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ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification:

Hersteller / Anschrift;
manufacturer / address:
constructeur / adresse:

Vorschrift/Priifnorm:
code/testing standard:
code/riorme d'essai:

Swiss TS Technical Services AG

Richtistrasse 15
CH-8304 Wallisellen

sta Schweisstechnische Ausbildung GmbH

CH-8370 Sirnach

EN ISO 15614-1

SVTI 505 AD 2000-Merkblatt HP 2/1

in accordance with AD 2000-HP 2/1
confermément & I' AD 2000-HP 2/1

Zeichen:
sign:
signe:

Beleg-Nr. des Herstellers:
manufacturer’s reference no.:
n° de référence du constructeur.

Datum der Schweissung:
date of welding:
date du soudage:

5CHo

WPS Nr. 87

27.01.2016

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweissprozess:
welding process:
procédé de soudage:

Werkstoffgruppe:
parent metal grotp:
matériaux:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:
filler metal type/designation:
caractéristique du métal d’apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:
shielding gas / backing gas:
gaz de protection / purge:

Schweisspositionen:
welding positions:
positions de soudage:

Betriebstemperatur:
working femperature:
température de service:

Vorwédrmung:
preheat:
préchauffage:

Wérmenachbehandlung:
post weld heat treatment:
fraitement thermique aprés soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER

141

CEN ISO/TR 15608: 8.1
(EN 10028-7: 1.4307)

EN 12072: W19 123 L
(Thermanit GE-316L)

ISO 14175-11-Ar
(Argon)

PA, PB

Nahtart: Fw
Joint type:
type de joint:

Dicke [mm]: 21-6.0
parent metal thickness [mm}:

épaisseur du matériau fmm):

Aussendurchmesser [mm]: > 500

pipe cutside diameter [mm]: G >
diamétre extérieur fmm]: PA rotierend > 150

Stromart: DC/-
type of welding current:
nature de courant de soudage:

Pulver: i
flux:
flux:

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme métal de base et métal d’apport respectivement, pourtant non sous

keine

keine

Gliltigkeit der Gemaéss Liste SVTI 506
Priifung: s. AD 2000-HP 2/1, Abschnitt 8

validity of approval: acc. to list SVTI 506, see AD 2000-HP 2/1,
validité du certificat: paragraph 8
selon SVTI 506, voir AD 2000-HP 2/1,
paragraphe 8

Hiermit wird bestétigt, dass die Prifungsschweissungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prifnormen

zufriedenstellend vorbereitet, geschweisst und gepriift wurden. / Certifies that wel
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifio
conformément aux exigences du code ou de la norme d’essai ci-dessus mentio

Ort: Wallisellen
Location:
Lieu:

Anlagen: Einzelheiten zur Priifsttickschweissung / details of weld test / definition du temoin soude Zertifizierstelle:

Annexes: WPS s WPS / WPS

Annexes: Abnahmeprifzeugnis 3.1 / inspection certificat / certificat de réception

Datum der Ausstellung:

date of issue:
Date d"émission:

22.02.2016 Name und Unterschrift

d test were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
ns que les essais de soudage ont été préparés, soudés et controlés avec suceés
nné(e).

des Zertifizierers:
name and signature:
Nom et signature:

Certification Body:

Organisme de certification: Notified body / organisme notifié

1) Conformity services (notified body) for pressure equipment directive 2014/66/EU and simple pressure vessels 2009/105/EC

Organisme d'évaluation de conformité
2) A company of SVTi and TUV SUD

Une société commune de I'ASIT et du TUV SUD

IWT 17012000-3 VP STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.5.docx

(Organisme notifié) pour la directive équipements sous pression 2014/68/EU et récipients & pression simples 2009/105/EC,
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Konformitatsbewertungsstelle (Benannte Stelle) fir die

Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2009/105/EG."

