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e Welder's qualification test certificate binuiid il o
Genau. Richiig.
2 Designation: EN ISO 9606-1 135 P BW FM1 S s15 PA ss nb
3
4 WPS - Reference: AND135C/CO1TTBI
5 Document No. (if applicable): 807VT, 819, B36
6 Welder's Name: Barcsa, losif (S1)
7 Identification: 1760817054724
8 Method of ldentification: Personal identity number
9 Date and place of birth: 1976-8-17 in Oradea
10 Employer: ANANDER S.R.L.
11 Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 135-D 135, 138(D, G, S P)
15 | Product type (plate or pipe): P P T
16 | Type of weld: BW BW
17 | Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation): S S M
19 | Shielding gas: EN ISO 14175 - M21 Similar shielding gas
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ ¥, brd
21 | Material thickness (mm): 15.00
Deposited thickness 15.00 23.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): --- 2 500.00
23 | Welding position(s): PA PA
24 | Weld details: ss nb ss nb, ss mb, bs, ssgb, ss fb
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
27 Type of test accepted :
30 | Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.:
Examiner:
Place / Date:
Signature / Stap
37 ") Append separate sheet, if required
Date of weld
Validity of qualificati 2025-5-8
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
years (refer ta 9.3b) body for the following 6 month (refer to 8.2)
39 Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title




de (D)

1 SchweiBler
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweillanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig)

10 Beschéftigt bei:

11 Vorscehrift / Prifnorm:

12 Fachprufung:
Bestanden / nicht geprtift
(Unzutreffendes streichen)

13 Priifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

18 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstickdicke (mm)

22 RohrauRBendurchmesser (mm)

23 Schweilposition i

24 Ausfugen /Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichiprifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Giiltigkeit der Priifung:

34 Bruchpriifung

35 Biegeprifung
Verldngerung der Priifung durch
Bestatigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen™

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelie

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1/017a 689 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 Identification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography [ Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer [/ supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*} append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de référence: / No. de réference:

6 Nom de soudeur:

7 ldentification:

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/{si demandee)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de |'essal
Domaine de validité

14 Procede de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du metal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diamétre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donees sur la feuilie jointe et/ou
sur la specification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de controle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres™
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Pasition ou titre
#) sur feuille a joindre si nécessaire
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— Welder's qualification test certificate

TUVRheinland

Genau. Richtig.

12

13
14
16
16
17

18

18
20

21

22
23
24
25

26
27
30

37

38

39

Designation: EN ISO 9606-1 135 P FW FM1 S t15 PF mi
WPS - Reference: AND135C/CO2TTBI
Document No. (if applicable): B13VT, 830RT

Welder's Name: Barcsa, losif (S1)
1760817054724
Personal identity number
1976-8-17 in Oradea

ANANDER S.R.L.

Identification;

Method of Identification:
Date and place of birth:
Employer:

Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017

Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB
Supplementary fillet weld test: no
Job knowledge: Accepted

Test piece Range of qualification
Welding process(es): 135-D 135,138(D, G, S, P)
Product type (plate or pipe): P BT
Type of weld: FW FW
Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
Filler matenal (Designation): ] S M

Shielding gas: EN ISO 14175 - M21
Auxiliaries / Flux:

Type of current and polarity =+

Similar shielding gas

Material thickness (mm): 15.00 =3.00
Deposited thickness 6.00
Qutside pipe diameter. (mm): --- 2 500.00
Welding ‘posiﬁnn(s): PF PA, PB, PF
Weld details: ml sl, ml
Additional information is available on attached sheet and / or WPS
Type of test Pe:gcrr:;i;nd
Visual testing X Inspecting Autharity:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Fracture testing X
Certificate No.:
Examiner;
Place / Date.
: v Signature.-‘Sla
“} Append separate sheet, if required 4
Date of welg

Validity of que

Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2
years (refer to 9.3b})

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

Date Signature Position or Title

Position or Title

Date Signature

11 1606



de (D)

1 Schweiller
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweilRanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verflighar):/Pr{if-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig}

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprufung:
Bestanden / nicht gepriift
{Unzutreffendes streichen)

