Industrie Service / Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgeréte s

Certification Body for Pressure Equipment

TEW' TUV Rheinland Group
ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiRverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification.- Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 PL/V-06 0097

Hersteller: Air Tech Bud Sp. Z 0.0 Hersteller-Schweiltanweisung:
Manufacturer: ul. Partyzantéw 26 Manufacturers Welding Procedure:

32-700 Bochnia PWPS-Nr.. VP-03
Datum der Schweillung / Date of Welding:  01.06.2006 Probe-Mr. / Specimen Mao: VP03

_FR[]FGRUNDLAGEN /| SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; AD 2000 Merkblatt HP 2/1; IS0 EN 15614-1
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoff 1;. | Grundwerkstoff 2: Mahtart:
Base Metal 1: Base Metal 2; Joint Type:
Werkstoff — Bezeichnung / Material - Designation: P235JRG2 P235JRG2
- EN 10025 - EN10025 Kehinaht
Werkstoffuntergruppe / Material Subgroup: 11 1.1
Werkstoffdicke [/ wall Thickness [mm): 15 15
Rohraulendurchmesser [ Pipe Outside Diameter [mm]: - -

Schweilprozess / | Schweillprozess /

Welding Process: 1 Welding Process: 2

| Bezeichnung nach 1SO 4063 / Designation acc. to 150 4063: 135 i
Zusatzwerkstoff / | Spezifikation/Bezeichnung { Specification/Designation.: EN 440/ G3Si1

Filler metal Durchmesser / Diameter [mm]: 1,2 ==

Dicke des Schweifigutes / Deposited weld metal thickness [mm)]: 10 -
einlagig ! single-run ] 0
mehrlagig / multi-run < L]
| Pulver / Flux: Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.:

Schutzgas | Gas: EN 439 / M21 =
Stromart / Type of Welding Current: =[+ s

Warmeeinbringung (min. — max.) / heat input (min. - max.) [kJ/mm] - -
Min. Vorwarmtemperatur | Min Preheat Temperature [°C): B i
Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C] o= =
Schweillposition / Welding Position. PA -
Wasserstoffarmgliihen / Soaking: i
VWarmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: a

BEEMERKUNGEN /| EEMARKS:

Hachste Betriebstemperatur max, 350 °C
Tiefste Betriebstemperatur max. -40 °C
ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweillungen in Uberemshmmung mit den Anforderungen der o.g.
Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiltt und ge
This is to cartify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory

Ort: 41-800 Zabrze Datum: 08.08.2006
Location: Date:

aﬂéhwm e specifications indicated above.

=1 ZZerifizierungsstelle fiir Druckgerite
i i for Pressure Equipment

Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweiltung /
Attachments: Report of Weld Test J
2. Prifergebnisse / Test Results oo3%_ . Di | Kochaniak

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

nannte Stelle, Kennummer 0035
Motified Body, 1D Number 0035
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