Industrie Service / Industrial Services

Zerft_ifizierungsstelle fiir Dryckgeréte / A TU v R h ei n | an d ®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schweilverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No: 01 202 241/ V - 10 C 500

Hersteller: Schwarz & Schmidhofer GmbH Hersteller-Schweilanweisung: 141-09-schl-04
Manufacturer: Manufacturers Welding Procedure:

Carl — Benz - Strasse 16
pWPS-Nr.: 141-09-schl-04
D - 67227 Frankenthal / Pfalz

Datum der Schweiltung / Date of Welding: 14.12.2009 |Probe-Nr. / Specimen No: 62743

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGRL 97/23/EG, AD 2000-HP 2/1, ISO 15614-1, TRD 201

PRUFSTUCK / TEST PIECE

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608):

1.4903 (6.4) mit 1.4903 (6.4)

Dicke/ Thickness [mm]: 11,0
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 6.4
Werkstoffdicke / wWall Thickness [mm]: 3,0-22,0
Rohraufiendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: 64,0 bis 00
Stoflart, Nahtart / weld Type, Joint Type: Stumpfstof’, Kehlnaht
Schweillprozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 141 --
Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: Béhler C 9 MV-IG (1.4903) =
Filler metal, Specification/Designation: EN ISO 21952-A W CrMo 91

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 11,0 -
Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run {ml) ml --
Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / EN 439-11

Pulver/Flux: Specification - Designation: o

Stromart /Type of Welding Current: S s
Warmeeinbringung (min. — max.)/ heat input {min. — max.) [kJ/mm] - --

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 200 --

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 350 --
Schweilposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. 1ISO 6947: PF --
Wasserstoffarmgliihen / Soaking: --
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: Spannungsarmgliihen 760°C / 120 min
BEMERKUNGEN / REMARKS:

Nach dem Schweiflen wurde die Probe auf Raumtemperatur (eingepackt) abgek(hit.

ERGEBNIS / RESULT: )
Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.

Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden.
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satlsfactory m accordance with the specifications indicated above.

Ort: Kaiserslautern Datum: 21.01.201 O,ca‘ - Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: Qq\emfcatlon Body for Pressure Equipment

= 2 & .-‘. )
Anlagen: 1. SchweiBanweisung / Welding procedure spefification #* == 3_ )

i
Attachments: 2. Pr{ifergebnisse / Test Results I /7
: \\\L 7 /%

DiplfIng. Jorg B;é)lnger

Benanugte Stelle, Kennummer 0035
Notjfied Body, ID Number 0035

/
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Industrie Service / Industrial Services
Priiflaboratorium fiir Druckgeréte /
Test Laboratory for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT (1)
DETAILS OF WELD TEST (1)/ DEFINITION DU TEMOIN SOUDE (1)

Hersteller
Manufacturer
Constructeur

Schwarz&Schmidhofer GmbH
Carl-Benz-Strasse 16

D - 67227 Frankenthal

Name des Schweilers

Welder's Name
Nom du soudeur

Herr Baranyi., Mihaly (Si 74)

PRUFSTUCKE - TEST PIECES - COUPONS

Ort / Datum der SchweiBung
Location / Date of Welding
Lieu / Date du sodage

: Frankenthal, 14.12.2009

Art der Vorbereitung und Reinigung:
Method of Preparation and Cleaning
Méthode de préparation et nettoyage

entfettet und geschliffen

Nr. SchweiBprozess Dicke Durchmesser Schweillposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
No. Welding Process Thickness Qutside Diameter Welding Position Joint Type Parent Metal (Specification
N° Procédé de soudage Epaisseur Diamétre extérieur Pos. du soudage Type de joint Matériau de base (Spécification)
(mm) (mm) Zeugnis liegt vor / Certific. Submitted /
Certific. presenté*)
1 141 11,0 168,3 PF Stumpfnaht 1.4903
(BW)