Swiss TS Technical Services AG

SWISSTS
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und des TUV SUD

Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, 2
Tel +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75
CE 1253
Priif-Nr.: VP 230807 Auftrags-Nr.: KAP. 230804 SVTI-Lauf-Nr.: 5 Seite 2 von 7
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: 9 Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de
Nombre d'ordre SVTI/ TUV:
TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS
Sichtpriifung: erflllt Durchstrahlungspriifung *): A
visual examination: satisfactory radiography *
examen visuel: EN 970 safisfaisant radiographie %: EN 1436
Farbeindringpriifung : erfllit Ultraschallpriifung *): il
penetrant test: satisfactory ultrasonic examination *):
ressuage : EN 571-1 satisfaisant ultra-sons *): EN 1714
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION — DIN EN ISO 4136 Temperatur [*C]: RT
temperature/temperature:
Nr. Pos. | Art**) | Abmessungen Re Rp 0,211,0 Rm A [%] Z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Lec. | Sort **) | Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N® Pos. | Nature | Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo[mm]: __ | [%] | Cassure Posit. Remarques
) [mm x mm]
Anforderungen
Requirements / Exigences
**) TW = Quer zur Naht - transv. to the weld - tranvers soudure ") PM = Grundwerkstoff - Base material - métal de base
AW = Schweissgutprobe - all-weld metal - métal déposé HAZ =WEZ -HAZ - ZAT

WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé

GWL = Bruch ausserh. Lo - fracture outside Lg - cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE _ Blegedorn-Durchmesser :

former diameter:/diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art*™) | Dicke | Biegewinkeli-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
MNo. Loc. Sort * thickn. Bend. angle /Elengation Remark No. Loe. Sort *) | thickn. Bend. angle /Elongation Remark
® Pos. Nature | epaiss. Alfonigement de pliage Remargque e Pos. Nature | epaiss. Allongement de pliage Remarque

k| ol |
[mm] [ <¢ | Lo[mm] % <€ | Lo[mm] %

*) FBB = Decklage in Zugzone - Face - Endroit RBB = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers SBB = Seitenbiegeprobe - Side - Cote

- Art: Anforderung [J]:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG o Rocgrarmos U
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [J]:
Nr. Position Kerblage Grosse Temp. Werte - Values - Valeurs Znin Bemerkungen
MNo. Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. [J Remarks
ne Fosition Sens de I'entaille [mm x mm] [°C] 1 2 3 )| Remarques

Kerblage nach EN 875 W = Schweissgut T = Senkrecht H = In der Warmeeinflusszone

notch position acc. to EN 875 W= welding deposit T= vertical H= in heat affected zone (HAZ)

sense de l'entaille selon EN 875 W-= joint soudé T=vertical H= dans zone affectée thermiquement (ZAT)

VHS = Warmeeinflusszone parallel zur Oberflache VWT = Mitte Schweissgut durch die Dicke VHT = Warmeeinflusszone senkrecht zur Oberflache

VHS= heat affected zone parallel to surface  VWT= middle of welding deposit through thickness VHT= heat affected zone vertical to surface

VHS= zone affectée thermiquement VWT= axe du joint soudé VHT=: zone affectée thermiquement vertical 4 la surface

- bei Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen
- in case of sub size specimen the notched impact strength has to be extrapolate
- en cas de spécimens plus petits, if faut extrapoler fes valeurs de résilience

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17012000-3 VP STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.5.docx

Arbeitsvermdgen des Pendelschlagwerks: 300 J

strength of pendulum impact testing machine: 360J
capacité de fravail du mouton-pendule=: 300J
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Konformitatsbewertungsstelle (Benannte Stelle) fur die
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Nombre d'erdre SVTI/ TUV:

PRUFERGEBNISSE

TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS
CHEMISCHE ANALYSE [%]

PM = Grundwerkstoff - base material - métal de base

CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé
Nr. Art

No. Sort Cc Si Mn P S

N° Nature

HARTEPRUFUNG 1) nach Vickers / acc. to Vickers / selon Vickers DIN EN ISO 9015-1

HARDNESS TEST %) - ESSAI DE DURETE %

Lage der Messungen (Skizze) *) A = Decklage / B = Mitte C = Wurzel / Gegenlage
focafion of measurements (sketch) *) Weld face surfache center / centre root / sealing run
focalisation des mesures (croquis) *) passe ferminale racine / reprise
Art/Last: - Type/Load: - Type/Charge: HV 10
Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweissgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N° Ligne de mesure Métal de base ZAT Meétal déposé ZAT Meétal de base
i Seite:
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE page: 4
page.
Nr. | Position Gefiige Sifiige earalinng
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de fa structure
N° Position | Makro Mikro Bildbeilagen: siehe Folgeseiten
Macro Micro pictorial supplement see following page
supplément illustré voir page voir page suivant
Fehlerfreier Nahtaufbau; Schnitt A
07-1 PB X Flawless seam structure and root fusion / cordons soudé et pénétration sans défauts
Fehlerfreier Nahtaufoau; Schnitt E
07-2 PB X Flawless seam structure and root fusion / cordons souds et pénétration sans défauts
Frei von Rissen und Geflgefehlern
07-3 PB X free from cracks and structural faults / sans fissures nj défauts structurels

