® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

7 Ry . ®
(_CEOC TUVRheinland

Genau. Richtig.

Supp]eme taryﬁlletweld tésy
12 “Job knowledge~ :
13
14
15
16
17
! Fillerrhatenai group(s) i
Filrer matenal (De i naﬂon‘

swzozaomaoss LB
Range .of qualnfeatlon

Shleldnhg gas ‘]
20, Auxmanes 3 Fiux:
Type o i cu&eni and polamy
{ Material thickness. (mm): -
5 Deposntedthic’kness e
22| Outside pipe dianieter {mm)
23 Weldmg positu)n(s).
24| Weld detalls: \
Crhan .Addiﬂonal rhfonnation is, avallable on attached sheet and/or WPS ‘

TeEEes
] Wpeoftest R I racce‘pt)ed’:
el —— N S
[T (CTARREIAR [ ‘1‘Xi"i' g

01 220 TRCHN~S192/S~23 1057 AR GoTE

Shanghal, 2023-7—'
% >‘§)\’ 4t e”’/ )

R Date of welding:

: Valndntyofquallﬂcatlon‘ 2025-7-50

of the vaﬁdny by waldmg coordjnator l e nel
. body for the follawing 6 month (refer 16'9. 2)

Signature , | ' ‘Position or Title.

38 Prolongaﬁon for approvalby examine or axamrning body for the fanom
e , v yeais (refer 10 9.3b) - ‘

Signature

Posmon or T[ﬂe

1/011 10.06



® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.
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"Weld detaﬂs : : 41

Filler rateria ﬁesisnaﬂorn,« g
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TUY, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.
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® TUOV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

.. ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.
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pi ot ‘Simi;arsmgwmg BB OBy
;‘»T&peofcurféntand arity. - 3 S ko -
_ 21| Material thickness (mm) ¢ 1) za.Qo
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3 g Slgnature / Stamp

AT

atby examlnenr exammmg body for tha followmng
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.
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\14 Wetdmgprooess(es) - 1 g 0136 »~:—'_> Y, P t;ﬁ» Y i RO v ‘-,,
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® TOV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.
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s Methaer ofldenﬁﬁeanom : IB card ‘ ‘

: 4; ‘Zhejiang Jiangnan StaeSSfructu;e Go., Ltd :
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4| Welding process(es): .-~ T TN T PN SERR e ‘
Pmducttype(plateormpe) ek :_; P BT
;Typeofweld SN S OFRW B TR
5 Materlalgroup(s) et f AL, AT
~ | Filler maleria|group(s) e bl FM1, FM2
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

ﬂupplementa(y ﬁllet weld test

N ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.

" 12 Job knowledge Acaepted Test-No: SHM20230703118 ) NS
3 13 , 0 ,' Testpfece N LS 2 RangeofquallﬁcallOn ( g
f : SN TR L PR OTAPRIET T I
: Pmducttype(plateorpipe) pay TRl PT
16| Typeof weld: . R o ; CFW
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¥ s iy T : § Pas Y ;
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

g A ®
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Genau. Richtig.

t R 10223198402203512 .
ID card '

v

( Ae ITestmg Standard. ;’ s DIN EN iSO 9606-1 2017 i
Comment& JERE ‘; rot.iubewzthbr 76mmforPA PC

‘~Suppiementary ﬁlletweld test* N i TN

 :1 2 Job knowledge 3 Test-»No ‘ SHM20230703094

R & : Testplece e 3 RGN, Range of qualiﬁcallon

“ o 'da[Welding processfesy . . - (BT BEER T N e AT ST

A el Pmducttype(platgorplm B ' PR o) )

oz A6 Typeofweld: - Ut T ol BW R EaRa BW’
;oA Material group(s)f o u' ! 1.2 Ch :

s

'8 Fmermaterial group(s) -f.; e EW_ -f ‘ FM1 FM2
18 Fallermatenal (Desigﬁatuon) G, R P, V W Y, Z

vy 4 Al

19 Shieldmg gas 4 ‘

y q Auxubarlaleluxv o i =t
e Type ofcurmnt and polanty ot 50 PeE
" 21| Matérial thlckﬁess (mm) : 12.00
.| Deposited thickness. - 12.00° 2300
22| Outside’ pipe diameler (mm) eanl 7 2500,00
23 Weldmg posrtion(s) R : PG ""PAJ‘PCV
24 Weld details: .-~ . - T T T E . ssmb,bs R aEd el
Y 5‘Mﬂltim'uarmf(:nrﬂawnisavailabl;con:-zttau:,hedsheet:,mcIIm‘WPS{-L R Rt E AT, KeCd
‘;‘j Typeoitest ER Pe,’;ﬁg;‘;g"d, Y v s SV e QUM e R R RN Wt
.30 [Visualtesting = [ X ... ,,‘(‘§P’39t."3'9"“-"‘°’"yi T ETaIns0d e daderiice ML

ct Similar s’higl_ding gas

i

SO AApep e . T Sk

Certlf'cate No : 01220 TRCHN 31 02/&23 1ee¢
Exammer AR, TullockTaan TR AT
fPIaoe IDate' Shangha|, gozs 7-17 TR