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

Gestaltung der Verbindung / Joint Design / Réalisation de 'assemblage

Schweilifolge / Welding Sequence / Réparilion des passes

V — Naht, Offnungswinkel: 60°
mehrlagig, Steghdhe: ca. 2,0 mm

Wourzellage:  Schweil3- Stab Bohler C 9 MV-IG
Fulllage: Schweilt- Stab Bohler C 9 MV-IG
Decklage: Schweil}- Stab Béhler C 9 MV-IG

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS - PARAMETRES DE SOUDAGE

Prifstiick/Raupe Prozess Schweillzusatz Strom Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Wirme-
Test Piece/Run Process Filler Metal Current Voltage Polung Schweillgeschwindigkeit einbringung
Coupon/Passe Procédé Métal d'apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input

9] Polarity Vitesse de déroulement du fil/ | Energie de
Type de courant/ Vitesse d'avance soudage
Nr.-No.-N° (mm) (A) (V) Polarité (cm/min) *) (kJ/icm) *)
PF
171 141 (WIG) 20 85 bis 115 7 bis 12 G-
1/2 141 (WIG) 24 120 bis 170 10 bis 16 G-
1/3 141 (WIG) 24 130 bis 180 12 bis 17 G-

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

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

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

C500-VP-S+S-141-64-PF.doc
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Industrie Service / Industrial Services

Priiflaboratorium fiir Druckgerite / é ! TU V R h ein I an d ®

Test Laboratory for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT (2)
DETAILS OF WELD TEST (2)/ DEFINITION DU TEMOIN SOUDE (2)

Zusatzwerkstoff - Filler Metal - Métal d'apport . . "
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: 141: Schweil’ — Stab Bohler C 9 MV-IG

Type, Designation, Trade name:
Type, Désignation, Marque de fabrique:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: -
Any Special Drying or Baking:
Précautions de séchage ou d'étuvage:

Schutzgas: EN 439 - I1 Gasdurchflussmenge (l/min): ca. 10
Shielding Gas: Gas Flow Rate {Iimin):
Gaz de protection: Débit gazeux (I/min):
Wurzelschutz: Gasdurchflussmenge I/min): ca. 15
Ea‘:k"'_'g Gas: EN 43911 Gas Flow Rate (Iimin):
urge: Débit gazeux (I/min):
Pulver: =
Flux:
Flux:
Wolframelektrode, Art [ Durchmesser: WT 20 / 2,4 mm / Gasdiisend: 10 mm
Tungsten Electrode , Type I Size:
Electrode au tungsténe , Type / Dimension:
Vorwidrmetemperatur (°C): T, 2 200 bis 250 Zwischenlagentemperatur (°C): T, < 350

Preheat Temperature (°C)

o
Température de préchauffage (*C) Interpass Temperature (°C)

Température entre passes (°C)
Weitere Informationen *): -

Other Information *):

Aultres paramétres *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate (°C/h) *) Haltedauer (min) Haltetemperatur (°C) | Abkiihirate (°C) *)
Method / Remarks Heating Rate Holding Time Hold Temperature Cooling Rate
Méthode / Remarques Vitesse de chauffage Temps de maintien Temp. de maintien Vit. de refroidissement
Spannungsarmgliihen 150 120 760 + 10 150
Bem.: Ab 550°C
reduziert auf 80°C/h
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiflit in Anwesenheit von: TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Regionalbereich Siidwest
The above test piece was welded in the presence of: Dipl.-Ing. Adolf Dietz Geschaftsfeld 1.01

Druckgerite und Werkstofftechnik
Priiflaboratorium
Le coupon témoin ci-dessus a été soudé en présence de:

Name und Unterschrift: Der Prifer
Name and Signature: Adolf Dietz
Nom et signature: :
g 2 // s
Priifstelle: TUV Industrie RheinlandService GmbH

Inspecting Authority:  Regionalbereich Stidwest
Organisme de contrdle: Geschéftsfeld 1.01 -
Priiflaboratorium
*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
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Industrie Service / Industrial Services