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *)  BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES

IWT Institut fir
Werkstofftechnologie AG
Richtistrasse 15

8304 Wallisellen

Die Priifungen wurden entsprechend den
Priifgrundlagen durchgefiihrt.

the tests have been performed in accordance with
the specifications.

les essais ont été exigés selon les spécifications.

Die Priifungen wurden ausgefiihrt von:
fest carried ouf in the presence of:
les essais ont été effectués en présence de:

Die Priifergebnisse sind:
test results were:/
les résultats des essais sonf.

Name und Unterschrift
des Bewerters:

name and signature:
nom et signafure:

Zertifizierstelle:

certification body:
organisme de certification:

zufriedenstellend
acceptable /

acceptables

nicht zufriedenstellend
not acceptable /
non acceptables
Pius Odin
Swiss TS Technical Services AG
Benannte Stelle CE 1253

Notified body / organisme notifié
*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17012000-3 VP STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.5.docx FO56272D Rev.8./ 10.12.2015




Einfache Druckbehalter 2009/105/EG."

3 i § Ein Unternehmen d__es SVTI
Swiss TS Technical Services AG und des TUV 50D

Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

A
Konformitatsbewertungsstelle (Benannte Stelle) fir die
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und S W I S S Ts

2)

CE 1253
Priif-Nr.: VP 230807 Auftrags-Nr.: KAP. 230804 SVTI-Lauf-Nr.: § Seite 4 von 7
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: ) Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/TUV: Page de

Nombre d'ordre SVTI/ TOV:

07-1 Makroaufnahme der Schweissung Probe Nr.: 07 A
macrograph of weld specimen
macrographie de fa soudure spécimen

TR T

07-2 Makroaufnahme der Schweissung Probe Nr.: 07 E

macrograph of weld specimen
macrographie de la soudure spécimen
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Konformitatsbewertungsstelle (Benannte Stelle) fiir die
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2009/105/EG."
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CE 1253
Priif-Nr.: VP 230807 Auftrags-Nr.: KAP. 230804 SVTI-Lauf-Nr.: 5 Seite 5 von 7
Inspetion No.: Reference No.: TOV-Lauf-Nr.; . Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/TUV: Page de
Nembre d'ordre SVTI/ TUV:

micrograph of fusion line
micrographie de la soudure

IWT 17012000-3 VP STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.5.docx
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Konformitatsbewertungsstelle (Benannte Stelle) fur die

Richtlinie Druckgerate 97/23/EG und Einfache Druckbehalter S W I S S T S
87/404/EWG."”

Ein Unternehmen des SVTI

Swiss TS Technical Services AG Ui 2)
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,

STS 052 Tel. +41 44 877 61 48, Fax +41 44 877 61 75

CE 1253
Priif-Nr.: VP 2@ Auftrags-Nr.: KAP. SVTI-Lauf-Nr.: Seite 5 von 6
Inspeticn No.! Reference No.: 2\@ wq TOV-Lauf-Nr.: 5_ Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de

Nombre d'ordre SVTi/ TOV:

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

sta SchweisstechnischdETAILS OF WELD TEST/ DEFINITION DU TEMOIN SOUDE .

teller: i bH Ort/ Datum der Schwei g e £
it - ubicung Gan sum dorsemaissuns:  ppagel, | Z7.07. 20/

location / date of welding:
constructeur: gﬂe gg;’gers‘is:;:iie 7 lieu / date du soudage:

Name des Schweissers: Art der Vorbereitung und Reinigung: 6 ’é"\
welder's name: \% Maf&e} 04 method of preparation and cleaning: e] M
nom du soudeur: / /

méthode de préparation et nettoyage:

PRUFSTUCKE - TEST PIECES - COUPONS

Nr. Schweissprozess Dicke Durchmesser | Schweissposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
no. welding process thickness outside diameter welding position Joint type parent melal (specification)
n° procédé de soudage épaisseur diamétre extérieur | pos. du soudage type de joint malériau de base (spécification)
[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted/Certific. presents*)

ey koo — @ (PR Fw |&.4(29307 )

NAHTVORBEREITUNG (Zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)* - PREPARATION DE L°ASSEMBLAGE (croquis)*

Gestaltung der Verbindung / Joint Design / Réalisation de | ‘assemblage

£30

—

Schweissfolge / Welding Sequence / Répartition des passes

ddaal

Z30

5

e

N
G

b

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS - PARAMETRES DE SOUDAGE

Priifstiick/Lage Prozess Schweisszusat | Stromstirke Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Wirme-
Test Piece/Run Process z Current Voltage Polung Schweissgeschwindigkeit einbringung
Coupon/Passe Procédg Filler Metal Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat input
Meétal d"apport Polarity Vitesse de déroulement du fil/ Energie de
3 1% Type de courant/ Vitesse d“avance soudage
Ne.No.N" 1 ++ [ram] A M Polarité fem/min]  *) [kJicm] *)

AW |\ | S0 | g s LT e
2D Ay =0 | M ) ek

++ W = Wurzellage - Root Pass Weld - Passe de fond K
F = Fullage - Filler Pass Run - Passe de remplissage P
D = Decklage - Cover Pass - Passe de finition

= Gegenlage - Capping Pass - Passe de reprise a I'envers
= Plattierung - Cladding - Placage
oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch - ou N°® suivant croquis *)

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

Dokument1 FO56272D Rev.6./27.03.2014



Konformitétsbewertungsstelie (Benannte Stelle) fiir die
Richtlinie Druckgerste 97/23/EG und Einfache Druckbehalter S W I S S T s
87/404/EWG."
Ein Unternehmen des SVTI
Swiss TS Technical Services AG HERATON 00 2)
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
STS 052 Tel. +41 44 877 61 48, Fax +41 44 877 6175
CE 1253
Priif-Nr.: VP . Auftrags-Nr.: KAP. SVTI-Lauf-Nr.: Selte 6 von 6
_ 0 . gt g”
PR P e, 230 g0y Wy S =

Nombre d'ordre SVYT!/ TOV:

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

DETAILS OF WELD TEST / DEFINITION DU TEMOIN SOUDE

Zusatzwerkstoff - filer metal - métal d‘apport

Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: WM? GE ”3/ é L

type, designation, trade name:
type, désignation, marque de fabrique:

Sondervorschriften filr Trocknung oder Lagerung: i //@1), é@
any special drying or baking:
précautions de séchage ou d ‘étuvage:

s e Cvm) s SO

gaz de protection: débit gazeux [iimin}:
Wurzelschutz: — Gasdurchflussmenge [I/min]: RS
backing gas: gas flow rate fiminj:
purge: débit gazeux [Umin):
Pulver:
flux: m—
flux:
L]
Wolframelektrode, Art IDurchmesser: 2¢ [Q.‘.,//ay, of
tungsten electrode, type / size: /d it oxy

électrode au tungsténe,  type / dimension:

Einzelheiten liber Ausfugen / Badsicherung: ___
details of back gouging / backing:
delalls sur Ia reprise & I"envers:

]
Vorwdrmtemperatur [°C): Sm— Zwischenlagentemperatur [°CJ: d C
preheat temperature [*cj: interpass temperature [*cf: M 4 b'g *//
température de préchauffage [*c}: température entre passes [°c]-

Weitere Informationen *);
other information *):
autres paramétres *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate [°Cfh] *) | Haltedauer [min] Haltetemperatur [°C] | Abkithirate [°C/h] *)
method /remarks heating rate holding time hold temperature cooling rate
méthode / remargues vitesse de chauffage temps de maintien temp. de maintien vit. de refroidissement

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweisst in Anwesenheit von: G‘ /'4 O/Aée/

the above test piece was welded in the presence of:

fe coupon.témoin ci-dessus a élé soudé en présence de:
Name und Unterschrift

des Priifers:

Name and Signature:

Nom et signature:

Zertifizierstelle: Swiss TS Technical Services AG
Certification Body: Benannte Stelle CE 1253

Organisme de certification:  Notified body / organisme notifié
*} falls erfordertich / if required / si nécessaire

