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Nombre d'ordre SVTI/ TOV.

ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

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

Zertifizierstelle: Swiss TS Technical Services AG Zeichen: 5CHO
Ceriification Body: Richtistrasse 15 sign:

Organisme de certification: CH-8304 Wallisellen marquage

Hersteller / Anschrift: STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH Beleg-Nr. des Herstellers: WPS Nr. 88-1
manufacturer / address: Oberhofenstrasse 7 manufacturer’'s reference no.:

constructeur / adresse: 8370 Sirnach n® de référence du constructeur.

Vorschrift/Priifnorm: EN ISO 15614-1 Datum der Schweissung: 23.08.2017
code/testing stsnda_rd: SVTI 505, AD 2000-Merkblatt HP 2/1 date of welding:

codwhormed essal. in accordance with SVT/ 505, AD 2000-HP 2/1 gate du saudage:

conformément a I’ ASIT 505, AD 2000-HP 2/1

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweissprozess: 141 /111 Nahtart: BW nb
welding process: Joint type:
procédé de soudage: type de jaint:
Werkstoffgruppe: CEN ISC/TR 15608 1.2 Dicke [mm]: 7.5-30
parent metal group: parent metal thickness [mm]:
matériaux: épaisseur du matériau [mm]:
Aussendurchmesser [mm]: > 500
pipe outside diameter [mm]: {rotierend > 150)
diameétre extérieur [mm]:
ZusatzwerkstoffiBezeichn.: 141: EN ISO 6356-A W 46 3 W2Mo Stromart: 141: DC/-
filler metal type/designation: 111: EN I1SQ 2560-A E 42 3B 32 H10 tvpe of wulding current: 111: DC/+
caractéristique du métal d"apport: nature de courant de soudage:
Schutzgas / Wurzelschutz: 141: 1SO 14175-11-Ar Pulver: -
shielding gas / backing gas: flux:
gaz de protection / purge: flux:
Schweisspositionen: PF

welding positions:
positions de soudage:

Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10°C

working temperature: As base material and filler metal respectively, however not lower than/

température de service: Commg.métalde.base.et.métal.dapport.respectivement,.pourtant pas en dessous de

Vorwdrmung: RT zugelassen gemass

preheat: el rator inig

ol Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU

Wirmenachbehandlung: Anhang I, Z Tf“r by v Giiltigkeit der Gemass Liste SVTI 506

post weid heat treatment: / b Priifung: s. AD 2000-HP 2/1, Abschnitt 8

traitement thermique apres soudage: validity of approval: ace. fo fist SVTi 506, see AD 2000-HP 2/1,
validité du cerfificat: paragraph 8

selon SVTI 506, voir AD 2000-HP 2/1,
paragraphe 8

SONSTIGE ANGABEN - OTHERNEORNATIN AHTRESPARNE ES

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

zufriedenstellend vorbereitet, geschweisst und gepriift wurden. / Certifies that weld test were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essais de soudage ont été préparés, soudés et controlés avec sucogs
conformément aux exigences du code ou de Ja norme d’essal ci-dessus mentionnéfe).

Ort: Wallisellen Datum der Ausstellung: 05.09.2017 Name und Unterschrift
Location: date of issue: des Zertifizierers:
Lieu: Date d‘émission: name and signature:
Nom et signature: olger We
Anlagen: Einzelheiten zur Prifstiickschweissung / details of weld test / definition du temoin soude Zertifizierstelle: Swiss 1S Teg
Annexes: WPS /WPS /DIMOS Certification Body: Notifizierte S|
Annexes: Abnahmeprifzeugnis 3.1/ inspection certificat / certificat de réception Organisme de cetification: Notified bady / organisme rotifié

1) Conformity services (notified body) for pressure equipment directive 2014/68/EU and simple pressure vessels 2014/29/EU
Organisme d'évaluation de conformité (Organisme notifié) pour la directive équipements sous pression 2014/68/UE et récipients & pression simples 2014/29/UE.
2)  An ASIT company / Une enterprise du Groupe ASIT
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Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

SWISSTS

Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe

Swiss TS Technical Services AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

CE 1253
Priif-Nr.: VP 257356 Auftrags-Nr.: KAP.357355 SVTI-Lauf-Nr.: 7 Seite 2 von 6
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: g 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 *): erfllit
visual examination: salisfactory radiography ¥ satisfactory
examen visuel : EN ISO 17637 satisfaisant radiographie *): EN 1SO 17636 satisfaisant
Farbeindringpriifung : erfullt Ultraschallpriifung *): S
penetrant test: satisfactory ultrasonic examination *):
ressuage : satisfaisant ulffrasons *): ENISC 17640
EN ISO 3452
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION - EN ISO 4136 Temperatur [°C]: RT
temperature/temperature:
Nr. Pos. | Art**) [ Abmessungen Re Rp 0,2 Rm A [%] zZ Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. | Sort*¥) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
e Pos. | Nature | Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo [mm]: 50 [ [%] | Zone de rupture Remarques
™) [mm x mm]

