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Kommission / 30001919/

ng'mn Qualititskontroliplan

AT N ] Quality control plan ; :m:\\\

order No. 28112808.113 5 INEMA

NEMA Zg‘h',“- 34041580/ WalW Uy o

Kennwort: Uhde GmbH D "3'3"3!“ 9-003 SRz

Key word: - PVC Arvand - ':ls:l ““gz/g"n

Revision/Revision: 0 1 2 3

i

Erstellt (Abt/Name/Datumy Hr. Metzer Fr.Schandeigin _

Resp. Enginser 10. 06. 2005 19.07.2005/'77 9

Geprift/checked by vt

(Abt/Name/Datum)

Verteller/Distributed: GQ, PA, GS, T, VI KV

1 2 3 4 5 6
™ Prifum | protokoll- Durchfiihrung / Priifung durch
fang/ Test b
! Prifart Scope Al g | Prifanforderungen/ pertymed by
No. msting | P8 Test requirements H B C 0
ASME, without
U- stamp (
1 : manufacturingin  \ V42 /
Check of design ng as
9 100 % E accordance with \N\5 X X -
PED) “
ASME Sec. Vil 17
Div. 1
N\ Aerzlr

2 | Checkof materials upon receipt, |100%| - | AD-HPO Newd | - | - | -
marking, dimensions and identily v
acc. to drawing and part list -

Metzier
3 | Checkof material certificates 100% s |ADWO \u?:?ﬂ /.| R @ -
N\ [Negder /
£ ‘}zb /
4 Preservation of materia-marking 100 % ) \\ & B - -
‘ Metzler )J

5 | Check of welding procedure and of 100 % . EN 287/288 N%‘ R } ;
welder qualification records P
(WPSWPQ) ' .

6 | Visualinspection of welding Spot EN 2581/8 T A -
performance - R )
Control for observance of welding Spot Welding plan WA - -
parameters i

7 Measurement of main overall ?\' Mstzlar
dimensions Spot E DIN 13920 \ K / - PR b-
(AS-built drawing) v ‘ ra (Qz}

Spalte 4 (Protokollart)
Column 4 (Record type )

S
E
R

Sammelprotokoll X
Collective record
Einzelprotokoll
Individual record
Prifbericht

H
w
Test report
R
S

Spalte 6 (Prif-/inspektionsart)
Column 6 (Testing/inspection type)

Ausfiihrung
Execution
Haltepunkt

Hold point
Meidepunkt
Notification point

Uberpritfung der Protokolle

Review of records
Ausflihrung durch SWS
Execution by SWS

P:\user\WenzeN\Qualitat\2811___\281128_\28112808.113\qgkp.doc

H

B
[
o

Hersteller / Manufacturer
Benannte Stelle 0036 /
Identification number 0038
Kunde / Client

Betreiber / Owner

Spalte 6 (Priif-lnspektionsdurchfiihrung
Colurnn 6 (Execution-testing/inspections)

Blatt 1 von 2



Kommission/ 30001919/
Sg’;’:’ss“’" Qualititskontrollplan
. ~\\=\*\
AT NF T Quality control plan ; SN
order No. 28112808.113 5 INEMA
NEMA Z g-NNo' 340041580Iwa|w '-“‘?\\ WRRMETAUSCHER
Kennwort: Uhde GmbH 03-3039-003 Rzt
Key word: - PVC Arvand - i Peeting Unit
Revision/Revision: 0 1 2
Erstelit (Abt/Name/Datumy Hr. Metzler Fr.Schanderé}
Resp. Engineer 10. 06. 2005 19.07.2005/¢4,
Geprift/checked by
(Abt./Name/Datum)
Verteller/Distributed: GQ, PA, GS, T, VIKV
1 2 3 4 5 6
‘ . Prifum Durchfihrung / Priifung durch
$, Prifart fsangl :rrﬂotokoll- Prifanfordery Test performed by
| O;JOPO Record Test requirements
No. o sing | /08 req H B c o
8 | Nondestructive examination Draw. :W%‘zs'"
acc. E AD-HP 5/3 R Rv k-
to \/ )
sSwp 17
9 Pressure test M:E)Hs\er /
100%| E |ADHP30 \m/ H | R -
1w
10 | Preparation and check of
documentation i'{,};‘;\;—- [
Quantity: acc. to P.O. Acc. to order -
e 100%| R \%/ R @
11 | Final inspection s Acc. to order . H H
“
17
13 | Packing, shipment and transport Spot _ Acc. to order - _ _

Spalte 4 (Protokollart)
Column 4 (Record type )

] Sammelprotokoll
Collective record
E Einzelprotokaoll
Individual record
R Prifbericht
Test report

Spalte 6 (Pruf-/Inspektionsart)
Column 6 (Testing/inspection type)

X Ausfiihrung
Execution
H Haitepunkt
Hold point
w Meldepunkt
Nolification point
R Uberpriifung der Protokolle
Review of records
® Ausfiibrung durch SWS
Execution by SWS

P:luser\WenzeNQualitaf\2811___\281128_128112808.113\qkp.doc

Spalte 6 (Prif-linspektionsdurchfiihrung
Column 6 (Execution-testing/inspections)

H  Hersteller / Manufacturer
B  Benannte Stelie 0036 /

Identification number 0036
C Kunde/ Client

O Betreiber / Owner

Blatt 2 von 2
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Job Code: PVC Arvand Job Code: Owner Job Code: PVC Arvand ]

Document Cover Page, Sub-chapter:

2.3 Welding- and testing plan

Uhde order no.: 34041580

Client's purchase order number: 8408205-CB-ME-REQ-0074
Client's Item no.: 45U - 46580 A/B

Uhde project code: 03-3039 / PVC ARVAND
TON: 465U080A/B

Vendor's name: Fa. NEMA Air Fin GmbH

Vendor's job / serial no.: 30001919
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Konstruktionsangaben SchweiBangaben Wirmebehandiung Priifverfahren / Priifumfang in ™
Design Data Welding Data Heat Treatment NDE Method / Extent of Testing o ]
i AP Nr. Warzebage I3 End- =
Natt Nr. vq-.._.._ n“ Werkstofte et m o Root Layer ._ﬂu o Giohmg « 4 . m vﬁ
Weld N " Abmessungsn Plate No 5 - 8 $ m Post weld T i |8 [ Qa v |1
Matarials . S | schwein. . S o 2 Heat .mwn Zg5iz IS [ Sz, m
Dimensians OM m ot z 8 3 - Treatment 1 h .W 5 m ﬂ M H. 4 W Mr. n.ﬁh .m
o T | e e sel B LR TR | B4 - gz Lingle
" HERE 52 |Hp Ee| (i
RS-wek 3 - 2 . ~ 833 w - gw. o ;mLAﬂw_
WS.weld | TedNr . ) FUI- und Deckiage ew 2 3 . 8 Ele. <) oo € n I g AR A
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Materials . PR fg '8 [T a . : Holdtime wm mm 3 8 g ¢ I 28 g &p sClekiou
%_:ﬂ.u Dimensions neinfno | no. | § D.m arta) z 2 § T GUh-Nr, mm glbilef W mvm mm m 8 5 86 w < .w &
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o | Process 2 g2lecb 2l B3 |EE| 88| 5§ 8] |ESI54]58
i 3 3 i s s 7 r} ) 1 ) 12 1 Myl el el 20 (20 |2 3242 |26 57 2] 2 3%
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S 1397 N . .
S E Prima 100 100 10n
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2 as P205GH MAG SG2; 6G3si1 paa B
,m 0196 Falldraht 10 o
23 . P265GH I MAG raht: 100 100 10 !
: Y -} TG 50M
3 2.3 |fom P265GH wWIiG Union | Mo e
. S 8 11.297
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q
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Abklibbe diny Von Gliitemperatur bis 250°C ; #) rihende Lukt, verztigert b) gereget )
Coolng Conations. From PYWIT Tamperaters Down to 250°C : " b) nﬁau...h! Scads uem.:.m... - Nei.-.ru_ au... A
8s Baustele . Ske ST eme: N
~ Workshop STS  Stohsteben/ T-Joins Remark ; e
o P BI  Besteber. Clert / HaRepurid - HodPort R
o B2 Sestefler - Clert / Meldepunit - YWiness - e ]
w Welrsond Rewmtare 4 28112808.113 TE TOV- A Mo ol o B — Py
a Gashremner - Gas Bumer - w_u :Ed. M I Meidepurid - Winess Point P - S
. P T
H Hakepurkt - Hold Powe Prif-Nr, 1Test No, - R
w - Mekdepunkt - Whniess Pokt Prafung durch / Performed by
HQS Herstefer/Qualtat Cuamy wing F 0 (%) / Extont of Testing
HFS Fert M: Welding S aat. P 1 Test Class, if Necessary
HQP Oualtit farstel .siﬁ.oi!.. 4 Durchivh 1 Nate on P i —
" M ANuk Ene orized [nspactar
HSS - M iding ®1 |Revision Qc - Mansger
V\ u;‘/unx/ m _m m m Zeichung- N . B-ME- -0074-021 Revisian (Datum) :
: gancubw.zm.évggnu : . 050905
,.. z MZ\.’ Welding-, voﬂ Weld Heat Treat t- and In-P Examination Plan Drawing No. Ravision (Dats)
By T : Bttt ] von: 2
) \ Aufirags-8. 5 Kennwort . Anlagentel . . Fabr. Ne :
w,ﬂﬂ s AT Uhde GmbH  -PVC Arvand- Air Dewetting Unit 33690 172 33891 112
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3e:srannte Stelle nach Druckgeraterichtfinie (97/23/EG)
TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe

A

N -13

2t kAt S AU ags-Nir.; N 27150027.02C 0035/ CHE /053 /04-Bn. Seita von 4
i ofecenrea Mo.: Page of
% g i RNBNCE: Page da

ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

WELDING PRCCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFCATION D'UN WODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Iertriziersteifa: TOV Indusire Service GmbH TUV Sad Gruppe Zaichen: 15-BD1-CHE

Larriraton Sody: Miaderiassung Chemnitz, AuBlenstelle Zwickau Sign:

e o Catiicalion  pyanitzer Strassa 2, D-08056 Zwickau Sign.:

~arszetier / Anschrift: Nema Air Fin GmbH Balag-r. des Herstellers : 11.21.04/97

ey Aos  Rainsdorfer Weg 2-4 N doitranca T WPS N,

D-08491 Netzschkau construcleur : 11.21.04/97/9531

“aschriUPrifnonn: Druckgeratarichtlinie (97/23/EG), AD20C0 Merkblatt Datum der Schweitung: 26.10.2004

g o HP2/1; GIN EN 288-3 Dota of Welding:

Zichew? soudage:

Y v Y
% GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
Schweiiprozes: 141/ Wolframinertgasschweillen Nahtart: Stumpinaht,
;j:gm@e: 111/ Lichtbogenhandschweifien ‘7’.%7; Zp“}&nt einseitig, mehragig
) ) - s SN 238-3Tab 7/ ENI834Tab. 9 ° . :
‘;‘f’é’kf;fefg“gw ' St 35.8 DIN 17175 und aile nach DIN EN 283-3 g‘c"e‘l;';"(;; Thickn 3 bis8(4,0)
et roup. B H ) A
— P Abschnitt 3.3.1 miterfassten Werkstoife der ol dumré”:ﬁ’g’,”,’;’f
Gruppe 1
AuBtendurchmesser {mm]: 30 his 120 {60,3)
Pige Outside Diameter frm]: -
Diarnéire extérieur frm]:
——— il;ﬂ*::;ﬁstomezﬁcf;?-! 141 W2Mo / Union | Mo ?'uomo;’;}e cing Curront 141. DC/-
“der Ntal Type/Designation; . ype ing Curren .
| Cameéristique dv métal d'apport: 111 EMo R 12/ SH Schwarz 3TR Nature de courant de soudlage: 111: DC/+

Sthuizgas / Wurzelschutz: 141: 11 DIN EN 439 (Argen) / ohne Putver: Chne

Simeicing Gas / Sacking Gas: Flux:

*az e protection/ Purge: Flux:

Scheeiirositionen: Rohrachse waagerecht, rotierand / PA

Ltekling Positions:

- Fositions de soudage:
3
B :triehstemperatur: Wia Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C

“working Tamperature: As base material and filler metal respectively, however nct lewer thary

Tampérature de service: Comime mélal de base et mélal d"apport respectivement, pourtant non sous

= schanffage:

Jdrmapachbehandlung: chre Silltigkait der Priifung: S, AD2C00-HFP 2/1

st WYeld Heat Treatment: ' Validlity of Approual; Ziffar 319 '

" utinent thermique 3pras
Ty

T R - SR Ty

e G

25 H TG0

oA

e LAmissicn:

Zertifizinrsteile
Cerlificalion Sudy !