Priiflaboratorium fiir Druckgeréte /

Test Laboratory for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

PRUFERGEBNISSE (1)
TEST RESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)

Sichtpriifung erflillt Durchstrahlungspriifung *) :  erfilit
Visual Examination satisfactory Radiography. *) 1 satisfaclory
Examen visuel satisfaisant Radiographie *) satisfaisant
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *) erfiillt (PT) Ultraschallpriifung *) entfallt
Penetrant / Magnetic Particle Test *) salisfactory Ultrasonic Examination *) not applicable
Ressuage / Magnéloscopie *) satisfaisant Ultra-sons *) sans objet
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur (°C) :RT
Temperature:/Température £
Nr. Position Art **) Abmessung R, Rpoame Rm A (%) Z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Location Sort Dimension an/on/on Fracture Loc. Remarks
N° Position Nature (mm x mm) (N/mm?) (N/mm?) {memz) Lo (mm): __ % Cassure Posit. Remarques
Anforderungen
Requi ts / Exigences 620-850
Z1 PF T™W 678 GW erfiillt
22 PF W 724 GW erfiillt
*)TW = Quer zur Naht.. Transv. to the Weld - Tranvers soudure ) GW = Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
AW = Schweilgutprobe - All-weld-Metal - Métal déposé WEZ  =WEZ-HAZ-ZAT
SG = Schweilgut - Weld Metal - Métal déposé
GWL = Bruch aullerh. Lo - Fracture outside Lo - Cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE Biegedorn-Durchmesser (mm) : 3,0 a =34,0 mm
Former Diameter./Diamétre du mandrin:
Nr. Position Art*) Biegewinkell-dehnung Bemerkungen Nr. Position Art **) Biegewinkell-dehnung Bemerkungen
No. | Location Sort Bend. angle/Elongation Remarks No. Location Sort Bend. angle/Elongation Remarks
N° Position Nature Allongement de pliage Remarques N° Position Nature Allongement de pliage Remarques
o Lo (mm) | % o Lo(mm | %
1+3 PF D 180° erfiillt
2+4 PF W 180° erfiillt
*)D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel in Zugzone - Root - Envers S = Seilenbiegeprobe - Side - Cole
KEHLNAHT - BRUCHPRUFUNG *):
FILLET FRACTURE TEST *): - ESSAIS DE TEXTURE *):
'] Art:  Charpy-V Anforderung (J) : > 27
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG heci oy
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences (J)
Nr. | Position Kerblage GroRe Temp. Werte - Values - Valleurs Zn/n Bemerkungen
No. | Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. ) Remarks
N° | Position Sens de I'entaille (mm x mm) (°C) 1 2 3 (V) Remarques
1 PF SM 10*10 RT 56 56 42 51 erfullt
2 PF WEZ 1010 RT 216 232 224 224 erfllt

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

C500-VP-S+S-141-64-PF.doc
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Industrie Service / Industrial Services

Priiflaboratorium fiir Druckgeréte / A T U V R h el n I an d &

Test Laboratory for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

PRUFERGEBNISSE (2)
TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS (2)

CHEMISCHE ANALYSE (%) GW = Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
CHEMICAL COMPOSITION (%) - ANALYSE CHIMIQUE (%) *) SG = SchweiBgut - Weld Metal - Métal déposé

Nr, Art

No. | Sor G Si Mn P s
N° Nature

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE *)

Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketsch) *)
Localisation des mesures (croquis) *)

Art / Last: - Type / load: - Type / Chrage: HV 10 gemiR DIN EN ISO 6507-1

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweilgut WEZ Grundwerkstoff

No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material

N° Ligne de mesure Métal de base ZAT Métal déposé ZAT Métal de base

1 PF 237 235 237 216 247 270 268 272 268 253 227 224 240 235 240

2 PF 235 232 238 224 230 285 283 283 285 285 254 237 254 256 266
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTUR  siehe Anlagen : PF

Annexes:/Annexes :

Nr. Position Gefiige

No. Location Texture/Structur .. .

