Notified body for pressure equipment

of TUV Thiiringen e.V.

Melchendorfer Str. 64, 99096 Erfurt, Tel. +49 361 42 83 0

Email: info@tuev-thueringen.de

3 Designation(s):

4 WPS-Reference:
5

6 Welder's name:

7 Method of identification:
8 Date and place of birth:
9 Employer:

10 Code / testing standard:

11 Supplementary fillet weld test:

Ve

THURINGEN

Welder's Qualification Test Certificate

Certificate No. 23-270030-PL

ISO 9606-1 136 T BW/FW FM3 P s12 D114.3 H-L045 ss mb

T 136/FM3/01, T 136/FM3/05

Leonid TRESHCHIN

92072118732 PESEL
1992-07-21, Wielikaja Lepieticha Ukraina

PN-EN ISO 9606-1:2017, AD2000-HP3

Yes (completed in conjunction with a butt weld qualification)

Examining body: TUV Thiringen Polska

Examiner: Bartosz Lasek

Photograph
(if required)

13

12 Job knowledge: Acceptable
Test piece Range of qualification
14 Welding process(es); 136 MAGF /FCAW 136
15 Transfer mode = —e—e—s
16 Product type (plate or pipe) T Pipe/Tube T, P, Pipe branch 260°
17 Type of weld BW Butt weld BW, FW
18 Parent material group(s) SIS Sud 5 0 AW S N e
19 Filler material group(s) FM3 FM1, FM2, FM3
20 Filler material typ(s) P R,PV,W)Y.,Z
21 Shielding gas / flux ENISO 14175-M21 s
22 Auxiliaries 2 i
23 Type of current and polarity ~ DC+ (= +)
24 Material thickness t (mm) - FW: 2 3.00
25 Deposited thickness s (mm) ~ 12.00 (= 3 Layers) =3.00
114.30 257.15

26 Outside pipe diameter (mm)

27 Welding position(s) H-L045 BW: PA, PC, PE, PF;
FW: PA, PB, PC, PD, PE, PF
28 Weld details ss mb ss mb, bs
29 Multi layer / single layer FW: sl FW:sl, mL————
30 Additional information: —-—-— X\ 1nur "’9
Parent metal: 13CrMo4-5 (1.7335). Filler: ISO 17634-A T CrMo1 P M 1 H5. S

The requirements of the Pressure Equipment Directive 2014/68/EU approval of personngl nng

31 Performed and Not
32 Typeofitests accepted tested
33 Visual testing X -
34 Radiographic testing X (UT) -
35 Fracture test X -
36 Bend test - X
37 Notch tensile test - X
38 Macroscopic examination - X
39 Additional tests - X

40 Revalidation for qualification by examiner or examining body

for the following 2 years (refer to 9.3 b)

5%

Place, date: -06-29
Revalidation method; = 93a
Date of welding;, / 2023-06-23
Validity unti 2026-06-22

Confirmation of the validity by welding coordinator { examiner or examining body
for the following & months (refer to 9.2)

41 Date | Signature [ Position or title Date Signature | Position or title
2025-12-
2024-06-
N/A 2024-12-
2025-06-
2025-12-

Translation of printed text on the reverse side x Ubersetzung des Formblattes auf der Riickseite x Traducation des rubriques imprimés au verso
01.21 Created with WelderCert-12.10917



1SO 9606-1 de

1 Schweiller-Prifungsbescheinigung /
Schweilerpriifungszertifikat
Zertifikat Nr.

2 Bezeichnung(en)

3 WPS-Bezug/Priifstelle

4 f Praf-Nr.

5 Name des Schweiers

6 Legitimation

7 Art der Legitimation / Fotografie

8 Geburtsdatum und -ort / (falls nétig)

9 Arbeitgeber
10 Vorschrift / Prifnorm
11 Ergédnzende Kehlnahtprifung Ja/ Nein
12 Fachkunde: Bestanden / Nicht gepriift

13 Prufstick / Geltungsbereich
14 Schweifiprozess(e)

15 Art des Werkstoffuiberganges
16 Produktform (Blech oder Rohr)

17 Nahtart

18 Werkstoffgruppe(n}

19 Werkstoffgruppen des Schweillzusatzes

20 Schweiftzusatzart

21 Schutzgas / Pulver

22 Hilfsstoffe (z. B. Formiergas)

23 Stromart und Polung

24 Werkstoffdicke t (mm)

25 Schweigutdicke s (mm)

26 Rohrauftendurchmesser {(mm)

27 Schweifiposition (W=Wannenlage,
H=Horizontal, U=Uberkopf, S=Steigend,
F=Fallend)

28 Schweillnahteinzelheiten

29 Mehrlagig / einlagig

30 Zusétzliche Hinweise

31 Art der Priifung / Sachversténdiger oder
Notifizierte Stelle (0090) fir Druckgeréte

32 Ausgefthrt und bestanden / Nicht geprift
33 Sichtpriifung

34 Durchstrahlungsprifung

35 Bruchpriifung

36 Biegeprifung

37 Kerbzugprifung / Ort, Datum

38 Makroskopische Untersuchungen / Datum
des Schweillens

39 Zusétzliche Prufungen / Gitigkeitsdauer
bis

40 Verldngerung der Qualifizierung durch den
Prifer oder die Prifstelle fiir die ndchsten
2Jahre (unter Bezug auf 9.3 b)/
Bestatigung der Gliltigkeit durch die
SchweiBaufsichtsperson oder der
Priifstelle fir die folgenden 6 Monate
(Bezug auf 9.2)

