¥ Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate TV@
bl_ueTU Certification Body for Pressure Equipment u

TOV Thiiringen e.V. THURINGEN

Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Zertifikat-Nr. / Certificate No.: J-67807/18

2 Seite/ Page/ Strony: 1 von/ of /21
3 - . 1791LN2018, 1792LN2018,
WPS-Nr/ WPS-No./ WPS nr: 141-317-2 Prif-Nr./ Test No./ N raportow: g o o0 o
4 Zertifizierungsstelle/ Certification body/ Jednostka e Prifstelle/ Test laboratory/ Staltech S.C.
egzaminacyjna: TOv Thiringen e.V. Laboratorium:
5
6 Hersteller/ Manufacturer/ Wytworca: Nafto-Construct Sp. z.0.0.
v hrift:/ Address/ Adres: 18- Stewna 44
il i i 31-231 Krakéw
8 Regeln,Priifnorm/ Codes, test standards/ Normy, EN ISO 15614-1: 2017- Level 2
warunki techniczne:
9 Datum der SchweiBung/ Date of welding/ Data 14.09.2018
spawania: e
10 SchweilprozeR/ Welding process/ 141 (WIG/ TIG / TIG)
proces(-y) spawania: mi ss nb
i Nahtart/ Type of joint/ Typ ztgcza: FW - Kehinaht/ Fillet weld / Spoina pachwinowa
12 Nahtform/ Form of joint/ Szczegdly zlgcza: Rohrabzweigung/ Branch connection / Odgatezienie rur
13 Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Materiattyy TR /1SO 15608: 8.1; Sieho ] 8oe [ Paliz Tab.6 (ENISO 158141
podstawowe: X2CrNiMo 18-15-4 t=(8,74 / 5,56) S ol )
14 Dicke des Grundwerkstoffe(s)/ Parent metal . BW: - s/ ) BW: -
thickness [mm: Von / From/ Od: FW: 3,0/3,0 Bis/ To/ Do: FW: 17,48 /11,2

Schweilgutdicke / Deposited weld metal thickness / Grubosé spoiny [mm]:

keine Einschrankung /no

Inahtdicke / Throat thickness / grubosé spoin: hwinowej [mm]: - ~
Heninatidioks / Theoat thIc SEaSBEOk)y; pa i {mm] restriction / bez ograniczenr

15 AuBendurchmesser/ Qutside diameter / Srednica

zewnetrzna [mm]: >=30,15/13,35 (60,3 / 26,7)
16 sy Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als /
Anwendungstemperatur / Application temperature
| Temperatura pracy [°C] As base material and filler metal respectively, however not lower than / RT

Jak materiatu podstawowego oraz dodatkowego, jednakze nie nizsza niz:
17 Art des Zusatzwerkstoffes / Filler metal type /

Rodzaj materiatu dodatk = (S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret
Werkstoff-Nr./ Material-No./ Oznaczenie:* PNEN ISO 14343: W18156 N L
18 Schutzgas/ Shielding gas / Gaz oslonowy: EN ISO 14175: I1

Waurzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujacy: -
19 SchweiBpositionen/ Welding position / Pozycja PH (all excl PJ, J-

spawania: L0as) Siehe / See / Patrz: 8.4.2 (EN ISO 15614-1)
20 Vorwarmung/ Preheat / Wstepne awanis . Zwischenlagentemperatur/ Interpass
- min. - Temperature / Temperatura max. 100
recl: ; i =
miedzysciegowa [°]:
21 Stromart/ Type of welding current Rodzaj i DC Lichtbogenart / Type of arc / Sposéb
biegunowos¢ pradu : e przenoszenia metalu:
22 Warmeeinbringung / Heat Input / lloé 1 : :
wprowadzonego ciepla [kJ/mm| : Von/From/Od: 0,72 Bis/To/Do: 1,57

23 Warmenachbehandlung/ Post weld heat

treatment/ Obr6bka cieplna po spawaniu:
24 Sonstige Angaben/ Other information:
25

26 ory Location: Katowice Datum der Ad >ef issue:

2018-11-28

27
TOV Thiringen e.V. Phone.: 0361/42830
Melchendorfer Str. 64  info@tuev-thueringen.de
99096 Erfurt Fax: 0361/428342

ungsstelle fir Druckgerite

Thiringen e.V. Kenn-Nummer: 0090

Certification Body for Pressure Equipment
of TOV Thiiringen e.V. Reg.-No.: 0090

* Es sind nur eignungsgepriifte Zusatzwerkstoffe zu verwenden/ There were used only tested filler materials Rev. 6



Miejscowosé:
Place:

Numer instrukcji technologicznej spawania
Producer's Welding Procedure Specification

owa

pWPS Nr: 141-317-2
Wykonawca: Nafto-Construct
Producer:

Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania
Pre Welding Procedure Specification pWPS
wez PN-EN ISO 15609-1

Przygotowanie zigcza
Preparation and cleaning:

Materiat podstawowy

Base material:

mechaniczne (szlifowanie)

mechanically (grinding)
X2 CrNiMo 18-15-4

Nazwisko spawacza: Grubos¢ materiatu podstawowego [mm]: t=8,74 x 5,56mm
Welder's name: Thickness of material [mm]:
i Lo R S . N i et e
v = o e €0

Przygotowanie do spawania (Drawing of joint)

a = 45°, D1=60.3, D2=26.7 wg EN ISO 9692

Parametry spawania:(Welding parameters:)

Interpass temperature:

. Metoda Sredr!ica Prad spawania Napiecie Rz Plisdkos Szybkos¢ spawania| llo§¢ wprowadzanego
Nr éciegu spawania materiatu pradu/ podaw. Drutu [mm/s] ciepta [kJ/mm]
dodat.[mm] [A] [Vl biegunowosé|  [m/min]
Welding Filler metal Welding currenet Voltage Current type/ Feed rate Welding speed Heat input
Weldlayer | method | dia.fmm] [A] [v1 polarity [m/min] (mm/s] [kJ/mm]
1 141 2,0 84 <+ 090 13,36 + 1386 =(-) - 065 + 0,70 096 =+ 1,13
2 141 2,0 90 + 08 136 = 139 =(-) - 065 + 0,70 105 =+ 1,26

Rodzaj materiatu dodatkowego: dla 141 EN-EN ISO 14343:2017-06: W18 16 5N L
Classification of filler metal: for 141 Lincoln LNT 4439Mn
Gaz Inne informacje:
Gas/flux Other data™:

Gaz ostonowy: dla 141 EN ISQ 14175: 11 (99,99% Ar)

shielding gas/flux: for 141 Arcal 1

Gaz do ochrony grani: Ukladanie $ciegow

root gas/backig: Szerokos¢ sciegu max 8mm
Zuzycie gazu [I/min.] ie. weave beads deposition:
Consumption [I/min] (max. bead thickness):

Gaz ostonowy: 8 +10 [I/min] Czas przerwy: nie wymagane

shielding gas: break time: not required

Gaz do ochrony grani: 6+8 [I/min] Spawanie tukiem pu nie wymagane

root gas: Pulse welding detail not required
Srednica el. nietopliwej: WT20 - ¢2,4 (mm) Wylot elektrod nie wymagane
Tungsten electrode: PN-EN 6848 Lenght of wire e: T not required
Suszenie elektrod: nie wymagane Szczegot spawani owego: nie wymagane
Rebacking of electrodes: not revzgired o Plasma%veldir?g details: 2 not revzxired ?
Podgrzewanie przed spawaniem: = Kat ustawieni ni agane
Preheating temperature: Torch angle: ied
Temp. Migdzysciegowa: max 100°C F

Obroébka cieplna:

Annealing:

Czas, Temperatura, metoda:
Time, temperature, method:

Predkos$¢ podgrzewania i chtodzenia
Heating and cooling speed:

Ziobienie (szlifowanie grani):
Gouging (grinding ridge):

Wykonat:
Prepared by:

b

- C

nie wymagane
not required
nie wymagane
not required
nie wymagane
not required

Zaakceptowat:
Accepted by:

THURIGEN  POLSKA
ANLAGE zum
ZERTIFIKAT:

/4




STALTECH S.C. GRABOWA, UL. OGRODOWA 22, 42-450 LAZY

Zleceniodawca - . 5t )
Aufirageber / Purchaser SPRAWOZDANIE Z BADAN WIZUALNYCH Data badania | ok
PRUFBERICHT VISUELLPRUFUNG Datum/ Date d 1 €€l
Nafto-Construct Sp z o.0. TEST REPORT VISUAL 17.09.2018 2
i iejsce Badania on:
Ul. Siewna 44 Nr/No 1791LN2018 e e
31-231 Krakow Grabowa 1
Nr zlecenia Badanie wg: PN-EN ISO 17637
Auftrags. Nr. 849/09/2018 mel.lﬂis na}ch . ¥ IB.07.01.1.06
Purchase Order No. Exsamination instruktions No
Badany obiekt: Badanie do kwalifikowania | Ocena wg:
Prifobject technologii spawania Bewertung PN EN ISO 5817
Tassatyct 2godnie z PN EN 150 15614-1 | Evaluation
Ztacze spawane katowe FW
Nr rysunku: Wymagany poziom akceptacji
Zeichnungs-Nr 141-317-2 Zulassigkeitsgrenze B
Drawing No 7 Level acceptance
Temperatura otoczenia: °C
Umgebugstemperatur
Wymiary [mm] =8,74 5,56 [mm) Environment temp. I0°C
Abmessungen 3=60,3 x 26,7 (mm]
Dimensions » ",
: Warunki przegladania
Tt Bedingungen inspection Swiatto sztuczne biate > 500 Lx
Conditions inspection )
Materiat: Rodzaj zlacza: Metoda spawania: Stan powierzchni: Obrébka ciepina| Przyrzady pomocnicze
Werkstoff Fugenform Schweipverfahren Oberfiédchen beschaffenheit | Warmebehandiung Hilfsvorrichtung
Material Type of seam Welding proc. Sufrance tested Heat treatment Ancillary instruments
3 lupa, suwmiarka S/N 17115359
t‘f” jaf'yes g spoinomierz ZD-6285,
X2CrNiMo18-15-4 FW/PH 141 oczyszczona nie / nein /no luxomierz 39071577/701,
termometr 39267341/705
o Poziom jakosci
Lp. Bpcha Oznaczenie Diugasé Wykryte wskazania g“’eﬁ” v Uwagi
Lid Nr Spawacza Object bezeichnung badana [mm] Befund ”"’:'ty e : Bemerkungen
Harm Schwelsser Nr Marking Abmesung e Poziom akceptacji Remarks
Welder No Dimensions Zuldssigkeitsgrenze
Level acceptance
1 - 2 83,8 - B PH
1 - 2 189,3 - B PH
o e W]
9 L
7
L A
TITURIGEN PULSKA /
LAGE ZUM - ke
-RTIFIKAT: b=
1-6%30y /M /]
\SEITE: / X

Nr2
Sposéb oznaczania potaczen spawanych / Nahtbezeichnung / Procedure marking welded joint

11 Wyniki badaii odnoszg si¢ wylacznie do badanych obiektow/ Test results refer solely to tested objects./ Die Priifungsergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Objekte.

2. Dokladno$é pomiaru okresla si¢ na pod: ie bledu pomiarowego aparatury bad. > wyszczegélnionej w wymieni ym sprawozdanin./ Test Accuracy is based on measuring error of
measuring equipment, detailed in report ioned./ Die Genauigkeit der Ab g wird auf der Basis des Messfehlers der Messgerite bezeichnet, die in dem Bericht genannt werden.

3 Pomiary wyl dami bx

p dnimi; nie podaje sié niepewnoceci pomiarowej. /Tests carried out with direct methods: measure us
direkten Methoden durchgefiihrt; Antastunsicherheit wird nicht genannt.

4. Wszelkie odchylenia i uzupe*nienia lub ograniczenia warunkéw technicznych badafi, wraz z lkimi innymi inf

or condition limitations of technical tests along with any other information refer to ified test. / Jegliche Ab
alle anderen Infc ionen beziehen sich auf eine einzelne Priifung.