Ne Posiion | Makro Mikro Gefiigebeurteilung

Magro Micro Texture Assessment/Analyse de la structur
1 | Schweissnaht X Makroskopische Fehler nicht feststellbar (Schweissposition : PF)
PF

SONST. PRUFUNGEN- OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *) BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES

Die Priifergebnisse sind:

[g:‘g:;g‘gggfessaissom, zufriedenstellend D nicht zufriedenstellend
' aCceptable / acceptables not acceptable / non acceptables

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Anwesenheit von: Adolf Dietz (IWE)

TUV Rheinland Industrie Service GmbH iee .
Regionalbereich Stidwest Name und Unterschrift: Der Priifer

Geschiftsfeld 1.01 - Name and Signature: Adolf Dietz

Test carried out in the presence of Priifbericht: Mecasem 10 026.2 hom ok skanature . /{ /’
Les essais ont été effectués en présence de: o i

Die Ergebnisse der Priifungen entsprechen den Priifgrundlagen. -
The results of the obove approval test are in accordance with the specification Priifstelle: TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Les résultats de 'assai de qualification sont conformes a la specification Regionalbereich Slidwest

Inspecting Authority: Geschéftsfeld 1.01

Organisme de contrle: Druckgerate und Werkstofftechnik
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(SGHWARZ & SCHMIDHOFER

Industrieanlagenbau GmbH

Vorliufige Schweiianweisung des Herstellers (pWPS), Verfahrenspriifung 141-09-schl-04

Hersteller: Schwarz & Schmidhofer Grundwerkstoff: 1.4903 (X10CrMoVNb9-1)

Industrieanlagenbau GmbH Werkstoffgruppe 6 (nach CR
1SO 15608)

SchweiBverfahren: WIG Werkstiickdicke t (mm): ca. 11,0

SchweiBprozel: 141 Auflendurchmesser (mm): ca. 168,3

Nahtart: BW Schweifiposition: PC, PF

Fugenvorbereitung: V-Fuge Kantenversatz: EN ISO 5817:2003
Steghohe <2 mm Nr.3.1

Art der Vorbereitung u. Reinigung: | Mech. Trennen,
Schnittstellen beschleifen

Gestaltung der Schweifinahtverbindung Schweilfolge
ca. 60° +10° 2 3-n

<

f /0

>| |< Steghdhe: \
1-4 <2 mm 1

Einzelheiten fiir das Schweiflen

SchweiB- Prozef | Durchmesser | Stromstirke Spannung Stromart/ | Drahtvor- Vorschubge- Wirmeein-

raupe des A \Y Polung schub schwindigkeit bringung
Zusatzwerk-
stoffes

Wurzellage 141 2-24 85—-115 / G- / / /

Fiilllage 141 2,4-3,0 | 120-170 / G- / / /

Decklage 141 2,4-3,0 | 130-180 / G - / / /
Zusatzwerkstoff: G CrMo91 (Bohler C 9 MV-1G); 1.4903
Schutzgas
- Schweifigas: EN439-11 (Argon 4.6)
- Wurzelschutz: EN439-11 (Argon 4.6)
Gasdurchflussmenge
- SchweiBgas: 8 - 10 l/min.
- Wurzelschutz: 12 - 20 I/min
Wolframelektrodenart / Durchmesser: WT 20 /2,4 mm
Vorwirmtemperatur: 200 — 250 °C / Wiirmematten
Zwischenlagentemperatur: max 350°C

Wirmenachbehandlung:

Spannungsarmgliihen 760°C * 10°C, Haltezeit mind. 2 h

Erwdrmungs- und Abkiihlungsrate:

Aufheizrate < 550°C: 150°C/h
Aufheizrate > 550°C: 80°C/h

Abkiihlrate: 150°C/h bis 300°C, danach Abkithlung unter Matte

Bemerkung:

Nach der SchweiBlung auf Raumtemperatur (<80°C) abkiihlen lassen und
dann mit der Wirmebehandlung laut Anweisung beginnen.

