Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate

Certification dey for Pressure Equipment
TUV Thiiringen e.V.

Tuve

THURINGEN

Qualifizierung eines Schweillverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Zertifikat-Nr. / Certificate No.: J-90429/20

2

3
WPS-Nr/ WPS-No./ WPS nr:

4 Zertifizierungsstelle/ Certification body/ Jednostka TOV Thiiringen e.V.

egzaminacyjna:
5
6 Hersteller/ Manufacturer/ Wytworca:

7
Anschrift:/ Address/ Adres:

8 Regeln,Prifnorm/ Codes, test standards/ Normy,
warunki techniczne:

9 Datum der Schweifung/ Date of welding/ Data
spawania:
10 Schweillprozel/ Welding process/
proces(-y) spawania:

H Nahtart/ Type of joint/ Typ zigcza:

1 Nahtform/ Form of joint/ Szczegéty zigcza:

13 Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Materiat(y)
podstawowe:

14 Dicke des Grundwerkstoffe(s)/ Parent metal
thickness [mm]:

15 Aufendurchmesser/ Outside diameter / Srednica
zewnetrzna [mm]:

16 Anwendungstemperatur / Application temperature

| Temperatura pracy [°C]

17 Art des Zusatzwerkstoffes / Filler metal type /
Rodzaj materiatu dodatkowego

Werkstoff-Nr./ Material-No./ Oznaczenie:*

18 Schutzgas/ Shielding gas / Gaz ostonowy:

Wurzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujacy:
19 Schweilpositionen/ Welding position / Pozycja
spawania:

20
Vorwarmung/ Preheat / Wstepne podgrzewanie

[°C]:

21 Stromart/ Type of welding current Rodzaj |
biegunowo$€ pradu :

22 Warmeeinbringung / Heat Input / llo$¢
wprowadzonego ciepta [kJ/mm] :

23 Warmenachbehandlung/ Post weld heat
treatment/ Obrébka cieplna po spawaniu:

24 Sonstige Angaben/ Other information:
25

26 Ort/ Location: Katowice

27
TUV Thiiringen e.V.
Melchendorfer Str. 64
99096 Erfurt

Phone.: 0361/42830
info@tuev-thueringen.de
Fax: 0361/428342

Seite/ Page/ Strony: 1 von/of /21

748/JBG/2020-

02/20/141/BW Prif-Nr./ Test No./ Nr raportow: VT,PT.RT,W,Ma,TW

Prilfstelle/ Test laboratory/  jp ¢ omplex
Laboratorium:

Purity Welding Techniques & Assembly Services GmbH
Am Fohlengarten 19
54411 Hermeskeil

EN ISO 15614-1: 2017- Level 2
PED 2014/68/UE

23.03.2020

141 orbital (WIG / TIG / TIG)

sl 55 nb

BW, FW - StumpfstoB, Kehinaht/ Butt weld, Fillet weld | Spoina czotowa, spoina
pachwinowa

Rohr / Pipe / Rura

TR /1SO 15608: 8.1 Siehe / See / Patrz: Tab. 5 (EN ISO 15614-1)

Von / From/ Od: BW: 1 Bis / To / Do: BW: 4
FW: 1,4 FW: 4
Schweilgutdicke / Deposited weld metal thickness / Grubos¢ spoiny [mmj: max 4

keine Einschrankung /no

Kehinahtdicke / Throat thickness / grubo$¢ spoiny pachwinowej [mm). y y
e s Ay ) {mm} restriction / bez ograniczen

> = 13,45

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als /

As base material and filler metal respectively, however not lower than / RT
Jak materiatu podstawowego oraz dodatkowego, jednakze nie nizsza niz:
(S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret
EN ISO 14343-A: G 1912 3 LSi
EN ISO 14175: I1
EN ISO 14175: 1
PK

Zwischenlagentemperatur/ Interpass
min. 5 Temperature / Temperatura max. -

miedzysciegowa [°]:
DC Lichtbogenart / Type of arc / Sposob

) przenoszenia metalu:
Von /From/ Od: 0,44 Bis / To/Do: 0,73
Datum der Ausst 20.04.2020
Ing. A. iak
Zertifizierungss uckgerate

gfin-Nummer: 0090
Certification Bo sure Equipment
of TUV Thiringen e.V. Reg.-No.: 0090




Purity Welding Techniques &
Assembly Services GmbH

Ort: (Miejs

SCHWEIRANWEISUNG

DES HERSTELLERS ( WPS )

INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (WPS)

COWOSC ) : _Hermeskeil

Schweilverfahren des Herstellers __ EN-ISO 15614-1
Proces techologiczny spawania wytwércy

