WIG WELDING Schweisstechnik

: Notifizierte Stelle nach Druckgeréterichtlinie (2014/68/EG) :
Py der TUV SUD Industrie Service GmbH E SchweiBer-Zertifikat
(T Zertifikat-/Auftrags-Nr.: 0036 / PLIVP-0765/20 - -
— Reference No.: o Industrie Service
- Nr certyfikatu . Industrie Service L
E [x) Bezeichnung:  |SO 9606-1 135 T BW FM1 S s10 D133 H-L045 ss nb
9 ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR) WPS-Bezug:
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD / PROTOKOL KWALIFIKOWANIA TECHNOLOGH SPAWANIA @ Beleg-Nr. (falls verfiigbar):
Name des SchweiRers:
& - TOV SUD Industrie Service GmbH Zeichen: 1S-PL-AL L:mn:n;i; o ot
Certification Body: Westendstrale 199 Sign: (=] g : CAT497098
=) Jednostka egzaminacyina: 15 ggee Manchen Znak: 2 Art der Legitimation: Personalausweis
o Hersteller / Anschrift: WIG WELDING Schweisstechnik Berlin Beleg-Nr. des Herstellers:  p\WPS Nr. o Geburtsdatum und -ort: 18.04.1959 in Swiebodzin
< YeulSeurm/aoinas: Marek Wawrzyniak Monpactcousipefeienes! . " GATWWIZO) = Arbeitgeber: WIG WELDING Schweisstechnik GmbH
o) Seekorso 121 Nr dokumentu wytworcy: =
o D-14089 Berlin E Vorschrift/Priifnorm: DIN EN ISO 9606-1:2017, Richtlinie 2014/68/EU
= Zw;mgmm : EN ISO 15614-1:2017 level 2, g:::.; dor ngennum: 15.06.2020 o Bemerkung: ‘ Korrektur des Zertifikates
o Warunki techniczne/Noemy: Data spawania: Ergéinzende Kehinahtpriifung:  ja Priifemame: Dipl.-Ing. tukasz Adamczyk
e . Fachkunde: bestanden Prif-Nr.: 2022-3.00-2-73456917
© GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - ZAKRES KWALIFIKACJI : Priffstick ;
Schweiliprozef: 135 Nahtart: Stumpfstof = SchweiBprozess(e) 135 (MAG)-D 135,138 (D, G, S, P)
'Y Welding Process: b Type: . groove weld < Produktform (Blech oder Rohr) T, Roh ¢ e
Proces(y) spawanis: ot ’A"a“'my Spoina czolowa > Nahtart: BW, smmprfnm sv.c :w
= Metrlagig / Multi-un mi S Werkstoffgruppe(n): 1.0570 (1.2) i
< Werkstoffgruppe: §355J2H mit(with) $355J2H Dicke des Grundwerkstotfs SchweiRzusatzgruppe(n): FM1 FM1, FM2
< WA Gruppe 1.2 nach CR ISO 15608") Forent Mot icknoss 3,0 — 20,0 (10,0) = Schumalien Bsz) e Warzel:S; anere: 5,
Y podstawowego(ych) én’runm b o e & 1 Gleichartige Schutzgase
< podstawowego [mm]: g Hilfsstoffe:
Schweigutdicke [mm]: AuBendurchmesser [mm]: > Stromart und Polung: =
E Weld wc?r:sg: ,m#.']'."'“ 3,0-20,0 (1 0'0) P::x Outside Dumﬂor’;'mm @2 57,15(114,3) waksmua?;"mg) 10:,
w Grubosc spoiny [mm Schweiligutdicke (mm): 10,0 3,0-200
ON  zucomrswfiBasicn:  OERLIKON S Gt me,':e"":“’"’“m’m s 25 D
ler Metal Type/Designation: i " [ype of Welding 3 iBpositionen: H-L045 PA, PC, PE, PF, H-L045, PB, PD
pronllonalllic o EN ISO 14341-A G 42 4 M21 3Si1 Rodzsjpradu spawaniai DG (4) s s L il
: ] ssnb ss b, 55 mb, bs, 55 b, ss fb; FW: m, sl
L 2 dodatkowego: biegunowosc: Zuséitzliche Hinweise: siche igtes Blatt und/oder = ==
[N Vmeantringung immy:  BC: 0,34 - 0,74 Troptentbergang Prifungsart T B o | oot Pt roeeils
| Heat Input fkJ/mm}: Transfer. bestanden
