TUV Thiiringen e.V.
Notifizierte Stelle nach Druckgeréterichtlinie 0090 "

Notified Body for Pressure Equipment 0090

THURINGEN
ZERTIFIKAT — CERTIFICATE - SWIADECTWO
IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1.2
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EU ANNEX | 3.1.2
W ZAKRESIE DYREKTYWY 2014/68/UE ZALACZNIK | 3.1.2
Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Protokét Kwalifikowania Technologii Spawania (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No./ Swiadectwo Badania Nr: PL09/302557/24
Seite/ Page/ Strony: 1 von/of/z1
Priif-Nr./ Test No./ Nr raportow:
WPS-Nr/ WPS-No./ WPS nr: 141t2 462-464LN/2024/05, 461LW2024/05
Zertifizierungsstelle/ Certification body/ Jednostka “ — Priifstelle/ Test laboratory/
egzaminacyina: TUV Thiiringen e.V. Laboratorium: STALTECH S.C
Hersteller/ Manufacturer/ Wytwérca: ACOUSTICS Sp. z 0.0.
Anschrift/ Address/ Adres: ul. Rosnowskiego 3
82-300 Elblag
Priifgrundlagen/ Specifications/ Przepis, norma dotyczaca EN ISO 15614-1:2017 (Level: 2) -
badan:
Datum der Schweilung/ Date of welding/ Data spawania: 16.05.2024
SchweillprozeR/ Welding process/ Proces(-y) spawania: 141 (WIG / TIG / TIG)
h T joi 4
GG B EA 0N T it BW - SmpfstoR / Butt joint / Ztacze doczotowe, FW-
Kehlnaht/ Fillet weld / Spoina pachwinowa
Nahtform/ Form of joint/ S i
orm/ Foyaf ot SOl s Blech / Plate / Blacha
sl ss mb
Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Materiai(y) . . .
podstawowe: ISO/TR 15608: 8.1 mit/ with/z 8.1
Dicke des Grundwerkstoffe(s)! Parent metal thickness/ . BW: 3,00 . : BW: 7,80
Grubo$¢ materiatu podstawowego [mm]: Vol Fronml o FW: 3,00 Bl Tof Do FW: 12,00
Schweillgutdicke/ Deposited weld metal thickness/ Grubos¢ spoiny [mm]: max: 7,8
Kehlnahtdicke/ Throat thickness/ Grubosé spoiny pachwinowe] [mmj: 4,5-9,0 (6,0)
AuRendurchmesser/ Outside diameter/ Srednica zewnetrzna > 500
rury [mm]:
Anwendungstemperatur / Application temperature / Wie Grund- bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als/
Temperatura pracy [°C] As base or weld metal respectively, however not lower than/ RT
Jak materialu podstawowego oraz dodatkowego, Jednakie nie nizsza niz:
2: d‘:z;“oif;:werksmﬁes" Filar-medal type/ Rodzal materialu (S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret
Werkstoff-Nr./ Material-No./ Oznaczenie:* MOST 316 LSI
Normbezeichnung/ Standard designation/ Oznaczenie EN ISO 14343-A - W 1912 3 LSi
stopiwa:*
Schutzgas/ Shielding gas/ Gaz ostonowy: EN ISO 14175-11
Wourzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujacy: -
Schweillpositionen/ Welding position/ Pozycja spawania: PA Siehe/ See/ Patrz: 8.4.2
Vorwarmung/ Preheat/ Temperatura podgrzewania wstepnego in. 5 Zwischenlagentemperatur/ Interpass Temperature/
[cl: min. Temperatura miedzysciegowa []: max. -
Stromart/ Type of welding current/ Rodzaj pradu spawania i
biegunowos$¢: DeC Lichtbogenart/ Type of arc/ Sposéb
(<) przenoszenia:
::Jaf;nr;e:nbnngung / Heat Input / llo§¢ wprowadzonego ciepta Von/ From/ Od: 0,38 Bis/ Tol Do: 0,64
Warmenachbehandlung/ Post weld heat treatment/ Obrébka
cieplna po spawaniu:
Sonstige Angaben/ Other information/ Inne informacije: Automat do spawania liniowego MOST MLS-3100
Hiermit wird bestatigt, dass die Prifu il in U instimmung mit der WPS und den As der vorbazei Regeln bzw. F geschweillt und gepriift wurden. Die gesteliien Anforderungen sind erfillit.
IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1.2
Cerlified that test welds were prepared, welded and tested in accordance with the WPS and the requirements of the rules / i bove. The requirements are fulfilied.
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EUl ANNEX 13.1.2
Poéwiadcza sig, Ze zlacze prébne zostaly przygotowane, spawane | zbadane zgednie z WPS oraz wymaganiami / n am'&‘\ . Wymagania zostaly spelnicne