Anforderungen g i S, Do i ****) mind. Informativ

Requirements / Exigences 2355 2470 ) min. informative
min. informatif

56-1 PA TW | 24.94x15.40 366 537 15 PM
56-2 PA TW 24.90x14.77 394 564 20 PM
**)  TW = Quer zur Naht - transv. to the weld - travers soudure ) PM = Grundwerkstoff - Base material - métal de base

HAZ =WEZ-HAZ - ZAT
WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé
GWL = Bruch ausserh. Lo - fracfure outside Lo - rupture hors de Lo

AW = Schweissgutprobe - all-weld metal - métal déposé

BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE ~ Biegedorn-Durchmesser : 3xt EN ISO 5173
former diameter;/diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art*) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
No. Loc. Sort **) thickn. Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort *%) thickn. Bend. angle /Elongation Remark
Ne Pos. Nature | épaiss. Allongement de pliage Remarque N® Pos. Nature | épaiss. Allongement de pliage Remargque
Yy &)
[mm] [ <g | Lo[mm] %o <t | Lo[mm] %o
56-3 PA | RBB 15 180 0.B.
56-4 PA | RBB 15 180 0.B.
56-5 PA FBB 15 180 0.B.
56-6 PA FBB 15 180 0.B.

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

- Art: Anforderung [J]:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG Z s o
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [J]: o

Nr. Position Kerblage Grisse Temp. Werte - Vaiues - Valeurs Zn/n Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. [J1 Remarks
N Position Sens de /‘entaille [mm x mm] [°C] 1 2 3 [J] Remarques
56-7 PA VWT 8x10 22 158 176 147 160
56-8 PA VHT 8x10 22 213 223 220 219

Kerblage nach EN ISO 9016 W = Schweissgut T = Senkrecht H = In der Warmeeinflusszone
notch position acc. to EN ISO 8016 W= welding deposit T= vertical H= in heat affected zone (HAZ)
sens de l'entaille selon EN ISO 9016 W= joint soudé T=verfical H= dans zone affectée thermiquement (ZAT)

VHS = Warmeeinflusszone parallel zur Oberfliche 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 thermiguement VWT= axe du joint soudé VHT=: zone affectée thermiquement perpendiculaire & la surface

- bei Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen Arbeitsvermogen des Pendelschlagwerks: 300 J

- In case of sub size specimen the notched impact strength has to be extrapolate
- en cas de spécimens plus petits, il faut extrapoler fes valeurs de résilience

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17015235 VP STA; Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr 7.docx

strength of pendulum impact testing machine: 3004
capacité de fravail du mouton-pendule=: 3004
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Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."
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Swiss TS Technical Services AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
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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 g
No. Sort C Si Mn P )
N° Nature
HARTEPRUFUNG *) 3 nach Vickers / acc. to Vickers / seion Vickers ~EN ISO 9016-1
HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE *)
Lage der Messungen (Skizze) *) A = Decklage / B = Mitte C = Wurzel / Gegenlage
location of measurements (sketch) *) Weld face surfache cenler / centre root / sealing run
localisation des mesures (croguis) *) passe terminale 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
56-9 A 160 165 185 212 175 163 180 207 175 162 161
c 160 164 167 164 175 170 172 172 165 166 175
13 Seite:
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE ENISO 17639 page:
page.
Nr. Position Gefiige Gefligebeurteilung
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure
I Position | Makro Mikro Bildbeilagen: siehe Folgeseiten
: pictorial stpplement see following page
Macro Micro supplément illustré voir page voir page sujvant
56-10 PA X Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweissung
Flawless seam structure and roct fusion / cordons soudsé et pénétration sans défauts
56-11 PA X Frei von Rissen und Gefligefehlern
free from cracks and structural faults / sans fissures ni défauts de structure

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

Die Priifungen wurden ausgefiihrt von:
test carried out in the presence of:
les essais ont été effectudés en présence de:

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

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

zufriedenstellend
acceptable /
acceptables

IWT Institut far
Werkstofftechnologie AG
Richtistrasse 15

8304 Wallisellen

nicht zufriedenstellend
not acceptable /
non acceptables

[]