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweilverfahren

15 Blech oder Rohr

16 MNahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

18 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Priifstiickdicke (mm}

22 Rohraulzendurchmesser (mm}

23 Schweiliposition

24 Ausfugen / Badsicher:ung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prufung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prifstelle

30 Sichtpriufung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Gultigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegepriifung
Verldngerung der Priifung durch
Bestédtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzpriufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

110113 683 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / {if required}

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {mm)

22 Pipe outside diameter {(mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests®
37 Date, signature
pasition or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

Certificat de qualification de
soudeur
2 Designation
Page de
4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle
5 No. de référence: / No. de référence:
6 Nom de soudeur:
7 Identification:

-

w

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandee)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de l'essai
Domaine de validite

14 Procédé de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diametre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donees sur la feuilie jointe et/ou
sur la specification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
28 Organisme de contrdle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validite
par L'Employeur

36 Autres”
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Contrdle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si nécessaire
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Welder's qualification test certificate

TOVRheinland

Ganau. Richtig.

12
13

14
15
16
17

18

19
20
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22
23
24
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26
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39

Designation:

WPS - Reference: AND111C/CO3TTEI
Document No. (if applicable): 810VT, 822, 839
Welder's Name: Barcsa, losif (S1)
ldentification: 1760817054724

Method of Identification: Personal identity number
Date and place of birth: 1976-8-17 in Oradea
Employer: ANANDER S.R.L.

Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017

EN ISO 9606-1 111 P BW FM1 B s15 PA ss nb

Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA
Supplementary fillet weld test: no
Job knowledge: Accepted
Test piece Range of qualification
Welding process(es): 111 111
Product type (plate or pipe): P Pl
Type of weld: BW BW
Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
Filler material (Designation): B Root: B; other: A, RA,RB, RC,RR, R, B
Shielding gas:
Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ = i
Material thickness (mm): 15.00
Deposited thickness 15.00 23.00
QOutside pipe diameter. (mm): - z 500.00
Welding position(s): PA PA
Weld details: ssnb ss nb, ss mb, bs, ssgh, ssfb
Additional information is available on attached sheet and / or WPS

*) Append separate sheet, if required

Date of welging”
Validity of qajificatien:

Place / Date:

Signature / Staryip;

Type of test Pe:g;:;i cTnld
Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.- 01 220 TR mana/s-23 282
Examiner:

2025-5-8

Confirmation of the validity by welding coordinalor / examiner or examining

Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2
years (refer to 9.3b) body for the following & month (refer to 9.2)
Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title




de (D)

1 Schweiler
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweilanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. {falls verfligbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepruft
{Unzutreffendes streichen)

13 Priifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 SchweilBverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstuckdicke (mm)

22 Rohraul3endurchmesser (mm)

23 Schweilposition

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fligtes Blatt und / oder
SchweilBanweisung Nr.:

26 Ausgefuhrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prufstelle

30 Sichtprafung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Giiltigkeit der Prufung:

34 Bruchpriifung

35 Biegeprifung
Verldngerung der Priifung durch
Bestidtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlidngerung der Priifung durch
Priifer / Prifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1011a 693 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Methad of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
{delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm}

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional infarmation is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de référence: / No. de reférence:

6 Nom de soudeur:

7 Identification;

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissancey/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Verification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile}

13 Eléments de |'essai
Domaine de validite

14 Procede de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du metal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diameétre extérieur du tube {(mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations suppléementaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la specification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de controle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'émission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres*
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si nécessaire
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Welder's qualification test certificate

TUVRheinland

Genau, Richtig.
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12

13
14
16
16
17

18

19
20

21

22
23
24
25
26
27
30

37

38

39

Designation:

WFS - Reference:

Document No. (if applicable):
Welder's Name:
Identification:

Method of Identification:
Date and place of birth:
Employer:

Code / Testing Standard:

Comments:

AND111C/CO4TTBI

827, 833RT

Barcsa, losif (S1)
1760817054724
Personal identity number
1976-8-17 in Oradea
ANANDER S.R.L.