MATICHN - AUTRES PARAMETAES

DU TOLOCIIGT O =T RIS

Vaiicite duCertificat:

Mame und Untarsahrifit
drs Tartifizierers:
Marne and Signaturs
Nom st signanra:

TGV SUD

Croanisme e cartificoqion -

Tigl livg. Gamivdort

GRUPLE



mnannte Stelle nach Druckgeriterichtlinie {97/23/EG)

rr TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe TV
SUD
Indusiie Service
ifat-/Auftrags-Nr.: M.27150027.020 00356 / CHE /053 / 04-Bn. Seite 2  wvon 4
srance No.: Page of
je référence: Page de
PRUFERGEBNISSE (1)
TESTRESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
itprilfung : erfiiit Durchstrahlungspriifung sear;gt!rc £94I04A)
sal Examination : sallsfactory : > salisfaisant
men visvel 2 " satisfaisant Radiography ) :
§ Radinoranhie * :
beindrir:g-/ Magnetpulverpriifung *) : erfGlit (297/04B8) Ultraschaliprisfung 1 : | /.
etrant/ Magnetic Particie Test ) : sallsfactory Ultrasanic Examiration =) :
‘suage / Magnétoscople 7) ; sattsfaisant Ultra-sons ) :
(] - - Temperatur [°CJ; RT
IGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION T eperar ICl:
Pos. | At ™) Abmessungen R ,2/4, Al% 4 Bruchl Bemerkungen
Loc. | Sort*3 | Dimensions Re p0.2/1,0 Rm an/(ly)/]an Fractur:gl.eocatﬁ Remarks
FPos. | Nature | Dimensions : Cassurs Posit. Remarques
e | Dimension Mpa} Mpaj Mpa] | Lofmm]: __ | [og]
Anforderungen 360
piirements / Exigences
M1 PA| TW | 19,7x338 - - 473 - - GW |oB.
J4-2 | PA} TW | 19,8x3,9 - - 412 - - GW 0.B.
TW = Quer zur Naht — Transv. 7o the Weld - Tranvers =) GW = Grundwerkstofl - Base Material — Métal de base
AW = Schweilgulprobe — All-weld Matal - Métal déposé : WEZ =WEZ -HAZ - 2AT
SG = Schweilligut - Wefd Melal - Métal déposd
GWL = Bruch aulerh. Lg - Fracture outside Lo — Cassure hors de Lo
1] . . Blegedorn-Durchmesser :
EGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSA! DE PLIAGE Former DiametosOimmotre d meese 2xs
Pos. | Art™} | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung | Nr. Pos. | Art*} | Dicke Biegewinkel-dehnung | Bemerkung
Loc. | Sort *) | thickn. | Band. Angle /Elongation Remark No. Loc. | Sort~) | thickn. | Bend. Angle /Elongation Remark
Pos. | Nature | Epaiss | Allongement de pliage Remarqus | N™ Pos. | Nature | Epaiss |  Allcngement de pllage Remarque
~ . ~ .
Imml | o |Lofmmi| % <C |Lo[mm]| %
J4-3| PA D 40 | 180 - - Jo.B. 74044 | PA| W 4,0 | 180 - - lo.B.
451 PA D 40 | 180 - - jeo.B 7404-6 | PA w 40 | 180 - - 0.B.

D = Decklagein Zugzone - Face — Endrait W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone — Rool/Back side - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side — Cote

<) Art: Anforderung [J] :
‘RBSCHLAGBIEGEPRUFUNG it Feomon
’ACTTESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Mature: Exigences [J] :
Hr. Position Karblaga Gréle Temp. Werte - Vajues - Valeurs Tnin Samarkungen
43, Locaticn Netch Locaticn SizesLimens. Ternp./Temp. {J] Remarks
M Positicn Sens de 'entaille | [mm «mm] {°cy 1 2 3 ] Rsmarques
3 /
|
T 0
] )
— 3
2l Untermafprcben sind die Karbschlagwerte hechzurechnen Arbeitsvermdgen des Pandelschlagwerks 360 J

s erforderlich / ifrequired / si nécessaire



nannte Stelle nach Dmckgeréterjchﬂipie {97/23/EG)

r TUV Industrie Service GmbH TUV S{ip Gruppe o™V

fikat/Aufirags-Nr.: N.27150027.020 00368/ CHE /053 / 04-Bn. Seite 3 von 4
rence No.: Page of
3 référencs; Page de

PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES Essajs o

EMISCHE ANALYSE [%] oW -G .
=Stundwerkstoff - Base Material - Métal de base
SMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) SG =Schweiligut - Weid Mata/ - Métal déposé

Art
Sort c Sj Mn Cr Mo Ni Al Co Cu Nb Ti

Nature

)

> RTEPRUFUNG *)
(DNESS TEST %) - ESSAI DE DURETE 9
* der Messungen (Skizze) )

tion of Meassurements {Skelch) )
lisatlon des mesures (croquis) 9

-ast: - Type/load: - Type / Charge:

Mellreihe Grundwerkstcff WEZ Schweifigut WEZ Grundwerkstoff
Line Base Malerial HAZ Weld Metsl HAZ Base Maleria

Ligne de mesure Métal de basa : ZAT . Métal dsposé ZAT Meélal de base

FUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION . EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage : 4
Annexes /Annexes :

r. Position Gefiige Gefiigebeurteilung g-Mass

2. Location Texture/Structur | Texture Assessment/Analyse de Ja structure (mem)

e Position | Makro Mikro

M"} Macro Micro Bildbeilagen : siehe Folgeseiten

/04 X Nahtaufbau und Durchschweiaung 0.B. -

NSTIGE PR OFUNGEN - OTHER FESTS — AUTRES ESSAIS ")/ BEMERKUNGEN . REMARKS - REMARQUES

rifungen wirden ausgefihitin
s2nneit von:
<f ut i the o

SO S8 oy

d2ntsprichend fen Prifgrundiagan dur
I J kd

IR W B spwcitiea

Hr Tamedeef
[REIE= - aFaiote T

20f selon les speciications.

273 DIAsemea e

Raaulls wers:,

; ¢
2752hnissa sing: F cutrindansiedand [ ] niche ufiiedenstaliang Mame und Unterschyift {’ T L ¢
L(J arc2piible / u not aczaptasie / des Zartifizierars: ) C
2illals dos ossais sont Heantables non aceceptibies . Name and Stynaturs:

- Nem of signature:

Gigh-ing. Sannds )
v . Zertifizierstaite: TOV SUDDEUTSCHLAND
ST Certiication Sodty: BAU UND BETRIES GMSH

Organisme de certification:

s erfordertich / jf required / sinécessaira
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SchweiBanweisung des Herstellers
Einzelheiten zur Prilfung der Schweifinaht {(WPS)
Komm.-Nr.: N. 27150027.020

SN

A A
DR A
‘“\\\f\\

(9,4 . 08491 Netzschkau Profer oder Pratstellee. TO'V - Sachsen
SchweiBverfahren des Art der Vorbereitung und Reiniguny:
Herstellers: 141/111 Fett- rost u. zunderfrei
Spezifikation des Grundwerkstotfes:
Beleg-Nr.: 11.21.0497
WPAR-Nr.: 1121.04/97/9531 St35.81/ St35.81
Hersteller: Nema Warmetauscher GmbH siche Attestierung
Name des SchweiBers: Rittrich, Lutz Werkstucksdicke: 4mm
SchweiBprozes: WolframinertgasschweiBen/ AuBendurchmesser 60,3
LichtbogenthandschweiBen
Nahtan: V-Naht SchweiBposition: PA
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: (Zeichnung)® :
Gestaltung der Schweiverbindung Schweilfcige
£Q°
: <Y
. \ /! .
L” p /‘, /,» /‘, Tx i;’/ /_’/' ’_/ ’/,/ .‘/] o [ s /’H\\ \‘.‘ N q
—t 2-3
Einzelheiten fir das SchweiBen: :
SchweiB- - Durchmesser | Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- | Wirmeein-
raupe ProzeB des Zusatz- starke Polung Vorschub geschwin- bringung
werkstoffes A v digkeit
W 141 2,0mm 110A G-
D 111 3.25mm 125A G+
141: W2Mo Weitere Informationen, z. B.
ZusatzwerkstofT: I1l: EMoR 12
141; Union I Mo Pendeln (max. Raupenbreite):
Markenname: 111: SH Schwarz 3TR
Sondervorschritten fiir Trocknung: Pendeln;
SchweiBpulver: Amplitude
Schutzgas: Argon Frequenz
Wurzelschutz: Verweilzeit
Gasdurchtlufmenge:

Schutzgas: 7-81

Wurzelschuiz:
Woltramelektrodenart /
Durchmesser:
Einzelheiten uber
Schweibadsicherung:
Voryarmiemperatur:
Zwischenlagentemperaier;
MWarmenuchbehndtung
Yortahren

Zor, Temperatar

Eowdrmungs- und Abkshlungsrate

Hersteller: Dipl.-Tng, Schieck, 26.10.04

Namne, Datum und Unterschritt

Shiele

Einzelheiten for das PulsschweiBen:
Kontaktdiisenabstand:

Einzelheiten tir das PlasmaschweiBen:
Breaneranstelbwinkel:

Teilung:

Ectordeeliches G-Muab:

Schvweizcic Yorarnen:

Cesimizetl P-sehwaen

. / /

.. B ~ e Ls {‘ L /
Priifer oder Priifstelle: Lt (U !