Zertifizierstelle:
certification body:
organisme de certification:

IWT 17015235 VP STA; Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.7 docx

Name und Unterschrift
des Bewerters:

name and signature:
nom et signature:

Die Priifungen wurden entsprechend den
Prifgrundlagen durchgefiihrt.

fhe tests have been performed in accordance with
the specifications.

les essais ont été effectués selon les
spécifications.

ius O
Swiss TS Technical Services AG
Notifizierte Stelle CE 1253

Notified body / organisme notifié

FO56272D Rev.9./ 01.06.2016
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2 mm %

56-10 Makroaufnahme der Schweissung
macrograph of weld
macrographie de la soudure

A3 TR, e
Wa Wil oD VAL S s
56-11 Mikroaufnahme der Schmelzlinie

micrograph of fusicn line
micrographie de la soudure
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

DETAILS OF WELD TEST/ DEFINITION DU TEMOIN SOUDE

Hersteller: STA Schweisstechnische Ausbildung GmbH
manufacturer: Oberhofenstrasse 7
constructeur: 8370 Sirnach

Name des Schweissers:
welder’s name:
nom du soudeur:

Harmat, Péter (122)

PRUFSTUCKE - TEST PIECES - COUPONS

Ort / Datum der Schweissung:
focation / date of weiding:
fieu / date du soudage:

Sirnach, 23.08.2017

Art der Vorbereitung und mechanisch
Reinigung:

methad of preparation and cleaning:

méthode de préparation et nettoyage:

Nr. Schweissprozess Dicke Durchmesser Schweissposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
no. welding process thickness outside diameter welding position Joint type parent metal (specification)
n® procédé de soudage épaisseur diamétre extérieur | pos. du soudage type de joint maténau de base (spécification)
[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted/Certific. presenté™)
1 141 /111 15 - PF BW nb EN 10025-2:2004 S355J2+N (Ch.-Nr. 1350050)

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

Gestaltung der Verbindung / Joint Design / Réalisation de I"assembiage

Schweissfolge / Weiding Sequence / Répartition des passes

-t

b

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS - PARAMETRES DE SOUDAGE

Priifstiick/Lage Prozess Schweisszusatz | Stromstarke Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Wiérme-
Test Piece/Run Process Filler Metal Current Voltage Polung Schweissgeschwindigkeit einbringung
Coupon/Passe Procédé Métal d"apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input
(%] Polarity Vitesse de déroulement du fil/ Energie de
= w e s | A,
111 141 24 115 11.0 DC/- manuell 10.6
1/2 141 24 167 12:3 DC/- manuell 14.2
113 111 25 75 26.5 DC/+ manuell 11.5
1/4 111 2.5 75 26.5 DC/+ manuell 11.9
1/5 111 32 91 25.2 DC/+ manuell 21.0
1/6 111 3.2 93 24.5 DC/+ manuell 20.9
177 111 3.2 93 24.5 DC/+ manuell 20.9
1/8 111 3.2 92 24.5 DC/+ manuell 13.5
++ W = Wurzellage - Roof Pass Weld - Passe de fond K Gegenlage - Capping Pass - Passe de reprise a l'envers

F = Flllage - Filfer Pass Run - Passe de remplissage P
D = Decklage - Cover Pass - Passe de finition

Plattierung - Cladding - Placage

oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch - ou N° suivant croquis *)

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17015235 VP STA; Schweisstechnische Ausbildung GmbH Lauf-Nr.7.docx
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

DETAILS OF WELD TEST / DEFINITION DU TEMOIN SOUDE

Zusatzwerkstoff - filler metal - métal d’apport

Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: 141: EN ISO 636-A W 46 3 W2Mo (Bdhler DMO-IG)
fype, designation, trade name: 111: EN ISO 2560-A E 42 3 B 32 H10 (Béhler UTP 614 Kb)
fype, désignation, marque de fabrique:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: 111: Elektroden 2 Stunden riicktrocknen bei 250°C - 300°C
any special drying or baking:
précautions de séchage ou d'éfuvage:

Schutzgas: EN ISO 14175-11-Ar Gasdurchflussmenge [/min]: 16
shielding gas: gas flow rate [i/min]:

gaz de protection: deébit gazeux [Vmin]:

Wurzelschutz: - Gasdurchflussmenge [I/min]: -
backing gas: gas flow rate [Ymin]:

purge: débit gazeux [/min]:

Pulver:

flux:

flux:

Wolframelektrode, Art /Durchmesser: WLa15/@2.4

fungsten electrode, type / size:

électrode au tungsténe,  fype /dimension:

Einzelheiten Giber Ausfugen / Badsicherung: mechanisch / nb
details of back gouging / backing:
details sur la reprise a I'envers:

Vorwérmtemperatur [°C]: RT Zwischenlagentemperatur [°Cl: maximal 220°C
preheat temperature [°cj: interpass temperature [°c]:
température de préchauffage [°c]: température entre passes [°c]:

Weitere Informationen *): —
other information *):
aufres paramétres *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE

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

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweisst in Anwesenheit von: Pius Odin
the above test piece was welded in the presence of:
le coupon témoin ci-dessus a été soudé en présence de:

Name und Unterschrift ; e

des Priifers:

Name and Signature:

Nom et signature: Pius O

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

Organisme de certification: Notified body / organisme notifié
*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
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’ ‘ pWPS WPS-Nr: Rev
99-1
Kombi 141/ 111 :
I Seite 1von 2
Ort: 8370 Sirnach Prifer oder Prifstelle:
WPQR-NTr.: 99-1 Art der Vorbereitung und Reinigung: mechan, Bearbeitung
Schweiferqualifikation: DIN EN 9606-1 Bearbeitung der Wurzellage: keine
Schweillprozess: 141-(\WIG), 111-(E-Hand) Spezifikation Grundwerkstoff(e): Gruppennr. 1SO 15608:
Nahtart: Stumpfnaht 1) [1.0577], S355J2 1.2
Kunde: sta Schweisstech. GmbH 2) [1.0577], S355J2 1.2
Auftrags-Nr.: Werkstoffdicke: 15 mm
Zeichnungs-Nr.: AuBendurchmesser:
Telle-Nr.: VP-EN ISO 15614-1 Schweillposition: PA
Mafe: Gestaltung der Verbindung Schweiffolge
a 60°
b 2-3 mm
£15.0 mm P
5
<
L NN\ /%
1
B A
©hsk « welding solutions ©hsk » welding solutions
Bemerkung:
Einzelheiten fiir das Schweillen
Schweillage Prozess |@ Schweil3- Strom Spannung | Stromart / Draht- Schweil3- Wérme-
zusatz [mm] V] Polung vorschub- geschwindig- einbringung
geschw. keit [em/min] [kd/mm]
A) Wurzellage 141 2.0-24 Start 30-50A | 1012 =/-
Anstieg 1-2s
Grund 80-125 A
Abstieg 3-5s
Ende 25-50 A
B) Pufferlage 141 2,0-24 Start 30-50A | 11-13 =/-
Anstieg 1-2s
Grund  140-180 A
Abstieg 3-5s
Ende 25-50 A
C) Fulllage 111 2,5 60-90 A | 24 -27 =/+
D) Fulllage 111 25 60-90 A | 24-27 =1+
E) Fulllage 111 3,2 70-110 A | 23-26 =/+
F) Fulllage 111 3,2 70-110 A | 23-26 =1+
G) Decklage 111 3,2 70-110 A | 23-26 =/+
H) Decklage 111 3,2 70-110 A | 23-26 =/+
Schweilzusatz / Schweilpulver Sondervorschriften fiir Trocknung
Bezeichnung Markenname Hersteller Zeit [h] Temperatur
['C]
A) |[W Mo Si DMO-IG Béhler
B) |WMo Si DMO-IG Béhler
C) |UTP 614 Kb UTP 2 250-300
D) |UTP 614 Kb UtpP 2 250-300
E) |[UTP 614 Kb UtpP 2 250-300
F) [UTP 614 Kb UTP 2 250-300
G) |UTP 614 Kb UTP 2 250-300
H) [UTP 614 Kb uUTpP 2 250-300
Schutzgas
Typ Markenname Hersteller Durchfluss Vorstrom- zeit | Nachstrém-
[I/min] [s] zeit [s]
A) | Schweilen: I11-Ar Pan Gas 12-18 1-4 5-8
B} [Schweilen: I1-Ar Pan Gas 12-18 1-4 5-8

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

info@schweisstech.ch

Erstellt mit schweissassistent® von hsk-welding solutions

Anlage..2...zum Zeug
Nr: KP.297 826
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WPS-Nr: Rev.

v

Kombi 141/ 111

99-1

Seite 2von 2

Weitere Informationen

Parameter / Wert

Pendeln:

Gaskappengrofe: 6-10

A) |Wolframelektrode - Typ: WLa 15, @: 2.4 mm

Verwarmtemperatur{°C]:

Gaskappengrofle: 6-10

B) |Wolframelekirode - Typ: WLa 15, @:2,4 mm

Strich- od. Pendelraupe

Zwischenlagentemperatur [°C]: max, 220

Datum / Erstellt: Datum / Gepriift: Datum / Freigegeben: ﬂ 5 S
21.08.2017 G. Marbet o »
Unterschrift Unterschrift

Unterschrift .
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CERTIFICATO DI CONTROLLO 3.1 / KONTROLLE ZERTIFIKAT 3.1 - EN 10204:2004

é-} PROCESS0 D1 ELABORAZIONG / Stahiherstetunus-Prozess ¢ F = Seladdsch | BD = Saversiolf
i ¢ 1 oI FORNITURA / Lisforzustand: AR = GREZZ0 DI LAMINAZIONE / wie giwailil |
METI NVEST PATNATIONE A TEMPERATURA CONTROLLATA /TC ;
: 1 4 i ORMALIZZATE § nomaliglent al $10°C, 1,5 min/mm ; ARI& CALMA / an der LuRt;
R 5 RICOTIO ] angelassen;
AEE TIMVE 1 THRADAET AL SP2A Fi+R = NORMALIZZATES + RINVENUTO { Normalislest + aogelsssen
{CY TRATTAMENTO TERMICO UEL CAMPIONE 7 Waermebehumdlung des Prohesiticks:
4 = 810°C, 1,5 minfmm ; ARTA CALMA /7 un der Luft
Re sssr‘c, 15 wi m.lmm ARIA u.tMMam der Lt
o e R e
Societd per azioni con 50Ci0 unlco soggetta a direzione & coordinamanto di Metinvest B,V i gy .' ,‘ % 7 Fiss }
Reglstered office: Via XII Citebre, 3 - 16121 Genova, Ifaly (2} "x« ?Iifi £z g%ﬁt’;ﬁ?z mgf F:fu 4; LﬁLiL 7 Oherstiche ;D = /4 SPESSORE / Dicke
Phone +39 10 5762911 - Fax +39 010 5762990 sa Dlruime:,tsmmunu = LONGETUDINALE 7lings ; T = TRASVERS Guer
Works: Via E. Fermi, 44 - 33058 San Glorglo di Nogaro UD, Italy (€] FORMA DEL PROVIND / Form des Probestuecks: P = PRISMATICO / Prismatisch ; €« CILTHORICO £ 2ylindiisch
Phone 4-32 0431 629989 - Fax +39 0431 529985 (53 ESITO PROVA DI FIEGA / Grgebaist  OK = Bodlgungen erfll, bestandan ; NG = Bedingunyen nichl erflll, plcht besianden
Cap, Soc. Euro 300.120.000,00 kv,
C.F., P.IVA e Iscr. Reg, linp, GE 05956630865 - REA 437720/GE A
hitp:/ftrametal.metinvestiolding.com : ssClignte { Kunde
N Cortficat [ Ze0guis A, ata £ Dalun STUERMSFS AG
404092 27/0472047
o Drdine Trametal Atag N, | W Creding ellente / Kundenaldimant, LANGRUETISTRASSE 20
31701429 2272770
= 00000 9403 GOLDACH - SWISSE CH
DDT del / Datum
SVIZZERA
BOL 31707520 26/ 0072017 S e
Pratica / Fle r. ™ Marcaiur ¢ prodotto { Markieoung
LAMIERA/ORDINE/N® IN FORNAMENTO}DIMENSIONE/QUALTTN MARCHIO DEL PRODUTTORE
del / Datum Blech/Auftrag/ Charge/Abmessung/ Gite/ Logo
ey tieg .
Prodotio [ Beadekt Lamiere / Warmgewalzte Bleche
Qualits £ Stabigite S355J2-++N - AD2000OWL
i " gtiva £ Spezifikation EN10025-2:04
bu7 jpo7 ko7 jaogsBi1 b1z bBor |70 ot koo [pos jcoo o pwmy 00 BUS Q4T
I EEEREE I R
£ %H l¢% BE 3G 2d RT3 3 B3 REIERSolEHEEEREs 5 FIEAERsAcREEd
& =9 5 5..' o Bis w e & (=] ;gaag".zé"a 2| B o gﬂ.za;ﬁ &Sie
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% |8 % pERd K3 zEEcRes §§.§§§§ o 5 8 2E Yz