EN ISO 9608-1:2017

EN ISO 9606-1 111 P FW FM1 B t15 PF mi

rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB

Supplementary fillet weld test: no
Job knowledge: Accepted
Test piece Range of qualification

Welding process(es): 111 111

Product type (plate or pipe): P P-T

Type of weld: FW FwW

Material group(s): 1.2

Filler material group(s) FM1 FM1, FM2

Filler material (Designation): B A RA RB,RC,RR R B
Shielding gas:

Auxiliaries / Flux:

Type of current and polarity =+ ---

Material thickness (mm): 15.00 23.00
Deposited thickness 6.00

Qutside pipe diameter. (mm): --- = 500.00
Welding position(s): PF PA, PB, PF
Weld details: mi sl, mi
Additional information is available on attached sheet and / or WPS

Type of test Pe:gcrr;;c;:nd

Visual testing X Inspecting Autherity:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH

Fracture testing X

") Append separate sheet, if required

Certificate No.:
Examiner:
Place / Date:

Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining

Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2
years (refer to 9.3b) body for the following 6 month (refer to 9.2)
Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title
N+ 98061261 7 createe i Brieitield warsien bt 4
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de (D)

1 Schweiler
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweilRanweisung
Prifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig}

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepriift
(Unzutreffendes streichen)

13 Prufdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweiliverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppein)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

18 Schurtzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstiickdicke (mm}

22 RohraulRendurchmesser {(mm)

23 Schweiliposition i

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichtprifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Giltigkeit der Prifung:

34 Bruchprifung

35 Biegeprufung
Verlangerung der Priifung durch
Bestiitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelie

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

"} falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1011a 693 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9§ Date and place of hirth: / {if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas [ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Autharity

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de référence: / No, de référence:

6 Nom de soudeur:

7 ldentification:

8 Meéthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance;/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifee
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de l'essai
Domaine de validite

14 Procedé de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du meétal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protaction
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diameétre extérieur du tube {(mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage /[ Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donees sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contréle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validite
par L'Employeur

36 Autres®
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validite
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Position ou titre
#) sur feuille a joindre si nécessaire



i

ne Mutzung und Venvendung badarf der v

sined eingetragene Marken E

i

TUEV

( ceoc )

Welder's qualification test certificate

TUVRheinland

Genau. Richtig.

2 Designation:

2w

WPS - Reference:

Document No. (if applicable):
Welder's Name:
Identification:

Method of Identification:
Date and place of birth:

o © ™ ~N O

Employer:

11 Code / Testing Standard;

Comments:

Supplementary fillet weld test:
12 Job knowiedge:
13

EN ISO 9606-1 135 P BW FM1 S s15 PA ss nb

AND135C/C01TTBS

808VT, 820, 837
Boldizsar, Istvan (S2)
1840508055060

Personal identity number
1984-5-8 in Oradea
ANANDER S.R.L.

EN ISO 9606-1:2017
rot. tube with D >= 75 mm for PA

no

Accepted

18 | Filler material (Designation).

18 | Shielding gas:

20 | Auxiliaries / Flux:

Type of current and polarity
21 | Material thickness (mm):
Deposited thickness

22 | Outside pipe diameter. (mm):
23 | Welding position(s):

24 | Weld details:

Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 135-D 135,138(D, G, 5, P)
15 | Product type (plate or pipe): P BT
16 | Type of weld: BW BW
17 | Material group(s): 1.2
Filler material group(s} FMA1 FM1, FM2
S S M

EN ISO 14175 - M21

15.00
156.00

PA
ssnb

Similar shielding gas

23.00
z 500.00
PA
ss nb, ss mb, bs, ss gh, ssfb

25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS

;3 Type of test Peggg;::"d
30 | Visual testing X Inspecting Authority:
32 | PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.:
Examiner:
Place / Date:

37 *) Append separate sheet, if required

38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2
years (refer to 9.3b)

Signature / Sta#i

Date of welding’
Validity of qUalification:

TUV Rheinland Industrie Service GmbH

Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining

2025-5-8

body for the following € month (refer to 9.2}

3e Date Signature

Paosition or Title Date

Signature Position or Title

sreated-wit-Ewre\Weld-Yersion-5-56-04-




de (D)

1 Schweiller
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweilanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar}:/Prif-Nr.:
Name des Schweiliers:
7 Legitimation:

[=2]

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig}

10 Beschéftigt bei;

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepriift
(Unzutreffendes streichen)