. . ,,.(:C,»-/’,—.'\."L/
- Nuwme, Datum und Unterscheiit
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Banannte Stet'z nach Druckgeraterichtiinie (87/23/EG)

1ol

der TUV industrie Service GmbH T{V SUD Gruppe

Zertifikat-/Auftrags-tir. N 20400112 018 CO3R/CHE /047 §1.8n. Saita 1 wen o g
Ratarence N Page of
N” de référence: Fage qe

ZERTIFIXAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

VELLIIG PROCEDURE APPROYAL TEST CERTIFICATE  CERTIFICAT DE QUALIFICATICN D UN MODE CPERATCIRE DE SOUDAGE

Zertitizierstalla: TUV Industrie Service GmbH TOV Sid Grurpe Zeichen: 1S-O01-CHE

Certification Eody:~ o Niedertassung Chemnitz, AuRenstelle Zwickau Sign:

Organisine de ceitification: oy i er Strasse 2, D-08056 Zwickau Sign.:

Hersteller / Anschrift: Nema Air Fin GmbH Beleg-Nr. des Herstellers : 041.04.96

Manulacturer / Adchass: : » Manutacturer's Reference No. : -

Consinicteur / Adresse: Reinsdorfer Weg 2-4 N* de référence du WPS Nr.
D-08491 Netzschkau constructeur - 041.04.96/9531

Vorschrift/Prilfnorr: Druckgeraterichtlinie (97/23/EG), AD-Merkblatt Datum der Schweifung: 14.10.2004

Code/Testing Standard: 2000 HP 2/1 DIN EN 288-3 Date of Weiding:

Code/Norme dessai: Date du soudage:

GELTUNGSBEREICH . RANGE Of APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

a/d;gemgmleﬂi 141 /Wolframinertgasschweilen ya_hgﬂrﬂi T-StoB, einseitig,
‘elding Process: : : oint Type: .
Procédé de soudage: 111/ LichtbogenhandschweiRen Type de joint: mehrlagig (HV-Naht)
s. EN 288-3 Tab. 7/ EN 2834 Tab. 9 .
VlerksicHgruppe: WSLE 355 nach DIN 17179/DIN 17102 und alle  Dicke [mm: 3,0 bis 22 (11/20)
Parent Matal Group: nach DIN EN 288-3 Abschnitt 8.3.1 Zarenf Melal Thickness [mm]:
Matériaux. miterfassten Werkstoffe der Gruppe 1 Paisseur du matériau fmm}
Auttendurchmesser [mmj: 22,5 bis 90 (Stutzen)
Pipe Outside Diameler fmm}: .
Diametro extérieur [mm&_ ] 2 159 (Grundrohr)
Zusatzwerkstoft/Sezeichn.: 141: W 2 Mo (Union ! MO) Stromart: DC/-
Fifler Metal Type/Designation: . : Type of Welding Current:
Caractéristique du métal d"apport: TM1:E425B32H5 (Phoemx 120 K) Nature de courant de soudage: - DCr+
Schutzgas / Wurzelschutz: 141:11 DIN EN 439 (Argon 4.6) / ohne - Pulver: OChne
Shielding Gas / Backirg Gas: Flux:
Gaz de protection / Purge: Fhux:
Schw2ifipositionen: PB
Welding Positions:
Positions de soudage:
Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tieferals  -30 °C
Working Temperature: As base material and flifer metal respectively, however not lower tharn/
Température de service: Comme métal de base et métal d'apport respectivernent, pourtant nion sous
Veiwimmung: 150°C
Proheat:
Préchauflage:
Wirmenachbehiandlung: ohne Gilitigkeit der Priffung: s. AD 2000-HP 2/1
Post Weid Heat Treatment: Validity of Approval: Ziffer 3.10 '
Traiternent thermigue aprés Validité duCertificat: .
soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage

Probe-Nr.: 065/04
Ausfihrung: Stutzen aufgesetzt

Hierinit wird bestatigt, daB die Prifungsschwsiiungen in Qbereinsﬁmmung mit den Anforderungen der varbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden. / Certiffed that test welds were pepared, welded and tested salisfactorlly in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essals de soudage ont &té prépards, soudés et contrdlés avec sucees,

conformément aux exigences du code ou de la norme d'essal cl-dessus mentionnéfe). / )

Ort: Zwickau Datum der Ausstellung: 18.10.2004 Name und Unter;chﬁm Seéry,. [ C A~ (/‘./

Location : Date of issue: des Zertifiziereps;; > TEN /

Lieu: Date d"émission: Name and Sigrrature: N
Nometsignatire:  notifiect = (Dipl.-Ing. Benndorf)

.00 i

Anlzgen: 2 Zertifizierstelle : C;:,_A\/TUV INDUSTRIE SERVICE

Anpoxes Certification Bogy : Lo TOV sOD GRUPPE

Annexes : Organisme de ﬂ;g(loq K

-, o -



Benannte Stelle nach Druckgerdterichtlinie (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe

ZertatiAufmagsNe: N 20400116.016 0036 / CHE / 047 / 04-Bn. Seite 2 won 4

Peference No.:
N°® de ré 2rence: I3

PRUFERGEBNISSE (1)

TESTRESULTS {1) / RESULTATS DES ESSAIS 1)

Sichtpriifung : erfilit Durchstrahlungspriifung /.
Visual Examination : satisfactory *):
Examen visuel : salisfaisant Radiography *) :
. . Radjorranhia * -
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung " erfiilit Ultraschallpriifung *) : A
Penetrant / Magnetic Particle Test ™) : satisfactory Ultrasonic Examination *) :
Ressuage / Magnétoscopie *) : salisfaisant Ultra-sons %) :
ZUGPRUFUNG - TENS!LE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur ['C):  entfa|it
Temperature:/Température:
Nr. Pos. | Art*) | Abmessungen Re Rp 0,2/1,0 Rm A %] Z Bruchlage ™) Bemerkungen
" No. Loc. | Sort™) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
T LA Pos. | Nature | Dimensions {Mpa] Mpa] Mpa] Lo[mm]:_ ( [%] | Cassure Fosit. Remarques
' o) fmm x mm}
Anforderungen > ) = _
Requirements / Exigences
|
|
b1
—/
/
/
/
|
1]
*) TW = Quer zur Naht - Transv. To the \/eid — Tranvers soudure **} GW = Grundwerkstoff — Base Material — Métal de base
AW = Schweillgutprobe -- All-weld Metal — Métal déposé WEZ =WEZ-HAZ - ZAT
S§G = Schweilgut ~ Weid Metal - Mélal déposé
GWL = Biuch auBerh. Lg - Fracture outside Lo - Cassure hors de Lg
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE __ Biegedom-Durchmesser:  apifalt
Former Diameter/Diamétre du mandrin:
Wr. Pos. | Art*) | Dicke | Biegewinkel-dehnung Bemerkung | Nr. Pos. | Art*) { Dicke Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
No. Loc. | Sort*) | thickn. | Bend. Angle /Elongation Remark No. Loc. | Sort*9 | thickn. | Bend. Angle /Elongation Remark
N* Pos. | Nature | Epaiss | Allongement de plizge Remarmue {N° Pos. | Nature | Epaiss | Allongement de pliage Remarque
] . ' .
PR mm] | < lLlofmm]] % < [Lofmm]| %
|
]
*) D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel/Gegenssite in Zugzone - Root/Back side -Envers $ = Seitenbiegeprobe - Side — Cate

'y . Art: Charpy-V Anforderung [J] :
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG ot Py RoquiremoniL1:  entfat
IP"PACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature; Exigences [J] :
Nr. Position Kerbiagn Grofle Temp. Werte - Values - Vaiours Tnin Bemerkungen
No. Location Noftch Location Size/Dimens. | Temp/Temp. ] Remarks
N* Position Sens de I'entaille fmm x mm] rcy 1 2 3 0] Remarques
0
—/
——"0/
/ 0
| 0
] 0
| 0
— 0
- bei Untermafproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen Arbeitsvermégen des Pendelschlagwerks. 300 J

*) falls erforderich / if required / si nécessaire




Benannte Stelle nach Druckgeraterichtlinie {97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe

Zertifikat-/Austrags-Nr.: N.20400116.016 C038 / CHE / 047 / 04-Bn. Seite 3 von 4
Reference Na.: Page of
N® de référence: Page de

PRUFERGEBNISSE (2)

TESTRESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS 2

RA | g}
CHEMISCHE ANALYSE [A] " GW =Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE %] ") SG =Schweilligut - Weld Metal - Métal déposé
Mr, Art
No. Sort C Si Mn Cr Mo Ni Al Co Cu Nb Ti
' Nature
[ R
—-————/’____________,__
R
I
—
L
-« HARTEPRUFUNG *)
A HARCNESS TEST *) - ESSAIDE DURETE ¥)
Lage der Messungen (Skizze) *)
Locatlon of Meassurements (Sketch) *
Localisation des mesures (croquis) %)
ArtlLast: - Type/Load: - Type/ Charge:
Nr. Mefireine Grundwerkstc:T WEZ Schweifigut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weid Metal HAZ Base Material
N® Ligne de mesure Métal de base ZAT Métal déposé ZAT Meétal de base
65/04 1 173 }176 | 182 207 |184 174 (197 (201 {177 |- - - - - -
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Arlage : 1
. Annexes /Annexes :

Nr. Position Geflige Gefligebeurteilung r-Mass

No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure (mm)

N* Poslion | Makro Mikro

Macro Micro Bildbeilagen ; siehe Folgeseiten
Gl oy 065042 X Wurzelseitige Kerbe, sonst 0.B.

065/04b X Nahtaufbau und Durchschweiflung o.B.

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES EssAIs*) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES
keine

Die Prifungen wurden entsprechend den Priifgrundiagen durchgefiihrt.

Cie Prilfungen wurcden ausgefiihrt in ;
The tests have been performed in accordance with the specifications.

Anvresentheit von: Hr. Benndorf

Test carried out in the presence of: Les essais ant été exigdes selon les specifications.
Les gssals ont été effactués en présence de:
Die Priifergebnisse sind: zufriedenstellend nicht zufriedensteliend Name und Unterschrift /
Test Results were/ acceptable / not accepable / des Zertifizierers: VN
Les résultats des essais sont: acceptables non acceptables Name and Signature: /
Nom et signature: N
o {Dipl.~Ing. Benndorf)
S N Zertifizlerstelle: TUV SUDDEUTSCHLAND
R --:. Certification Body:
/ ~ .4 - Dnganisme de certification: BAU UND BETRIEB GMBH
= Nente :

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire |




SchweiBanweisung des Herstellers
Einzelheiten zur Priifung der SchweiBnaht (WPS)
Komm.-Nr.: N. 20400116.016

Ort: 08491 Netzschkau
SchweiBvertahren des

Pritfer oder Prifstelle:  TUV - Sachsen
Art der Vorbereitung und Reinigung:

Herstetlers: 14t/ 0 Fett- rost u. zunderfrei
Spezitikation des Grundwerkstottes:
Beleg-Nr.: 041.1.04.96
WPAR-Nr.: 041.1.04./96/9531 P 355 NH mit P 355 NH
Hersteller; Nema Wiarmetauscher GmbH siche Attestierung
Name des Schweifers: Neef, Holger Werkstucksdicke: 20 mm/11lmm
SchweiBprozed: WolframinertgasschweiBen/ AuBendurchmesser;
LichtbogenhandschweiBen
Nahtart: HV-Naht SchweiBposition: PB
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: (Zeichnung)*
Gestaitung der SchweiBverbindung SchweiBfolge

- -,
/‘\ i z f.) 3
v“ s - 4
Y L~
= '/ » d A -
! ‘I R273~24
’ //

Einzelheiten fiir das SchweiBen:

Schweif- Durchmesser Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- Warmeein-
raupe Proze8 des Zusatz- stérke - Polung Vorschub geschwin- bringung
werkstoffes A Vv digkeit
w 141 2,0mm 160 G-
Z 111 3,25 mm 130 G+
D 111 4.0mm 175 G+
141;: W2Mo Weitere Informationen, z. B.
Zusatzwerkstoff: 111: E425B 32 HS
141: Union | Mo Pendeln (max. Raupenbreite):
Markenname: 111: Phoenix 120 K
Sondervorschriften fur Trocknung: Il *  30v— 7roc A Pendeln;
Schweiputver: Amplitude
Schutzgas: Argon Frequenz
Wurzelschutz: Verweilzeit
GasdurchfluBmenge:
Schutzgas: 7-8l Einzeltheiten fir das PulsschweiBen:
Wurzelschutz:
Wolframelektrodenart / twitlo Kontaktdasenabstand:
Durchmesser: e An,
Einzelheiten ober Einzelheiten fir das PlasmaschweiBen:
SchweiBbadsicherung:
Brenneranstellwinket:
Vorwarmtemperatur: 150°
Teilung:
Zwischenlagentemperatur:
Warmenachbehandlung YN Erforderliches G-MaB:
Verfahren:
Zeit, Temperatur: SchweiBzeit: Vorwiarmen:
Gesamtzeit: UP-schweiflen:
Erwarmungs- und Abknhlungsrate: ‘ /\m\
: P AN