. Dokument1 FO56272D Rev.6./27.03.2014



sta Schweisstechnische WPS 87 WPS-Nr: Rev.
Ausbildung GmbH 87
Oberhofenstrasse 7 WPQR Kehlinaht .
CH-8370 Sirnach Seite 1 von 1
ort: Simach Priifer oder Prifstelle: G. Marbet
WPQR-Nr.: 230807 Art der Vorbereitung und Reinigung:  Schleifen
Schweilerqualifikation: EN ISO 2606-1 Bearbeitung der Wurzellage: keine
Schweillprozess: 141-(WIG) Spezifikation Grundwerkstoff(e): Gruppennr, 1SO 15608:
Nahtart: Kehlnaht 1) [1.4307], X2CrNi18-9 8.1
Kunde: sta Schweisstechnische Ausbildung 2) [1.4307], X2CrNi18-9 8.1
GmbH
Auftrags-Nr.: VP 230 807 Werkstoffdicke: 2-6mm
Zeichnungs-Nr.: AuRendurchmesser:
Teile-Nr.: 807 Schweilposition: PB
MaRe: Gestaltung der Verbindung Schweilkfolge
(il
2,0-86,0
1
o~
N e iz
©hsk = welding solutions ©hsk « welding salutions
Bemerkung:
Einzelheiten flr das Schweilken
Schweiltlage Prozess | @ Schweifd- Strom Spannung | Stromart/ Draht- Schweifd- Warme-
zusatz [mm] I\ Polung vorschub- geschwindig- einbringung
geschw. keit [cm/min] [kJ/mm]
1, Wurzellage 141 16-2,4 |Start 20-30A | 7-11 =/-
W) Anstieg 2-3s
Grund 65-110 A
Abstieg 35s
Ende 25-35 A
1, Decklage 141 16-2,4 |[Start 20-30 A 7-11 =/-
W) Anstieg 2-3s
Grund 65-100 A
Abstieg 3-5s
Ende 25-35 A
Schweibzusatz / Schweilpulver Sondervorschriften fiir Trocknung
Bezeichnung Markenname Hersteller Zeit [h] Temperatur
[l
1, |ENISO 14343-A-W 1912 3L Si Thermanit GE 316 L voestalpine Bohler
W) Welding
1, |ENISO 14343-A-W 1912 3L Si Thermanit GE 316 L voestalpine Bohler
W) Welding
Schutzgas
Typ Markenname Hersteller Durchfluss Vorstrém- zeit | Nachstrém-
[l/min] [s] zeit [s]
1, |SchweiBen: |1-Ar Argon 4.6 PanGas 8-15 2-5 5-9
W)
1, Schweillen: 11-Ar Argon 4.6 PanGas 8-15 2-5 5-9
W)
Weitere Informationen
Parameter / Wert Pendeln: Strich- od. Pendelraupe
1, |Wolframelektrode - Typ: WLa 15, @: 2,4 mm Vorwarmtemperatur[°C]:
W) |Gaskappengrélie: 6-8 Zwischenlagentemperatur [°C]: max 180
1, |Wolframelektrode - Typ: WLa 15, @:2,4 mm
\W) |GaskappengréBe: 6-8
Datum / Erstellt: Datum / Gepriift: Datum / Freigegeben:

15.01.2016 G. Marbet

15.01.2016 G. Marbet

15.01.2016 G. Marbet

Unterschrift

Unterschrift

Unterschrift

sta Schweisstechnische Ausbildung GmbH, CH-8370 Sirnach www.schweisstech.ch

info@schweisstech.ch

Anlage

48w

A£..zum Zeughis
Nr: KEZ22EaF.

peaNTa¥E

Erstellt mit schweissassistent® van hsk-welding solutions




15,’:03 2011 13:41 FAX 05848138240 ACERIMIE 4G Hellingen @00?/014

0554818240, _

Abnahmepriifzeugnis. .
INSPECTION CERTIFICATE

Priif - Ny, ;
‘ Inapact}ron No,sa 20117 411 20009 E
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Baateller - Customer Aumﬁs Ne - ur orgee ne ; Bestellung Nr . vour ardsr v . :
BUECHIAG ' S 5828 e 1105025
Priifgagenstand . vicle ‘ : Wenkstoff Nr und i.iafor:uswnd,_ « HAteral #* and Condition: of DeMyery
BLECH AUS BAND (SHEET) ; 1430114307 b/}
Werkatoff - Normbez Standard - t-sc0 o Racemial : * | Werkshez - Warks Grado Erschmel - Swelmitng Proges
A ROD Varinten-a proeess