13 Priifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstickdicke (mm)

22 Rohrauldendurchmesser (mm)

23 Schweilposition

24 Ausfugen / Badsicher?ung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fligtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prufstelle

30 Sichtprifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Giiltigkeit der Priifung:

34 Bruchpriifung

35 Biegeprifung
Verldngerung der Priifung durch
Bestédtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1071 693 Mac

en (GB)

-

Welding approval test

Certificate

2 Designation

Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 Identification:

w

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type [ designation

19 Gas [/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter {mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests™®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de réference: / No. de référence:

6 Nom de soudeur:

7 ldentification:

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandee)

10 Employeur:

11 Cede / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifee
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de l'essai
Domaine de validite

14 Procédé de soudage

15 Taéle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du meétal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diamétre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la specification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contréle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justgu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres*
37 Date, Signature
Paosition ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Contrdle
39 Date, Signature
Pasition ou titre
*) sur feuille a joindre si necessaire
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Welder's qualification test certificate

TUVRheinland

Genau. Richtig.

(]

Designation:

4 WPS - Reference:

S W om o~ 3 th

12
13
14
15
16
17

18

19
20

2

-y

22
23
24
25
26
27
30

32

37

38

39

Document No. (if applicable):
Welder's Name:
Identification:

Method of Identification:
Date and place of birth:
Employer:

Code / Testing Standard:

Comments:

EN ISO 9606-1 135 P FW FM1 S t15 PF mi

AND135C/CO2TTBS

814VT, 825, 831RT
Boldizsar, Istvan (S2)
1840508055060

Personal identity number
1984-5-8 in Oradea
ANANDER S.R.L.

EN ISO 9606-1:2017
rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB

Supplementary fillet weld test: no
Job knowledge: Accepted

Test piece Range of qualification
Welding process(es): 135-D 135,138(D, G, S, P)
Product type (plate or pipe): P P.T
Type of weld: Fw FW
Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, F\M2
Filler material (Designation): S S M
Shielding gas: EN ISO 14175 - M21 Similar shielding gas

Augxiliaries / Flux:

Type of current and polarity =+ e
Material thickness (mm). 15.00 =3.00
Deposited thickness 6.00
Outside pipe diameter. (mm): e > 500.00
Weldingiposition(s}: PF PA, PB, PF
Weld details: mil sl, mi
Additional information is available on attached sheet and / or WPS
Type of test Pe:gcn:::;:nd
Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
PT testing X
Fracture testing X Certificate No.: 01220 aflia/S-23 285
Examiner:
Place / Date:
Signature / Sja

") Append separate sheet, if required

g &&9
Validity of qualifigation. 2025-5-8

Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2
years (refer to 8.3b)

Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
bady for the following 6 month (refer to §.2)

Date Signature Position or Title

Date Signature Position or Title




de (D)

1 SchweilRer
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiBanweisung
Prufstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar}/Prif-Nr.:
6 Name des Schweiliers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)

10 Beschiéftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprufung:
Bestanden / nicht gepriift
{(Unzutreffendes streichen)

13 Priifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweilverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppea(n}

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstickdicke (mm)

22 RohraulRendurchmesser (mm)

23 Schweillposition

24 Ausfugen / Badsicher‘ung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fiigtes Blatt und / oder
Schweilbanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Priifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prufstelle

30 Sichtprafung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Giiltigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegepriifung
Verldngerung der Priifung durch
Bestidtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Tite|

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung ader Titel

#) falls nétig, Angaben auf Zusatzblatt

1011a 6.93 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {mm)

22 Pipe outside diameter (mm)}

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location;

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de gualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de référence: / No. de référence:

6 Nom de soudeur:

7 Identification:

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandée)

10 Employeur:;

11 Cade / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances;
Acceptable / non verifée
{rayer la mention inutile)

13 Eléements de |'essai
Domaine de validité

14 Procédé de soudage

15 Tole ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du metal de base

18 Type du meétal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau {(mm)
22 Diametre exteérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe etfou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de controle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'émission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres*®
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validite
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Paosition ou titre
*) surfeuille & joindre si nécessaire
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TUVRheinland

Genau. Richtig
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11

12

13
14
15
16
17

18

19
20

21

22
23
24

25
26
27
30

32

37

38

39

Designation:

WPS - Reference: AND111C/CO3TTBES
Document No. (if applicable). 811VT, 823, 840

Welder's Name: Boldizsar, Istvan (S2)
Identification: 1840508055060

Personal identity number
1984-5-8 in Oradea
ANANDER S.R.L.

