Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite / é ! TU V R h ein | an d ®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)

Zertifikat-Nr. / Certificate No: 01 202 241 /V - 11 N 002

Hersteller: Schwarz&Schmidhofer Industrieanlagenbau GmbH Hersteiler-Schweiflanweisung: 11-007-WG1-141-SuS 0
Manufacturer: Manufacturers Welding Procedure:

pWPS-Nr.: 11-007-WG1-141-SuS 0

Carl-Benz-Strasse 16
D - 67227 Frankenthal/Pf.
Datum der Schweiung / Date of Welding: 03.02.2011 | Probe-Nr. / Specimen No: 7T23055
PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS:  DGRL 97/23/EG, AD 2000-HP 2/1,1S0 15614-1, TRD 201, DIN EN 13480

PRUFSTUCK / TEST PIECE
Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)

Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): 1.0562:¢1.2)
Dicke/ Thickness [mm]: 5,6
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 1.2
Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: 3,0 bis 11,2
Rohraulendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: 136,5 bis 00
StoRart, Nahtart / Weld Type, Joint Type: Stumpfnaht / Kehlnaht
SchweiBprozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 141 --
Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: 1.5424

Filler metal, Specification/Designation: W-MoSi s
Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 5,6 -
Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (m) ml -
Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / EN 439-I1

Pulver/Flux: Specification - Designation: -

Stromart /Type of Welding Current; B s
Waérmeeinbringung (min. — max.)/ heat input (min. - max.) [kJ/mm] -- --

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 25 --
Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 350 =
Schweillposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. ISO 6947: PF -

Wasserstoffarmgliihen / Soaking: =
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: --

BEMERKUNGEN / REMARKS:

ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestétigt, dass die Priifungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o0.g.
Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweifit und gepriift wurden.

This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Kaiserslautern Datum: 07.04.2011 p rtifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: D0 ification Body for Pressure Equipment

Anlagen: 1. Schweillanweisung / Welding procedure specifi
Attachments: 2. Pr{ifergebnisse / Test Results

Dr. Helmut Riedel

enannte Stelle, Kennummer 0035
Notified Body, ID Number 0035

TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Merkurstr, 45, 67659 Kaiserslautern N002-VP-WG-141-Apr.07.doc Seite / Page 1 von 5
Tel 0631-3545-116, Fax 0631-3545-119,



Industrie Service / Industrial Services . .
Priiflaboratorium fiir Druckgerite / H
Test Laboratory for Pressure Equipment TUV R h em Ia n d

Genau. Richtig.

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

e  S&SIndustrieanlagenbau GmbH  ort | Datum der SchweiBung  : Frankenthal, 03.02.2011
Constructeur : Carl-Benz-Strasse 16 Location / Date of Welding

D - 67227 Frankenthal/Pf. Lieu / Date du sodage

Name des SchweiBers : ) : Art der Vorbereitung und Reinigung: entfettet und geschliffen
Welder's Name : Herr Atila Toth (Si 08) Method of Preparation and Cleaning :
Nom du soudeur Meéthode de préparation et nettoyage

PRUFSTUCKE - TEST PIECES - COUPONS

Nr. Schweiliprozess Dicke Durchmesser SchweiBposition 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 56 273 PF Stumpfnaht L360NB
(BW) (1.0582)

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

Gestaltung der Verbindung / Joint Design / Réalisation de I'assemblage Schweilfolge / Welding Sequence / Répartition des passes
Offnungswinkel a: 55° bis 65°
b: = 4,0 mm Waurzellage: Schweilt- Stab 1.5424
c:=2,0mm . . :
¥E6 mim Filllage: Schweil- Stab 1.5424
T 7 Decklage:  Schweil3- Stab Bohler 1.5424
AR \*}
b -
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS - PARAMETRES DE SOUDAGE
Prifstiick/Raupe Prozess Schweilzusatz Strom Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Warme-
Test Piece/Run Process Filler Metal Current Voltage Polung SchweiBgeschwindigkeit 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
Type de courant/ Vitesse d'avance soudage
Nr.-No.-N° (mm) (A) (V) Polarité (cm/min) *) (kJlem) *)
PF
171 141 (WIG) 2,0 60 bis 90 7 bis 14 G-
179 141 (WIG) 24 80 bis 120 8bis 17 G-
1/3 141 (WIG) 24 110 bis 180 10 bis 18 G-
++ W = Wurzellage - Root Passe Weld - Passe de fond K = Gegenlage - Capping Pass - Passe de reprise a l'envers
F = Fillage - Filler Pass Run - Passe de remplissage P = Plattierung - Cladding - Placage
D = Decklage - Cover Pass - Passe de finition oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch - ou N*suivant croquis *)