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3 | 1TX1540802A |1350460) 15.00)(3_00?){;2100 4,27 |519356] BO | N* | [ZE221]
3 [ 1THI5408028 135_0&6_& 15.00X3000X12100 | 4,27 | 519356} BO ?\‘* _[ZE221]
A3 | 1Tx1580502A [1350050] 15.00X3000X12100 | 4,27 | 518129 _BE_J N* | [ZD795]) W
3 | 17TXi580502B [1350050] 15.00¥3000X12100 | 4,27 | 518129} BO | N* | [2D795]
2 | Tx25802014 {1350044) 15.00X3000X12100 | 4,27 }519770¢ BO | N* | [2E381]
et 3
1;. 1T¥25802018 11350044 15.00)(300(_}__)(_12100 4,27 §519770] BO | W% | [ZE381]
2 | 1THe580202A 11350046] 15.00X3000X12100 | 4,27 | 519770 BO_ N* [ZE381])
3 | 1TX25802026 {1350046] 15.00X3000X12100 | 4,27 [519770| BO | N* | [ZE3B1]
071/C92 COMPOSIZIONE CHIMICA DI COLATA / Schmelzanalyse
nor C71 {C72 jC73 |C74 c75 C76 C77 €78 €79 c8o [#:31 €82 €83 84 cas €86 <87 ces €89 <90 €91
COLATA ¢ | #n | Si ¥ g tu b (43 [ Al v iy 1 Sn ta N B H | Cenl | Cog2 | Pom
Schmelze % | % | Y% Yo ) Yo 9/ 9% % Y% % el % G % Y | Yo % | 9% [0} % (D)% (D)
S3S512-+N Min
0.00 - 30,00
S355J2+N Max : . ;
0.0 - 30,00 0,20} 1,60 0,55 ] 0,025 | 0,025 § 0,550 0,45
1TX154 0,15] 1,47 0,22 0,020 | 0,004 | 0,040 | 0,020 ; 0,040 }<0.005} 0,028 |<0.005 <0010} <0.005] <0.005] 0,0000 |0,0060 [<0.0005!0,0003] 0,40 | 041 | 0,24
1TX158 0,16 | 1,48 0,241 0,011 | 0,004 | 0,030 | 0,020 | 0,030 }<0.005] 0,032 <0.005}<0.010] <0,005| <0.005{ 0,6000 G,_OG?JD 0,0005 {0,0002] 0AL 0,42_ 0,25
1TX258 8,15 1,49} 0,24 0,017 | 0,003 | 0,040 | 0,020 | 0,030 {<0.005 0,028 [<0.005}<0.010]<0.005 <0.005] 0,0000 {0,0080 [<0.000510,0002] 040 { 041 | 0,24
iil R Wi
strmsfs  Charge: 0002473500
\nlage..Z...zum Zeugnis
i r.: V26?35€
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5 7} PROVA DI
PROVA DI TRAZIONE PROVA DI RESILIENZA !PROVA DI PIEGA| PROVA DI DUREZZA LSTRIZIDNE
Zugversuch KB2Z-Priifung Biegeversuch Hirtetest Inschndrungst
RS AT verstcl
o1 fo: ke Fua Eu c10 a1 | 03 Foi p42 a3 foz ks1 fesa keso cor 2 ks3 =
IR EE R - g m FAFE=1ES i g 3 N NER
HEIEHD I i B
Al S °‘g°§m B3 & g 2”3 8l@2|" 5|3 : ZE B
v | 5| 2 2725 b3 BFE g ) BEffERE s B
Probe g a 2 g2 e -~ E §-
Al 8 = B g S T 8 FPIEE
EERE BRI ] BRE
s Ci iz =/ g 3 3 g = .
S35512+N Min j
060 - 16.00 20 {355} 470 0,0
S355124 N Max
_0.00-16.00 % a2
S35LTHN Min
500 - 953.60 L]0 .27
20735 1566 ] 2 | P |7 120 |35 osees P Ji000] L] 20 ] P |184208 160] 184
2E221 1200 2 | P 20 §395 | 538 f,73}24,8 P {1000} L | -20 | P |184 223 165] 191
ZEIBL 1600 2 { P | T | 20 398 546 o,73}30,4 P li000] L | -20 | » ]153 165 192 170
i
11 EN ISO 6892-1:2009 / UNL EN 1SO 148-1:2011
D02-D50 CONTROLLO ULTRASONORQO [ Ultraschalltest
DO2 D03 DO4 DoS D06 DO7
APPARECCHIATURA  N° SERIE CONDIZIONI IACCOPPIANTE MODALITA OPERATIVE  [TARATURA