4 Energia liniowa k/mm]: PH: 0,65 - 1,61 Sposob Drzanouame metalu: o
ichtpriifung X s
ina ) . Zertifikats-Nr.: 0036/PLS-22(04B
i m‘:ﬁ [Wuzelschutz:  PN-EN ISO 14175 - M21 PUtven, = ;‘;“;‘;";:;“"95’"’“’"9 = ; Zertfizierer: Dipl. Ing. Piotr\Ver
;lu o,,,m:,;,,. gazu ostonowego / Topnik: : k_:: im:kmscmm - 2 Ort/Datum: Chorzéw, 12
e SchwelBpositionen: 2 3 2 Unterschrift:
Welding Positions: PC.PH " Bruchyxinung X =
Pozycje spawania: g Biegeprifung = X
* Betriebstemperatur: Wie bzw. jedoch nicht tiefer als: =20 °C N
o Vr“’"" CMletide As baso mats and filler metal toweverrotiower bhar:
= Vorwérmung [C]: Zwischenlagentemporatur
<< Prohoat ['C}: " rcK:
X Temperatura podgrzewania  min. 5 Interpass Temperature ['c}:  MaxX. 250
— wstgpnego [CJ: Temp. migdzySciegowa ["CJ:
= Warmenachbehandlung: == Gilltigkeit der rnmmn =
= Post Weld Heat Treaiment: Validity of Ap
o Obrobka ciepina po spawaniu: Wainosé acan
L SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - INNE INFORMACJE:
(5] ) siehe Tabelle(n) fir Geltungsbersich Werkstoffa in EN SO 16614—1 I lee Table(s) for Range of Approvals for malenal in EN IS0 156141 /
BA(EN |s:|55144) R e
'S Hermit wird bestéigt, d: mit den der bzw. Prifnormen
zufriedenstellend vnrbeldm aeschwm und goprit vmdm / Cerified that lest welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above, | Poswiadcza sig, ze przygotowanie, spawanie | badanie ziycza probriego przeprow:
— 2godnie z wymaganiami wn/ wymmnmydl prepisbw / nonmy dotyczacej badania | uzyskano zadowalajacy wynik.
S - el TOV SUD POLSKA Sp. z 0.0
=, Misjscowosé: Data wystawienis: ot o preriptiis] Faile i e
o / .A«‘ 00 | @ i e - ul. Podwale 17
E Anlagen:  1-pWPS : 1 idelpagesiatrony 36 E: %‘.‘,‘,!2‘;‘?,"‘25 S 00-252 WARSZAWA
i 1-Prufberichte/ Test Reports/ Raporty daﬂ f icafion Bady:
Tl S e s g b r BENANNTE STELLE Nr. 2527
Vo g Bots [
1 i B o=
w o
) ZERTIFIKAT DER KONFORMITAT
¢ DER WERKSEIGENEN
& PRODUKTIONSKONTROLLE
=]
5 s Nr. 2527-CPR-1A.431.04
S : . : Gemé&R der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 des Européischen Parlaments und des Rates vom 9. Mérz
E SChWeI Be r-Zertifi kat : 2011 (Bauproduktenverordnung - CPR), gilt dieses Zertifikat fir das folgende Bauprodukt:
— -4
'n_: ool w BAUTEILE AUS STAHL
ndustrie service (5]
LL und in der Ausfiihrt bis EXC3 Der N
Bezeichnung:  ISO 9606-1 - is gem. Der Norm
(&) 135 T BW FM1 S s10 D133 H-L045 ss nb * PN-EN 1090-2'2013
WPS-Bezug: iy Verfahren zur D ion der 3a
" 2 = ~ gem. der Norm EN 1090- 1 :2009+A1:2011
‘ Beleg-Nr. (falls verfiigbar): § D ierte L i durch den Hersteller durch:
Name des SchweiRers: WAWRZYNIAK, Marek - Erstpriifung (ITT)
o Legitimation: CAT497098 e in Verkehr gebracht unter dem Namen oder Markenzeichen des Herstellers:
2 Art der Legitimation: Personalausweis E WIG WELDING Schweisstechnik GmbH
o Geburtsdatum und -ort: 18.04.1959 in Swiebodzin t Seekorso 121, D-14089 Berlin, Deutschland
E Arbeitgeber: WIG WELDING Schweisstechnik GmbH [&] in der Produktionsstatte:
= . .