WPQR nr B
Nr WPQR

PWPS - Nr . WPS 02/201141BW
WPQR nr | R ~ J-90429/20
Hersteller : Purity Welding Techniques &
Wytworca : ~___ Assembly Services GmbH
Name des SchweiRers : -~ nachderListe
Nazwisko spawacza

Sweillprozes : 141

Proces spawania

Nahtart :

BW

Rodzaj zlgcza

Einzelheiten der Fugenvorbereitung

Priifer oder Priifstelle: ____TOV Thuringen
Jednostka inspekcyjna:

Art. der Vorbereitung und Reinigung: i mechanisch
Sposob przygotowania i czyszczenia:

Specifikation des Grundwerkstoffs: 8.1

Grupa (gatunek ) materiaty :

Werkstiickdicke ( mm):

 X2CrNiMo17-12.2

~1,0+4,0

Zakres grubo$ci materiaty (mm):
AuBendurchmesser ( mm ) :

Zakres $rednic zewnetrz. rur (mm):

SchweiBposition :
Pozycja spawania :

921345

PK

" OrbitalschweiBen

/ Szczegdly przygotowania rowka

Gestaltung der Vorbindung
Rysunek ziacza

SchweiRfolge -
Kolejno$¢ spawania

t

b<4wg PN EN ISO 9692
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EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEIREN

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA

Durchmesser Stromart / Vorschubge- Wiérmeein -
Schweifiraupe Process ‘d“ isatiwerk Stromstirke Spannung Polung Amplitudenzeit schwindigkeit i
stoffes Rodz. pradu Czas maplitudy Szybkosé llos¢ wprowadzonego
Scieg Proces Wymiar spoiw Natezenie Napiecie Biegunowosé spawania ciepta
/ mm/ A/ IV / /s / /Imm/s. / / kJ | mm /
1 141 0,8 77+1 06(24+40) 8+11 (6+8) DC - 0,60+0,75 0,70+0,90 0,44+0,73
Zuzatzwerkstoff : Radacciai RW316LSi Warmenachbehandlung und/oder Aushirten :
Spoiwo i Tt i SR Obrébka cieplna po spawaniu
- Einteilung und Markenname ~ ENISO14343-A :G 19123LSi - Zeit, Temperatur, Verfahren :

- Grupa ioznaczenie

Sondervorschriften fir Trocknung : i __ -
Wymagania dotyczace suszenia

Schutzgas / SchweiRpulver £ el R

Gaz ochronny / Topnik :
-Schutzgas :  /ostonowy/ _ 1 (EN 150 14175)-Argon 99,99 %
- Wurzelschutz : /formujacy/ — 11(EN1SO 14175)-Argon 99,99 %

Gasdurchfluﬁmenge :

Natezenie przeptywowego gazu

- Schutzgas : /ostonowy/ 6-12 I/min.
- Wurzelschutz : /formujgcy/ . 8-181Vmin.
Wolframelektrodenart /Durchmesser . EW+WIa15; 62,0

Elektroda wolframowa / Srednica

Einzelheiten (iber AusfugenfSchwaiEbadsicherung -
Szczegoly dotyczace spawania

- Vﬂrwﬁrmtemperatur - temp. podgrzewania wstep./, R “C rn_i_n._
- £wischenlagentemperatur : temp. miedzyscieg /| == °C max.
( Kontaktthermometer )

Hersteller
QOdpowiedzialny

I pazwisko, data i podpis /
/

20042009, - FOar @éﬁk vt
Wfﬁ nmﬂ RS e

- Czas, temperatura, przebieg

- Erwédrmungs- und Abklihlugsrate *):
- 8zZybkos$¢ nagrzewania i chtodzenia

Weitere Informiationen * ): (z.B.) - -
Informacje dodatkowe

- Pendeln (maximale Raupenbreite):

- Scieg zakosowy, szerokosé firun Azt BT 2e -
-Pendeln:Amplitude, Frequenz, Verweilzeit: o, i R

- amlituda, czestotliwosé, czas trwania

- Einzelheiten fiir das PulsschweiRen : ] -
- Gasdlisedurchmesser:

- Kontaktdiisenabstand: / od
- Art der Vor & Zwischenrau
- SPosob czyszczenia mied
- Brenneranstellwinkel

plichreinigung :

/Srednicadyszy/  4-6mm
leglos¢ dyszy/ ~_4-6mm
____ Drahtbiirste
_______mechaniczny

i

>/Datum und Unterschrift
azwisko, data i podpis /



Purity Welding Techniques &
Assembly Services GmbH

Ort: (Miejscowosé) :

Schweillverfahren des Herstellers :
Proces techologiczny spawania wytwércy

WPQR nr
Nr WPQR

PWPS - Nr :
WPQR nr

Hersteller :
Wytworcea :