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
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Industrie Service / Industrial Services
Priiflaboratorium fiir Druckgeriite /
Test Laboratory for Pressure Equipment

A TOVRheinland®

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:
Type, Designation, Trade name:

Type, Désignation, Marque de fabrique:

141: Schweil} — Stab 1.5424

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

Schutzgas: DIN EN ISO 14175 - 11 Gasdurchflussmenge (I/min): ca. 12
Shielding Gas:_ Gas Flow Rate (l/min):
Gaz de protection: Débit gazeux (l/min):
Wur_zelsc!jutz: _ Gasdurchflussmenge I/min): ca. -
gacklrjg Gas: Gas Flow Rate (I/min):
urge: Débit gazeux (l/min):
Pulver: e
Flux:
Flux:
Wolframelektrode, Art/ Durchmesser: WC 20 / 2,4 mm
Tungsten Electrode , Type | Size:
Electrode au tungsténe,, Type / Dimension:
Vorwdrmetemperatur (°C): T, 25 Zwischenlagentemperatur (°C): T: < 350

Preheat Temperature (°C)
Température de préchauffage (*C)

Weitere Informationen *): -
Other Information *):
Autres paramétres *):

Interpass Temperature (°C)
Température entre passes (°C)

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE

Verfahren / Bemerkungen
Method / Remarks
Méthode / Remarques

Aufheizrate (°C/h) *)
Heating Rate
Vitesse de chauffage

Haltedauer (min)
Holding Time
Temps de maintien

Haltetemperatur (°C)
Hold Temperature
Temp. de maintien

Abkiihlrate (°C) *)
Cooling Rate
Vil. de refroidissement

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweifit in Anwesenheit von:

The above test piece was welded in the presence of: Dipl.-Ing. Joachim StoRer

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Regionalbereich Siidwest ’
Geschiftsfeld 1.01

Druckgeridte und Werkstofftechnik
Priiflaboratorium

Le coupon témoin ci-dessus a été soudé en présence de: B a
Name und Unterschrift: Der Priifer
Name and Signature: Rolf-Dieter Viol
Nom et signature:
Priifstelle: TOV Rheinland Industrie Service GmbH
Inspecting Authority:  Regionalbereich Stidwest
Organisme de controle: Geschaftsfeld 1.01 -

Priiflaboratorium

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
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Industrie Service / Industrial Services
Priiflaboratorium fiir Druckgerite /
Test Laboratory for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

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

Sichtpriifung erfiillt Durchstrahlungspriifung *) :  erfiilit

Visual Examination satisfactory Radiography. *) . satisfactory

Examen visuel salisfaisant Radiographie *) satisfaisant
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *) erfiillt (PT) Ultraschallpriifung *) entféllt

Penetrant / Magnetic Particle Test*) salisfactory Ultrasonic Examination *) not applicable
Ressuage / Magnétoscopie *) satisfaisant Ultra-sons *) sans objet
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur (°C) :RT

Temperature:/Température :
Nr. Position Art **) Abmessung R. Rpoz10 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?) (N/mm?) Lo (mm): __ % Cassure Posil. Remarques
Anforderungen = 460
Requirements / Exigences
Pkl PF W 589 GW erfillt
Z2 PF T 599 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 auferh. Lo - Fracture outside Lo - Cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE Biegedorn-Durchmesser (mm) 4,0 *a =22 mm
Former Diameter./Diamétre du mandrin :
Nr. Position | Art**) Biegewinkel/-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 Ne Position Nature Allongement de pliage Remarques
o Lo (mm) | % o Lo (mm | %
1 PF D 180° erfull
2 PF W 180° erfiillt
3 PF D 180° erfiilt
4 PF w 180° erfillt
**) D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel in Zugzone - Root - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side - Cote
KEHLNAHT - BRUCHPRUFUNG *):
FILLET FRACTURE TEST *): - ESSAIS DE TEXTURE *):
1 Art:  Charpy -V Anforderung (J) : > 27
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG gt kst by
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences (J)
Nr. | Position Kerblage Grofe Temp. Werte - Values - Valleurs Znin Bemerkungen
No. [ Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. ) Remarks
N°® Position Sens de I'entaille (mm x mm) (°C) 1 2 3 ) Remarques
1 PF Schweillnaht Mitte 5*10 RT 111 104 142 109 erfullt
2 ek WEZ 5*10 RT 107 103 112 107 erflllt
*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
Seite 4 von 5
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Industrie Service / Industrial Services