" 37 *yAppend separate sheet, if required - ° SVEfERen . AT
NP YR ETE “ERaBY : Daleofweldlng 20237-11
Valxdiiy of quahﬁoahon 2025-7-10

b ,‘«4‘: i

: "38 Pafolongatlan (or approval by examing of examimng body for lhe fdlbwmg 2 g
Ll . years (refer to 9.3b) T
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® TUOV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

rot 1ube WIthD > 75 mr‘n for PA, PC

. ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.

C 0 33 Prdongatlorr for apprnvalby examme or examimng body for!he followmg 2 s i

,,,,

"ﬂrmation of the valldny bywelding coordlnato

e
body for the foﬂawings month {refer 10-9.2).

T Supplementaqrﬁllet‘weld fest \no 2N _‘ oy = 1
_12.96b knowledge ) Accepted _; Test-No.. ' SHM20230703097
G V1~3,,,; RS _ W paE Tes! piece MO st Range ofqualnﬁcatlon
3 : " 14 Weldmgprocess(es)ﬂ; (G5 BT ; ‘1,3"6% S AR G ; el g
-+ 15 | Product type (platempnpé) = JERE P SECTRC PT .
. 16| Typeof weld: * °, BW BW -
© 17| Material group(s): - Ly o
- .| Filler material group(s) CUFEM - FM1, FM2
~ 18 Fi"e( ma,tenal (Desl_gnatlon);,\'f‘ LDN R P, v, W"Y Z
e Smeldmg gas:- ‘ €1 Simllar shtelding gas =4
20 Auxlllanes/FlLtX' : L . e
Type ofcllrrentand polanty = was 7
21| Material thickness (mm) 1200 ST
* | Deposited thickness .~ - . 1200 : 23.00
22 Outsld" ’pupgxnameter. (mm} L mEeT 250000
23 | Welding position(s): ' St pett ‘PA,PC
24| Weld details: . s ; . psmbba :
25 Addmonalinformahon lsavallablson atlachedsheetandl orWPS;A; e i P W e
;‘_;f; Typeoftest s et oI e
- 30 [ Visual testing NS lnspec‘tmgAuthomy. "EW;R!‘?'TR',?M Industﬁe"s,efwicg Gmt"H
35 | Bend testing TR Rt '”
: ' Gemﬁcate No 01220 TRCHN- s1ozfs 23 1065
R T DT e T e e e —|Exeminer” . ' TulldekTan . o
v : ' STk plgoe/pa;a, : ; »‘Shangha. 2023747 - -
37 *)Append separate sheet, If required . !

yaars (referto 9.3b) ] ‘ Rt : "
o Date . S!gnamce, Posmcn or Tltle Date Signaitire Posiﬁonar e
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

i ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.

. years (refer (o 9 3h)

38 Prolongaﬂon for appnsval by examlne or examfnlng budy fbr thé foilowmg Z.

- Valdity of quanﬁmt-oﬁ y

: 20;25-743

- ,onﬁm)aﬁon of the Malldlty by

S Code’ /Tesung Standam
Comments* '
g supplemenlaryflletwe!d test: 1 ino ;
12 Job knowiedge' ‘ ' Accepted : snmzozaowmm e
13 Testplece ,."_.f‘l 2k B Rang afqualnﬂcation PR S eMED ;e
“* . “14[Welding process(esy. - - G 136 ety %6 S
" 15| Product ty'pe(plate or plpe) : iS5 SRR P,T
16 Typeofweld - o s ;A CBW ,B,\[‘V RS
- 47 | Matérial- group(s)~ W Javar f Pt 1% Pt
" - | Filler material group(s) ' "!‘?M1_ :
F Ilermatenal (Demgnatton) i e
Ct " Similar shleldmg gas
tr peo‘cu'rrentand polanty =+
21 Matenanhickness (mm) 12 005 '
i _Deposltedthic’kness ERE . 12.00 ; . 23.00
22 Outsad;plped:amete ﬁ. fom) ;; ~'2500:00 '
23| Welding posftonis): - "*p'{cf.‘ % PAPC
24| Weld details: : TTE lBSLE ssmb,bs -
e ,‘_[25 Additlona!mformatlon is available on attachedsheet andiorWPS B P ante b
: ;g TYP30“951 R Pascepte:nd 3 RUS AT A T s V 1B TV
B oo T T ey o B S e
35:| Bendesting e e AN - e
Certificate No.: 01 220 TRCHN-STOZIS-23 1066
amminer:” Tullock'ran e
Place /Date: : _ :
T B T T P N e s : ‘SlgnatureIStamp.' ,,: ) S\ 3
37 *)Abpend separate sheat, if fequired ¢ e T3
M ST A TR T Dateofweldmg. -7-11 &y