E Vorschrift/Priifnorm: DIN EN ISO 9606-1:2017, Richtlinie 2014/68/EU . i WELD'NG SChweISSteChn.lk GmbH
o Bemerkung: Korrektur des Zertifikates W StraBe der Einheit 110, D-14612 Berlin, Deutschland
Ergéinzende Kehinahtprifung:  ja Pilfsmare Dt Dieses Zertifikat inigt, dass alle iften Uber die Bewertung und Uberpriifung der
: me: Dipl.-Ing. £ukasz Adamczyk [ Leistungsbesténdigkeit beschrieben im Anhang ZA der Norm (-en):
’ Fachkunde: bestanden Prif-Nr.: 2022-3.00-2-73456917 -
= - [ |
—— E Prilfstiick Geltungsbereich 'éz EN 1090-1:2009+A1:2011
= eiRprozess(e 135 (MAG)-D 135,138(D, G, S, P] :
= Produktform (Blech oder Rohr) s 'If 2 ) (1} - P 1d System 2+ ang| werden und dass
§ C‘:h:r:; BW, Stumpfnaht B, FW ’ die alle fur diese Leistung vorgeschriebenen Anforderungen erfilt.
‘erkstoffgru :
8 Schweiﬁ:ﬂsa‘::ﬂn) : 1.0570 (1.2) P Die Erstausstellung dieses Zertifikates war am 13.08.2020 und es bleibt giltig, solange sich die harmonisierte
g = gruppe(n): FM1 FM1, FM2 = Norm die zur g und Uberpriifung der L i das Produkt und die
= SchweiRzusétze (Bez.) G 42 4 M G3Si1 (S) Wurzel: S; andere: S, M < H stel nger imt ! I mcht ich geandert werden und das Zemﬁkat durch die
E Schutzgas: M21 Gleichartige Schutzgase — Zertf fur die % ikt 2 wird.
Pulver: I &
g Hilfsstoffe: : Néchstes Uberwachungsaudit bis 06.08.2027 sonst verliert dieses Zertifikat seine Gilltigkeit.
Stromart und Polung: =+ o
Werkstoffdicke (mm) 10,0 &
A (&
’ SchweiRgutdicke (mm): 10,0 3,0-20,0
RohrauRendurchmesser (D in mm): 133,0 >= 66,5 ‘
mﬂm Schweiﬂposiﬁt.men: H-L045 PA, PC, PE, PF, H-L045, PB, PD I Warschau, den 16. September 2024
o Schweilnahteinzelheiten ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss fb; FW: ml, sl < q
-IIII:; Zusétzliche Hinweise: siehe beigefii Blatt / Schweil i WL'E!
0
b » Ausgefihrt Zertifizierstelle: Zertifizierungsstell erson:
Eg Priffungsart bssl(‘:r?den nicht gepriift TOV SUD Industri \ce Grﬁ{ﬁf%
®
Sichtpriifung X o 3
‘ Durchstrahlungspriifung =% % Zerhfik'ats-Nr.. 0l_)36/PLIS-22 =' 55 OG
MP-Prifung o > Zertifizierer: Dipl. Ing. Piotr| Were
o FE-Prifung ey - Ort/Datum: Chorzéw, 12.05
- Mikro- / Makroschliff - X :
< Bruchprifiung X = Unterschrift:
2 Biegepriifung - X
Zusatzoriifunacen* . o s