Priiflaboratorium fiir Druckgerite / A TU V R h el n Ia n d o

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 = Schweilgut - Weld Metal - Métal déposé

Nr. Art

No. | Sort C 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: Hartepriifung nach Vickers gemaR EN 1043-1 / DIN EN ISO 6507-1

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweiligut 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 213 180 209 179 206
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTUR  siehe Anlagen : PF

Annexes:/Annexes :

Nr. Position Gefiige

No. Location Texture/Structur " i

Ne Position | Makro Mikro Gefiigebeurteilung

Moo Migro 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:

IZ:ﬂg:j;’;ﬁ g:;eessais - zufriedenstellend nicht zufriedenstellend
' acceptable / acceptables not acceptable / non acceptables

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Anwesenheit von: Joachim StéBer (IWE)

TUV Rheinland Industrie Service GmbH g,
Regionalbereich Siidwest Name unf:l Unterschrift:
Geschiftsfeld 1.01 - Name an_cf Signature:
Test carried out in the presence of Prifbericht: Mecasem DI-11-220 RIGm SIS ol
Les essais ont été effectués en présence de:

er Priifer
olf-Dieter Viol

A

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

Inspecting Authority: Geschéftsfeld 1.01
Organisme de contrdle: Druckgerate und Werkstofftechnik
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Industrie Service / Industrial Services

Priiflaboratorium fiir Druckgerite / é ! TUV R h e l n la n 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 = Schweilgut - Weld Metal - Métal déposé

Nr. Art

No. Sort C Si Mn P S

N°® Nalure

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

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

Art/ Last: - Type / load: - Type / Chrage: Hartepriifung nach Vickers gemaR EN 1043-1 / DIN EN 1SO 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 213 180 209 179 206
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTUR  siehe Anlagen . PF

Annexes:/Annexes :

Nr. Position Gefiige

No. Location Texture/Structur " N

Ne Posiion | Makro Mikro Gefiigebeurteilung

Macro 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:

.Lr:trgsej;gttssg:;eessaissom- zufriedenstellend D nicht zufriedenstellend
' acceptable / acceptables not acceptable / non acceptables

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Anwesenheit von: Joachim StéRer (IWE)

TUV Rheinland Industrie Service GmbH

Regionalbereich Stidwest Name und Unterschrift: Per Priifer

Geschiftsfeld .01 - Name and Signature: olf-Dieter Viol
Tesl carried out in the presence of Prifbericht: Mecasem DI-11-220 Nom et signature l .
Les essais ont été effectués en présence de: @ u / I
Die Ergebnisse der Priifungen entsprechen den Priifgrundlagen. . v
The results of the obove approval test are in accordance with the specification Priifstelle: TUV Rheinland|/Industrie Service GmbH
Les résultats de I'assai de qualification sont conformes a la specification Regionalbereich Stidwest

Inspecting Authority: Geschéftsfeld 1.01
Organisme de contrdle: Druckgerate und Werkstofftechnik
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V/ 11 Leoz

