Industrie Service ! Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

JAN

TUV TUV Rheinland Group

Schweillverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 PL/V-06 0098

Herstelier: Air Tech Bud Sp. Z 0.0.

Manufacturer: ul. Partyzantow 26

32-700 Bochnia

Datum der Schweilung / Date of Welding:  01.06.2006

Probe-Nr. / Specimen MNo:

Hersteller-Schweilfanweisung:
Manufacturers Welding Procedura:

PWPS-Nr.:

VP-04

VP04

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; AD 2000 Merkblatt HP 2/1; 1SO EN 15614-1

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoff 1: | Grundwerkstoff 2: Mahtart:
Base Metal 1: Base Metal 2: Joint Type:

Werkstoff — Bezeichnung / Material — Designation: P235JRG2 P235JRG2
_ - EN 10025 - EN 10025 Stumpfstol
Werkstoffuntergruppe / Material Subgroup! 1.1 1.1

Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: 6 6

Raohrauftendurchmesser / Pipe Outside Diameter [mm]: -- =

Schweiliprozess / | Schweillprozess /
Welding Process: 1 Welding Process: 2

Bezeichnung nach 1SO 4063 | Designation ace. to 1SO 4063 135 -
Zusatzwerkstoff / | Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 440 / G35i1

Filler metal Durchmesser [ Diameter [mmj: 1,2 o]

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 6 --
einlagig / single-run O O]
mehriagig / multi-run | O
gg::r;; ; ;n;:} - Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 439 / M21 =
'Stromart / Type of Welding Current: =]+ - >
Warmeeinbringung (min. — max.) / heat input {min. — max.) [kJ/mm] - —

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: - o

Max. Zwischenlagentemp. [ Max. Interpass Temperature [PC]: =t =
Schweifiposition / Welding Position: PA _

Wasserstoffarmglihen / Scaking: itk
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: g

BEMERKUNGEN / REMARKS:

Hichste Betriebstemperatur max. 350 °C

Tiefste Betriebstermperatur max, -40 °C

ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestétigt, dass die Priifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.

Pritfgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiltt und geprift-wiurden.
This is to certify that test welds were preparad, welded and tested satisfaclory,i a\cmﬁapcew; specifications indicated above,

o

Ort: 41-800 Zabrze Datum: 08.08.2006 / . -Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: INTS e “Certifigation for Pressure Equipment
T N X
Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweiltung / AR FAL DR |
Attachments: Report of Weld Test i l\ g 3 7 e e
2. Prufergebnisse / Test Results 3\ . \\ _._.-__;:/ e | Kochaniak
TUV Rheinland Industrie Service GmbH W e enannte Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 Kain, GERMANY "%H Ul Notified Body, 1D Mumber 0035

Aulenstalle - Falen 1 220 PL_V 08 00BB
ul MG Skindowskie-Curs 34, PL 41-800 Zabeze: Tel o +48 32 371 64 86 Fax, +4B 32 271 64 B

mail andzme kochanisk Gipl v com
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Industrie Service / Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /

Certification Body for Pressure Equipment

Tl-.-l\f TUV Rheinland Group
ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 PL/V-06 0097

Hersteller: Air Tech Bud Sp. Z 0.0 Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturer; ul. Partyzant6w 26 Manufacturers Welding Procedure:

32-700 Bochnia pWPES-Nr.: VP-03

Datum der Schweilbung / Date of Welding: 01.06.2006 Probe-Nr. | Specimen No: VP03

PRUFGRUNDLAGEN { SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; AD 2000 Merkblatt HP 2/1; ISO EN 15614-1
GELTUNGSBEREIGH;" RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoff 1: Grundwerkstoff 2: MNahtart:
Basze Metal 1: Base Metal 2: Joint Type:
Werkstoff — Bezeichnung / Material — Designation: P235JRG2 P235JRG2
- EN 10025 — EN 10025 Kehinaht
Werkstoffuntergruppe / Material Subgroup. 1.1 1.1
Werkstoffdicke [ wall Thickness [mm]: 15 15
Rohrauftendurchmesser { Pipe Cutside Diameter [rmm]: -- --

Schweiltprozess / | Schweiltprozess /

Welding Process: 1 Welding Process: 2

Bezeichnung nach 1SO 4063 / Designation acc. to IS0 4063 135 o
Zusatzwerkstoff / | Spezifikation/Bezeichnung [ Specification/Designation.: EN 440 | G35i1

i Filler metal Durchmesser / Diameter [mm): 12 ik

| Dicke des Schweillgutes [ Deposited weld metal thickness [mm]: 10 <
einlagig / single-run O ]
mehrlagig / multi-run < []
ggkﬁrz ; ;I::r - Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Dasignation. EN 439 / M21 =
Stromart / Type of Welding Current: =[+ £

Warmeeinbringung (min. — max.) / heat input (min. - max ) [kd/mm] . -
Min. Vorwirmtemperatur [ Min Preheat Temperature [°C]: i 5
| Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [*C]; = A
Schweilposition ! Welding Position: PA -
Wasserstoffarmgliihen [/ Scaking: i

Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: o

BEMERKUNGEN / REMARKS:

Hachste Betriebstemperatur max. 350 °C
Tiefste Betriebstemperatur max. -40 °C
ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweillungen in Uberemstlmmung mit den Anforderungen der o0.g.
Priifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilit und ge
This is to certify that lest welds were prepared, welded and tested satisfactory

Ort: 41-800 Zabrze Datum: 08.08.2006

Location: Date:

rungsstelle fur Druckgerate
dy. for Pressure Equipment

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

2. Priifergebnisse / Test Resuits

T Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Kaln, GERMANY

nannte Stelle, Kennummer 0035
Matified Body, 1D Number 0035

Aultsnsiele - Poan B 01220 PL_V DB 0037 Seite / Page 1 von 1
ul. M.C Sacdowskiaj-Curie 39, PL 41-800 Zabrze: Ted ; +48 32 271 84 86 Fax; +48 32 271 64 8B
mal andzre kochaniak@pl e com



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerdte /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

A

TOV

TUV Rheinland Group

SchweiBlverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate Mo.; 01 220 PL/V-06 0096
Hersteller. Alr Tech Bud 3p. Z 0.0 Hersteller-Schweiltanweisung:
Manufacturer; ul. Partyzantéw 26 Manufacturers Welding Procedure:
, 32-700 Bochnia pWPS-Nr.. VP-02
| Daturmn der Schweillung / Date of Welding:  01.06.2006 Probe-Nr. / Specimen No: VPO2

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; AD 2000 Merkblatt HP 2/1; ISO EN 15614-1

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Werkstoffdicke / wall Thickness [mm]: 10
Rohraulendurchmesser [ Pipe Outside Diameter [mm]: -

Grundwerkstoff 1:
Base Meatal 1:
Werkstoff — Bezeichnung / Material — Designation: P235JRG2
- EN 10025
Werkstoffuntergruppe / Material Subgroup: 11

Grundwerkstoff 2:
Base Metal 2:

P235JRG2
- EN 10025
1.1
10

Mahtart:
Joint Type:

Stumpfstof

Schweilprozess /

Schweilprozess /

Welding Process: 1 Welding Process: 2

Bezeichnung nach IS0 4063 / Designation acc. to 1S0 4063 135 =
Zusatzwerkstoff | | Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 440/ G35i1

Filler metal Durchmesser / Diameter [mm]: 1,2 e
Dicke des Schweiltgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 10 -
einlagig / single-run ] LJ
mehrlagig / multi-run | O
gg::rfl;é :suff - Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 439 / M21 - )
| Stromart / Type of Welding Current: =/+ s
Warmeeinbringung {min. — max.) / heat input (min, — max.) [kd/mm] = =
Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: = s
Max, Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [C]: - -
Schweillposition / Welding Position: PA B

Wasserstoffarmgllihen / Soaking: s
Wiarmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: .

BEMERKUNGEN / REMARKS:

Héchste Betriebstemperatur max. 350 °C

| Tiefste Betriebstemperatur max. -40 °C

ERGEBNIS / RESULT: )

Hiermit wird bestétigt, dass die Prifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der 0.9,

Priifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilit und geprift wurden,
This is to cartify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory u}_iaoﬂftfﬁna&;c(m the specifications indicated above,

Ort: 41-800 Zabrze Datum: 08.08.2006 /"’6 S\ i izierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: I 8o b \ ﬂg;t catnon Body for Pressure Equipment
Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweilung / i _:;*1"’
Attachments: Report of Weld Test | !. RIPR ).

2. Prifergebnisse / Test Results ! | . _ ej Kochaniak

k1 » \ i
TUV Rheinland Industrie Service GmbH N -l 132 : 'Bé,nannte Stelle, Kennummer 0035
; "-",- /" Notified Body, ID Number 0035

Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY ﬁ-'

Aultanstele - Polan 01 220 PL_M OB 0034
ul. MLC. Sklodowskia-Cune 34; PL 41-800 Zabrze: Tel: «43 32 271

miail ardzreg kechanaki@pl iuy com

Seite / Page 1 von 1
G4 BG Fay, +48 32 271 64 88



Industrie Service ! Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /

Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schwelﬂverfahrenspr[ifung Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 PL/V-06 0095
Herstelleﬁ - Ajir Tech Bud Sp. Z 0.0.
Manufacturer; il Partyxantf 25
32-700 Bochnia _
Datum der Schweillung / Date of Welding:  01.06.2006

TUV 10V Rheinland Group

Hersteller-Schweillanweisung;
Manufacturers Welding Procedure:

pWPS-Nr.; VP-01

Probe-Nr. / Specimen No: VP01

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; 1SO EN 15614-1
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoff 1: | Grundwerkstoff 2; Mahtart:
Base Metal 1: Base Metal 2: Joint Type:
Werkstoff — Bezeichnung / Material — Designation: St 37.0 5t 3ar.0
- DIN 2440 — DIN 2440 Stumpfstof
Werkstoffuntergruppe  Material Subgroup: 1.1 1.1
| Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: 5.8 5.8
| RohrauRendurchmesser / Pipe Outside Diameter [mm]: 101,6 101,6