Method of Identification:
Date and place of birth:
Employer:

Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017

EN ISO 9606-1 111 P BW FM1 B s15 PA ss nb

Comments: rot. tube with D == 75 mm for PA
Supplementary fillet weld test: no
Job knowledge: Accepted
Test piece Range of qualification
Welding process(es): 111 111
Product type (plate or pipe}): P BT
Type of weld: BW BW
Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
Filler material (Designation): B Root: B, other: A, RA, RB, RC, RR, R, B
Shielding gas:
Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ “an
Material thickness (mm): 15.00
Deposited thickness 15.00 23.00
Outside pipe diameter. (mm): --- 2 500.00
Welding position(s): PA PA
Weld details: ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ssfb
Additional information is available on attached sheet and / or WPS
Type of test Pe:gc":;‘; ;“d
Visual testing X Inspecting Authority: TUV Rheinland Industrie Service GmbH
PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.:
Examiner:
Place / Date: )
Signature / Stamp, / é}.
*) Append separate sheet, if required

Date of weld
Validity of qualificafion:

Prolongation for approval by examing or examining body for the following 2
years (refer to 9.3b)

2% 124109 S o
('y )
thgr %23-5-9 M

2025-5-8

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

Position or Title

Date Signature

Date Signature Position or Title




de (D)

1 SchweiBer
Prifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweilBanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):/Prif-Nr.:
6 Name des SchweilRers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig)

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift/ Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht geprift
{Unzutreffendes streichen)

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schurtzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstlckdicke (mm}

22 RohraulRendurchmesser (mm)

23 Schweiliposition

24 Ausfugen/ Badsichernung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
flgtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichtpriifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Giltigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegeprufung
Verldngerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

10118 .83 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 Identification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

-

Certificat de qualification de
soudeur
2 Designation
Page de
4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de contrale
5 No. de référence: / No. de référence:
6 Nom de soudeur:
7 |dentification:

L

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai;

12 Verification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de |'essai
Domaine de validité

14 Procedé de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diameétre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
26 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contrdle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu’au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres™
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Position ou titre
#) sur feuille a joindre si nécessaire
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2 Designation: EN ISO 9606-1 111 P FW FM1 B t15 PF ml
3
4 WPS - Reference: AND111C/CO4TTBS
5 Document No. (if applicable): 817VT, 828, 834RT
6 Welder's Name: Boldizsar, Istvan (S2)
7 ldentification: 1840508055060
8 Method of Identification: Personal identity number
8 Date and place of birth: 1984-5-8 in Oradea
10 Employer: ANANDER S.R.L.
11 Code / Testing Standard. EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 111 111
15 | Product type (plate or pipe): P P.T
16 | Type of weld: FW FW
17 | Material group(s): 1:2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation): B A, RA RB,RC,RR,R B
18| Shielding gas:
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ ---
21 | Material thickness (mm): 15.00 =3.00
Deposited thickness 6.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): - 2 500.00
23 | Welding position(s): PF PA, PB, PF
24 | Weld details: mi sl, ml
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
57 Type of test accepted :
30 | Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
34 | Fracture testing X Certificate No.: 01 220 TR R@manja/S-23 287
Examiner:
Place / Date: )?l'i. B
B ] \ Signature / Stapip’ 4 = % / &
37 *) Append separate sheet, if required q\.‘;m__ :j/y
Date of welding’ 23-5-9 HaLs
Validity of qulific. © 2025-5-8
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
years (refer to 9.3b) baody for the following 8 month (refer to 8.2)
39 Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title




de (D)

1 Schweiller
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweilianweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfliigbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / {falls nétig)

10 Beschaftigt bei;

11 Vorschrift / Prufnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht geprift
(Unzutreffendes streichen)

13 Priufdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweiliverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prutstlickdicke (mm)

22 Rohraufendurchmesser (mm}

23 Schweiliposition

24 Ausfugen / Badsichernung

25 Zusatzliche Hinweise siche beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Priufung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prifstelle