5 . -Nr: Rev.
SCHWARZ & SCHMIDHOFER Schweilanweisung (WPS) gt .
11-007-WG1-141-SuS 0
: WPS =
Industrieanlagenbau GmbH P Seite 1 von 1
Ort: Prifer oder Prifstelle:
WPQR-Nr.: 05-202-09-04-011-GS Art der Vorbereitung und Reinigung: Schleifen
SchweiBer- qualifikation: Bearbeitung der Wurzellage: Biirsten
Schweillprozess: (WIG) Spezifikation der Grundwerkstoffes: Gruppennr. 1SO TR 15608:
Nahtart: BW (Stumpfnaht) 1) [1.0582] L360NB 1.2
Kunde: n.a. 2) [1.0582] L360NB 1.2
Auftrags-Nr.: Artreitsprote vP Werkstoffdicke: 5.6 mm
Zeichnungs-Nr.: Aulendurchmesser: 273 mm
Teile-Nr.: Schweillposition: PF
MaRe: Gestaltung der Verbindung Schweilfolge
a=55°-65° Q.
b=2-4mm g g
u<=1mm
b 3
e "‘_ y
:.T ' ‘
il Bt I \F
Ly
chsk « welding solutions ghsk « walding solutions
Bemerkung::
Einzelheiten fiir das Schweilen
Schweilllage Prozess | @ Schweil- Strom Spannung | Stromart/ Draht- Schweild- Strecken-
zusatz [mm] Polung vorschub- geschwindig- energie [kJ/cm]
geschw, keit [cm/min]
A) Wurzellage 141 20-24 60 - 90 A =/-
B) Flllage (-n) 141 20-32 80-120 A =/-
C) Decklage (-n) 141 24-32 110 - 180 A =/-
Schweillzusatz / Schweillpulver Sondervorschriften fiir Trocknung
Bezeichnung Markenname Hersteller Zeit [h] Temperatur [°C]
A) | W MoSi 1.5424
B) | W MoSi 1.5424
C) | WMoSi 1.5424
Schutzgas
Typ Markenname Hersteller Durchfluss Vorstrém- zeit | Nachstrom-
[l/min] [s] zeit [s]
A) | Schweiflen: I1-Ar 4.6 10-15
B) | Schweillen: I1-Ar 4.6 10-15
C) | Schweilten: I11-Ar 4.6 10-15
Weitere Informationen
Parameter / Wert Pendeln: Strich- oder Pendelraupe
A) |Wolframelektrode - Typ: WC 20 Vorwarmtemperatur[°C]: > 5°C
Wolframelektrode - @: 2,4 mm Zwischenlagentemperatur [°C]: max. 350°C
B) |Wolframelektrode - Typ: WC 20
Wolframelektrode - @: 2,4 mm
C) |Wolframelektrode - Typ: WC 20
Wolframelektrode - @: 2,4 mm ]
Bemerkung: i)
| /f
Datum / Erstellt: Datum / Geprift: Datum / Freigegt_ebén:

03.02.2011 C. Forchheim, IWE

03.02.2011 M. Schlieger, IWE

Unterschriﬂ ‘ @ kd A/

Unterschrift

Unterschrift

C@wo e
$/ 06
ToH Ol

*7 23085

Erstellt mit SchweiRassistent 4




Mecasem GmbH
Werkstoffpriiflabor

Werkstofftechnologie und Schadensanalyse

Laborbericht Nr. DI 11 220

Auftraggeber Schwarz & Schmidhofer, Carl-Benz-Str. 16, 67227 Frankenthal
Auftrag vom 11.02.2011

Art der Priifung Verfahrenspriifung gemaB EN 15614-1 / AD2000 HP 2/1
Gegenstand Rohr 273 x 5,6 mm aus L306NB

SchweiBBprozess 141

Position PF

PWPS 11-007-WG1-141-SuS

Zugversuch geman EN 895

PF  Abmessung 12,70 x 5,60 mm Rm= 591 MPa Bruchlage: GW
PF  Abmessung 12,71 x 5,62 mm Rm= 593 MPa Bruchlage: GW

Biegepriifung gemas EN 910
PF 2 x Decklage Biegedorn 4 xa  Biegewinkel 180° Befund: ohne Anriss
PF 2 x Wurzellage  Biegedorn 4 xa  Biegewinkel 180° Befund: ohne Anriss

Kerbschlagbiegeversuch gemaB EN 875
PF Charpy-V/ 5 x10 mm /RT/ SM 109 - 111 - 111 (110)
PF Charpy-V/ 5 x10mm /RT/ SU 108 - 110 - 107 (108)