XGCANI T8 10K26Ni16.9 Aex- 150
Anfurderungan - echnical requirsmnzs ¢
BN 10028+7/TRE 10T/AD-000-MERXALAT? W2/W10 0QAL 47120150 (PED)

Zoichen den Liefaiwerke - brand of tén ronutacoyrer Stompel des Sechveretiindigan . tnspestor's stam ;
; : AETIRNOX : . 4511

Kennzeichnuny . mruing
Sohmalzennunimar - & pe so0)

Poe Nr, Stlekzani . Abmeasung - Dimanalens Schmolze Nr Prabe Nr
fomeNt | Quantity | SrL i M e MeatN® . -Tant N°
Tl R e 3.000 x'1.000,00 x~2/00Q,00," ' VIAS ' "QBYTAS 7 ¢

" ' o ¥ s

Chamischa Analyse - Chemical Composition {%} . ’ iy
Schmatzo Nr ] ! i

Haat N° c CR MN O OIN N P 5 B
Anforderungen i 1 17,600 8,000 3 a
Aequirementa 0,080 18,500 ' 2,000( '0;100| 10,600 0,048| 0,018| 1,000/,
VIAS 0,030 18294 1,781| 0,080| 8,076 0,032] 0,004| ©,393

Mechanische Eigenschaften - Machanical Properties Pr. Temp/T. Temp, 20° C

Probe Nr Prob. Luge| Abmesaungen R . . |Rp 0.2. . |Rp 1.0 AB i

Test N° Pog of ese [ §9° PIO 3;:,33,";.5 N/mm2 N/mm2 ° [N/mm2 %

Anforderungen Bralta x Dicks 540,00 230,00 280,00 45,00

Raguirermnanta Width f,‘nInh’ck"'“s 760,00 |

OBVIAS CT Nhas00 3,00 648,73 350,77 386,09 56,96

Begichtigung und Mssakontrolla wurdan durchgefiirt: 0.8. WERKSACHVERSTANDIGER
Surdace and dimension) confiolied: QK. I . WORK INSPECIOR
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Smechomanieal jaaniy rouk Ok , : oL Lo
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CUSTOMER QUR ORDEA N° Youumnanw
CULEUTEORA wEe i ;
e S SN 9828 | YN v NeMA1Q3-028
' RADE MARK . . INS " T1LELM
ool A e e N T STAMP | AR R e TrocESS
9501 Wik 0N
A0.0
REGUIREMENTS INTEHGRANULAR CORROBION | GRADE FINISH
NORMAS AP ICABLES ECANOGIOH |NTEREAANULA MATERTAL AEARADS
ASTM-AZA0ET T 0:A00BANIIIABME pacll-A SAZAUT407:5A400F407 Addands 2008;005-799.0 ASTM-A:262 PRACTICA § Act 150 | TPseD4 2
{ DIMENSIONS
| TINENSNES
colL | BOX CONTENT { THICKNESS WIDTH LENGTH MARKS | QUANTITY | TEST N°
EmlMIEMA CONTERIDD ESPESER ANCHY LAMGD FARCA £ANTIOAD PRUEREA
w3a2087 Q5Vi1AG B l 3,000 1000,00 20400,00 2 22| 0SV1AS G
R T ' | ; : Cesili . s S :
CHEMICAL ANALYSIS | CHEMISCHE ANALYSE (%)
St e c e feu |mn I L 5 st
REQUIREMENTS {18,000 | : : 8,000
ANFOROERUNGEN 0,080 20,000 | 0,780 | 2,000, 0,100,10.500| 0,046 ] 0,030¢ ©,750
V1AS , 0,030 13,:941 0,335 | 1,781| 0,080 | 6,076 0,032] 0,004 0,393
‘ i
|
MEGHANICALPRQPEHI‘IES{ MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
TEST N° LT R fip 0.2 ABO HRE
PROBE Nr S Einfmm2 [Nimm2 | %
REQUIREMENTS ! 515,00 205,00 40,00
ANFORDEAUNGEN . i Y §2,00 b L e i
05VAAS cIT| 648,73 350,77, 63,981 8700 | K S0
55 ' : el
: L : S
E
I ' i
| E