Hersteller: Dipl.-Ing. Uhimana, T410.04. /
e Jmanas

Name, Datum und Unterschnﬁ, -\::V;/ -~

P S

Prlfcr oder Prifstellc: [(/"4/1/

oSy Namc, Datum und Unthchnﬁ

(. W?




foamen e G S USE Loy

‘ E s
_croc o > e TUVY
CONFECERATION SURCPEENMNE O ORGANISMES DE CMTRGLE TU\/ Baye{‘n Hessen SaChS’en SGdWSSt e'\/'

A
Pruf-Mr.: 234-C2-Bn. Auftrags-Nr MO301100C8.G1C Seita 1 wvon 7 )
Inspection Mo. Refer No: Page B o
N dinspecticn M° de refersnes ) Page e

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG (WPAR)

VWELDING PRCCEDURE AFPRCOVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION DU MODE OPERATCIRE OF SOUDAGE

Prifstea: TV BAYERM SACHIERN Zeicten:  TOAVY
lnspecting Authority: Flanitzer Strafle 2 Sign.
Organisme de coniréle; D-08056 Zwickau Sign.:
Hersteller / Anschrift: NEMA Warmetauscher GmbH Beleg-Nr. des Herstellars:
Manufacturer / Address: Rei Manufacturer’s Reference No.;
2einsdorfer Weg WPAR

Constructeur / Adresse: . N* de référence du

08491 Netzschkau constructeur 09/97/9531 - V
Vorschrift/Priifnorm: AD-Merkblatt HP 2/1, DIN EN 288 - 3 Daturn der Schweissung: 21.03.02
Code/Testing Standard: Date of Welding:
Code/Norme d'essai: Date du soudzge:

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

SchweiS;P'OZEssi 141 /111, Wolframinertgasschweissen / Naktart: Stumpfnaht,
Welding Process: 13 : Joint Type: : P
Procéds de soudage: Lichtbogenhandschweissen Type de foint: :Jneelizsleang%
Werkstoffgruppe: Werkstoffgruppe 1 mit 6 nach AD-Merkblatt Dicke [mm]: 3 bis 20 (10)
Parent Metal Group: HPO, Tafel 1; ausgefihrt an 16 Mo 3 DIN EN Parent Metal Thickness [mm}: -

Matériaux: ! ' Epaisseur du matériau fmm]:

10028-2 mit 1.4571 DIN 17440
Aussendurchmesser [mmj: > 500 und Bleche
Pipe Outside Diarneter [run]:
Diameétre extérieur [mm]:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: 141: SG X 2 CrNiMo 22 15 (Avesta P5) Stromart: 141: DC-
Filler Metal TypeyDesignation: . Type of Welding Current: .
Caraciénistique du métal d apport: 111:E231231LR 23 (AveSta P5) - Nature de courant de soudage: 111:DC+
Schutzgas | Wurzelschutz: 11 EN 439 (Argon) / F2 EN 439 (Formiergas) Pulver: ohne
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Gaz de protection / Purge: Flux:
Schiweisspositionen: w /! PA
Welding Positions:
Fasitions de soudage:
Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff jedoch nicht tiefer als 10 °C
Vorking Temperature: (As base al respecbve? hawever not lowdr then/
Teinpérature de service: Comme mélal de base et Eﬂtgﬁo&pp@r?mspecﬂvement pourtaft non sous)

3 Druckgeriterichtiinie §7/23/EG
Vorwirmung: ohne 31.2
Preheat: Anhangh Ziffsr 3.1.2
Préchaufiage: Arbeitsveffafiran / Parserd
Wirmenachtehandiung: ohne N éumgken der Priifung bis: s. AD-Merkblatt
Post Weld Heat Treatment: { alidity of Approval until; ¢
Traltoment themique aprés 1ot tertificat valable jusqu‘au: HP2/, Ziffer 3.10
soudage: I Pt nd Bau und Selried GmiH

s { -+ DGR 3742326

SONSTIGE ANGABEN - OTHER I F‘ME A

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWE!
Probe 02202, Mischverbindung

Hiermit wird bestiligt, dass die Prifungsschweissungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschiften bzw. Priifnormen
zZufriedenstellend vorbereitet, geschweisst und gepriift wurden. / Certified that lest weids were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certiffons que les essais de soudage ont été préparés, soudés et contilés avec succes,

conformément aux exigences du code ou de la norme d’essal ci-dessus mentlonné(e) ( (
oit: Zwickau Datuin der Ausstellung: 20()2,04.05 *Name und Unterschrift: Lles M (
Location: Date of issue: Name and Signature:

Lieu: Date d’émission: S 'Nom ot signature: (DiJ.-Ing. Benndorf)
Anlagen: 1 : . . P“"s‘e“e ) TUV BAYERN SACHSEN
Annexes: 4 Inspetting Authority: (CEOC Mitglieds-Organisation)

Annexes: Lo " Organisme de contrile:




| Cgeoc o TUV
TUV Bayern Hessen Sachsen Siidwest e.V.

CONFEDERATION ELURDPEENME D ORGANISMES DE CONTROLE

Prif-Mr.: 234-02-Bn. Auftrags-Nr.: N. 30110008 010 Seite D von 77
Inspection No. Reference No.. Page of
N® d'inspeclicn N° de référenca; Page de

FRUFERGEBNISSE (1)

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

Sichtpriifung: eriulit Durchstrahiungspriifung *): erfulit
Visual Ex§milxacion.' satisfactory Radiography *): satisfactory
Examen visuel: satisfaisant Radiographie °). satisfaisant
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *}: erfalit Uitraschallprifung *): A
Pernietrant / Magnelic Particle Test 7): satisfactory Ultrasonic Examinaticn %):
Ressuage / Magnétoscopie 7): salisfaisant Ultra-sons ~):
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur °'Cl:  RT
Temperature/Température:
Nr. Pos. | Art*™) | Abmessungen Re Rp 0.2/1,0 Rm A %] z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. | Sort™) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N*® Pos. | Nature | Dimensions [N/mmZ2] {N/mm2] [NfmmZ] Lofmmj:__ | [%] | CassurePosit. Remarques
b/ Imm x mml
{\nfcrderung_en > 440 - _
Requirements / Exigences
)~
02202 | Z1 | TW | 99x20,4 - - 530 - - | GW 16Mo3 | o0.B.
22| TW [ 10,1x19,8 - - 521 - — | GW 16Mo3 | 0.B.
**) TW = Quer zur Naht - Transv. fo the Weld - Tranvers soudure ) GW = Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
AW = Schweissgutprobe - All-weld Metal - Métal déposé WEZ =WEZ -HAZ - ZAT
SG = Schweissgut - Weid Metal - Métal déposé .
GWL = Bruch ausserh. L0 - Fracture outside Lg - Cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE _ Blegedorn-Durchmesser: 2 x
Former Diameter/Diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art*) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art*) | Dicke | Blegewinkel/-dehnung | Bemerkung
No. Loc. | Sort *9 | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. | Sort*) | thickn. | Bend. angle /Elongation Rernark
N* Pos. | Nature | epaiss. | Allongement de pllage Remarque | N° Pos. | Nature | epaiss. | Alfongement de pliage Remarque
b | '}
mm] | < |Lofmm]| % <¢ |Lofmml| %
y .o |02202 | 1 D 10 {180 - - |oB. 02202 | 3| D 10 |180]| - - {o0.B.
2 w 10 | 180 - -~ |o.B. 4 w 10 1180 - - |o.B
"9 D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel/Gegenseita in Zugzone - Root/Back side - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side - Cate

F . Art: 1ISO-V Anforderung [J]:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG sort requremenss iy = 21 140
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [J]:
Nr. Position Kerblage Grosse Temp. Werte - Values - Valeurs nin Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. | Temp./Temp. [J] Remarks
N° Position Sens de I'entaille [mm x mm] [°ci 1 2 3 [J] Remarques
02202 1 U - 16Mo3 10x10 RT 206 226 223 218 0.B.
0
2 U-1.4571 10x10 RT 200 204 206 203 0.B.
0
3 S 10x10 RT 74 80 76 76 0.B.
- bei Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen Arbeitsvermégen des Pendelschlagwerks: 300 J

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire
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Prif-Nr.: 234-02-Bn. Auftrags-Nr.: N. 30110008.010 Seite 3 von 7
Inspection Mo. Reference No.: Page of
N*© d'inspection N™ de reférenca; Page de

PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS {2

nA 2
CHEMISCHE ANALYSE {/01 % GW  =Grundwerkstoif - Base Material - Métal de base
CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE ] %) SG  =Schweissqut - Weld Metal - Métal téposé
Nt Art v
No. Sort C Si M Cr Mo Ni Cu Nb Ti v Fe
N N

02202 SG 0,056 0,64 1,25 19,91 2,25 9,91 0,22 0,01 0,09 0,06 65,53

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TEST *) - ESSAIDE DURETE ]

Lage der Messungen (Skizze} *) entfallt

Location of Meassurements (Sketch) %)
Localisation des mesures (croquis) %)

Art Last: - Type/Lload: - Type/Charge:

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ ] Schweissgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N Ligne de mesyra | ZAT ZAT.
—_— ]
— | ]
'\.\
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage: .
Anpexes/Annexes:
Nr. Pasition Geflige Gafﬁgebeuﬁeilung
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure
N Position | Makro Mikro )
Macro Micro Rildbeilacen: sishe Falopseiten
022021 PA X Nahtaufbau und Durchschweissung: o.B.
2 PA X Nahtaufbau und Durchschweissung: 0.B.
PA X frei von Rissen und Gefiigefehlern
PA X frei von Rissen und Gefagefehlern
PA X frei von Rissen und Gefugefehlern
PA X frei von Rissen und Gefiigefehlern
-7 PA X frei von Rissen und Gefiigefehlern

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES EssAls*) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES
keine

Die Prilfergebnisse sind: 2ufriedensteliend nicht zufriedenstellend I C

Test Results weraLes résultats des essais sont: acceplable / acceplables not acceplable / non acceptables ( L

Die Priifurgen wurden ausgefithit in

Anweserlelt von: Hr. Benndorf T -.Name und Unterschrift:

Test carried out in the presence of- T S . Name and Signature: )

Les essais ont 616 effectués en présence de: Nemet signature: Dipl.-Ing. Benndorf)
Prﬂ!ﬂﬂie TUV BAYERN SACHSEN

Die Ergebnisse der Priifuncen entsprechen den Prilfgrundiagen. -
The results of the above approval tests are in accordance with the spet:/ﬂcadon. Inspiecting Authority: (CEOC Mitglieds-Organisation)
Les résultats de I'essal de qualification sont conformes a fa specification. | : 0'98"13'_779 de controle:

H T
*) falls erfordertich / if required / sinécessaire Yoo v .
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Schweilanweisung des Herstellers R
Einzelheiten zur Priifung der Schweilinaht (WPS)
Komm.-Nr.: N. 30110008.010
Ort: 08491 Netzschkau Prifer oder Prifstelle: TUV - Sachsen
SchwetBverfahren des Art der Vorbereitung und Reinigung:
Herstellers: 1417111 Fett- rost u. zunderfrei
Spezifikation des GrundwerkstofYes:
Beleg-Nr.: 09.97.02-V
WPAR-Nr.: 09/97/9331 -V 1.4571 mit 16 Mo 3
Hersteller: Nema Wirmetauscher GmbH siche Attestierung
Name des Schweiflers: Rittrich , Lutz (66) Werkstlicksdicke: 10 mm/15mm
SchweiBprozef: Wolframinertgas — Lichtbogenhand ~ AuBendurchmesser:
schweiBen
Nahtart: V - Naht SchweiBiposition: PA
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: (Zeichnung)*
Gestaltung der Schweifiverbindung Schweififolge
60°
15
/ \\\}
10
V // \\ '
-2-3 5x30°
2l #
Einzelheiten fiir das SchweiBen:
Schweif- Durchmesser Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- Wirmeein-
raupe Prozef§ des Zusatz- stirke Polung Vorschu geschwin- bringung
werkstoffes A \ digkeit
w 141 2,0 mm 141 14 G-
W 111 3.25 mm 125 G+
D 111 325 mm 120 G+
k 111 3.25 mm 135 G+
ZusatzwerkstofT: 141:8GX 2 CiNiMo 22 1§ Weitere Informationen, z. B.
111:E23123LR23
Markenname: 141: AvestaP 5 Pendeln (max. Raupenbreite):
111: AvestaP §
Sondervorschriften fiir Trocknung: Pendeln:
Schweipulver: Amplitude
Schutzgas: Argon Frequenz
Wurzelschutz: Formiergas ( Ar/H;) Verweilzeit
GasdurchfluBmenge:
Schutzgas: 7-8 L/min Einzelheiten fiir das PulsschweiBen:
: Wurzelschutz:  5-6 L/min
Wolframelektrodenart / WT20 Kontaktdiisenabstand:
Durchmesser: 2,4mm
Einzelheiten dber Einzetheiten fur das Plasmaschweifien:
SchweiBbadsicherung:
Brenneranstellwinkel:
Vorwirmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wirmenachbehandiung
Verfahren:
Zeit, Temperatur:

Erwirmungs- und Abkihlungsrate:

-

Hersteller: Dipl.-Ing. Uhlnmnn.ilﬁaz?