lg(1‘1'1{5\6* s

Idmg co::rdmatorl axamlnar or axamlnlng

§ S Slgnature Rt

Pos:tion or Tltle -

-body for the irandwmgs month (re\‘er o 9, 2)
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® TOV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

5upplemenlary fitlet: weld test* ‘ o

. ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.

‘12 dob kriowledge:. “Accepted - 'Fest-No SHM20230?931‘04
. 13 SSTrETecr T e '_ 2 Testkpiece rlee ‘ Rangeé ofquallﬁcauon RIS
14 [ Welding bmcess(es) G R T 136:’,' ¥ 136 N
15 Prgducttype (plaieorplpe) GIEentl TSt Sttt P,T
16 Typeofweld e ,»,\. SRk et i BW e o BW ]
7. Materlalgroup(s).,'l' e e e oy ST N
A Filler matenalgroUp(s) : it FM1 E . M1, FM2
18 Fiﬂer maienal (Desigpatlon);-' RN . RPV,W,Y,Z -
19 Sme!dmg gas Loy . C1 ) Similét §hieldin§ qés
13 Auxmanelelux 5 A S EPRY REl
e g = A4 rir¥s e
21| Material thickness (mm): 12.00- 2
b 5 Dsposited thlckness _ 12.00 2300
S22 0utstde plpe duamster (mm) T e 250000
" 93| Weldi ng positioni{s): T o S PC \r PA,PC
24|Welddetailss . . T ciBe er i ‘ E ssmb, bs :
25-Addmonal lhfbrmanon is avaulable on, aﬂached shaet and/ or WPS ';4; TRt o AN ol S
z'ﬁl Typeof test rae Pé:ﬁg}'ﬁm A -‘
30 [Visvaltesting - LAk
35 |Bendtesting . - | AR R YR
Certlfwate No.: 01 220 TRCHN~8102/8 23 1067
Examtnef'”’"v | ‘Tullock Tran S i :
R Place / Date; -, 17— 4
T IR ? SR ‘:‘\.,SlgnatureIStamp’ >
=37 *)Append separate sheet, if required e e S L
: Dateofweldmg iy 2923~7-11 o
! ; PR ."Valudnyofq allﬁcatlon 2025-7-10
\f - Enr s R e ST G S . % o ; -
38 Prolongaﬁon\ﬁorappraval bysxamme orexammmgbudyforlheﬁunowingz : Conﬁnnation ofthb vaﬂdltybywejdmg coordlnalorlexammer. xamming
\ y years-(refer t6 9, ab) z body for the fo]lowmgs morith (refer to. 92) -

Posmon or, Tltte

- :Signature o O
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

‘ ,1 | Code,l 1 'estmg Standard

. ®
TUVRheinland

Genau. Richtig.

Comments‘
\' Lt ks - celY \ ‘ H \‘
’Supplemantaryﬁuet weki‘:test ; "'fno' Lo o \‘ , : 2t
) Job knowledge' : " Accepted Test—No SHM2023n703107
13 ol erEl e 2 S Testpiece i e W Rangeefquallfcallon
g .,'Weldingprocess(es)» (- P NG & 7 L R ar -’ .13'6-
! ,'15 'Ptoduct type (piale orpcpe) et CImplsety WP LT P,T :. i)
- 6| Typeiofweld::: ¢ s S W Lo A

L7 Materialgroup(s) SN & BTN - SyEE

- | Fitler materia group(s) : UM ; FM1 mz Al
18 Fli!ermate 1 (beslgnanon) R e R B, W, Y, A

T 19 ,theldmg gas: - O £ ‘Similé? shieidiné gaé SSVEINGS

20} Auxiliaries / Flux WER e : "

y Typeoﬁcurrentandp lanty I e \ ---
St Matetial thickness (mm) kit : ‘

' fneposutea thickness -~ ARt 23.00
22 Outsule plpedlameter (mm) . AT 250000
23 Weldmg posﬁlen(s) v A 'PA,‘AF’C':

. 24| Weld details: Yiede : ; , ss b, bs .
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