erstelltzuﬂégq //#4209' %([AV// geprﬁﬁ:(é. 5«44'1;//’, 7?/‘”/") \/&2

Name, Datum und Unterschrift

Name, Datum und Unterschrift



Mecasem GmbH
Werkstoffpriiflabor

Werkstofftechnologie und Schadensanalyse

Laborbericht Nr. 10 026.2

Auftraggeber Schwarz & Schmidhofer, Carl-Benz-Str. 16, 67227 Frankenthal
Auftrag vom 06.01.2010

Art der Priifung Verfahrenspriifung gemaB EN 15614-1 , AD 2000 HP 2/1
Gegenstand Rohr 168,3 x 11,0 mm aus 1.4903 (P91)
SchweiBlprozess 141

SchweiBer Baranyi, Mihaly (SI 74)

Position PF

PWPS 141-09-schl-04

Zugversuch geman EN 895

Abmessung 19,91 x 10,97 mm Rm= 678 MPa Bruchlage: GW
Abmessung 20,01 x 10,53 mm Rm= 724 MPa Bruchlage: GW
Biegepriifung gemai EN 910

2 x Decklage Biegedorn 3 xa  Biegewinkel 180° Befund: 2 x ohne Anriss
2 x Wurzellage Biegedorn 3 xa  Biegewinkel 180° Befund: 1 x ohne Anriss/ 1 x Anriss 2,5 mm
Retest

2 X Wurzellage Biegedorn 3 xa  Biegewinkel 180° Befund: ohne Anriss

Kerbschlagversuch gemas EN 10045

1 2 3 MW
Charpy-V 10 x 10 mm SM RT 56 56 42 51
Charpy-V 10 x 10 mm suU RT 216 232 224 224

Makrographie

Adler, 3,2 x
Hartemessung
GW WEZ SG WEZ GW
Linie 1 237-235-237  216-247-270  268-272-268 253-227-224 240-235-240
Linie 2 235-232-238  224-230-285  283-283-285 285-254-237 254-256-266

-~

Dillingen, 19.01.2010 wa

Dipl. Ing. T.

Mecasem GmbH - Dieselstr. 1 - 66763 Dillingen - Tel. 06831 8906960 - Fax. 06831 8906961



BESTELLNR; 8035498 -POS. 10 FEUGNIS-Nr. ..';(.(?jﬁf X

AuestraBe 25, 52248 Eschweiler
Teleton 024 03/7 92- 181 Verkauf -275 Qualitatsstelle
Telafax 02403/762- 180 Verkaut -270 Qualitdissielie

RUHRENWERKE GMEH

& Abnahmeprifzeugnis 3.2
BestetiarPurchpssttAcnatour: lﬁSpeOtlon Ce!‘tiﬂcate 32
Certificat de reception 3.2
T RMA nach EN 10204
Herregods~Franssen S.A., - N.V. Werka-NeJOur order-No/Nf Cde Using: | Werkstof/QualityNusance daciar
uartum Center
Hiitte 79 B.23 1105015 004 0 01X 10 CRMO VNB 8-1
Bested-NoOrder-No MY Cde Achateur: H.-Zaichen
B~4700 Eupeh E/8T5H8/WH/11068
Gaganstand/Product/Produit:

NAHTLOSE, WARMGEWALZTE STAHLROHRE / SEAMLESS, HOT ROLLED STEEL TUBES / TUB
ES SANS SCUDURE LAMINES A CHAUD

Prifpadingungen/Technles requl to/Spacificaiions lachnijues: LislersadingurgenvTerms of Delivery/Condlilons de livratson:
ITRD 102+ AD 2000 W4+EN 10216-2/06 +VD-TUV 511/2 |EN 10216-2/06

Ausg. 06/01 + *
v) ey YT

rquage:
¥

£SW EN 10216-2 X10CtMoVNb9-1 62743 US AS 1-10 168,3 x 11,0 1105015/004
11 {T1U)