Makrographie

Adler, V=6x

Dillingen, 28.02.2011

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



Mecasem GmbH
Werkstoffpriflabor

Werkstofftechnologie und Schadensanalyse

Laborbericht Nr. DI 11 220

Auftraggeber Schwarz & Schmidhofer, Carl-Benz-Str. 16, 67227 Frankenthal
Auftrag vom 11.02.2011

Art der Priifung Verfahrenspriifung gem&B ASME Section IX

Gegenstand Rohr 273 x 5,6 mm aus L306NB

SchweiBprozess 141

Position PF

PWPS 11-007-WG1-141-SuS

Zugversuch geman ASME Sect. IX
PF Abmessung 12,77 x 5,64 mm Rms= 589 MPa Bruchlage: GW
PF Abmessung 12,71 x 5,51 mm Rm= 599 MPa Bruchlage: GW

Biegepriifung gemaB ASME Sect. IX
PF 2 x Decklage Biegedorn 4 xa Biegewinkel 180° Befund: ohne Anriss
PF 2 x Wurzellage Biegedorn 4 xa Biegewinkel 180° Befund: ohne Anriss

Kerbschlagbiegeversuch ASME Sect.IX
PF Charpy-V/ 5 x10mm/RT/ SM 111 -104-112 (109)
PF Charpy-V/ 5 x10mm/RT/ SU 107 =103 - 112 (107)

Makrographie

Adler, V=6x

Dillingen, 17.02.2011

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



%erstérungsfreie Werkstoffprifung Durchstrahlungsprl'.]fung (RT)
J EG LY Siemensstr. 33 - 67227 Frankenthal PrUfbescheinigung nach

 Tel.: 06233- 7376-0 ; Fax: -7376-20

E-mail: info@egly-zfp.de Radiographic inspection (RT) document to
Int. Auftrag- / Bericht-Nr.: Seite von
g 2776 - 2 I AL EN 10204 / 3.1
Int. Commision / Report-no.: Page of
Firma: : i ]
Kunde/Firma Schwarz & Schmidhofer GmbH, Frankenthal Elngatzort Fa. J.Egly, Frankenthal
Customeri/firm: Working place
jekt: . Herstellerfirma: :
____F_’_FWQJ:QKL'___ Arbeitsprobe EISiE e_rflr_rna Fa. Schwarz & Schmidhofer GmbH
Project: Manufacturing firm:
Prufobjekt: ’ i -Nr.:
Jekt__| Rohr-RundschweiRnaht Zeichnungs-Nr:) 44 607.WG1-141
Test object: drawing-no.:
WerksFoff: L360NB Schwefrsverfahren: 7 WIG Warmebehandlung Prifumfang 100%
Material Welding-method: Heat treatment: Exam. Extent
¥ ift: - : Bild: ildg 2
Wj’rufvors‘chnﬂ 7 DIN EN 1435 klasse A Aufnahmeanordnun.g ild 5 B|Idgutef<lasse A
Exam.-specificaton -class: Entrance arrangment picture: Image quality class
Abweich s ift: [T=1
| ERORGII] Strahlenquelle: Selen 75 Soleg bR DIN EN ISO 5817 "B
Deviation: Evaluation specifikation class:
Strahlenquelle: Se 75 Aktivitat: |, Gi Réntgenanlage: Brennfleck: 25| x| 2,5/mm
Type of source. Activity: X-ray system: Focal spot:
Fll‘m- Hersteller: AGFA ~klasse: c3 -typ: D4 -verpackung: Vacupack ,,ffpu“?.:... v 0,027 h 10,027 lmm
Film manufacturer -class: -type: -packing: -screens:
Bildgtitepriifkdrper 10 FE EN (FN) Filmnah Fllfnffern Filmfokusabstand: 1407 _ Belichtungszeit: LTI,
Image Quality Ind. film near film far Radiation distance Exposure time:
Pos.-Nr:  [Naht-Nr. Abmessung mm| Schw.-Nr. | Filmmaf cm|  Abschnitt Fehlerkurzbezeichnung nach EN I1SO 6520-1
Pos.-No. |Weld.-No I;mension mm| Welder No. | Filmsize cm | Insp.Range Defects to EN 1SO 6520 1
e ' P IS S TIQI[ Aa] Ab|Ba|Bb] C| D |Ea] Eb] F [Kv] RG] H] FF] e ] ne] Remarks
PF 273,0x5,6 Sl 08 6x48 1-2 2,014 XX
2011 Aa = Poren / gas - pores 492 D = ungen.Durchschw. / _[507 Kv = Kantenversatz / misalignment B S,i ggh\{\fé_rﬂmg | density
2016 Ab = Schlauchporen / worm - hols B lack of penetration ) 515 Rii = Wurzelriickfall / root-concavity 1QI = Bildgutezahl /
3012 Ba = Schlacken / slag - inclusions o 101 Ea = Langsriflt / long cracks 3041 H = Fremdmetalleinschl. / image quality number
3011 Bb = Schlackenzeilen / slag - lines 102 Eb = Querri} / transv.-cracks tungsten-inclusion - e =erfillt/ accept
401 C = Bindefehler / lack of fusion 501 F =Kerben/undercut - 600 FF = Filmfehler / film - defect ne = nicht erfiillt / reject
OrtPlace Frankenthal ORI | E rankemﬁaM Ort/ Place Ohne schriftliche
— ' - =Tl 05 : T T
Datum/Date 07.02.2011 Dﬁﬁﬁnfeatéjgy éi%%@@ﬂ 1 [patum/Date Genehmigung darf
- — e ]
Priifer/Examiner 1 Humm i Uni&ISERRRISGHAMAR ~ 67227 Fﬁ;‘){a?‘.inaf Unterschrift / Signature dieser Bericht nicht
Priifer/Examiner 2 Gors PrE?a‘deéﬁ?%’Jp?éﬁﬁéﬁr‘ Fax: %9({/7375‘20 Sachverstandiger/Insp. vervielfiltigt werden.