30 Sichtprufung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Gultigkeit der Priifung:

34 Bruchpriifung

35 Biegeprufung
Verlingerung der Priifung durch
Bestiitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1011a 6.93 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas [ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available aon
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de réference: / No. de reférence:

6 Nom de soudeur:

7 ldentification:

8 Méthade d'identification:
Photographie

9 Dats et lisu de naissance:/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de l'essai
Domaine de validite

14 Proceédé de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diametre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la specification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contrble
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'émission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres*®
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Contrdle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si nécessaire



gar £ust

B vorned

=fart d

AU b

i und Verwe

an Eine Mutz

B

N TUEV und TUV sind esngetragene N

%

( CEOC ) J—
M = g = ags TUVRheinland
—— Welder's qualification test certificate it
Genau Richtig.
2 Designation: EN ISO 9606-1 135 P BW FM1 S s15 PA ss nb
3
4 WPS - Reference: AND135C/CO1TTCI
5 Document No. (if applicable): 809VT, 821, 838
6 Welder's Name: Chereches, loan (S3)
7 Identification: 1860116055089
8 Method of Identification: Personal identity number
S Date and place of birth: 19B6-1-16 in Oradea
10 Employer: ANANDER S.R.L.
11 Code / Testing Standard. EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 135-D 135,138(D, G, S, P)
15 | Product type (plate or pipe): P P.T
16 | Type of weld: BW BW
17 | Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation): 8 S ™
18 | Shielding gas: EN ISO 14175 - M21 Similar shielding gas
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ -
21 | Material thickness (mm): 15.00
Deposited thickness 15.00 =3.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): --- = 500.00
23 | Welding position(s): PA PA
24 | Weld defails; ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gb, ss b
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
7 Type of test accepted 3
30 | Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.: S-23 288
Examiner:
Place / Date:
Signature / Stafnp / =
37 ') Append separate sheet, if required
Date of welding  ‘%02}5-9
Validity of qualification.  2025-5-8
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Canfirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
years (refer to 8.3b) bady for the following 6 month {refer to 9.2)
39 Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title




de (D)

1 SchweiBBer
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiRanweisung
Prifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfligbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweilders:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Priiffnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepruft
{(Unzutreffendes streichen}

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweiliverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstiickdicke (mm)

22 Rohrauffendurchmesser (mm)

23 Schweiliposition .

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fligtes Blatt und / oder
Schweianweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 hestanden, nicht verlangt

29 Prifstelle

30 Sichtprufung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Guiltigkeit der Prafung:

34 Bruchprufung

35 Biegeprifung
Verlédngerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

110118 6.93 Mao

en (GB)

-

Welding approval test

Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Methaod of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / {if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptabie / not loaded
{delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
pracedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location;

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer /[ supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*)] append separate sheet if required

fr (F)

e s

Certificat de qualification de
soudeur
2 Designation
Page de
4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de contrale
5 No. de référence: / No. de référence:
6 Nom de soudeur:
7 ldentification:

w

8 Meéthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Veérification des connaissances:
Acceptable / non verifée
{rayer la mention inutile)

13 Elements de |'essai
Domaine de validité

14 Procédé de soudage

15 Tole ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du metal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diameétre exterieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont doneées sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisee et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contrdle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'émission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justgu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validite
par L'Employeur

36 Autres™
37 Date, Signature
Paosition ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Contréle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si nécessaire
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e Welder's qualification test certificate Dot
Ganau. Richtig.
2 Designation: EN ISO 9606-1 135 P FW FM1 S t15 PF mi
3
4 WPS - Reference: AND135C/C02TTCI
5 Document No. (if applicable): 815VT, 826, 832RT
6 Welder's Name: Chereches, loan (S3)
7 Identification: 1860116055089
8 Method of Identification: Personal identity number
9 Date and place of birth: 1986-1-16 in Oradea
10 Employer: ANANDER S.R.L.
11 Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 135-D 135,138(D, G, S P)
15| Product type (plate or pipe): P P, T
16 | Type of weld: FW FW
17 | Material group(s): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation). S S M
19 | Shielding gas: EN ISO 14175 - M21 Similar shielding gas
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ -
21 | Material thickness (mm): 15.00 2 3.00
Deposited thickness 6.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): - 2 500.00
23 | Welding position(s): PF PA, PB, PF
24 | Weld details: mi sl, ml
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
o7 Type of test accepted
30 [ Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
34 | Fraclure testing X Certificate No.. 01 220 TR Reffianig({S-23 289
Examiner:
Place / Date
Signature / Stamp:
37 ") Append separate sheet, if required
Date of welding:
Validity of qualifiga
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Confirmation of the validity by welding coordinator f examiner or examining
years (refer to 8 3b) body for the following & month (refer to 9.2)
39 Date Signature Paosition or Title Date Signature Position or Title
ereated-with-EureWeld-Yersion5-56-64