[Nanie, Datum und Unterschrify \i : el

v

>

. ‘ o )
-\"f;‘rd“ . /@Ja—_—




Uhde

d

PVC Arvand m
Ll S & E-PVC
B SAZEH National Petrochemical company
SowsuTaNTS Arvand Petrochemical Company
Uhde Project No:  03-3039 Sazeh Project No: 8047 Owner Project No: 8408205
Job Code: PVC Arvand Job Code: Owner Job Code: PVC Arvand

Document Cover Page, Sub-chapter:

24 WPS & PQR

Uhde order no.:
Client's purchase order number:
Client's ltem no.:

Uhde project code:
TON:

Vendor's name:

Vendor's job / serial no.:

34041580
8408205-CB-ME-REQ-0074
45U - 46580 A/B

03-3039 / PVC ARVAND
465U080A/B

Fa. NEMA Air Fin GmbH
30001919
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Benannte Stelle nach Druckgerdterichtlinie (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe oo7 - 004

fnchisizie S

Zertifikat/Auftrags-Nr . N.27150028.020 0036 / CHE / 056 / 04-8n. Seite 1 wvon 5
Reference No.: Page of
N~ de référence: Page de
ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
Zertitizierstelie: TUV Industrie Service GmbH TUV Siid Gruppe Zeichen: 1S-DD1-CHE
Certification Body: Niederlassung Chemnitz, Aussenstelle Zwickau Sign:
Organisme de certification: b iter Strasse 2, D-08056 Zwickau Sign.:
Hersteller / Anschrift: Nema Air Fin GmbH Beleg-Nr. des Herstellers :
Manufacturer / Address: f Manufacturer's Reference No. :
Constructeur / Adresse: Reinsdorfer Weg 2-4 N* Ze ragféfer:ce dze neette 13.97/9531
D-08491 Netzschkau constructeur :
\éofschrif;JPri‘isftnod":’ld Druckgeraterichtlinie (97/23/EG), AD2000 Merkblatt ga::mf::;r I:Fhmmu"gi 18.10.2004
ode/Testing Standard: HP 2/1, DIN EN 288-3, VdTUV-Merkblatt 1158, ato of Weiding:
Code/Norme d’essai: BASF-Werksnorm 75-100 Date du soudage:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
Schweifprozes: 111/ Lichtbogenhandschweiflen Nahtart: Stirnflachnaht
Welding Process: Joint Type: mehrlagi
Procédé de soudage: Type de foint: g'g
s. EN 288-3Tab. 7/ EN 2884 Tab. 9
:/efkjt:':g;ugpei P265GH nach DIN EN 10028-2 mit St 37.8 DIN 2“:"’([,\"4'3}]} Thickness frm] Rohr: 1,2 ~3,0(1,5)
arent Mefal Group: 17177 und alle nach DIN EN 288-3 Abschnitt aissour ot mane Amml Platte : 12 — 30 (20)
Materiaux 8.3.1 miterfassten Werkstoffe der Epaissour du matérau fmm}
Gruppe 1 Austendurchmesser [mm}: Rohr: Ovalrohr 36 x
Pipe Outside Diameter [mm]: 14
Diametre extérieur [mmj:
Zusatzwerkstoft/Bezeichn.: 111: E 38 0RC 11 (Kjellberg Prima) Stromart: DC/-
Filler Melal Type/Designation: Type of Welding Current:
Caractéristique du métal dapport: Nature de courant de soudage:
Schutzgas / Wurzelschutz: ohne Putver: Ohne
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Gaz de protection / Purge: Flux:
Schw=iBpositionen: PG
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 thary/
Température de service: Comme métal de base et métal d"apport respectivement, pourtant non sous
Vorwirmung: -
Preheat:
Préchauflage:
Wirmenachbehandlung: ohne Giiltigkeit der Priifung: s. AD 2000-HP 211,
Post Weld Heat Treatment Validity of Approval: Ziffer 3.10
Traitement thermique aprés Validité duCertificat: .
soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage
Rohreinschweien nach VdTUV-Merkbiatt 1158, Ausfihrung als DichtschweiBung, Rohrteilung 240 mm

Probe-Nr.: 7704

Hiermit wird bestatigt, daft die PriffungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priiformen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweiflt und gepriift wurden. / Certified that tost welds were Pepared, weided and lested salisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essals de soudage ont 6% prépards, soudés et contriiés avec succes,
conformément aux exigences du code ou de la norme d essai cdessus mentionné(e).

O VAL D g 25 TIZ0F, Mo tr i @W7
Liou: - Date d’émission: 7 "";_NameandSIgnal_um: ié/
e *Nom ef signature: (Dipl.-Ing. Benndorf)
Antagen: 2 ia\ Zetifzlerstele: | TOV INDUSTRIE SERVICE 5 )
Annexes \_. .+ Organisme e certiicaton : 10V SUD GRUPPE k‘l



Benannte Stelle nach Druckgezatenchthme (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe

Zertifikat-JAuttrags-dir N.27150028.020 0036 / CHE / 056 / 04-8n. Seite D von g
Reference Mo.: Page of
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PRUFERGEBNISSE (1)
TEST RESULTS {1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
- AAY
Sichtpriifung : eridllt Durchstrahlungspriffung ertf.uf”tt(BOD/O A
Visual Examination : satisfactory *): Sar’.s rag oy
Examen visuel : satisfaisant Radiography % : S8t aisant
Radioaranhie * -
Farbeindring- / Magretpulverpriifung *) : erfullt ( 300/048) Ultraschallpriifung *) : A
Penetrant / Magnetic Particle Test ) : satisfactory Uttrasonic Examination ) ;
Ressuage / Magnétoscopie *) : salisfaisant Ultra-sons ) :
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur ['C]:  entf4lit
Temperature/Température:
Nr. Pos. | Art*™) { Abmessungen Re Rp 0,2/1,0 Rm A [%] Y4 Bruchlage **) Bemerkungen
No. Loc. | Sart*) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N® Pos. | Nature | Dimensions Mpa] Mpaj Mpa] Lo[mm]: _ | (%] | CassurePosi. Remarques
| fmm x mm]
Arnforderungen . > . -
Requirements / Exigences
—
|
—
/
/
/
/
/
—
**) TW = Quer zur Naht - Transv. To the Weld - Tranvers soudure - GW = Grundwerkstoff — Base Maferlal - Métal de base
AW = Schweillgutprobe — All-wekd Metal ~ Métal déposé = WEZ —-HAZ - ZAT
SG = Schweilgut — Weld Metal - Métal d6posé
GWL = Bruch auBerh. L0 - Fracture outside Lo -~ Cassture hors de Lg
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE . BlegedomDurchmesser: gyt
Former Diameter/Diamétre du mandrin:
Nr. Pos.| Art*) | Dicke | Biegewinkel/dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art*) | Dicke Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung
No. Loc. | Sort =) | thickn. | Bend. Angie /Elongation Remark No. Loc. | Sort*) | thickn. | Bend. Angle /Elongation Remark
N Pos. | Nature | Epaiss | Allongement de pliage Remarque | N* Pos. | Nature | Epaiss |  Allongement de pliage Remarque
- - ™ :
(mm] | < |Lofmm]| % < {Lofmm]| %
|
| Lt
|
SN =
.————_‘—'—d__—_—

“) D = Decidage in Zugzone — Face - Endroit W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone — Root/Back side - Envers

S = Seitenbiegeprobe — Side — Cote

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG At Anforderung < entalt
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Mature: Exigences [J] -
Nr. Pasition Kerblage Grifle Temp. Werte — Values - Valeurs Tnin Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. | Temp./Temp. [ Remarks
N* Position Sens de I'entaifle | {mmx mm} °’cl 1 2 3 o) Remarques
0
"’0/ /
/ 0
0
/ 0
/ 0

- bei Untermafproben sind die Kerbschiagwerte hochzurechnen

Arbeitsverméogen des Pendelschlagwerks; 300 J

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire




Benannte Steile nach Druckgeréaterichtlinie (97/23/EG)
der TUV industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe
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Zertifkat- Auftrags-Nr.: N.27150028.020 0036 / CHE / 056 / 04-Bn. Seite 3 von 5
Reference Na.: Page of
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PRUFERGEBNISSE (2)
TEST RESULTS (2} / RESULTATS DES ESSAIS {2}
\ Q,
CHE"'"SCHE. ANALYSEQ [%] , 3 . GW =Grundwerkstoff - Base Material - Métal de pase
CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIM!QUE 7] %) SG  =Schweillgut - Weld Metal - Métal déposé
Nr. A
No. Sort Cc Si Mn Cr Mo Ni Al Co Cu Nb Ti
N* Nature
_-_——‘—-’_———_——__‘_____________.
I—
E——
I
[ B e
. . entfalit
HARTEPRUFUNG *) .
HARDNESS TEST %) - ESSA!DE DURETE ¥}
Lage cer Messungen (Skizze) %)
Location of Meassurements (Skefch) *)
Locallsation des mesures (croquis) *)
Art Aast: - Type/Load: - Type/ Charge:
Nr. MeRreihe Grundwerkstoff WEZ Schweiigut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N Ligne de mesure Métal de base ZAT Métal déposé ZAT Mélal de base
I N S
A
-—""—"—‘_——--—_—_‘
—_—r ]
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage : 1
Annexes JAnnexes :
Nr. Position Gef{ige Gefiigebeurteilung g-Mass
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de Ja structure (mm)
N Paosition } Makro Mikro
Macro Micro Bildbeilagen : siehe Folgeseiten
T704/A1 X Nahtaufbau und Durchschweiung o.B. 2,60
T704/A2 X Nahtaufbau und DurchschweilRung o.B. 2,16
7704/81 X Nahtaufbau und Durchschweilung o.B. 1,81
7704/82 X Nahtaufbau und DurchschweiBung o.B. 2,38

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

Rohrkeilproben 7704/1 bis 7704/4: Bruchlage WEZ Rohr, 0.B.
Anforderungen an die Schweinahtdicke nach WN 75-100 ( r 2 t=1 ,5mm) erfiilit.

Die Prilfungen wurden entsprechend den Priifgrundiagen durchgefiihrt.

Die Prifungen wurden ausgefthrt in
The tests have been performed in accordance with the specifications.