VORLAUFIGE SCHWEIRANWEISUNG
DES HERSTELLERS ( pWPS)

EN-ISO 15614-1

WSTEPNA INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (pWPS)

PWPS 02/20/141/BW

~ Hermeskeil
Priifer oder Priifstelle: ~ TOV Thuringen
Jednostka inspekcyjna:
Art. der Vorbereitung und Reinigung: ~_mechanisch
Sposdb przygotowania i czyszczenia:
Specifikation des Grundwerkstoffs: 8.1

Grupa (gatunek ) materiatu :

X2CrNiMo17-12-2

Purity Welding Techniques &

Assembly Services GmbH

Name des Schweillers :
Nazwisko spawacza

Arnold Lewiiski

Sweilprozes S I L. 1
Proces spawania
Nahtart : BW

Rodzaj zigcza

Einzelheiten der Fugenvorbereitung

Werkstiickdicke ( mm): e e 2,0
Zakres grubosci materiatu ( mm) :

AuBendurchmesser (mm): T ) 26,9
Zakres Srednic zewnetrz. rur (mm) :

SchweiBposition : PK

Pozycja spawania : OrbitalschweiRen

/ Szczegoty przygotowania rowka

Gestaltung der Vorbindung
Rysunek ztgcza

Schweilfolge
Kolejno$¢ spawania

b<4 wg PN EN ISO 9692
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EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEIREN

SZCZEGOLY DOTYCZACE SPAWANIA

Durchmesser Stromart / . Vorschubge- Waérmeein -
SchweiRraupe Process des Zusatzwerk.| Stromstérke Spannung Polung Amplitudenzeit schwindigkeit bringung
stoffes Rodz. pradu Czas maplitudy Szybkosé llos¢ wprowadzonego
Scieg Proces Wymiar spoiwa Natezenie Napiecie Biegunowos$¢ spawania ciepta
/ mm / /A IV/ /s | /mm/s./ / kJ / mm /
1 141 0,8 86 (29) 8,8 (6,9) DC - 0,65 0,82 0,58
Zuzatzwerkstoff : Radacciai RW316LSi  Wirmenachbehandlung und/oder Aushirten :
Spoiwo __ . QObrobka cieplna po spawaniu
- Einteilung und Markenname : _ENISO14343-A:G 19 123LSi - Zeit, Temperatur, Verfahren :
- Grupa ioznaczenie - Czas, temperatura, przebieg
Sondervorschriften fir Trocknung : Loy e = - Erwdrmungs- und Abkiihlugsrate *):
Wymagania dotyczgce suszenia - szybkos¢ nagrzewania i chiodzenia
Schutzgas / Schweillpulver S o
Gaz ochronny / Topnik Weitere Informationen *): (zB.) ol i Y .
-Schutzgas :  /ostonowy/ _11(ENISO14175)-Argon 99,99 %  Informacje dodatkowe
- Wurzelschutz : /formujgcy/ I1(ENISO 14175)}-Argon 99,99 % - Pendeln (maximale Raupenbreite):
GasdurchfluBmenge : ___ =-Sscieg zakosowy, szeroko$¢ _ -
Natezenie przeptywowego gazu - Pendeln: Amplitude, Frequenz, Verweilzeit: v e
- Schutzgas :  /ostonowy/ 6-12 I/min. - amlituda, czestotliwo$é, czas trwania
- Wurzelschutz : /formujacy/ . 818lmin. -Einzelheiten fiir das Pulsschweifien : pulibie - -
Wolframelektrodenart /Durchmesser : . EW+WIa15;062,0 -Gasdiisedurchmesser: /$rednica dyszy/ ~ 4-6mm
Elektroda wolframowa / $rednica - Kontaktdiisenabstand: / odlegtos¢ dyszy /  4-6mm
Einzelheiten liber AusfugEqISchweiﬂbadsicherung : - Art der Vor & Zwischenrauplichreinigung : Drahtbiirste
Szczegoly dotyczace spawania LAY - 8posob czyszczenia miedzysciegowego ___ mechaniczny
- Vorwarmtemperatur : ftemp. podgrzewania wstep./ 5 °Cmin. - Brenneranstellwinkel : / kat nachylenia painikka/ L
- Zwischenlagentemperatur : temp. miedzyscieg./ - °C max. ") Falls cefordert / wg potrzeb /
( Kontaktthermometer ) ANNE X
ﬁwgf T0: JQ{/Z-
SPAW NIK *
THU, o A,
o ING ENGINEER Prifer oder Prafstelle 0tV NO: s 7
Odpowiedzialny | Inspektor lub instytucja Insbe cyjna 23.113.”?3;:.
. kil : Name, Datumm und-tn
SKd, datapp RT ORS BaFtOSZ ek / nazwisko, data i podpis /