Po3/Posts| Stlck/Quansity Abmessungen/Dimanslons mmvinch MassoWoighVMasss | MelorMdtre mileel Pfﬁrld«:.cpb’fm
445Ut it
HeaVit Naombra kg !Wnu?we(b?!msi
4 7 1168,30 X 131,00 MM LV 07000 LB 03000 239% H3,04 70
Sohmelzen-Nr/ | Ergchm.-AtMods Schmstzenanalyse/Heat Analysis/Analyse sur couldo

Cast-No. Mehing:hitn. d elabox

N coutés
62743 E

% C % 51 % MN % P % S % CU % CR % N1 % MO 2V
0,1040(0,3300[0,5000:0,0100 10,0010 0,2200 |8,4900 |0,3100 |0,8900 10,2260

% N % AL % NB % AS % 5N 2 TI
0,0060[0,0120[0,069010,00400,0110 0,0040

Ultraschail-Prifung gom AJirasonic Tes! acc. Wo/Contrdie par uitrasons suivent

US gem EN 10246-6/-7 UZ/C o.B/ok

Es witd bostatigh dah dls Listerung ?uprﬁn wiirde utid den oben angetGhnan Fadl- und Uslamedlngun?en ensprichl.

Hatedy 7 I8 osriified that the matanal hts been lestsd and complies with the above mentionad technlcal requirements and ferms of delivery.
Nous cartfions Gua 1os piodults Itvrés dtalent vertfids et sont conformes aux sUpulations de la commands,

Die gasteliten Anforderungan sing It. Anlage ariin/The roquirements are (ulifiled as pes encdosures.

Lo8 conditions ratiises sond rempliss, Voir annexe.

[Yle Fohws bafindsn sich dbar lre gante In sachyemAier Wimnsbahandlungszustand.

The tubas/pipss arg In a ratevant heat-restes condiion/Sur fouls leur longuaur, kea lubes sont deng un bon élat themmique.
Lislerzumiand/Conclion of Detivery/Elal ge fveslson: nomaligiar/normaiized/normalisd - voly ad and

temp eRundaaibhtiannoplediraciul otbomageglohtisolbaimal ANDAALE 8

Dar Abnehmabeautiagte des Horstekers,

g [ Abnahmebeaulragle dos Bestellers,
Mamiacture’s sulhorzed riagresnlahve. Purchasers authonzed representalive,
I

Lo raprésantant autorisé do conirdie du producteur. Le représentant aulorsé du contrdte du Yecheteur.
ESW-Rttrenwerke GmbH .
Eschwaller Dlpl.-lng. Peren

ESCHWEILFR, DEN 13.11.2000
ZERTIFIZIERTER WERKSTOFFHERSTELLER GEM. DGRL/PED 97/23/EG,

ANHANG 1, ABSCHNITT 4.3, TUEV-RHEINLAND INDUSTRIE GEZ. DREXLER
A Anlege(nVEnclesuts{sfAnnexa(s) SERVICE GMBH KENN-NR: 0035
DIESES ZEUGNIS IS8T MASCHINELL ERSTELLT UND WIRD NICHT UNTERSCHRIEBEN
gsnmwo:mw g?m?;fim;r:m er L Web: www.esw-rohte.de
parkasse Aachan, pl.-Datrisbiswin o anzan, Mazll: Info@aesw-rohre.de
R A g ender vertrieb @eaw-rohre.de

U$t-1oNr.: DE 121732288 Amtagerichl Aachen HRB 11382 gualltaet@esw-rohre.de



RENWERKE GMBH

2EUGNIS-Nrr o L

Auestrafe 25, 52249 Eschwellet

prifergebnis/Test results/Résultat des essais

Besichtigung und Ausmessung/
Resuits of inspsaction and measurement/
Contrdie aspect et dimenslons:

0.B./0K/SATLSFALSANT

Telefon 024 03/792-181 Verkaui -276 Qualitdlssteile
Telefax 024 03/782-180 Verkaut -270 Qualilatsstetie