Anwesenheit ven: Hr. Benndorf
Test carried out in the presence of: Les essais ont 616 exigées selon les spedifications.
Les ossais ont &¥ effectués en présence de:
Die Priifergebnisse sind: X zufriedenstellend nicht zufriedensteliend Name und Unterschrift / C
Test Rasults were/ acceptable / not acceptable / des Zertifizlerers: Hran
Les résultats des essals sont. acceptables non acceptables o — Name and Sig.t7unatum: //
s . . Nom et signature; .
PSRN s (Dipl.-Ing. Benndorf)
IS N Ze’rtmzl;:;teue: TOV SUDDEUTSCHLAND
(o Mem©i=T Certification Body:
i e Organisme de certification: BAU UND BETRIEB GMBH
A} !
*) falls erforderlich / if required / si nécessaire \ /
“K\ﬁ it ol
" —



SchweiBanweisung des Herstellers

Einzelheiten zur Priifung der SchweiBnaht (WPS) D
Komm.-Nr.: N. 27150028.20 Ny o=
Ort: 08491 Netzschkau Prisfer oder Prifstelie:  TUV - Sachsen
SchweiBverfahren des Art der Vorbereitung und Reinigung:
Herstellers: 111 Feu- rost u. zunderfrei
Spezifikation des Grundwerkstoffes:
Beleg-Nr.: 13.04.97
WPAR-Nr.: 13.97/9531 P 265 GH mit St37.8
Hersjeller: Nema Warmetauscher GmbH siche Attestierung
Name des SchweiBers: Reichelt, Mirko Werksticksdicke: Platte 20mm; Rohr I,5mm
SchweiBprozeB: LichtbogenhandschweiBen AuBendurchmesser: Rohr: 36 x 14
Nahtart: Stirnflachnaht SchweiBposition: PG
Einzelheiten der F ugenvorbereitung: (Zeichnung)*
Gestaltung der Schwetierbindung Schweifolge
;..-.t:-f.@.-._.
i |
> ™
N = Adee
= ' /”,, :
Einzelheiten fir das SchweiBen:
SchweiB- Durchmesser Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- Wirmeein-
raupe Prozes des Zusatz- stérke Polung Vorschub geschwin- bringung
werkstoffes A \4 digkeit
i
w ~ 111 3,25 125 G-
D 111 3,25 130 G-
Weitere Informationen, z. B.
Zusatzwerkstoff: E380RC11
Pendeln (max. Raupenbreite):
Markenname: Prima
Sondervorschriften fir Trocknung: Pendeln:
SchweiBpulver: Amplitude
Schutzgas: Frequenz
Waurzelschutz: Verweilzeit
GasdurchfluBmenge: '
Schutzgas: Einzelheiten fur das PulsschweiBien:
Wurzeischutz:
Wolframelektrodenart /  _ Kontaktdisenabstand:
Durchmesser:

Einzelheiten tiber
SchweiBbadsicherung:

Vorwarmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:

Warmenachbehandlung
Verfahren:

!

Erwarmungs- und Abkahlungsrate: ~

Zeit, Temperatur:

Hersteller: Dipl.-Ing. Schieck 18.1 )
Hgl-ing.

Name, Datum und Unterschrift /i

Shvedde

\/

EWE

N

Einzelheiten ftr das PlasmaschweiBen:

Brenneranstellwinkel;

(e

.
B ”‘_lr .
M gl

SchweiBzeit: Vorwarmen: 0l w ¢
Gesamtzeit:
/3" *Fxlfer oder Priifstelie: |
Notifiag = % . v g
UGE6 " Naine, Datum und Unterschfift
Boay ;
<. 4
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ZERTIFIXAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D UN MODE OPERA TOIRE DE SOUDAGE

ZertIzierstelle: TUV Industrie Service GmbH TUV Sud Gruppe Zeichen: IS-DD1-CHE
Certification Body: Niederlassung Chemnitz, Aussenstelle Zwickau Sign:
Organisme de certlfcaton: - itzer Strasse 2, D-08056 Zwickay Sign.
Hersteller 1 Anschrit: Nema Air Fin GmbH Beleg-Nr. des Hersteilers :
Manufacturer / Address: : Manutacturer's Reference No. : .
Constructeur / Admsse: Reinsdorfer Weg 24 N* de référence du - 01.96/9531
D-08491 Netzschkau constructeur -
VorschrittPrifnorm: Druckgeraterichtlinie (97/23/EG), AD-Merkblatt HP  Datum der SchwelBung: 02.06.2004
Code/Norme dessal: ' ' Date du soudage:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
wh';."eis&r:czes: 135 / Metallaktivgasschweiflen : y:lh:a;ﬁ HV-Naht, einseitig,
letding ess; . ; # o int Type: :
Procédé de soudaga: 136 / MetallaktivgasschweiBen mit Falldraht Type de foint mehrlagig
: ) s. EN288-3 Tab. 7/ EN 288-4 Tab. 9
,V"/ﬂk-';';’fz;“gl’ei P 265GH nach DIN EN 10028-2 und alle nach gkketlrl:fml‘;; Thick P 3 bis 16 (8)
arent Metal Grotp; ; ; arent Me ickness [mmj
Matériaux. DIN EN 288-3 Abschnitt 8.3.1 miterfassten Epaisseur du matériau ()
Werkstoffe der Gruppe 1
AuBiendurchmesser [mm}: >500
Pipe Outside Diameter fmm}:
Diamelre extérteur mm}:
Zusatzwerkstof?/Bezeichn.; 135: G3Si1 (Weko 2) Stromart: DC/+
Filler Metal Type/Dasignation; . Type of Welding Current:
Caractéristique du métal d'apport: 136 T46 3P M 1 H5 (Thyssen TG 50 M) Nature de courant de soudage:
Schutzgas | Wurzelschutz: 1 Pulver: Ohne
Shielding Gas / Backing Go: M2i DIN EN 439 (Corgon 18) / ohne Fay n
Gaz de protection / Purge: Flux:
Schweiipositionen; i
Wekting osttione: PB, horizontal
Positions de soudags:
Betiiebsterperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tieferals ~ -10 °C
Woiking Temperature: As base material and fiiler metal respectively, however not lower tharv
Température de service: Comme mélal de base et métal dapport respectivement, pourtant non sous
Vorwi H
Promoat ohne
Préchauf=ge:
VWirmarachbahandiung: ohne Giiltigkeit der Priifung: s. AD 2000-HP 2/1,
Past Weld Heat Treatment: Validity of Approval: Ziffer 3.10
Validité duCertificat: ’

Traitement thermiGue aprés
sotidage:

SCGMSTIGE ANGABEN - O7HER INFOR™A TION - AUTRES PARAMETRES

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siche Anlage

Probe-Nr.: 27/04

Hiermit wird bes*atigt, daf die Prifungsschweiungen in Chereinstimmun
zufriedonstellend vorbereitet, geschweillt und gepriift wurden. / Certified
rectirements of the code or the tesiing standard indicated ahove. / Nous

conformémer:t aux exigences du code ou de Ja norme d’essai ci-dessus mentionné(e).

Ort:
Location :
Lieu :

Zwickau

Anlagei : 2
Annexes :
Annexes :

Datum der Ausstellung:

g mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priffnormen
that test welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
certifions que les essais de soudage ont 8t préparés, soudés et contrilés avec succes,

Name und Unterschrift ) (Ib ;

A,

Cate of issue: des Zertifizierers: RS A
Date d"émission: v Name and Signature: o f
i& Norn et signalture: (Dipl.-Ing. Benndorf) o
/i Zertifiziersteile : TUV INDUSTRIE SERVICE 17
Certification Body : ] ¥
:;;’) Organisme de certification : TUV SUD GRUPPE




Benannte Stelle nach Druckgeriterichtlinie (97/23/EG)

*) D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone — Root/Back side - Envers

cer TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe
Indusirie Service
Zertifixat/AuftragsNr..  26150016.017 0036/CHE /026 /04-Bn.  Sete 2 von 4
Reference No.: Page of
N* da référence: Page de
TESTRESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
Sichtprilfung : erfullt Durchstrahlungspriifung .
Visual Examination : satisfactory ":
Examen visuel : salsfalsant Radlography * :
Radioaranhie  :
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *) : erfalit Ultraschallpriifung *) : /.
Panotrant / Magnetic Particle Test ") : safisfactory Ultrasonic Examination *) :
Ressuage / Magnétoscople *) : sallsfaisant Ultra-sons %) :
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur ['Cl:  entfsilt
Temperature/Température:
Nr. Pos. | Art*) | Abmessungen Re Rp 0,2/11,0 Rm A[%] 4 Bruchlage *) Bemerkungen
- Ylno . Loc. | Sort™) | Cimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
i N |V Pos. | Nature | Dimensions Mpa] Mpa] Mpa) Lafmm]: _ | [%] | Cassure Posit. Remargues
e ) [mm x mm]
AnforZerungen > - -
Requirements / Exigences _
- [—
' |
// -
//
|
|
e
*) TW = Quer zur Naht - Transv. To the Wek! - Tranvers soudure ™) GW = Grundwerkstoff ~ Base Material — Métal de base
AW = Schweilgutprobe — All-weld Metal — Métal déposé WEZ =WEZ -HAZ- ZAT
SG = Schweifigut - Weld Metal — Métal déposé
GWL = Bruch aulerh, Lg - Fracture outside Lo - Cassure hors de Lg
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE _ Blegedom-Durchmesser:  gnifsy
Former Diameter/Diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art™) | Dicke | Biegewinkel-dehriung | Bemerkung | Nr. Pos. [ Art*) | Dicke | Biegewinkel-dehnung Bemerkung
No. Loc. | Sort ™) | thickn. | Bend. Angla /Elongation Remark No. Loc. | Sort™) | thickn. | Bend. Angle /Elongation Remark
N Pos. | Naturs | Epaiss | Alfongement de pliage Remarque {N*® Pos. | Nature | Epaiss Allongement de pliage Remarque
i - . ~ -
o foml | < tlo[mm]| % < {Lolmm}| %
.
) SN
S B—
JE—
L
.———————‘-‘——-_—_‘
S = Seitenbiegeprobe - Side — Cote

iy Art: - Anford J]: 5
XERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG s Charpy-v Requiromentery.  entrall
JAPACT TESTS - ESSAIS DS RESILIENCE Nature: Exigences [J] :
M osition Ketbiage Grofte Temp. Werte - Values — Valeurs Zn/n Bemearkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. | Temp./Temp. [31 Remarks
' Pasition Sens de I’entaille {ram x mm] °C} 1T 2 3 [ Remarques
0
o
/ 0
0
/
/ O
] 0
] 0

- bei UntermaBproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen

*) fails erfcrderlich / if required / sinécessaire

Arbeitsvermdagen des Pendelschlagwerks: 300 J




Berannte Stelle nach Druckgerﬁter_i_chtli_pie (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH TUV SUD Gruppe

&

Indusitie Servica
Zertifkat-Auftrags-Nr.:  26150016.017 0036 / CHE /026 /04-Bn.  Sete 3 von 4
Reference No.: Page of
N°® da référence: Page de

PRUFERGEBNISSE (2)

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

» 0,
CHERISCHE ANALYSE [%] N GW  =Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
CHEIICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE %] %) SG =Schweilgut - Weld Mstal - Métal déposé
Nr. Art
No. Sort c Si Mn Cr Mo Ni Al Co Cu Nb Ti
N° Nature

o .. ~ entfaiit
HARTEPRUFUNG *) ]
HARDNESS TEST *) - ESSAIDE DURE TE®)
Lage der Messungen (Skizze) %)
Location of Meassurements (Sketch) %)
Localisatlon des mesures (croquis) %
Art/Last: - Type/Load: - Type/Charye:
Nr. Melreihe Grundv:arkstoff weZ Schweigut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N® Ligne de mesure Métal de base ZAT Métal déposé ZAT Mélal de base
I W
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage : 1

Annexes /Annexes :

Nr. Positicn Gefiige Gefligebeurteilung
No. Location Texture/Structur | Texture Assessment/Analyse de la structure
N* Position | Makro Mikro
Macro Micro Bildbeilagen : siehe Folgeseiten
270411 X Nahtaufbau und Durchschweilung 0.B.
270412 X Nahtaufbau und Durchschweiung o.B.