de (D)

1 Schweier
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweianweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verflgbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweillers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig)

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepruft
{Unzutreffendes streichen)

13 Priifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweiliverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstickdicke (mm)

22 Rohrauendurchmesser (mm)

23 Schweilposition

24 Ausfugen/ Badsicherimg

25 Zuséatzliche Hinweise siehe beige-
flgtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prufung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Prufstelle

30 Sichtprufung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabes:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Giiltigkeit der Prifung:

34 Bruchprufung

35 Biegeprufung
Verlingerung der Priifung durch
Bestédtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzpriifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

38 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

#) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

101ta 693 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.;

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
{delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm}

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de reférence: / No. de référence:

6 Nom de soudeur:

7 Identification:

8 Méthode d'identification:
Fhotographie

9 Date et lieu de naissance;/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifee
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de |'essai
Domaine de validite

14 Procédé de soudage

15 Taole ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diamétre extérieur du tube {mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplementaires
sont donees sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisée et, Nam et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de contrdle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'émission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres™®
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Contrdle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si nécessaire
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— Welder's qualification test certificate e
Ganau. Richtig,
2 Designation: EN ISO 9606-1 111 P BW FM1 B s15 PA ss nb
3
4 WPS - Reference: AND111C/CO3TTCI
5 Document No. (if applicable): 812VT, 824, 841
6 Welder's Name: Chereches, loan (S3)
7 ldentification: 1860116055089
8 Method of Identification: Personal identity number
9 Date and place of birth: 1986-1-16 in Oradea
10 Employer: ANANDER S.R.L.
11 Code / Testing Standard. EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 111 11
15 | Product type (plate or pipe): P BT
16 | Type of weld: BW BW
17 | Material group(s}): 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation): B Root: B; other: A, RA, RB, RC, RR, R, B
19| Shielding gas:
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =t ---
21 | Material thickness (mm): 15.00
Deposited thickness 15.00 23.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): - 2 500.00
23 | Welding ’position{s): PA PA
24 | Weld details: ss nb ssnb, ss mb, bs, ssgb,ssfb
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
7 Type of test accepted
30 [ Visual testing X Inspecting Authority:  TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
Ultrasonic testing X Certificate No.: 01 220 TR Romania/S-23 290
Examiner:
Place / Date:
Signature / Stamp
37 “) Append separate sheet, if required ¢ 77
Date of welding 3
Validity of qual
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
years (refer tc 9.3b) body for the following & month (refer to 9.2)
39 Date Signature Position or Title Date Signature Position or Title




de (D)

1 Schweiller
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - Schweillanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweiliers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)

10 Beschéftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprufung:
Bestanden / nicht gepruft
(Unzutreffendes streichen)

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweilverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstiickdicke (mm)

22 Rohrauflendurchmesser {(mm)}

23 Schweiliposition

24 Ausfugen/ Badsicherlmg

25 Zusdtzliche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 hestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichtprufung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringpriifung
Ort:

33 Makroschliff
Gultigkeit der Priifung:

34 Bruchpriifung

35 Biegepriifung
Verlingerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelie

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

10118 683 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

w

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / {if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter {mm}

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
pasition or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

fr (F)

1 Certificat de qualification de
soudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle

5 No. de réference: / No. de reférence:

6 Nom de soudeur:

7 Identification:

8 Méthade d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/{si demandée}

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Verification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile}