zerstorungsfreie Werkstoffprifung Harteorufun
J EG LY Siemensstr. 33 - 67227 Frankenthal . a p . g
. Tel.: 06233- 7376-0 ; Fax: -7376-20 Prufbescheinigung nach
‘E-mail: info@egly-zfp.de Hardness Test document to

Int. Auftrag- / Bericht-Nr. Seite von

L e N -4 e 1 =] DIN EN ISO 6507-1/ 3.1

Kunde / Firma |Schwarz & Schmidhofer GmbH, eriartggﬁﬁ__fﬁ Fa. J.Egly, Frankenthal

Customer/firm Frankenthal Working place

-% — Arbeitsprobe Herstellgrﬂrma Fa. Schwarz & Schmidhofer GmbH
|Project Manufacturing firm

Prifobjekt ; Zeichnungs-Nr.

& Rohr-Rundschweilinaht CNUNgS . 1 11-007-WG1-141

Test object drawing-no.

Werlﬁtoﬁﬁi _ L360NB Warmebehandlung
[Material Heat treatment

Priifvorschrift DIN EN ISO 6507-1 Priifmethode Mt Vickirs
|Exam.-specification DIN EN I1SO 18265 Examination method
i Prifflach d ;

Schweiltverfahren 141 H _T"C anzustan Beschliffen

\Welding method Condition of exam. Area

Prifgerat n

e MIC 20 A S HV10

Test equipment Test-load

S siehe Pos. BOIBERUR (5 2K ) 273,0x5,6

Weld-No. Dimensions (0. diaxs)

GW WEZ SG WEZ GW
I l— |
| | |
Pos GW WEZ SG WEZ GW Bewertung |

Position am Umfang]  Grundwerkstoff Wérmeeinflulzone Schweil3gut Warmeeinflukzone Grundwerkstoff Evaluation

Position on circumference Base material Heat effected zone Weld metal Heat effected zone Base material e ne

PF 213 180 209 179 206

Bewertung: Evaluation e=erfiillt accepted ne= nicht erfiillt not accepted

Ort / Place Frankenthal Erl':' Pl-ace‘ "T""F‘rankeﬁthﬁj/ “lort/ Piace Ohne schriftliche
Datum / Date 0802201 1 . bakumd Daie..:.}{;jhge W: ={Datum / Date Genehmigung darf
Priifer / Examiner 1 _Humm Unter§ahriftSigitsy 6-0 17376- ;3 Unterschrift / Signature dieser Bericht nicht
Priifer / Examiner 2 Gors Priifaufsicht / Supetvisor Sachverstandiger / Insp. vervielfzltigt werden.