W ZAKRESIE DYREKTYWY 2014/68/UE ZALACZNIK 13.1.2

Ort/ Location/ Migjscowosé:  Katowice Datum der Aus

TOV Thiringen e.V. Tel.: 0361/42830
Konrad-Zuse-Str. 21 Fax: 0361/428342
99099 Erfurt, Deutschland ped@tuev-thueringen.de

of UVThunneneV Reg.-No.: 0090

* Es sind nur eigr priifte Zu stfe zu verwenden/ It is used only tested filer materials/ Obejmuje materiaty dodatkowe uzyte w badaniu
424.1_VP_Stumpfnaht_Kehinaht rev. 03/23




TUV Thiiringen e.V.
Priiflabor fir Druckgerate
Testing Laboratory of Pressure Equipment

TV

THURINGEN

Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Protokét Kwalifikowania Technologii Spawania (WPQR)

Prifbericht(Test Report)

WPQR-Nr/ WPQR-No./ WPQR nr:

Zertifizierungsstelle/ Certification body/ Jednostka egzaminacyjna:

WPS-Nr/ WPS-No./ WPS nr:
Hersteller/ Manufacturer/ Wytworca:
Anschrift/ Address/ Adres:

Priifgrundlagen/ Specifications/ Przepis, norma dotyczaca badari:

Datum der SchweiBung/ Date of welding/ Data spawania:

Schweillprozel/ Welding process/ Proces(-y) spawania:

Nahtart/ Type of joint/ Typ zlacza:

Nahtform/ Form of joint/ Szczegdly zlacza:

Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Material(y) podstawowe:

Seite/ Page/ Strony: 1von/of/z1
Prif-Nr./ Test No./ Nr

PL09/302557/24 raportow: 462-464LN/2024/05, 461LW2024/05

TOV Thiiringen e.V. Priifstelle/ Test laboratory/ ~ STALTECH S.C
Laboratorium:

141 k2

ACOUSTICS Sp.z o.0.

ul. Rosnowskiego 3

82-300 Elblag

EN ISO 15614-1:2017 (Level: 2) -

16.05.2024

141 (WIG / TIG | TIG)

StumpfstoR / Butt joint / Ziacze doczolowe, BW ss nb

Blech / Plate / Blacha

sl ss mb

X2CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2

mit/ with/ z

Dicke des Grundwerkstoffe(s)/ Parent material(s) thickness/ Grubos¢ G 0

materiatu podstawowego [mml:

Kehlnahtdicke/ Throat thickness/ Grubo$¢ spoiny pachwinowej [mm]:

AuBendurchmesser/ Outside diameter/ Srednica zewnetrzna rury
[mm]:

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

Markenbezeichnung/ Trade name / Oznaczenie producenta®:
Normbezeichnung/ Standard designation/ Oznaczenie stopiwa:*
Schutzgas/ Shielding gas / Gaz ostonowy:

Wurzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujgcy:
Schweilpositionen/ Welding position / Pozycja spawania:

Vorwarmung/ Preheat / Temperatura podgrzewania wstepnego [

Zwischenlagentemperatur/ Interpass Temperature/ Temperatura
migdzysciegowa []:

Stromart/ Type of welding current/ Rodzaj pradu spawania

i biegunowos§é:

Lichtbogenart/ Type of arc/ Sposéb przenoszenia:

Wiarmeeinbringung/ Heat Input/ llo$¢ wprowadzonego ciepta [kJ/mm]

Bemerkungen/ Remarks/ Uwagi:

itungen in Ub

Hiermit wird bestétigt, dass die Prifung:
Anforderungen sind erfilllt,
IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG 1 3.1.2

(S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret

MOST 316 LSl
EN ISO 14343-A - W 19 12 3 LSi

ENISO 14175 -1

PA
5

Von/ From/ Od: 0,51 Bis/ To/ Do: 0,51

Automat do spawania liniowego MOST MLS-3100

\ung mit der WPS und den Anforderungen der vorbezeichneten Regeln bzw. Prifnormen vorbersitet, geschweilit und gepruft wurden. Die gesteliten

Certified that test welds were prepared, welded and tested in accordance with the WPS and the requirements of the rulas [ tasting standards indicated above. The requirements are fulfilled.

IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EU ANNEX 13.1.2

Poswiadcza sig, Ze zlacze probne zostaly przygotowans, spawans | zbadane zgodnie z WPS craz wymagap#

W ZAKRESIE DYREKTYWY 2014/68/UE ZALACZNIK 13.1.2

Ort/ Location/ Miejscowo$é: Katowice

Tel.: 0361/42830
Fax: 0361/428342
ped@tuev-thueringen.de

TUV Thiiringen e.V.
Konrad-Zuse-Str. 21
99099 Erfurt

424.1_VP_Stumpfnaht_Kehinaht

| powyze]. W ia zostaly sp
&
)
S
agrn ﬁ g/ Dalso issue/ Data wystawienia:
'5 Ing. Barto
,?, . Priifer des P[uﬂa b0
s - des TUV,
Unnge° The tester of the Labqatofy of Pressure Equipment
of TU

rev. 03/23