SCNSTIGE FRUFUMGEN - oTHER TESTS - AUTRES ESSAIs*) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES
Keine

C'2 Priifungen wurd 2n ausgefiihrt in
Arwese;hait von:

Test carried out in the presenca of-

Les essais ont été effectués en présence de:

Die Priifungen wurden entsprechend den Priifgrundlagen durchgefihrt.
The tests have been performed in accordance with the specifications.

Hr. Benndorf :
Les essais ont $té exigses selon les specifications.

Die Priferc 2bnisse sind: X zufriedenstellerd nicht zufriedensteflend Mame und Unterschrift P "‘ s
Test Results were/ acceptatia/ not acceptable / des Zertifizierers: LY el L /’
Les rézidtats des essais sont: acceptables nofn accept; Name and Signature: : {

Norn et signatura:

-
¥

(Dipl.-ing. Banndarf) ‘
TOV SUDDEUTSCHLAMD
BAU UND BETRIEB GMBH

P

\ Zertifizierstalie:
} Cerlification Body:
) Cryanisme de certification:

&
3 .
2 Mptifed
o026

*) falls erforderlich / if required / sinécessaire



Schweifanweisung des Herstellers

SOOI

:‘-f‘.‘..‘\..?\«\\

Einzelheiten zur Priifung der SchweiBnaht (WPS) N %
Komm.-Nr.: N. 26150016.017 ez
T e
Ort; . 08491 Netzschkau Prufer oder Prufstelle: TUV - Sachsen
SchweiBverfahren des Art der Vorbereitung und Reinigung:
Herstellers: 135/136 Fett- rost u. zunderfrei
Spezifikation des Grundwerkstoffes:
Beleg-Nr.: 01.96.04
WPAR-Nr: 01969531 P 295 GH mit P 265 GH
Hersteller: Nema Wirmetauscher GmbH siche Attestierung
Name des SchweiBers: Bemd Gunzel Werkstiicksdicke: 25/8 mm
SchweiBprozeB: MetallaktivgasschweiBen/ AuBendurchmesser:
MetallaktivgasschweiBen mit Folldraht
Nabhtart: HV Naht SchweiBposition: PB
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: (Zeichnung)*
i _Gestaitung der SchweiBverbindung SchweiBfolge
25
j;’//
|
N\
R LT
/)
i, 2-3
Einzelheiten fiir das Schweifien:
SchweiB- Durchmesser Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- Wirmeein--
raupe Proze8 des Zusatz- stidrke Polung Vorschub geschwin- bringung
werkstoffes A \'4 digkeit
W 135 1,2 175 21,9 G+ 3,6m/min
FALS 136 1,2 280 29 G+ 8,4m/min
D 136 12 280 29 G+ 8,4m/min
135: G3Sit Weitere Informationen, z. B.
Zusatzwerkstoff: 136: T463PM 1 HS
135: Weko2 Pendeln (max. Raupenbreite):
Markenname: 136: Thyssen TG SO M
Sondervorschriften far Trocknung: Pendeln:
SchweiBpulver: Amplitude
Schutzgas: Corgon 18 M31 (60/40) Frequenz
Waurzelschutz: Verweilzeit
GasdurchfluBmenge:
Schutzgas: 13 - 15 L/min Einzelheiten fur das PulsschweiBen:
Wurzelschutz:
Wolframelektrodenart / Kontaktdiisenabstand. 6-8mm
Durchmesser:
Einzetheiten aber Einzelheiten fur das PlasmaschweiBen:
SchwetiBbadsicherung:
Brenneranstellwinkel:
Vorwirmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wiarmenachbehandlung
Vertahren:
Zzait, Temperatur: /»f‘:fl'_\ighweiﬁzeit: Vorwirmen:
/\v),go'-a i e Gesamizeit: / ¢
Erwirmungs- und Abkahlungsrate: /& R Fi e b f
l’ . h‘ ‘l . ;i i ‘!
= ; [ e
Hersteler: Dipl.-lng. Uhlmann 02,9@4)_4,?_‘_“%" /’ Priifer oder Priifstelle:
T i,

Name, Datum ur;a"U’nt;rschriﬁ N
/ o ::/-,\

- 7

Name, Datum und Unterschrift

(7



Nowr D gp.ogr'OB% { 907-ov9

Benannte Stelle Nr. 0036 nach Druckgeriterichtline (97/23/EG)

TUV Siiddeutschland Bau und Betrieb GmbH
Geschaftsstelle Chemnitz, AuRenstelle D-08056 Zwickau, Planitzer Straie 2

ERIT: Telefon 0375/ 2 71 73- 10, Fax 0375/2 71 73 - 11 SUDDEUTSCHLAND
Auftrags-Nr.. N. 20400100.216 Prif-Nr.: 10/03- Seite 1 von
Reference No.: Inspection No. Page of
N° de référence: N* d’'inspection Page de

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG (WPAR)

WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERA TOIRE DE SOUDAGE

Priifstelle: TOV Stddeutschland Bau und Betrieb GmbH Zeichen:  BB-DD1-CHE-
gspfm‘s",’ge "d‘;"';'m,g, Geschaftsstelle Chemnitz, AuBenstelle Zwickau g’ig:-',
v ; Planitzer StraBe 2, 08056 Zwickau -
Hersteller / Anschrift: NEMA Air Fin GmbH Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer / Address: . Manufacturer’s Reference No.:
Constructeur / Adressa: Reinsdorfer Weg 2-4 N* de référence du 11.2/97/9531
08491 Netzschkau constructeur
VOfSChﬂngﬂisftnoz:;t Druckgeraterichtlinie (97/23/EG), AD-Merkblatt HP gagm’tx;;chweissungr 27.08.03
Code/Testing Stan - ate ol Ing:
CoderNorme d-essal: 2/1(2000), DIN EN 288 -3 Date du sodags:

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweissprozess: ' Wurzel und 1.Fiilage: 141- Nahtart: Stumpfnaht (BW)
Weiding Process: Wolframinertgasschweillen (WIG) Joint Type: einseitig. mehrlagi
Procédé de soudage: 2 Filli- und Decklagen: 111 - Lichtbogenhand Type de joint: 9 99
schweilen (E)
Werkst;:'gmgpﬁ Werkstoffgruppe 1 nach DIN EN 288-3, ausge- gicke [m"g; Thicknass [ 3 bis 20 (10)
Parent Metal Group: o arent Me! ness [mmf:
Matsriaux- fahrt am 15Mo3 DIN 17175 Epaisseur du matériau [mim]:
Aussendurchmesser [mm}: 70 bis 280 (140)
Pipe Qutside Diarneter [rmm}]:
Diameétre extérieur pmmj:
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: 141: W/ZW : SG Mo nach EN 12072 (Union | Ma) Stromart: 141 G/ minus
Filler Metal Type/Designation: 111-ZW/D: E 4258 32 H 5 (SH Griin K 50 w) Type of Weiding Current: 111: G/ plus
Caractéristique du métal d*apport: Naturs de courant de soudage: :
Schutzgas / Wurzelschutz: 11 EN 439 (Argon) /11 EN 439 (Argon) Pulver: -—
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Gaz de protection / Purge: . Flux:
Schweisspositionen: PA (Rohrachse waagerecht, Rohr rotierend)
Welding Positions:
Positions de soudage:
Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht unter -25°C
Working Temperature: (As base material and filler metal respectively/
Température de service: Comme mélal de hase et métal d"apport respectivement)
Vorwirmung: ohne
Preheat:
Préchauffage:
Wirmenachbehandiung: ohne Giiltigkeit der Priifung bis: gemaf AD HP 2/1
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval until: Ziff. 3.10
Traitement thermique aprés Certificat valable jusqu au: T
soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage
Probe Nr. 03403

Hiermit wird bestétigt, dass die Prisfungsschweissungen in Ubereinstirmnung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Piiifnormen
zufriedensteliend vorbereitet, geschweisst und gepriift wurden. / Certified that test welds were pepared, welded and tested salisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above, / Nous cerifions que les essals de soudage ont &fé préparés, soudes et contrilés avec SUCCEs,
conformement aux exigences du code ou de la norme d'essai ci-dessus mentionné(e).

Ort: Zwickau Datum der Ausstellung: //"“ZQ@Q 4.2 Name und Unterschrift: ;' 3

Location: Date of issue: B (‘{"h’b"\‘- Name and Signature: { N ( = J/

Lisu: Date d émission: ﬂ x; Sanannte ‘-c."_\\ Nom et signature: - /

Anlagen: 1 3 =) Priifstelle: Benannte Stelle Nr. 0036 des TUV
Annexes: £ Inspecting Authority: Suddeutschland Bau und Betrieb
Annexes: Organisme de controle: GmbH -
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Benannte Stelle Nr. 0036 nach Druckgeréterichtline (97/23/EG)

TUV Siddeutschiand Bau und Betrieb GmbH
Geschaftsstelle Chemnitz, Auenstelle D-08056 Zwickau, Planitzer Stralle 2

@5

Telefon 0375 /271 73- 10, Fax. 0375/271 73 - 11 SUDDEUTSCHLAND
AuftragsNr: N 20400100.216 Prf-Nr.: 10/03- Seite 2 von 4
Reference No.: Inspection No. Page of
N* de référence: N° d’inspection Page de
TESTRESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS 1
Sichtpriifung: Erfallt Durchstrahlungspriifung *): Er;“,"t' (3403)
Visual Examination: salisfactory Radography ;  Satsfectory
Examen visuel: satistaisant Radiographie ; Saisfalsant
Farbeindring-/Magnetpulverpriifung *): Erfailt. (3403) Ultraschallpriifung *): 1
Penelrant / Magnetic Particle Test *): salisfactory Ultrasanic Examination *):
Ressuage / Magnétoscopie ). salfsfaisant Ultra-sons *):
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur ['C}: 20°C
. Temperature:/Température:
Nr. Pos. { Art**) | Abmessungen Re Rp 0,2/1,0 Rm A ] r4 Bruchiage **) Bemerkungen
No. Loc. | Sort*) | ODimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
ML Pos. | Nature | Dimensions Nmm?] Nmm?2) INmm2] | Lofmm]: __ | [%] | CassurePosit. Remarques
. o ] {mmx mm]
(V Anforderungen > - _
Requirements / Exigences ~
03403-1 | Z1 TW | 25,3x 10,0 - - 513 - - GW 0.B.
034032 | Z2 | TW | 25,2x 10,0 - - 522 - - GwW 0.B.
*} TW = Quer zur Naht - Transv. lo the Weld - Tranvers soudure ™) GW = Grundwerkstolf - Base Material - Métal do base
AW = Schweissgutprobe - All-weld Metal - Métal déposd WEZ =WEZ-HAZ - ZAT
SG = Schweissgut - Weld Melal - Métal déposé
GWL = Bruch ausserh. Lg - Fracture outside Lg - Cassure hors de Lg

BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE Biegedorn-Durchmesser : ) 20 mm
Former Diameter/Diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art™) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art™) | Dicke | Blegewinkel/-dehnung | Bemerkung
No. Loc. | Sort*) | thickn. | Bend. angle /Efongation Remark No. Loc. { Sort ™) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
N Pos. | Nature | epaiss. | Allongement de pliage Remarque | N* Pos. | Natura | epaiss. Allongement de pllage Remarque
) )