Schweillprozess / | Schweilprozess /
Welding Process: 1 Welding Process; 2

| Bezeichnung nach |S0 4063 / Designation ace. to 150 4063; 135 A
Zusatzwerkstoff / | Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 440 / G35i1
: Filler metal Durchmesser / Diameter [mm]; 1,2 s
!Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: B 5.8 -
| einlagig / single-run ] L]
| mehrlagig / multi-run <] 1
gg:ﬁ; ; ;!su:; . Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation. ; EN 439 | M21 .
Stromart / Type of Welding Current: =]+ -
'Wérmeeinbringung {min. — max.) / heat input {min. - max.) [kJ/mm] R i
Min. Vorwdrmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]. - =
Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: - =
Schweillposition / Welding Position: H-L0O45 s

Wasserstoffarmglihen / Soaking: =
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: -

BEMERKUNGEN / REMARKS:

Hochste Betriebstemperatur max. 350 °C
Tiefste Betriebstemperatur max. -40 °C

ERGEBNIS | RESULT: g

Hiermit wird bestétigt, dass die Prifungsschweiltungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.
Priifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiltt und gepriift wurden.

This is to carify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory i |1h the specifications indicated above,

Ort: 41-800 Zabrze Datum: 08.08.2006

Location: Date:

for B re Equipment

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

2. Priifergebnisse / Test Results - Andrzej Kochanlak

\P“' nannta Stelle, Kennummer 0035
Motified Body, ID Number 0035

T Rheinland Industrie Service GmbH
Am Graven Stein, 51105 K&ln, GERMANY

Aubenstalie - Polen

01 220 PL_V 06 0095

1 MG Skiosowskie-Curia 34; PL £1.800 Zabeze: Tel.: +48 32 271 8486 Fax; +48 32 271 64 B3

rail. andzra) kochanias@pl oy, com

Seite / Page 1 von 1



Industrie Service / Industrial Services g

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerste /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schweillverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 PL/V-06 0139

TUV  10vRheinland Group

Hersteller, Air Tech Bud Sp. Z o.0. Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturer. ul. Partyzantéw 28 Manufacturers Walding Procedure:

32-700 Bochnia pWP$~Nr VP05
Datum der Schweilung / Dete of Weiding: ~ 10.03.2006 Probe-Nr, / Speciman Na: VPOS

PROFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 97/23/EG; AD 2000 Merkblatt HP 2/1; 1SO EN 15614-1
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoff 1. | Grundwerkstoff 2: Nahtart:
Base Metal 1: Base Matal 2: Joint Typa:
Werkstoff — Bezeichnung / Material - Designation: R35 R35
PN 80/H-74219 | PN 30/H-74218 Stumpfstoll
Woerkstoffuntergruppe / Matarial Subgroup: 11 1.1
Werkstoffdicke / Wall Thicknass [mmi: 4 4
Rohraullendurchmesser / Pips Outside Diameter [mmj; 48,3 48,3

Schweillprozess [/ | Schweillprozess /
Welding Process: 1 Walding Process: 2

Bezeichnung nach 150 4063 / Designation acc. to 150 4063; 144 s
Zusatzwerkstoff / | Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Designation.: EN 1668 / W4Si1 |

Filier metal Durchmesser / Diameter [mm}: 2,4 —
Dicke des Schweilgutes / Deposited weld metal thicknass [rmmy: 4 -
einlagig / single-run ] O
mehrlagig / muiti-run B Ll
Pulver / Flux; Spezifikation/Bezeichnung / Specification/Deasignation

Schutzgas / Gas: EN439/11 =
Stromart / Type of Walding Current: =f- e

Warmeeinbringung (min. — max.) / heat input {min, — max.) [kd/mm] - -
Min. Vorwarmtemperatur / Min Prebeat Tomperatura [°C]: = -
Max. Zwischenlagentemp. / Max. imterpase Tamparature [*C]: - -
Schweibposition / Welding Position; H-L045 -
Wasserstoffarmglahen / Soaking: —
Warmenachbehandiung / Post Wald Heat Treatment: -
BEMERKUNGEN / REMARKS:

ERGEBNIS / RESULT:
Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweiungen in Uberemsﬂmmung mit den Anforderungen der 0.3.
Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweillt und gepekd-m

the specifications indicaled above.

Oort: 41-800 Zabrze Datum: 23.08.2008 Pt erungsstelle for Druckgerate

Localion: Daie;

Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweilung /
Attachmenis: Report of Wald Test

L Prﬂfﬂrgehﬂissef Test Rasults ~ing. A erEJ' Kochaniak

TOV Rheinland Industra Sarvice GmbH =N te Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 Kain, GERMANTY Nmﬂhd Body, 10 Numbar I.'.Iﬂﬁﬁ

Aulensefe — Polan 0f I20PL WV 06 0139 Seite [ Fage 1 van 1
ul M Sldodowskie-Cufie 24, PL 41-800 Zetvra, Tal <48 32 271 B4 B8 Pgp; =48 22 277 Ga 68
mal Arklere) AN kol o com