AEMARXS / OBSERVACIONES

SURFAGE AND DIMENSIONAL CONTHOL
BSFECTICN BIMENSIONELLE BT VISUELLE

NO WELD REPAINS,
Tha dallvery i$ In accordanso with the aider

MATERIAL ACCURDING TO ASME-SA-4B0:AMS-5613G;ASTM-A-668-03,
FREE OF MERCUAY CONTAMINATION/SOLUTION ANNEAL 1060 - 1100° C
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CUSTOMER OUR ORDER N7 3
SHPEOMER Wame e SRR
iy . o SN_pa2s- b Nk M3103-026
RSTRASSE T "TRADE MARK. INSPECTOR'S STAMP - | ETEELMAKING PROCESS
i SECLO DE. FASRICANTE: © g ) SELLO OEL 1ASHECTOR: . - PG S0.BC ACEALA . :
EEnox
- A0,
AEQUIREMENTS INTERGRAN
EN }00Z8-7:2008 P 3 -
B 100022000, i : :f-: o |y -
Enl 10025-7:2000 ¥ Acr 160§ l.4m 28
EN 1908 5.2:2008 Ao 100 Jany 08
DIMENSIONS
A DIMENSICHES :
8 ca ¥ : 1
Shisex s [HERES Tmem e wee |gur |rrn |
W32987 USVIAE B 3,000 1600,00 2000,00 2] 22 | 05V1AS s
CHEMICALANALYSiS/CHEMISCHE ANALYSE (%)
mﬁeﬂg N ic A ImN  |N NI P g s ‘
V145 o,osd 18,284 [ 1,781| 0,080 | B,076| 0,082 0,004| 0,383
| : :
| i
1 [ il .
MECHANICAL PROPERTIES / MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN i
TEST N” F“"‘"‘;'é Am Ap 0.2 Ap 1.0 AE
PRCRE & 2|Nimm2. | N/mm2 N/mm2 %
osviAE o [clTl ees7a|  aso,75 | Smsi0n - 66,80 i . W
| ‘
|
|
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REMARKS / OBSERVACIONES

SURFACE AND DIMENSIONAL CUNTROL

CERTIFIED ACC. TG PRESSURE EQUIPMENT
8y TUV SUDDEUTICHLAND CERT, NO: Q87
EN 10088-2

The delivery ig In ascordancs with the wrder
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2001 / MUC !
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CUSTOMER QUR DRDER N . | YOUR ORDER N°
CLIENT S ) HePEDIOO t. S S S ESPAERTROIS S SRl S S Al e
T B _ sl SN §828:| ... *. . NeM1103-025
OB - ‘ " 'TRADE MARK - - INSPECTOR \
,_‘:g:f:ﬁﬁ‘ﬁ.n y o * 1 BELLD. oEL, FASKTCANTE - ) SELLO DEL lxsgc?mﬁ.ljﬁmp nsn&%l ;L é“ AK'NG PGOCESS
A0,
REGUIREMENTS [NTERGRANULAH CORROSION | GRADE ‘| FINISH
| NORMAT APLICARLES CONRTE LON m'rmmzru TE.IAL ALABATD
| ASTM-AZ40EG10; ASBOE10LASME seulled SA240ECTT;5A450EGV 7 Rddunda 2008;008.785-0 Aer-A 262 anucﬂcus Aox 1EE« TP-On4/30AL 2B -
[ DIMENSIONS :
DINENS 1HRS
COIL /' BOX GONTENT | THICKNESS WIDTH LENGTH MARRS | QUANTITY | TEST N©
GERINA/EAIA CONTEN18G i ESPESCH MCHD LAGEE PARCA CANT 13D PACDETA A
w32887 OSV1AS © 3,000 1000,00 2000,00 zi 22| 05V1AS o)
CHEMIGALANALYSISI CH EN’HSCH E ANALYSE (%)
o [ i
Ef&'frﬂ, ¢ CR -cu MN . IMO N Nt P s sl
REQUIREMENTS | 10,000 . ! 8,000 ; ]
ANFORDENUNGEN |_0,030 120,000 | 0,750 2,000 | 0,100 /10,500 | 00461 0030 O75Q}'
V1AS © 0,030 1d,£94| 0,335 | 1,781 | 0,218} 0,080 8,078 00321 0004| 0393 ' | . :
: H H i ¥ +
| | i '