5 Bez pisemnej zgody laboratorium badawczego sprawozdanie nie moze bys powielane inaczej jak tylko w ca®
than in whole / Ohne schriftliche Einwilligung des Prisfungslabors darf das Bericht in Teilen nicht vervielfiltigt werden,
Sprawdzenie sprzetu Spragt sprawny Wykonat | ocenit inz. Pawel Snopek | Zatwierdzita iga Giemza

Uberprufung des Gerates von der Prufung | Gerat einvandfrei 50/,, 5

: ; A ; ; 5 Prufer Bestating von e4 A
Equipment inspection before the testing Equipment efficiete Jucio

Tak/jalyes [ Tak/jalyes [X] Con Verified by

Nie /nein/no Nie /nein/no [

ncertainty is not given./ Die Messungen werden mit den

jami, odnosi si¢ do okrecelonego badania. / Any deviation and completion
igen oder Einschrankungen von technischen Priifungsbedingungen sowie

ichungen und Ergii

oceci./Without written approval of Testing Laboratory this report cannot be copied otherwise




STALTECH S.C. GRABOWA, UL. OGRODOWA 22, 42-450 LAZY
Zleceniodawca Data badania Strona:
AFKrgehec Ringaser SPRAWOZDANIE Z BADAN PENETRACYJNYCH | Datum/Date | Blatt/ Sheet
PRUFBERICHT FARBEINDRINGPRUFUNG 17.09.2018 1
Nafto-Construct Sp z o.0. TEST REPORT LIQUID PENETRANT hlllejfsce,?adi:pla Ss‘}m% ;
i rufont / Location eiten
LUy Sigwriai Nr/No 1792LN2018 Grabowa !
31-231 Krakéw
Nr zlecenia Badanie wg:
Auftrags. Nr. 849/09/2018 Priifung nach PN-EN ISO 3452-1
Purchase Order No. Exsamination instruktions No
- Badanie do kwalifikowania Ocena wg:
Ba“da‘,'y obiekt: technologii spawania Bewertung PN EN 1SO 23277
Piticbleat zgodnie z PN EN IS0 15614-1 | Evaluation
Test object ztacze spawane katowe FW
Nr rysunku: Wymagany poziom akceptacji
Zeichnungs-Nr 141-317-2 Zuldssigkeitsgrenze B
Drawing No Level acceptance
Obrébka cieplna:
Wymiary [mm] t= 8,74 x 5,56 [mm] l‘{l":at”‘l‘:gjt“;:g't””g tak /ja/yes [ ]
B'?HT:’::.“”ge" ©=60,3 x 26,7 [mm] nie /nein /o
[l 10N,
Temperatura otoczenia: Producent :
Umgebugstemperatur 20°C Produzen MR-Chemie GmbH
Environment temp. Producer
UWAGI: brak Oznaczenie zestawu
Bezeichnung stellung PN-EN 571-1-11Cd-2
Designation set
Materiat: Rodzaj zlacza: Metoda Srodek wnikajacy Zmywacz Wywolywacz
Werkstoff Fugenform spawania: Eindringmitte Reiniger Etwickler
Material Type of seam SchweiBverfahren Type of penetration Cleaner Developer
Welding proc.
X2CrNiMo18-15-4 FW/PH 141 MR-68C (68C107) MR-79 (79106) MR-70 (70107)
Stan powierzchni: Spoiwo: Czas wnikania / wywolywania Warunki przegladania
Oberflachen beschaffenheit Bindemittel Einwirkungszeit Bedingungen inspection
Sufrance tested Filler Penetration Time of development Conditions inspection
oczyszczona PN EN ISO 14343:2017-06: 30 min Swiatto sztuczne biale > 500 LX
WI18165NL Kunstich weip / Artificial light
Odc!lylenia od norm lub mrunkc’:w bgdanla tak /ja/yes []
Abveichungen von Standarden oder Priifbedingungen b/l @
Deviations from standards or testing conditions filevineln/no
2 \

p. Cecha Oznaczenie |  Diugosé Ui
Lfd Nr Fenwes Op]ecl badana jm ; Bemerkungen
i Schweisser Nr bezeichnung Abmespng THURIGEN | o Remarks

Welder No Marking Dimengofs N | AGE ZUI M Zuléssigkeitsgrenze
Level acceptance
= LERTTFIKAT: A~
1 2 83,5._(-\.',”‘_\ -’ ( -\'(gl B PH
2 - (G5 N R A ) g PH
SEHTE— Sl
[ ————
1. Wyniki badai odnoszg si¢ wylgcznie do badanych obiektow/ Test results

refer solely to tested objects./ Die Priifungsergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Objekte.