13 Eléments de |'essai
Domaine de validite

14 Procedé de soudage

15 Tole ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du metal de base

18 Type du metal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau {(mm)
22 Diametre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No..
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
29 Organisme de controle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu;
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validite
par L'Employeur

36 Autres™
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Position ou titre
#) sur feuille a joindre si nécessaire
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—— Welder's qualification test certificate —
Ganau. Richtig.
2 Designation: EN ISO 9606-1 111 P FW FM1 B t15 PF ml
3
4 WPS - Reference: AND111C/C0O4TTCI
5 Document No. (if applicable): 818VT, 829, B35RT
6 Welder's Name: Chereches, loan (S3)
7 Identification: 1860116055089
8 Method of Identification: Personal identity number
9 Date and place of birth: 1986-1-16 in Oradea
10 Employer: ANANDER SR.L.
11 Code / Testing Standard: EN ISO 9606-1:2017
Comments: rot. tube with D >= 75 mm for PA, PB
Supplementary fillet weld test: no
12 Job knowledge: Accepted
13 Test piece Range of qualification
14 | Welding process(es): 11 1
15 | Product type (plate or pipe): P P, T
16 | Type of weld: FW FW
17 | Material group(s). 1.2
Filler material group(s) FM1 FM1, FM2
18 | Filler material (Designation): B A, RA RB RC RR R B
19 | Shielding gas:
20 | Auxiliaries / Flux:
Type of current and polarity =+ ---
21 | Material thickness (mm): 15.00 = 3.00
Deposited thickness 6.00
22 | Outside pipe diameter. (mm): --- 2 500.00
23 Welding‘position(s): PF PA, PB, PF
24 | Weld details: ml sl, mi
25 Additional information is available on attached sheet and / or WPS
26 Performed and
o7 Type of test accepted :
30 | Visual testing X Inspecting Authority. TUV Rheinland Industrie Service GmbH
32 | PT testing X
34 | Fracture testing X Certificate No.:
Examiner:
Place / Date:
Signature / Stamp 7 \
37 ) Append separate sheet, if required
Date of weldiffg Aas—s-g/
Validity of qualification: 2025.5.6
38 Prolongation for approval by examine or examining body for the following 2 Confirmation of the validity by welding coordinator / examiner or examining
years (refer to 9.3b) body for the following € month (refer to 9.2)
39 Date Signature Paosition or Title Date Signature Position or Title
—Edhittorof-standard —ENAS0-9606-+2647- sreated-with-Euroeld-Yerstor5-56-64



de (D)

1 SchweilBer
Prifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiRanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):/Prif-Nr.:
6 Name des SchweiBers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls notig)

10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Prafnorm:

12 Fachprufung:
Bestanden / nicht gepriift
{Unzutreffendes streichen)

13 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstickdicke (mm}

22 RohraulRendurchmesser (mm)

23 Schweiliposition

24 Ausfugen/ Badsicher.ung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
flgtes Blatt und / oder
SchweilRanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Priifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichtpriifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- /[ Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Gultigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegeprufung
Verlangerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprufungen®

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1/011a 683 Mac

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 Identification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ fiux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*} append separate sheet if required

fr (F)

—

Certificat de qualification de
soudeur
2 Designation
Page de
4 Mode opératoire de soudage du
constructeur
Organisme de controle
5 No. de référence: / No. de réference:
6 Nom de soudeur:
7 ldentification:

(¥ ]

8 Méthode d'identification:
Photographie

9 Date et lieu de naissance:/(si demandée)

10 Employeur:

11 Code / Norme de essai:

12 Vérification des connaissances:
Acceptable / non verifée
(rayer la mention inutile)

13 Eléments de |'essai
Domaine de validité

14 Procédé de soudage

15 Téle ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du metal de base

18 Type du métal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiliaires de soudage
21 Epaisseur du matériau (mm)
22 Diamétre extérieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
25 Des Informations supplémentaires
sont donées sur la feuilie jointe et/ou
sur la spécification de soudage No.:
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essai
28 Acceptable / nonrequis
28 Organisme de controle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'emission:
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certicat valable justqu'au:
34 Texture
35 Pliage
Prolongation de Validité
par L'Employeur

36 Autres®
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Organisme de Controle
39 Date, Signature
Position ou titre
*) sur feuille a joindre si necessaire