MECHANICAL PROPERTIES f MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

TEGT N° PISE T Rm ‘Rp 0.2 {ASO HRB :

FROYE Hr = ?—f N/imm2 Njmm?2 %

REQUIREMENTS 616,00 206,00 40,00 ;

ANFORDEMUNGER =, _..080,00 ; 82,00 e ! :
OBVIAS clT!  éas,73 380,77 B3@8| " 87,00 i o

REMARKS / OBSERVACIONES

SURFACE AND DIMENSIONAL &ONTR oL
INSFECTICN IJI"E’GINEL!\P £ET VISUELLE

MiL-E+40438,

NO WELD REPAIRS.
The dallvary Is In wccordancoe with the order
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()

FREE OF MERCURY CONTAMINATION/SOLUTION ANNEAL 1060 - 1100° C

MATERIAL. ACCONDING TO ASME-SA-480;AMS-5511G;ASTM-A-866-03;

SATISFACTORY
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voestalpine Bdhler Welding Schweiz AG

sta Schweisstechnische Ausbildung GmbH

Oberhofenstrasse 7

voestalpine Bohler Welding Schweiz AG
Hertistrasse 15

Postfach

8304 Walliselien, Schweiz

T. +41 (0)44 832 BB 55

F. +41 (0)44 832 88 58

Email: welding.schweiz@voestalpine.com
www.voestalpine.comiwelding

Abnahmepriifzeugnis 3.1

Inspection certificate 3.1
nach / as per : EN 10204

8370 Sirnach Nr. No. : 2015-2013119291-900004-014
Schweiz Rev. 0 Seite / Page : 1/1
Bestell-Nr. PO na. Tel. Herr Stephan Marbet vom /of 06.10.2015
Auftrags-Nr. Order no. 1013102630
Lieferschein/Pos./Splitt Delivery note/pos./splitt 2013119291/000040/900004 vom /of 06.10.2015
108920
Produkt Product WIG-Stab/-Draht / GTAW rod/wire 60632
Handelsname Trade name Thermanit GE-316L ‘S“"‘g?:f,
Normbezeichnung Standard designation AWS A5.9: ER316L
ENISO 14343-A: W 19123 L
{
Abmessung Dimension 2.0 x 1000 mm
Charge Heat no. 101972
Liefermenge Quantity 10,0 KG
Chemische Analyse in % des Produktes Chemical composition in % of the product
Cc Si Mn P S Cr Mo Ni Cu
0,01 0,58 1,6 0,023 0,003 18,3 2,5 11,1 0,18
Mechanische Giitewerte Mechanical properties EN 10204 - 2.2
Zugversuch Tensile test
T RelL /Rp 0,2 Rp 1,0 Rm A (Lo = 5d) 74 WBH Bemerkung
MPa MPa MPa % % PWHT Remarks
20°C = 340 = 550 =35
{
Kerbschlagbiegeversuch Impact test
s ; ; Duktiler
Kerbschlagarbeit Mittelwert Laterale Breitung :
T : Bruchanteil WBH Bemerkung
Impact ener
pact energy Average Lateral expansion SHoar frschire
Kv/J Kv/J mm % PWHT Remarks
20°C =100
WRC 92: 9 FN
Ort/ Town Datum / Date Abnahmebeaufiragter / Authorized representative
. Dieses Zeugnis wurde maschinell erstellt und gilt auch ohne Unterschyift, ;
(elllselizn 07.10.2015 This certificate was issued by DP-equipment and does not require signature, Rroweli
Anlage..3...zum Zeugnis
Geschiftsfihrung  Bankkont Postkonto
Mariabaer . B Poatbuiais A N WMPA30.S27. ...

Konto 222-830.041.01 N
BIC (Swift Code) UBSWCHZHS0A
IBAN CH26 0022 2222 8300 4101 N
Sitz der Gesellschaft: Wallisellen
UID-Nr.: CHE-107.113.551 MWST

Konto 80-79724-3

BIC (Swift Code) POFICHBEXXX
IBAN CH26 0900 0000 8007 9724 3

zertifiziert nach 180 9001:2008

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.



