spawania:  §a S235JR; 835542 EN 10025 S=30+80
MAG (135)
EN 287 :
135PFW 1 b S235JR; $35542 EN 10025 S=20+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
Fw
Schweisspos. / Poz. spawania : Art der vorbereitung / Stan powierzchni] Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA, PB Oczyszczenie szlifowaniem | el

Gestaltung der verbindung / Szkic zigcza

~
Lo

Schweisswolge / Kolejnosé postgpowania :

% 4

N
=

N\

Wymiar / Dimension

v

Sho.

RN
NN

/)

=

G

"a" =20 mm
Raupe }JSO4063 jDurchmesser | Stromstarke [Spannung  {Strom./ Polung § Drath - Vorschubge [Warmeein -
Scieg |Verfach. zusatwerkst, Prad (A) [Napigcie (V)| Biegunowoéé | verschub schwindig. bringung
' Spoiwo (mm) V dutu (wWmin) FVspawania§] E (k¥/mm)
1 | MAG 1,2 180 19 DC (+) | 6,6+92 | 3,07 1,0
2+=n | MAG 1,2 260+310| 29+31 DC (+) 6,6 +9,2 |45+5,56] 1,09+1,78
Schweisszusatzwerkstoff / Spoiwo: Troknung / Suszenie:
I+n. EN440:G 352 CG3Sil s
Pulver/ Topnik : ....... ~emmmemmeennnee
Gas/Gaz ..M21 (Ar82%+C0218%) ‘Weitere informationen / Uwagi :
- + L/ mi
schutzgas / OShDHOW)/ e 15 +18 mfn Zlec. 1"2193
- wurzelschutz / wypeln. ... =eeeeeaoueeen 1/ min
Wolframelektr./ el. wolfr. ... --meesmeeeenes Order: CDFO355
Ausfugen Ausschleif. / Ziob.szlif. grani. —------
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °c UWAGA / REMARK
dla S225 mm Badad /TEST VT: 100%
Zwischenlagentemp./ T miedzyéc. ...: max 250°C Badad /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT
Warmebehandlung / Obr, cieplna JA / TAK Erstellt von / Opracowat : Gepruft von /Zatwierdzit .
Temperaturbereich/ Parmetry: 590  °C P.Poznanski P.Poznanski /
28.01.2013 %Jzu 28.01.2013 VCu.
Datum / Unterschift Datum / Unterschift




SCHWEISSANWEISUNG WES /' Rev.
NA 73.09/0
WARSZATOWY PROCES SPAWANIA
Bauwerk / Zastosowanie :  Blacha+Blacha Data :
Plate + Plate 28.01.2013
WPAR : NA-7 Spezifik. des grundwerkstoffs / Mat., gatunki ,norma : | Dicke / Gr.
07202912020323/2/V/002
Schweissprozess / Met. spawania: Ja S235JR; 835542 EN 10025 S= 30+40
MAG (135)
EN 287 :
135P FW 1 b S5235JR; S355.J2 EN 10025 S=30+40
Nahtart / Rodz. spoiny :
FW
Schweisspos. / Poz. spawania : Art der vorbereitung / Stan powierzchni] Aussendurchmesser /Srednica rury:
PA Oczyszczenie szlifowaniem |

Gestaltung der verbindung / Szkic zigcza Schweisswolge / Kolejno$é postepowania :

g{//////,

2 =
20 \ Z S
]
a o \‘\:\
1 32
v 7 Q77
/ 7 7
/ A
7
Z 5758
Raupe JIS04063 JPurchmesser | Stromstarke jSpannung  §Strom./ Polung | Drath - Vorschubge [Warmeein -
Scieg fVerfach. zusatwerkst. Prad (A) [Napigecie (V)] Biegunowosé § vorschub schwindig. | bringung
Spoiwo (mm) V dru (m/min)  § V spawania§ E (kJ/mm )
1 MAG 1,2 210 22 DC (+) 6,6 +9,2 3,57 1,0
2+n | MAG 1,2 260+310} 29-+31 DC (+) 6,6+92 145+556} 1,09+1,78
Schweisszusatzwerkstoff'/ Spoiwo: Troknung / Suszenie:

1+n. EN440:G 352 CG3Sil R

Pulver / Topnik : ....... ~=—meemmemaane
Gas/Gaz ... M21 (Ar82%+C0218 % ) Weitere informationen / Uwagi :
- schutzgas / ostonowy .... 15+18 I/min Zlec. 1-2 193
- wurzelschutz / wypeh. ... ~~eeremnenmmn- 1/ min
Wolframelekir./ el. wolft, ..., —emmmemmmmmen Order: CDF0355
Ausfugen Ausschleif. / Zlob.szlif. grani, ------me-
Vorwarmtemp./ podgrzew ... 100-150 °c UWAGA / REMARK
Bada¢ /TEST VT: 100%
Zwischenlagentemp./ T miedzysc. .... max 250°C Badac /TEST MT: 100% + 20% po zarzeniu / after PWHT
Warmebehandlung / Obr. cieplna JA / TAK Erstellt von / Opracowat : Gepruft von /Zatwierdzit :
Temperaturbereich/ Parmetry: 590  °C P.Poznanski P.Poznanski
28.01.2013 (%24, i 28.01.2013 %%,
Datum / Unterschift Datum / Unterschift




Formularz nr 5 PR15 ASME No.25

o le,

INSTRUKCJA OBROBKI CIEPLNEJ
HEAT TREATMENT INSTRUCTION
WARMEBEHANDLUNGSVERFAHREN

Nr OC / Rev.
42.01/0

Data: 18.01.2013

Przedmiot :

Polgezenia spawane

Ziec. Nr/ Job No. / Auftrages No;

Subject : Welded joints
(iegenstand : Schweisserb. 1-2193
Gatunek materiah :
Base metals : S335J2 + S3535J2
Grundwerkstoffs :
Typ obrobki cieplnej : Wyzarzanie odprezajace
Type of heat treatment : Stress relieving
‘Warmebehandlungsart : Spannungsamgluchen
Typ urzadzen do obrobki ciepluej: W piecu elektrycznym / gazowyrm Zataczniki ;
Type of heat treatment equipment: In furnace electr.! gas. Annex :
Met . der warmebehandlung In oten electr./ gas. Enclosure No.
Metoda sterowania kontroli i rejestr. procesu : Termopary piecowe
Method of control and record of the process : Thermocouples
Kontr. und registr. der temp. Ofen - Thermoelemente
Grubosé Nagrzewane Wygrzewanie i Chlodzenie
Lp. spoiny Heating Soaking Cooling
Thicknes Aufwarmen . Halten Abkuhlen
Pos. joints Od temp. |[Max. szybk. Temp. Czas Max, szybld Do temp. Of$rodek ”
Werks - From temp |[Max, rate Temp. Time Max. rate To temp. Medium ©
tuckdicke Von temp. |Max . geschwin . Temp. Zeit Max . geschwi  Bis temp. Medium ~
t[{ mm} [°C] [°C/h] [°C} [min] [°C/h] [°C]
1. <65 20 max, 55 590 60 max. 55 300
2. 66-100 20 max. 55 590 120 max. 55 360
i 'A - w spokojnym powietrzu F - w piecu I - wizolacji W - w wodzie O - w olegju
i ‘A - in still air F - in furnace 1 - in insulation W - in water O-in oil
i ‘A - aufruhige luft F - in ofen I - unter izolation W - in wasser O-inol
UWAGI : 1. Tolerancja temp. wygizewania/Soaking temp. tolerance / Toleranz der gluchtemp. +/- 10° C
REMARKS :
BEMERKUNGEN :
Trcif
590 Zlec. 1-2193
Order: CDF0355
300
20 o
czas / time / zeit [ min. ]
Ofrzymuja : Opracowat ,Preparad by, Bearbeitet von : Zatwierdzit,Accepted by,Gepruft von
Distribution : P.Poznanski P.Pozpanski
Verteilerplan : 18.01.2013 %744 18.01.2013 /A
Data , podpis : i Data , podpis : O
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QUALIFICATION OF A WELDING PROCEDURE (WPQR)
.. ° CERTIFICATE 07 202 912020323/2/V/001

Insp. Authority:  TOV NORD Systems GmbH & Co, KG

Groove shape:
Parent metal / grotip -

Parent Metal thickness:
Pipe Outside Diameter: | .
Filler Metal Typé/Dé‘signaﬁom:
Gas/ flux

R File No.: 383/12
WPSNo:  * p83.01/0 WPQR-No.:  0323/2/v/001 Revision: 0
Manufacturer: Lot No.:
Address:
Requirements: PED 87/23/EC 7 DIN EN iSO 15614-1
RANGE OF APPROVAL '
Welding Process: 135 (MAG)
Weld typefexecution*: BW, FW

ace. p63.01/0

| S35502+N with S3B5U04N/ -
11212, 1.2-1.1, 1.1-1.1

from 7,5 to 30,0 mm
>500 mm and > 150 mm (only PA and PG rotated positions)
ENISO 14341-A: G38 2 C G38i1

EN ISO 14175; M21

Type of Welding Current: | pe ()