] Witnessed/ Dﬁ

wed/ [ ] Examiner




® SPRAWOZDANIE Z BADAN PENETRACYJNYCH Data Strona
\./_ LS DYE PENETRANT EXAMINATION RAPORT Date Page
A (ﬁ\\\:fr \ Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-PT 26.03.2020 11
JBGComplex™ Report Nr
Rodzaj . o : Purity Welding Techniques &
slementu: | Uznanie technologii spawania wg PN EN ISO 15614-1; PED 2014/68/UE; Klient: | Assembly Services GmbH
kind element | Ztgcze spawane doczotowe BW rura ©26,9x2,0 mm Client Am Fohlengarten 19

54411 Hermeskaell

Materiat: X2CrNiMo17-12-2 (1.4404) Spoiwo: Rodacciai RW 316 LSi | Obrébka cieplna: Miejsce badania: .
Material Weld deposit G 19123 L Si Heat treatment Bez OC Place of testing Laboratorium JBG Complex
pWPS: 02/20/141/BW Spawacza/numer: | Arnold Lewinski Metoda spawania: 141 Pozycja spawania: | o
pWPS Welder/Stamp Method of weld Welding position
: . g ‘ Wymagany poziom jakosci /

Badania przeprowadzono wg: 7 45912013 Kryteria akceptaciji: PN-EN ISO 23277:2015 . § 2
Examination instructions No PN-EN IS0 3d02-1: Acceptance Criteria PN EN ISO 5817-2014-05 W.Ha_wn WM”.,ﬁmﬁm e
Procedura nr: Przyrzady do badan: : Warunki obserwaciji: : ;
Procedure No g Equipment Inspection conditions Swiatlo sztuczne biate > 500 __Hu
Producent : Oznaczenie zestawu - . 2 Czas wnikania /| wywolywania . :
g MR Chemie GmbH Didionation set PN-EN ISO 3452-1:2013 - liCe-2 P afioll/ Davieloping o 30 min/ 30 min
Srodek wnikajacy Zmywacz Wywotywacz
Penetrant type MR 68C Cleaner MR 79 Developer MR 70
Nr partii: - Nr partii: . Nr partii: 2
Lot No £ Lot No Lot No
Sprawdzenie sprzetu przed badaniem: | tak/yes [ Sprzet sprawny: tak / yes X Temperatura otoczenia: 20°C
Inspection of equipment before the testing | nie /no [] Equipment efficjent nie / no Temperature
Uwagi: SPAWANIE ORBITALNE- POLYSUDE P6; GEOWICA TP 250 Odchylenia od norm lub warunkéw badania: |
Remarks 1. Suwmiarka noniuszowa dwustronna 0-150 nr fab. 03121244098 Deviations from standards or testing conditions tak / yes [J

2. Suwmiarka noniuszowa jednostronna 0-400 nr fab. D-3264 nie/no [X

3. Termohigrometr Testo 608-H2 model 0560 6082 nr fab. 41410834

. . Wykryte Poziom jakosci / .
Lp Oznaczenie zlacza Nr spawacza Ew:._m.m_.v. Materiat Nr Qm...:w: munmm_ 2facza | Zakres badan niezgodnosci akceptacji onmz..._,“. Uwagi:

Seam designation Welder No. Dimensions Grade Drawing No. Joint Type Range of test Type of imperfecions Quality “m mﬂmﬁ_aﬁm Evaluation Remarks
1 S2/1 - @26,9%x2,0mm | X2CrNiMo17-12-2 - BW - - 2X -
2 S2/2 - @26,9x2,0mm X2CrNiMo17-12-2 - BW - - 2X
3 S2/3 - @26,9x2,0mm | X2CrNiMo17-12-2 - BW - - 2X
4 S2/4 - @26,9x2,0mm | X2CrNiMo17-12-2 - BW - - 2X
5 S2/5 - @26,9x2,0mm X2CrNiMo17-12-2 - BW - - 2X

25
j Witnessed/

1 Niet -_..HWN\mnwn:
12 MT2(RT (FAS)

Wykonat:

Zatwierdzit:




Bartosz Lagek

[ Jwitnessed/ Eﬁ Uigwed/ [_JExamined

® SPRAWOZDANIE Z BADAN RADIOGRAFICZNYCH Data Strona
\./ 5 RADIOGRAPHIC EXAMINATION RAPORT Date Page
S Y A w Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-RT 1/2
26.03.2020
JBGComplex™ Report Nr
Rodzaj : = : Purity Welding Techniques &
Kind element | Ztgcze spawane doczotowe BW rura 926,9x2,0 mm Client Am Fohlengarten 19
54411 Hermeskeil
Materiat: X2CrNiMo17-12-2 (1.4404) Spoiwo: Rodacciai RW 316 LSi | Obrobka ciepina: Miejsce badania: :
Material Weld deposit G 1912 3L Si Heat treatment Bez OC Place of testing Laboratorium JBG Complex
pWPS: 02/20/141/BW Spawacza/numer: | Arnold Lewinski Metoda spawania: 141 Pozycja spawania:
pWPS Welder/Stamp Method of weld Welding position PK
Badania ﬁﬂmﬂﬂﬂimnﬂﬂzﬂ wg. Tzlmz _MO Aﬂmwm..._ .chw _Agm_._m mrnmﬂnmn._w ._ _uz-mz “mo 10675-1:2017 Klasa badania: B
Examination instructions No . Acceptance Criteria B PNENISO 5817-2014-05 Test class PN-EN ISO 17636-1:2013
Procedura nr: i Uktad geometryczny: 12 Zaczernienie: 52 3
Procedure No Geometric system test Density :
Aparat rentgenowski: Smart 200 Napiecie anodowe: 140 [kV] Prad anodowy: 4,0 [mA]
X-ray apparatus: Anode voltage Anode current y
Izotop: g Aktywnosc: - Wymiar zrédia:
Isotope Activity Focal spot (mm) 1,6x1,6 [mm]
Obrobka filmu: Klasa blony: Blona rtg, producent
Developing method Automatyczna Film System Classes C3 X-ray film, Producer Industrex MX125
. W.J.0. typ: Polozenie wzorca: Oktadki wzmacniajace Przod (fronf) 0,10 Pb
QI wire type it Q1 position OF SCreny Doy Intensifing screens Tyt (back) 0,10 Pb
Grubos¢ przeSwietlana: Odlegtosc ogniskowa: Czas ekspozyciji: 19 g
Thickness of overexposure h|_b ?._3_ Focal length 400 ?._E_ Exposure time 0°25
Sprawdzenie sprzetu przed badaniem: | tak/yes [X Sprzet sprawny: tak / yes X Temperatura otoczenia: 20°C
Inspection of equipment before the testing | nie/no [] Equipment efficjent nie/no [} Temperature
Uwagi: SPAWANIE ORBITALNE- POLYSUDE P6; GLOWICA TP 250 Odchylenia od norm lub warunkéw badania:
Remarks 1.Suwmiarka noniuszowa dwustronna 0-150 nr fab. 03121244098 Deviations from standards or testing conditions tak / yes
2. Suwmiarka noniuszowa jednostronna 0-400 nr fab. D-3264 nie/no 4
3. Termohigrometr Testo 608-H2 model 0560 6082 nr fab. 41410834
ANNEX

ﬂ\<%duu Dbbh

THORNGEY  NO: = 9047 9 )R

PAGE:_ &

/&

Wykonat:

Zatwierdzit:




® SPRAWOZDANIE Z BADAN RADIOGRAFICZNYCH Data Strona
sl RADIOGRAPHIC EXAMINATION RAPORT Date Page
\/\l\ﬂf w Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-RT 26.03.2020 2/2
1RO ananlawe— B = Renort Nr Exonty
. to k odnosci i .
Oznaczenie zlacza Odcinek €S W.J.0 Wykryte niezg : Kryteria akceptacii
Lp Vikats . optyczna APy Type of fori Uwagi
Seam desianation ype of imperfection Acceptance Criteria
o e Density i (PN EN I1SO 6520-1:2009) (PN EN ISO 5817:2014) Refmarks
: S A 2.5 W16 : B
2 ,. B 2.5 W16 B
3 " 2.4 W16 B .
4 S212 A 2,4 W16 B 2
5 , B 3.3 W16 B
6 C 2.6 W16 5
7 S2/3 A 2.5 W16 - B
8 , B 2.8 W16 2 B
9 C 2.8 W16 : B
10 S2/4 A 2.6 W16 : B :
11 : B 2.7 W16 - B -
12 5 C 2.4 W16 B .
13 S2/5 A 2.6 W16 = :
14 " B 2,7 W16 8
15 C 2,5 W16 G

Wykonat:

Bartosz Lasek
] witnessed/ & wed/ [_JExamined

ANNEX

TUVES ™ b\@m

THURINGEN ZO

-3940 9 25,

PAGE: M / M

Zatwierdzit:




. MECHANICAL TESTING RAPORT Date Page
\\/ o L1 m Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-W
10.04.2020 11
JBGComplex—’ Report Nr
Rodzaj . = ; Purity Welding Techniques &
slementu: | Uznanie technologii spawania wg PN EN ISO 15614-1; PED 2014/68/UE; Klient: Assembly Services GmbH
Kind element | Ztgcze spawane doczotowe BW rura 926,9x2,0 mm Client Am Fohlengarten 19
54411 Hermeskeil
Materiat: . 4 Spoiwo: - . Obrobka Miejsce badania:
Material X2CrNiMo17-12-2 (1.4404) Weld deposit Rodaccial _NE.. 316 LS cieplna: Bez OC Place of testing Laboratorium JBG Complex
G.1912 3L Sl H
eal freatment
pWPS: Spawacza/numer: 2l Metoda Pozycja spawania:
pWPS 02/20/141/BW Welder/Stamp Amold Lewinski spawania: | 141 Welding position PK
Method of weld
Proba statyczna rozciggania wg: : Numer instrukcji: Typ maszyny | zakres:
Tensile test under N ENbal aT90ca0 T Examination instructions No DRBIS Testing machine typ / Range FRZD R spvVAs
Proba zginania wg: . Numer instrukcji: Typ maszyny | zakres:
Bend test under e D Examination instructions No U/ aBIR Testing machine typ / Range ZD20 nr 281/42
Proba udarnosciowa wg: : Numer instrukcji: : Typ maszyny | zakres:
Impact test under - Examination instructions No B Testing machine typ / Range
Sprawdzenie sprzetu przed badaniem: | tak / yes [X Sprzet sprawny: tak / yes [X Temperatura otoczenia: 20°C
Inspection of equipment before the testing | nie /no | | Equipment efficjent nie / no Temperature )
Uwagi: SPAWANIE ORBITALNE- POLYSUDE P6; GLOWICA TP 250 Odchylenia od norm lub warunkéw badania: tak / yes []
Remarks 1. Suwmiarka noniuszowa dwustronna 0-150 nr fab. 03121244098 Deviations from standards or testing conditions nie/ no [X
2. Suwmiarka noniuszowa jednostronna 0-400 nr fab. D-3264
3.  Termohigrometr Testo 608-H2 model 0560 6082 nr fab. 41410834
Wymiary Proba statycznego rozciagania Wydluzenie Préba Zginania Udarnos¢
Dimentions Tensile test Elongation Bend Test Impact test
Oznaczenie Granica plastycznosci Wytrzymatos¢ na rozciaganie Frzpien gnacy | Kat giecia T Praca Udarnos¢ thonat
Lp Probki Yeld point Tensile strenght Bend mandrel | Bend angle 3700 lamania | Impact i
?___.m_._ﬁm—._ _u_u X __._D m..vh_ .Pm _....u M_._._—.:w .n_ ﬂ_.ﬁ_u.ﬂ Eract fr ht Remarks
9 [mm] (mm2] Fp0,2 Rp0,2 Fm Rm [%] ¥ Tampiltes | T |
kN] [MPa [kN] [MPa °C] K ] Wem2]
1 S2/R1 6,0x2,0 12 - - 7,6 633 - - - - - Zerwana poza spoing
2 S2/R2 6,0x2,1 12,6 - - 8 635 - - - - - Zerwana poza spoing
3 S2/TFBB1 8x2 - - - - - 8 180 - - - :Z_umﬁmmmﬁma
4 | S2/TFBB2 8x2 : : - d - 8 180 - %§H wad
5 S2/ TRBB1 8x2 - - - - - 8 x THURINGEN - ZO_. Qg / \AP
6 | S2/ TRBB2 8x2 . - - - - k - : " PAQE: _G Bez %mﬁ_m
-
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® SPRAWOZDANIE Z BADAN METALOGRAFICZNYCH MAKROSKOPOWYCH Data Shibna
7 i gt MACROSCOPIC EXAMINATION RAPORT Dae Page
\\/ — Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-Ma
10.04.2020 1/1

JBGComplex™ mm.ﬁﬁ.ﬁm Nr
Rodzaj : = . Purity Welding Techniques &
slementu: | Uznanie technologii spawania wg PN EN ISO 15614-1; PED 2014/68/UE; Klient: Assembly Services GmbH
kind element | Ztacze spawane doczotowe BW rura ©26,9x2,0 mm Client Am Fohlengarten 19