41 Datum, Unterschrift, Dienststeliung oder
Tite!

1SO 9606-1 en
1 Welder's qualification test certificate

Certificate Ne
2 Designation(s)
3 WPS-Reference / Examining body
4 / Reference No.
5 Welder's Name
6 ldentification
7 Method of identification / Photograph
8 Date and place of birth / (if required)

9 Employer
10 Code / Testing Standard
11 Supplementary fillet weld test Yes/No
12 Job knowledge: Acceptable / Not tested

13 Test piece / Range of qualification
14 Welding process(es)

15 Transfer mode

16 Product type {plate or pipe)

17 Joint type

18 Material group(s)

19 Filler material group(s)

20 Filler material typ(s)

21 Gas / flux

22 Auxiliaries (e. g. backing gas)

23 Type of current and polarity

24 Material thickness t (mm)

25 Deposited thickness s (mm)

26 Qutside pipe diameter (mm)

27 Welding position (F=Flat, H=Horizontal,
O=0verhead, Vu=Vertikal up, Vd=Vertical
down)

28 Weld details

29 Multi tayer / single layer

30 Additional information

31 Type of test / The Authorized Expert or
Notified Body (0090) for Pressure
Equipment

32 Performed and accepted / Not tested

33 Visual testing

34 Radiographic testing

35 Fracture test

36 Bend test

37 Notch tensile test / Place, Date

38 Macroscopic examination / Date of welding
39 Additional tests / Validity until

40 Prolongation for qualification by examiner
or examining body for the following 2
years (refer to 9.3 b) / Confirmation of the
validity by welding coordinator/examiner
or examining for the following 6 months
(refer to 9.2}/

41 Date, signature, position or titie

ISO 9606-1 pl
1 Certyfikat egzaminu spawacza

Numer certyfikatu
2 Uprawnienie spawacza — oznaczenie (a)
3 WPS / Jednostka Certyfikujaca
4 / Numer kontrolny
5 Nazwisko spawacza
6 Dokument tozsamosci
7 Rodzaj dokumentu tozsamos$ci / Zdjecie
8 Data i miejsce urodzenia / {jezeli
wymagane)
9 Miejsce pracy

10 Przepis / Norma egzaminacyjna

11 Dodatkowe zigcze kagtowe Tak / Nie

12 Egzamin teoretyczny: pozytywna / nie
przeprowadzono

13 Zakres egzaminu / Zakres waznoéci

14 Metoda(y) spawania

15 Sposob przejscia materiatu

16 Forma prébki egzaminacyjnej (blacha lub
rura)

17 Raodzaj spoiny

18 Grupa(y) materiatowe

19 Grupa(y) materialowa spoiwa

20 Rodzaj{e) spoiwa

21 Gaz ostonowy / topnik

22 Materialy pomocnicze (np. gaz formujgcy)

23 Rodzaj i biegunowo$¢ pradu spawania

24 Grubos¢ materialu prébki t (mm)

25 Grubos¢ spoiny s (mm)

26 Srednica zewnetrzna rury {(mm)

27 Pozycja spawania W=Podolna,
H=Nascienna, U=Sufitowa, S=Pionowa,
F=Pionowa z gory na dot)

28 Szczegoty dotyczgce spoiny

29 Wielowarstwowe / jednowarstwowe

30 Informacje dodatkowe

31 Rodzaj badania / Rzeczoznawca lub
Jednostka Notyfikowana (0090)

w obszarze urzgdzen cidnieniowych

32 Wykonane i pozytywne / Nie wykonano

33 Badanie wizualne

34 Badanie radiograficzne

36 Proba tamania

36 Préba zginania

37 Proba rozciggania z karbem /
Miejscowosc, data

38 Badanie makroskopowe / Data spawania

39 Badania dodatkowe / Data waznosci

40 Przediuzenie wazno$ci uprawnienia przez
Rzeczoznawce lub Jednostke
Certyfikujaca na kolejne 2 lata (Punkt 9.3
b normy) / Potwierdzenie waznosci przez
osobe nadzoru spawainiczego lub
Jednostke Certyfikujgcy na nastepne 8
miesiecy (Punkt 9.2 normy)

41 Data, podpis, funkcja fub tytut