Ausstattung Serien-Nr, SUPERFICIALIL Nerbindung Prozedur {alibrierung
OberflicheZustand : SR i
GILARDONI RDG450 RDG450-450-1401567TC GREZZO DI LAMINAZIONE ACQUA IN ACCORDO ALLA SPECIFICA 1IN ACCORDO ALLA SPECIFICA
b wie gewalzt Wasser Gemiiss Spezifikation Gemniiss Spezifikation
e Lgns ) D10 i1 Di3 [D14 D15 D16 D17
LAMIERA ONDE  |DIAMETRO FREQUENZA WANGOLO CLASSE DI SITO [NDYCAZIONI ETICOLO GRDI
Blech Hopi' Durchmesser Frequenz Winkel © ACCETTABILITA rgebnis Hinwels, Anzeichen faster ntan
MM MHZ r.ISIGasse
1715805024 | BDD20/4 | mm 20 4 MHz 0 EN1D160 CL. S1E1 CK keine Hinwelse mm 200x200 50
gefunden
1TX15805028 | BOD20/41 mm 20 4 MHz i EN10160 CL. 51 E1 CK keine Hinwelse min 200%200 50
gefunden
1TA1540802A [ BDD20/4{ mm 20 4 MHz 0 EN1£160 CL. S1E1 0K keineg Hinweise mm 200x200 S0
gefunden
1TX15408028 | BDD20/4] mm 20 4 MHz i EN10160 CL. S1 E1 oK keine Hinweise | mm 200x200 50
y £ gefunden
1TX25802014 | BDD20/4 mm 20 4 MHz g EN10160 CL S1EL OK keine Hinwelse mm 200x200 50
' gefunden
TTA25802018 | BDD20/4F mm 20 4 MHz 4] ENIOIGO CL SLEL OK keine Hinwelse iy 2006200 50
- o gefunden
1TX25802024A | BDD20/4 mm 20 4 MHz 0 EN10160 CL. S E1 QK keina Hinwejse mm 200x200 50
___gefunden
1TX25802028 | BDD20/4| mm 20 4 MHz 0 EN10160 CL. 51 E1 OK keine Hinweise me 2006200 | 50
........ gefunden
D18 D19 D20
NOTE ENTE ISPETTIVO FIRMA
Bemerkungen Inspektor Unterschrift
METINVEST TRAMETAL §.p73 /
, F. Andrdan /& o/»
4 HILIENISO S
Zo1
ITEM TOLLERANZA DI TOLLERANZE DI TOLLERANZE DI CONDIZIONI PLANARITA
SPESSORE LARGHEZZA LUNGHEZZA SUPERFICIALIL Ebenhelt
Dicketoleranz Breitetoleranz Lingetoleranz Oberflicheklasse
318129515 EN 10028 CL.B EN 10029 -0/20 EN 10029 EN 1016372 CL A2 EN 10029 CL. N
CERTIFICHIAMO che le lamiere elencate sona conformi alla prescrizione dell'ordine, che | controlli delfa marcatura, dell'aspetto superficiale e dimensionale hanno data esito pesitivo,
Wir bestaetigen nach Ueberpruefung der Markierungen und Abmessungen das die oben aufgelisteten Bleche mit den Auftragsvorgaben uebereinstimmen.
DICHIARIAMO CHE LE LAMIERE SONG STATE CONTROLLATE IN ACCORDO ALLA NORMATIVA VIGENTE £ CHE LE RADIAZIONI IONIZZANTI NON ECCEDONOQ IL VALORE DEL
FONIO NATURALE.
Wir bestaetigen, dass die Bleche gem. der aktuellen NORM ueberprueft wurden und das die lonisierende Radloaktivitaet den natuerlichen Wert nicht ueberschreltet,
206
207 203 ENTE COLLAUDO / Abnahmegesellschaft | 202
Ausgestelit im Einvernehmen mit dem TUY Bayern Hessen Sachsen TIMBRO DELL'ISPETTORE ‘ 1
Sudwest .V, (August 1997) Abnahmeges. Stempel METINVEST TRAMEY; ﬁkﬁ.}:‘l
Gegenzeichnungsverzicht durch TUV Bayern Hessen Sachsen Sudwest a.V. F. Andrian i
miit Schreiben vom 16. Mai 2000 ca uam’g
3”...,zum L&?U@Eig