Anlage/Enclosure/Annexe N& 1
Werks-Nr./Qur Order No./
N* Cde Usine:

1105015 004 O 01

samtiche Rohre habsn den cbar angetinien
Wwasserinnendruckversuch bestanden, sis sind dicht
uad haben frelen Durchygang./The tubos/pipes have

passed the above menfioned hydraulic presstre test
withoul lsakage and have a froe passage /Tous las
tubes ont subl avac sucess Pépreuve hydrostatique
dénommbe ci-e88us, ne Sont pas obslrusg ot sont
dtanches,

Dis Prifung aul Werksloffverwechalung wurde an
allen Rohran durchgefihn./Each lube/pipe is tasted
for exchan%e of malerial.Mérilication de i nugnce
(chaque tuba).

Ringaufdomversuch/Ring expanding test/
Essal d'anneau (1ractlon?:

Ringzugvemchfﬂing tenslle tesy
Essai g’anneau (dvassmaent):

Ringtaltversuch/Flattening tesY
Fgsal d'aplatissement;

Autweltversuch/Flaring test/
Essai ¢f'évasement:

0.8, /0K/SATISFAISANT

Dritttest:/Dritttest/Contréle de Mandrin:

Schmetzen-NrJ Aohr-Nr/ Streckgrenze’ Zugtestigkeit/ Bruch #erbschiagarben/impact Velus!
CaakNoJ Tost-NoJ Yiold stross/ Tongia dohnung/ Essal de flexion par chock
Nt Couldo 2 Limit slrength/ Elongslion! Jouls
d'essai élastique Résigtance Aliongemant Minalt
Ay R Agfhy- boifav. Avorage! ProbefType/
MPa’ MPar % < v 2. a. Moyen Type:
MIN. 620~ MIN. RT 68 L3S0~V
450 850 19
62743 1 583 694 20 20 211 222 205
34

* 1 MPa « 1 Nimm'

Hirte max. 250 HB: 194-211 HB. Normalized at 1070 de
greeg C, holding time min. 67 Min./aircooling, Tempered at 770 degrees C/a
ircooling, holding time min. 180 MiN. Warmzugversuch bei 600 Grad C: Re mi
n. 215 N/gmm: 217 N/mm.Rm min. 255: 353 N/mm A5:29,0 %.Rohr-Nr,:
1-7 . Rohre zum Biegen geeignet.

ESCHWEILER, DEN 13.11.2009
GEZ. DREXLER

DIESES ZEUGNIS 1ST MASCHINELL ERSTELLT UND WIRD NICHT UNTERSCHRIEHEN

Bankkente: g‘eﬁnﬂnmn A Web: www.esw-rohre.tie
Sparkasse Aachen, ipl.-Betrlabswint Hesban Lenzan, ¢ " .
Konto-Ni.: 3100682 Autsichisraisvoreitzendan Mail tnl:?e:g Tahre g:’ o
BL2 38050000 Mantrad Leiss vortrig eBW-ronre.ue

USL-KiNr.: DE (21732288 Amtsganchl Aachen KRB 11392 quelitzet@eaw-rohre.de



rEUGNIS-Nrddst

TUV Rheinland Werkstoffprifung GmbH TUVRheintand®
institut {or Materialprifung - Akkreditiertes Priflaboratorium (DAR-PL 2961.59) Genau. Richtig,
W 2853/09

Werksnummer 1105015/004,
Probe 52

Chargennummer 62743,
X10CrMoVNDS-1
angelassener Martensit,
Lattenstruktur

200:1

Bitd 1
295309 014076

Werksnummer 1105015/004,
Probe 52

Chargennummer 62743,
¥X10CrMoVNGS-1

Detail aus Bild 1

5001

Bild 2
2953_09_014088

Werksnummer 1105015/004,
Probe 52

Chargennummer 62743,
X10CrMoVNbLY-1

Detail aus Bild 2

1000:1
Bild 3

2953_09_01408%
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