Heat input: " from 0,8 fo 1,78 kd/mm

Welding Positions: - . PA, PB

Preheat temperature: Drying

Interpass temperature. max. 250 °C

Post Weld Heat Treatment: 590°C+20°C / 30 min R
TEMPERATURE impact test has been conducted at -20°G with above mentioned parent and filler metal
LIMITATION: comblnation. Temperature restrictions according to the used parent and fillor metal {ses AD 2000

Mbl. W and VdTUV-data shest of welding consumables) have to be considered

SCOPE EXTENSION/
F LIMITATION:

SPECIAL ADVICE FOR

MANUFACTURING

EVIDENCE FOR

QUALITY ASSURANCE

Note: Supplementary testing and repetition based on production tests are specified in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 chapter 8. If the
productlon fs interrupted for more than one ysar and positive results of quality assurance measures {i. e. production tests) can nof be
demonstrated the application of the procedurs qualification is temporal limited until; w-. j

Certified that test welds were prepated, welded and tested salisfactorily in accordancs withyhs quirements of the ¢o i / testing

standard indicated above.
Katowlce, 24.05.2012

Enclosure: wpsg p63.01/0

Report No, 9120P0323/2/D/001

*Abbreviations see back page

Dipl. Ing. P. Kaczmare

| Zertifizierungsstelle for Pressure Vessels
of TUV NORD Systems GmbH & Co. KG

Identification No. 0045
(CEOC Member Organisation)

Tﬁ\? NORD Systems GmbH & Co. KG * Technikzentrum * Competence Center Material- und Welding Technology*

GraBe BahnstraBe 31 » 22625 Hamburg

Telefon +48 32 786 46 50; Fax. +48 32 786 46 05; e-mail: p.kaczmarek @tuv-nord.pl
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- QUALIFICATION OF A WELDING PROCEDURE (WPQR)
.- CERTIFICATE 07 202 9120Z0323/2/V/002

Insp. Authority:  TUV NORD Systems GmbH & Co. KG

Parent metal / grbilp’

o File No.: 388/12
“WPSNo: © p63.02/0 WPQR-No.:  0323/2//002 Revision: 0
Manufacturer: Lot No.:
Address:
Requirements:; PED 97/23/EC / DIN EN ISO 15614-1
RANGE OF APPROVAL
Welding Process: 135 (MAG)
Weld type/execution*: BW, FW
Groove shape; ace. p63.02/0

| 5355J2+N with S355J2+N/
~11.21.2,12-11, 1.1-1.1

Parent Metal thickness: - *
Pipe Outside Diameter:
Filler Mefal Type/Designation: -

from 25,0 to 100,0 mm

- {> 800 mm and > 150 mm (only PA and PC rotéted posiitons)

EN IS0 14341-A: G38 2 C G3sH

Gas/flx- . . ENISO 14175: M21

Type of Welding Current: | pG (+) ,

Heat input: . from 0,890 1,99 kJ/mm . .

Welding Positionis: .- PAPB

Preheat temperature: 100150 °C

Interpass temperature: max. 250 °C

Post Weld Heat Treatment: | 590°0+20°C /50 min , :

TEMPERATURE fmpact test has been conducted at -20°C with above mentioned parent and filler metal

LIMITATION: combination. Temperatura restrictions according to the used pavent and flller mstal (see AD 2000
Mbl. W and VdTUV-data shest of welding consurables) have to be considered

SCOPE EXTENSION/

LIMITATION:

SPECIAL ADVICE FOR

MANUFACTURING

EVIDENCE FOR

QUALITY ASSURANCE

Note: Stipplementary testing and repetition based on praduction tests are specified in AD 2000-Merkblatt HP /1 chapter 8. lf the
production is interrupted for more than one year and pasitive results of quality assurance measures {i. e. praduction tests) can riot be
demonstrated the application of the procedure qualification is temporal limited unfil: —. A

Certified ihat test wekds were prepared, welded and tested satisfactority in accordance with the

standard Indicated above.

Katoiiice, 24:05.2012 <~

Enclosure: wpsg p63,02/6

Report No. 9120P0323/2/D/002

*Abbreviations see back page

f

quirements of the codi { testing

Dipl. ing. P. Kaczmarek

Zertifizierungsstelle for Pressure Vessels
of TUY NORD Systems GmbH & Co. KG

ldentification No. 0045
(CEQC Member Organisation)

_-TOV NORD Systems GmbH & Co. KG « Technikzentrum » Competence Center Material- und Welding Technologys -

GrofBe BahnstraBe 31 » 22525 Hamburg

Telefon +48 32 786 46 50; Fax. +48 32 786 46 05 e-mail; p.kaczmarek @ tuv-nord.pl