54411 Hermeskell

Materiat: X2CrNiMo17-12-2 (1.4404) Spoiwo: Rodacciai RW 316 LSi | Obrobka cieplna: Miejsce badania: .
Material Weld deposi G19123LSi Heat treatment ez OC Place of testing Laboratorium JBG Complex
pWPS: 02/20/141/BW Spawacza/numer: | Arnold Lewinski Metoda spawania: 141 Pozycja spawania: bK
pWPS Welder/Stamp Method of weld Welding position
Badania przeprowadzono wg: PN-EN ISO 17639:2013 Wadywg: . ¥ 5 Klasa wg: : ;
Examination instructions No 05/JBG/IB Weld surface imperfections | P N"EN IS0 6520-1:2009 Quality levels by PN-EN ISO 10042:2018
Sprawdzenie sprzetu przed badaniem: | tak/yes [X Sprzet sprawny: tak / yes [X] Temperatura otoczenia: 20°C
Inspection of equipment before the testing | nie/no | | Equipment efficjent nie/no || Temperature
Uwagi: SPAWANIE ORBITALNE- POLYSUDE P6; GLOWICA TP 250 Odchylenia od norm lub warunkéw badania: tak / yes
Remarks 1. Suwmiarka noniuszowa dwustronna 0-150 nr fab. 03121244098 Deviations from standards or testing conditions nie/no X

2. Suwmiarka noniuszowa jednostronna 0-400 nr fab. D-3264

3. Termohigrometr Testo 608-H2 model 0560 6082 nr fab. 41410834
Przedmiot badania: PN EN ISO 17639 Odczynnik trawiacy: Powigkszenie: Opis powierzchni:
Object of the test A-E-8.1-8.1 Etchant gl Magnification A Source cond. e

Oznaczenie proby: S2

ANNEX

o5 10: L/ 9
TV a.wm In29/20

rHORINGEN NO:
/-4

PAGE: ﬂ;

Bartosz Jasek

(I witnessed, @ﬂ wed/ [ _JExamined

Wykonat:
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e ® SPRAWOZDANIE Z BADAN TWARDOSCI Data Strona
s HARDNESS TEST RAPORT Date Page
- A Y e w Numer sprawozdania: 748/JBG/2020-Tw
10.04.2020 1/1
JBGComplex™ Report Nr
Rodzaj . = 7 Purity Welding Techniques &
kindelement | Ztacze spawane doczotowe BW rura ©26,9x2,0 mm Client Am Fohlengarten 19
54411 Hermeskeil
Materiat: : ‘g0 Spoiwo: o : Obrobka Miejsce badania:
Material X2CrNiMo17-12-2 (1.4404) Weld deposit Rodaccal _NE. P1e L3 cieplna: Bez OC Place of testing Laboratorium JBG Complex
G19123 L Si :
eaf treatment
pWPS: Spawacza/numer 2 b Metoda Pozycja spawania:
DWPS 02/20/141/BW " Arnold Lewinski suadmis: | 141 Welding position PK
Welder/Stamp Method of weld
Badania przeprowadzono wg: . Metoda Typ urzadzenia:
Examination instructions No \__uﬂ._mmzmw_m% 9015-1:2011 ot HV10 Apparatus DIA 2R nr fabryczny 3622
Method of test
Sprawdzenie sprzetu przed badaniem: | tak/yes X Sprzet sprawny: tak / yes X Temperatura otoczenia: 20°C
Inspection of equipment before the testing | nie / no Equipment efficjent nie/no | Temperature
Uwagi: SPAWANIE ORBITALNE- POLYSUDE P6; GLOWICA TP 250 Pomiar wykonano wg Odchylenia od norm lub warunkéw badania: tak / yes [}
Remarks | 1-Suwmiarka noniuszowa dwustronna 0-150 nr fab. 03121244098 rys. nr: A Deviations from standards or testing conditions nie/no X
2. Suwmiarka noniuszowa jednostronna 0-400 nr fab. D-3264 Measurements of fig.

3. Termohigrometr Testo 608-H2 model 0560 6082 nr fab. 41410834

Oznaczenie préby: S2

_ Ly
§<Mw3. - D!

ANNEX

NO:

AGE: .NN

Ined

[ witnessed/ [Z iewed/[ |E
rysunek 1 rysunek 2 rysunek 3 rysunek 4 | ARpfiewed/ [_lExam
figure 1 figure 2 figure 3 figure 4 /

Materiat podstawowy Strefa wplywu ciepla Metal spoiny Strefa wptywu ciepta Materiat podstawowy
Parent matenal Heat affected zone Weld metal Heat affected zone Parent material
. Twardos¢ . Twardos¢ : Twardos¢ i Twardosc Twardosé
1nu1wm¢mﬂwq= Hardness unMMM_”..M“E Hardness wnﬁhﬂﬂwa Hardness vnﬁham:hwa Hardness _uah,mm.ﬁunmﬂ““q: Hardness
HV10 HV10 HV10 HV10 HV10
1 191,194,193 4} 211,213,216 1 230,231,228 / 213,215,212 3 197,195,193
Cprciz o
Wykonat: , Zatwierdzit:
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Marcagagis
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Type