Anlage.
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voestalpine Béhler Welding Germany GmbH

sta Schweisstechnische Ausbildung GmbH

Oberhofenstrasse 7

voestalpine Bohler Welding
UTP Maintenance GmbH

Elsasser Str. 10, D-79189 Bad Krozingen
Postfach, D-79188 Bad Krozingen

T. +49 7633 409-01

F. +49 7633 409-222

www.voestalpine.com/welding

Werkszeugnis 2.2

Test Report 2.2
nach / as per : EN 10204

8370 S_Ernach Nr. No. : 2017-2013129244-900001-011
Schweiz Rev. 0 Seite / Page: 1/1
Bestell-Nr. PO no. Tel. Herr Marbet vom/of 13.06.2017
Auftrags-Nr. Order no. 1013110162

|Lieferschein/Pos./Splitt

Delivery note/pos./splitt

2013129244/000010/900001

vom / of 14.06.2017

Produkt

Handelsname

Product
Trade name

Stabelektrode / covered electrode

UTP 614 Kb

108920
79482
4UB3D8BE
0045

Normbezeichnung Standard designation AWS A5.1: E7018
EN I1SO 2560-A - E 42 3 B 32 H10
Abmessung Dimension 2.5 %350 mm
Serien-Nr. Serial no. 4109814
Liefermenge Quantity 32,0 KG

Chemische Analyse in % des reinen SchweiRgutes

Chemical composition in % of the weld metal

(© Si Mn P S Cr Mo Ni Y Cu Nb
0,06 0,70 0,90 | 0,020 | 0,007 | 005 | <001 | 0,02 0,01 0,02 | <0,01
Mechanische Giitewerte Mechanical properties
Zugversuch Tensile test
T Rel/Rp 0,2 Rp 1,0 Rm A (Lo = 5d) z WBH Bemerkung
MPa MPa MPa % % PWHT Remarks
20°C 400 510 22
Kerbschlagbiegeversuch Impact test
) y ; Duktiler
Kerbschlagarbeit Mittelwert Laterale Breitung :
T : Bruchanteil WBH Bemerkung
Impact ener
p gy Average Lateral expansion Shaarteactire
Kv/J KvV/J mm % PWHT Remarks
-30°C 247

Ort / Town
Wallisellen

Datum / Date
14.06.2017

Abnahmebeauftragter / Authorized representative

Dieses Zeugnis wurde maschinell erstellt und gilt auch ohne Unterschrift.

This certificate was issued by DP-equipment and does not require signature.

R. Smolin

Anlage.2...zum Zeugnis
Nr.: KC2S7.5%6.
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.



voestalpine Bohler Welding Germany GmbH

sta Schweisstechnische Ausbildung GmbH

Oberhofenstrasse 7

voestalpine Béhler Welding Germany GmbH

Unionstr. 1 | D-59067 Hamm
Postfach 2551 | D-59015 Hamm
www.voestalpine.com/welding

Abnahmepriifzeugnis 3.1
Inspection certificate 3.1

nach / as per : EN 10204

8370 Sirnach Nr. No. : 2016-2013124102-900002-014
Schweiz Rev. 0 Seite / Page: 1/1
Bestell-Nr. PO no. Telefonisch Herr Marbert vom/of 04.07.2016
Auftrags-Nr. Order no. 1013106355
|Lieferschein/Pos./Splitt Delivery note/pos./splitt 2013124102/000020/900002 vom /of 05.07.2016
‘Produkt Product WIG-Stab / GTAW Rod psd
Handelsname Trade name DMO-IG R
Normbezeichnung Standard designation EN ISO 21952: W MoSi
EN ISO 636: W2Mo
AWS A5.28: ER70S-A1 (ER80S-G)
Abmessung Dimension 2.4 x 1000 mm
Charge Heat no. 507750
Liefermenge Quantity 135,0 KG
Chemische Analyse in % des Produktes Chemical composition in % of the product
Cc Si Mn P S Cr Mo Ni v Cu Nb
0,10 0,60 1,09 0,006 0,011 0,05 0,50 0,05 < 0,01 0,07
Mechanische Giitewerte Mechanical properties EN 10204 - 2.2
Zugversuch Tensile test
T RelL /Rp 0,2 Rp 1,0 Rm A (Lo = 5d) z WEBH Bemerkung
MPa MPa MPa % % PWHT Remarks
20°C 2 460 550 - 740 222
Kerbschlagbiegeversuch Impact test
: E Duktiler
Kerbschlagarbeit Mittelwert Laterale Breitung ;
1k . Bruchanteil WBH Bemerkung
|
mpact energy Average Lateral expansion Shaar factire
KV/J Kv/J mm % PWHT Remarks
-30°C =47
Ort/ Town Datum / Date Abnahmebeauftragter / Authorized representative
; Dieses Zeugnis wurde maschinell erstelit und gilt auch ohne Unterschrift. .
Waizslion 05.07.2016 This certificate was issued by DP-equipment and does not require signature. R Smolin
Anlage.3...zum Zeugnis

Nr: VP25 Z356......
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.



