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Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 202 PL/V 10 0814

Hersteller: Z.P.U.D. FRENZAK Sp. z o.0. Hersteller-Schweilanweisung: WPS 002
Manufacturer: ul. Jasnha 1-5 Manufacturers Welding Procedure:

43 — 190 Mikotow PWPS-Nr.: pWPS 002
Datum der Schweilung / Date of Welding: 04.01.2010 [Probe-Nr. / Specimen No: pWPS 002

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG, AD 2000-HP 2/1, ISO 15614-1,
PRUFSTUCK / TEST PIECE

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ X5CrNi18-10 (8.1) mit(with)
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): X5CrNi18-10 (8.1)
Rohrau3endurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]: 6,0

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 8°-8
\Werkstoffdicke / wall Thickness [mmi: 3,0—-12,0 (6,0)

2 500 mm oder >150mm wenn in den PA,PC rotierenden

RohrauRendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: Sehweisspesiliohisn gesehwestWiT

StoRart, Nahtart / weld Type, Joint Type: StumpfstoR (groove welds), Kehlnaht illet welds)
Schweillprozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 131

Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: Thermanit JE-308L Si

Filler metal, Specification/Designation: EN 14343: G19 9 LSi

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 3,0-12,0(6,0)

Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) ml

Rolvizgasicns  Bpacifiaion_Bezelchrung EN 14175 - 13
Stromart /Type of Welding Current: : DC +*
Warmeeinbringung (min. — max.)/ heat input (min. — max.) [kJ/mm] _

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 20

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 200

Schwei3position gem. ISO 6947/ welding Position acc. ISO 6947: PF
Wasserstoffarmglithen / Soaking: nicht erforderlich
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: nicht erforderlich
BEMERKUNGEN / REMARKS:

{sonstige Angaben, siehe Abs. 8.5 / additional statements, see par. 8.5

ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestatigt, dass die PriifungsschweiRungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g. Prifgrundiagen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden.
“[This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Zabrze Datum: 26.02.201 : Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: 5 Date: Certification Body for Pressure Equipment

Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweifung /
Attachments: Report of Weld Test

2. Prufergebnisse / Test Results
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