Inspection Certificate 3.1 EN 10204

THIS OOOURENTWAS PRODUCED SUTOMATICALLY
A0 T0 WAL O WTTHOUT SIGNATLIRE

HNumber

10514565132

Issued On

022014

WELDING PROCESS QUALIFICATION: ALL THE LASER WELDING PROCESS ARE QUALIFIED ACCORDING EURCPEAN PRESSURE EQUIPMENT DIRECTIVE PED 97/2VEC BY THE
NOTIFED BOUY HN.1233 EUROPED WATH WELDING PROCEDURE QUALIFICATION WPGOR M* PMOSOTADDT Regisiration no. 10203 AND WPQOR N° PMBOTADDZ Registration no. 1104017

Customer Code: DRO0HZ1505 Consignee Debvery Mo 8305418765 Quality Control Pages
Of 021042014 Q.M DIOM SToscano
| Delivery note nr 1005013480 | Plart Of Forli
laterial W o m L Order Nr Client Order
53002668 | Test specification: EN 10217-7 TC1 Weiding process 1141091049/10 | SM00045/118/2014
Deserption Stainless steel grade: TP 316  1.4401 X5CiNiMo17-12-2 LASER WELDING Bai Mlumber Ciert Date
TXT002 26,8X2X6000 TP318 Tolerances: ISC 1127 D3-T3 1611072014
ltem | Identification Nr Heat Quantity MTL Quantity KG Quantty PZZ Delivery conditions Raworks
1 14J6001117 348398 760.75 aca 127 WO
> Si hin P S N Cr his M
| dentification Mr Chemical Type (%6} (e} (%% & (%o} (%o} {0} {3} {50}
165 2 10
006 1 2 0.045 BO15 011 185 25 13
14J6001117 RAW MATERIAL 038 470 860 0310 0007 03410 18.700 20500 10.000
Rp 0.2 Rp 1.0 Bm AS MARCEGACLIA FORLI PLANT SYSTEM CERTIFICATIONS
| dentification Nr Type of mechanical test MP3] [MPa] MPal (%} QUALITY SYSTEM CERTIFED ACCORDING TO EN 9601: 2008 AND ISOVTS 16043-009 AND ISC 3834-22005 AND A SAFETY SYSTEM CERTIFIED
1G0 225 430 40 ACCORDING TO OHASAS 18001:2007.
690
14J6001117  TUBE 371 411 602 49.2 SRENCEONIRIA FOME PRERRICE CERRFIGAHONS

DVCW ACCORDING TO CWS41 LASER AND TIGWELDED TUBES STAINLESS STEEL GRADE 1.4401 DIAFROM 1500 TO 102.00MM AND GRADE
14521 FROM 15,00 TO 54.00MM.

TUV AD2000 WAWIDAND PED ANNEX |, PARAGRAPH 43 LASER AND TIG WELDED TUBES STAINLESS STEEL GRADE 1.4301, 1.4306, 1.4207,
14401, 14404, 1.4541, 1.4571, 1.4435, 1.4438 THICKNMNESS FROM 0.80 TO 4.000M AND DIAMETRS FROM 2.00 TO 283 00 MM

NON DESTRUCTIVE TESTS

ECDY CURREBNT TEST FOR THE VERIFICATION OF HYDRAULIC LEAKTIGHTHESS ACTORDING TG EN 150 10853-1:2011: CONFORM
EDDY CURRENTTEST FOR THE DETECTION OF BAPERFECTIONS ACCORDING TO EN 150 10883 2.201 1. CONFORM

ANTIMIXING TEST: CONFORM
VISJAL NSPECTION AND DMENSIONAL CONTROLS CONFORM

—t

DESTRUCTWWE TESTS

i DRIFT EXPANDING TEST ACCORD®NG TO EM 1SD B452:2005: CONFORM

FLATTENING TEST ACCORDING TO EN 1S0 8492.2004. CONFORM

| RING EXPANDNG TEST ACCORDNG TO BN 130 84982004 CONFORRE

TERSILE TESTACCORDING TO BN 180 883212033

| MTERGRANULAR CORROSION TEST ACCORDNG TO EM 180 3851-2:1558: CONFORRE

Marking

Remarks:

CHEMICA L COMPOSITION ACCORCING TQ B 100257 TUBE YO BN 102177 TL! ANG CIRECTIVE AW 2EC (PED; ANNEX L,

PARAGRAPH 43 WELDNG FACTOR V=1

CERTIFICATE

WE CERTIFY THAT THE ABOVE MENTICHED
PRODUCTS COMPLAY WiTH THE TERMS OF
GROER CONTRADT AND THE STANDARDS
RETALLED % TWE PRESENT TEST