2. Dokiadnoéé¢ pomiaru okresla sig na podstawie bledu pomiarowego aparatury badawczej, wyszezegélnionej w wymienionym s

prawozdaniu./ Test Accuracy is based on measuring
error of measuring equipment, detailed in report mentioned./ Die Genauigkeit der Abmessung wird auf der Basis des Messfehlers der Messgerate bezeichnet, die in dem Bericht genannt werden,
3. Pomiary wyk dami bezp Inimi; nie podaje sié niepewnoceci pomiarowej. /Tests carried out with direct methods; measure uncertainty is not given./ Die Messungen werden
mit den direkten Methoden di filhrt; Ant: i it wird nicht genannt.

Wszelkie odchylenia i uzupe’nienia lub ograniczenia warunkéw technicznych badai 2
and completion or condition limitations of technical tests along with any other information refer to specified test. / Jegliche Abweichungen und Ergénzungen oder Einschrinkungen von technischen
Prifungsbedingungen sowie alle anderen Informationen beziehen sich auf eine einzelne Priifung.

_Bez pisemnej zgody lab ium bn_d..wmg_o ie nie moze byz powielane inaczej jak tylko w ca’oeci./Without written approval of Testing Laboratory this report cannot be
copied otherwise than in whole / Ohne schrifiliche Einwilligung des Pritfungslabors darf das Bericht in Teilen nicht vervielfiltigt werden.

» wraz z wszelkimi innymi informacjami, odnosi si¢ do ok !

5.

Sprawdzenie sprzetu Sprzet sprawny Wykonala | ocerfita) mgr inz. Justyna Snopek | Zatwierdzit m Snopek
Uberprufung des Gerates von der Prufung Gerat einvandfrei Prﬂfer 0230/2 13;.iIPT2fZ-;()Jg B@Slaﬁng von po
Equipment inspection before the festing Equipment efficiete Controll k Verified " e
Tak/jalyes Tak/jalyes B onirolier el /

| Nie/nein/no [ Nie /nein/no [

N\




STALTECH S.C.

GRABOWA,UL. OGRODOWA 22
42-450 LAZY

NIP 6492304245 REGON 363633110
e-mail: biuro@staltechsc.pl

Nr/No.
8491L.W2018

TEMAT / SUBJECT / UMFANG

Badania na kwalifikowanie technologii spawania
zgodnie z PN EN I1SO 15614-1

Nafto-Construct Sp z o.0.

ZLECENIODAWCA: VL. Siewna 44
PURCHASER/ ’
AUFTRAGGEBER 31-231 Krakdw

Nr zlecenia: 849/09/2018 ata przyjecia: 17.09.2018

Purchase Order No:/ Aufirags-Nr.: r v tance date:/ Eingangsdatum;

THUR/GEN POL SkA

ANLAGE zupm

Zalgczniki do sprawozdania;
Report Appendixes / Anlagen zum Bericht:

I <
2.-
3.-

Sprawozdanie zawiera 2stron(y). Grabowa, dnia: 20.09.2018
The Report consists of 2 Page(s)/ Der Bericht enthalt 2 Seite(n)

1. Wyniki badai odnoszq sig wylgeznie do badanych obiektéw/ Test results refer solely to tested objects./ Die Priifi g bnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Objekte.

