Industrie Service / Industrial Services
Jednostka Certyfikujgca Urzadzenia Cisnieniowe/
Certification Body for Pressure Equipment

CERTYFIKAT - CERTIFICATE

A TUVRheinland®

Precisely Right.

Kwalifikowanie technologii spawania metali / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Certyfikat nr: / Certificate No.: 01 202 PL -V - 14 0591

Wytworea: Steel Service
Manufacturer: uI.Swietego Wojciecha 12, 70-410
Szczecin

Data spawania / Date of Welding: 05.08.2014

Instrukcja technologiczna

spawania wytworcy:

Manufacturers Welding Procedure:

PWPS-Nr.: 3/Z/H/14
Nr. prébki / Specimen No: 3/Z/H/M14

WARUNKI TECHNICZNE / SPECIFICATIONS:

PN-EN ISO 15614-1

ZLACZE PROBNE / TEST PIECE

Materiat — Oznaczenie (Podgrupa wg ISO/TR 15608)/

$355J2+N (1.2)

Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608);

Srednica zew. rury, grubosé &cianki / Pipe Outer Diameter, Thickness [mm: 10 (BW ml)
ZAKRES KWALIFIKACJI / RANGE OF APPROVAL

Podgrupy materiatéw podstawowych / Base Metal Subgroup: 121
Grubos¢ materiatu / Wall Thickness [mm): 3+20
Srednica zewnetrzna rury / Pipe Outer Diameter [mm}: >500 >150 PA PC
Rodzaj ztacza, Rodzaj spoiny / Weld Type, Joint Type: BW ml
Proces spawania {(ISO 4063) / welding Process (ISO 4063); 1. 138 2:138

Materiat dodatkowy, Specyfikacja/Oznaczenie:

Filler metal, Specification/Designation:

138: ENISO 17632: T422 MM 1 H5 Si1
ESAB OK TUBROD 14.13

136: ENISO 17632: TA6 2P M 1 H10
ESAB OK TUBROD 15.14

Pozycja spawania wg ISO 6947/ Welding Position acc, 1SO 6947
Odwodorowanie / Soaking:
Obrobka cieplna po spawaniu / Post Weid Heat Treatment:

Grubosé spoiny/ Deposited weld metal thickness [mmy: 3+20
Jednosciegowa (sl), wielosciegowa (ml}, / single-run (Sl), mult-run (mb) mi
Gaz ostonowyl/Cover gas: | Specyfikacja/Oznaczenie M2
Topnik/Flux: Specification - Designation:
Rodzaj pradu spawania / biegunowo$é /Type of Welding Current: DC(+)
llosé wprowadzonego ciepla (min. — max.)/ heat input (min. — max.) [kd/cm] 0,73+1,2
Min. temperatura podgrzewania / Min. Preheat Temperature [°C]: Ambient
Max. temperatura miedzysciegowa. / Max. Interpass Temperature [°C]: 250
PCIPF

UWAGIH / REMARKS: pozostate dane, patrz punkt 8.5 (np. rodzaje przenoszenia kroplowego w procesach: 131, 135, 1386,
137} / additional statements, see par. 8.5 (e g. type of pamcle transfer at the processes 131, 135, 136 }pd-q_'l")\

Miejscowosé: Bydgoszcz Data: 01.10.2014
Location: Date:
Zataczniki: 1. Wyniki badan / Test Results

Attachments: 2. Atesty materialowe / material certificates

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

Msc. Eng. MH’OS/&W Nieckarz

Jednostka Notyfikowana, Numer ID, 0035
Notified Body, ID Number 0035

Przedstawicielstwo w Polsce: TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0, ul. 17 Stycznia 56, 02-146 Warszawa,

tel: +4B 22 B46 79 T8, fax: +48 22 668 37 42, mai; post@pl. tuv.com.
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