2, Dokladnoéé¢ pomiaru okredla si¢ na podstawie blgdu Ppomiarowego aparatury badawczej, wy Glnionej w wymienionym spr daniu./ Test Accuracy is based on
measuring error of measuring equipment, detailed in report mentioned./ Die Genauigkeit der Abmessung wird auf der Basis des Messfehlers der Messgeriite bezeichnet, die in dem Bericht
genannt werden,

3. Pomiary wyl dami bezp dnimi; nie podaje si¢ niepewnoceci Ppomiarowej. /Tests carried out with direct methods; measure uncertainty is not given./ Die Messungen
werden mit den direkten Methoden d hgefiihrt; A icherheit wird nicht genannt,
4. Wszelkie odchylenia i uzupe’nienia lub ograniczenia warunkéw technicznych badafi, wraz z wszelkimi innymi informacjami, odnosi sié do okrecclonego badania. / Any

deviation and completion or condition limitations of technical tests along with any other information refer to specified test.
von technischen Priifungsbedi sowie alle anderen Informationen bezichen sich auf cine einzelne Prufung,

5. Bez pisemnej zgody laboratorium badawczego sprawozdanie nie moge byz powielane inaczej jak tylko w ca’oceci /Without written approval of Testing Laboratory this report cannot
be copied otherwise than in whole / Ohne schriftliche Einwilligung des Priifungslabors darf das Bericht in Teilen nicht vervielfiltigt werden.

/ Jegliche Abweichungen und Erganzungen oder Einschrinkungen




STALTECH S.C. GRABOWA,UL. OGRODOWA 22; 42-450 LAZY
Data badania Strona:
- Datum / Date Blatt/ Sheet
SPRAWOZDANIE Z BADAN METALOGRAFICZNYCH 20,00:2018 9
MAKROSKOPOWYCH Sprawozdanie nr Stron:
MAKROSCHLIFFPRUFBERICHT / MACROSCOPIC EXAMINATION RAPORT Protokoll Nr / Report Nr Seiten / Of
849L.W2018 2
Rodzaj elementu Ztacze spawane katowe FW t= 8,74 x 5,56 (= 60,3 x 26,7 [mm] Data otrzymania probek:
Elementary Erhattenam 17.09.2018
Element Kind Samples receive date
pWPS nr Obrdbka ciepina: ; Temperatura otoczenia:
141-317-2 Warmebehandlung ta.k.f lalyes [ Umgebugstemperatur 220C
Heat treatment nie/ nein /no E Environment temp.
Nazwisko i imie spawacza: Znak spawacza 'I:!odzag zlgcza:
= Schweisserkennzeichen - ugenform FW/PH
XVZEZT;I;SS “iae Welder mark Type of seam
Metoda spawania: Spoiwo: ; _ | Materiat:
Schweiverfahren Bindemittel PN EN IS0 14343:2017-06: | /.oy X2CrNiMo18-15-4
Welding proc. 141 | Fijer WI1B165NL Werkstoff:
Badania przeprowadzono wyg: Wady wg Klasa wg
Priifung nach PN EN ISO 17639 Schweissnahtfehler PN-EN ISO Bewertungsgruppnach PN EN 1SO
Exsamination instruktions No Weld surface imperfections 6520-1 Quality levels by 5817
Odchylenia od norm lub warunkéw badania :
Abveichungen von Standarden oder Priifbedingungen ta.k ": a I i %
Deviations from standards or testing conditions nie /nein/no
Uwagi -
Bemerkungen
Remarks

Przedmiot badania
Gegenstand der Priifung
Test object

Odczynnik trawiacy
Atzmittel
Etchant

Powigkszenie
Abbildungsmasstab
Magnification

Opis powierzchni
Beschreihung der Oberflache
Source cond

Adler

2:1

Bez wad - klasa B

01/PN-EN 1SO 17639 A-E-1.2

Przedmiot badania
Gegenstand der Priifung
Test object

Odczynnik trawiacy
Atzmittel
Etchant

Powigkszenie
Abbildungsmasstab
Magnification

Opis powierzchni
Beschreihung der Oberflache
Source cond

HURIGEN

ZER]\TFIKAT:
j-

POLSKA
ANLAGE ZUM

Sprawdzenie sprzetu Sprzet sprawn; i i i i i
Ube_rprufung des Gerates von der Prufung G:ralefein‘\,fandfrgi :\l::(ornall ikl opeK Zatwlt_ardzﬂa AR Clemza
Equipment inspection before the testing Equipment efficiete ] "/4 - L Be§tahng von

Tak/jalyes [ Tak/jalyes [ Controller Verfied by B L
Nig/nein/no [ Nie /nein/no [