[mm] | =g [Lo[mm]| % <x | Lofmm] %
03403-3 | PA D 10 | 180 - - |oB. 034035 | PA} W 10 | 180 - - |o.B.
03403-4 | PA D 10 | 180 - - ]o.B. 0340361 PA| W 10 | 180 - - {o.B.
“} D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side - Cote

x Art: . H - °
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG . 18OV Requromona bk - 25°C
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [JJ
Nr. Position Kerbfage Grisse Temp. Werte - Values - Valeurs En/n Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. ] Remarks
N° Position Sens de I'entaille [mm x mmj} [°c] 1 2 3 [J] Remarques
03403-5 | PA S 1010 -25 170 212 209 197 Mischbruch

- bei Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen

*) falls erforderlich / if required / sinécessaire

Arbeitsvermogen des Pendelschlagwerks: 300 J

17
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Benannte Stelle Nr. 0036 nach Druckgeriterichtline (97/23/EG)

TUV Siddeutschiand Bau und Betrieb GmbH

Geschiftsstelle Chemnitz, Auftenstelle D-08056 Zwickau, Planitzer Strafte 2

Telefon 0375/ 271 73- 10, Fax: 0375/271 73 - 11 SUDDEUTSCHLAND
Auftrags-Nr: N 20400100.216 PrUf-Nr.: 10/03- Seite 3 wvon 4
Reference No.: Inspection No. Page of
N° de référence: N° d'Inspection Page de
PRUFERGEBNISSE (2)
TESTRESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS (2
CHEMISCHE ANALYSE [o /"] . GwW =.GrundWerkstoﬂ' - Base Material - Métal de base
CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) SG _ =Schweissgut - Weld Metal - Métal déposé
Nr. Art
No. Sort Cc Si Mn Cr Mo Ni Cu Nb Ti v Fe
¥iid _ Nafture
‘\
\\\\\
\
—
\
. .. entfalit
HARTEPRUFUNG *) :
é v HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE i
Lage der Messungen (Skizze) )
Location of Meassurements (Skefch) )
Locallsation des mesures (croquis) %)
Art Last: - Type/Load: - Type/Charge: R
Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweissgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Materiai
b L ZAT ZAT
—
GEFUGEUNTERSUCHUNG - FEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage:
Annexes/Annexes:
Nr. Position Gefiige Gefligebeurteiiung
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure g-Mass
N* Position | Makro Mikro [mm]
M, Mi Rildbeil  sisha E, i
1 03403 X Nahtaufbau und Durchschweissung: 0.B. -

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES £55AIs*) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES
keine

Die Priifergebnisse sind: X Zufriedenstellend nicht zufriedenstellend

Test Results were/Les résultats des essais sont: acceptable / acceplables not acceptable / non acceptables .

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in o / / ;
Anwesenheit von: Hr. Benndorf Mame und Unterschrift: PN ke f

Test carried out in the presence of:

Les essais ont été effectués en présence de;

Die Ergebnisse der Priifungen entsprechen den Prifgrundiagen.

R X!
The results of the above approval tests are in accordance with the spec:‘ﬁ(,:%ﬁun.
Les résultats de I"essai de qualification sont conformes a la speciﬁcati?fp;\‘

") falls erforderlich / if required / si nécessaire

J
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Name and Signature:
Norn et signature:

Priifsteile:
lnspecting Authority:
Crganisime de contrile:

(DIPL-ING. BENNDORF)
Benannte Stefle Nr. 0036 des
TUV Siiddeutschiand Bau und

Betrieb GmbH
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SchweiBanweisung des Herstellers
Einzelheiten zur Priifung der SchweiBnaht (WPS)

Komm.-Nr.: N.20400100.216

Ort: 08491 Netzschkau

Schweifverfahren des

Herstellers: 141/111

Beleg-Nr.: 11.2.97.03

WPAR-Nr.; 11.2/97/9531

Hersteller: Nema W irmetauscher GmbH

Name des SchweiBers: Potzler, Matthias (18)

Schweifproze8: Wolframinertgas -
LichtbogenhandschweiBen

Nabhtart: V-Naht

Einzetheiten der Fugenvorbereitung: (Zeichnung)*

NEMA

\\\\\\
~—— \\Q\

R

STHER

K3
"
.,‘.
A
\;\\\\ AT LS
N X {ﬁ/
Prilfer oder Prafitelle: TUV - Sachsen
Art der Vorbereitung und Reinigung:
Fett- rost u. zZunderfrei
Spezifikation des Grundwerkstoffes:
15 Mo3
siehe Attestierung
Werksticksdicke: 10 mm
AuBendurchmesser:
139.7 mm
SchweiBposition: PA rot.

Gestaltung der SchweiBverbindung

60°
(/L NASDIN] o
23 ' I <
Einzetheiten fiir das Schweiflen:
SchweiB- Durchmesser Strom- Spannung Stromart / Draht- Vorschub- Wirmeein-
raupe ProzeB des Zusatz- starke Polung Vorschub geschwin- bringung
werkstoffes A \4 digkeit
w 141 2,0 mm 140 G-
Wy 141 2,0 mm 170 G-
Zw, 111 3,25 mm 135 G+
D 111 4,0 mm 145 G+
Zusatzwerkstoff: 141: SG Mo Weitere Informationen, z. B.
111:E425B32HS
Markenname: 141: Union I Mo Pendeln (max. Raupenbreite):
11I: SHGrin K 50 W
Sondervorschriften fir Trocknung: 111:350°C/ 2h Pendeln:
SchweiBpulver: Amplitude
Schutzgas: Argon Frequenz
Wurzelschutz:  Argon Verweilzeit
GasdurchfluBmenge:
Schutzgas: 7-8 L/min Einzelheiten fitr das PulsschweiBen:
Wurzelschutz;  4-5 L/min
Wolframelektrodenart / Kontaktdisenabstand:
Durchmesser: WT20.2,4mm

Einzetheiten tiber
Schweibadsicherung:

Vorwirmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wiirmenachbehandlung

X!
Vertahren:
Zeit, Temperatur:
Erwirmungs- und Abkihlungsrate:

Hersteller: DipL-Ing. Uhlmann$s 3{)8:)3//

Name, Datum und Unterschrift / >

Einzeihetten fir das PlasmaschweilBen:

Brenneranstellwinkl:

S
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 Uhde m

; PVC Arvand \Y;
L f; ,;(//,L;:dl,,',{’ S & E-PVC m

National Petrochemical company

A H ,
S ons qu Arvand Petrochemical Company
| Uhde Project No: 03-3039 Sazeh Project No: 8047 Owner Project No: 8408205
[ Job Code: PVC Arvand Job Code: Owner Job Code: PVC Arvand

Document Cover Page, Sub-chapter:

2.6 Radiographic procedure qualification

Uhde order no.: 34041580

Client's purchase order number: 8408205-CB-ME-REQ-0074
Client's Item no.: 45U - 46580 A/B

Uhde project code: 03-3039 / PVC ARVAND
TON: 465U080A/B

Vendor's name: Fa. NEMA Air Fin GmbH

Vendor's job / serial no.: 30001919



SECTOR (ert

Gesellschaft fir Zertifizierung mbH

Oaeutsch
Akkreditiert als Zertifizierungsstelle : QS'.:-‘:"‘:'runa- Accredited as certifying body for personnel in accor-
fiir Personal der Zerstorungsfreien Priifung im P E%R

dance to article 13 of Pressure Equipment Directive
Geltungsbereich der Richtlinie 97/23/EG Art. 13. 97/23/EG ip the field of Nondestructive Testing.

ZLS-ZP-020/99

ZERTIFIKAT . CERTIFICATE

fiir Personal der Zerstorungsfreien Priifung nach DIN EN 473
for Personnel Engaged in Nondestructive Testing according to DIN EN 473

Nr./ No.

Z-SC-01359/DGR

Hiermit zertifizieren wir, dass / Hereby we certify that

Sven Schaarschmidt

geboren am / date of birth: 14.09.1972 in/place of birth: Reichenbach

die Kompetenz besitzt fiir / has the competence in the field of

dauerhafte Verbindungen an Druckgeriiten /
permanent joints of pressure equipment

nach Druckgerdterichtlinie 97/23/EG / according to Directive 97/23/EG

fiir das/die Priifverfahren* / Stufe(n) / for method(s)* / level(s)

~ RT Stufe 3/ Level 3 (RT3)  suiighis/validunsit: 30,11,2009
MT Stufe 3/ Level 3 (MT3)  sutigbis/vatidunit: 31,01,2006
PT Stufe 3/ Level 3 (PT3) giliig bis /valid until: - 37 01,2006

07.02.2005 @6&(& “

Ausstellungsdatum Leiter der Zertifizierungsstelle
Date of certification Senior Executive of certifying body

Nur giltig in Zusammenhang mit cinem DIN EN 473-Zertifikat und einem nicht linger als einem Jahr zurlckliegenden Sehtest /
Only valid together with a certificate according to DIN EN 473 and a vision test not older than one year.

* Prufverfahren/ methods:  MT = Magnetpulverprisfung / Magnetic Particle Testing PT = Eindringprifung / Peoetrant Testing
UT = Ultraschallpritfung / Ultrasonic Testing RT = Durchstrahfungspritfung / Radiografic Testing

Kirchstrafe 12 - D-53840 Troisdorf - Tel.: (O 2241) 805798 - Fax: 720 44 - E-Mail: info@sector-cert.com - www. sectorcert.com



ASME VIll, Div1 (without U-stamp)

Design acc. to:

Ausfiihrung nach:

Jusers/28/28x1/28x1.13/28112808.113-000_00

Lifting lug

Lifting lug

Vent
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Serial No.
33691/2

[tem-No - =
A\ 165U-46580 A-2| 33691/1

A\ 165U-46580 B-2

- %%
336590/1

Serial No.
33690/2

ltem-No - =
A\ [45U-46580 A-1

A\ 145U-46580 B-1

lalt Sheet
Rev.:

-O)
|
l
|

03

@/
Post
treatment
Nachbehandiung

Anz.| N
- of
A
Quantity
2

€04 000d TESEESOT-6E0E-E€0 20 | |

AR AN

€00~ .00-daA-3W-80-S0Z8018

9 | bar(g)
85 |°C

12.9 [ bar(g)

2901
0.85 |
cs |
2800 | kg
|

2005 |

water ]
E-FVC

Uhde
Pickling
Beizen

g
03-3039

solution
Beizmittel

mittel middle

Tube side

Allgementoleranz Gererol Toleronce

150 2768

r
r
r
.
r
r
r
0 -1
Picklin
Maistob Scale (AT
1:20
Gewicht Weight

exess end
U [mm]

Year
built f

"
%
[T
N5
<2
e

weight yf
UAN:
PLANT:

03-3039
m? Deliver

NEMA AirFin GmbH
bari{g)
Type
Type
Art

hot-dip gotvanizing

30
General Arrangement drawing

National Petrochemical Company

Arvand Petrochemical Company
34041580
30001919

Welding plan
Client Doc. No.:

631

proceture
SMAW

Protection
Schutziberzug

* %

Bad Soden

e-freat-

ment
Vorbehandiung

Shell side

8408205-CB-ME-VDP-0074-021

Mfc. Job No.:

[ASME vir, Div.1, withaut U-stamp (made acc. to PED) |

Ers. dwrch Replaced by

Description

[ -006/0,02
Pre-freaf-
DIN EN 1461

.
-
>
L
=
=

-
-
[
.
F

AR DEWETTING UNIT

Order No.

Uhde GmbH

Equipment designation:

quality |Pr

Mfc. Dwg. Nox 28112808.113-100:00 (O)

-

65812
Air Dewtting Unit - 45U-46580A/B

ORR 36x14x1,5
PVC ARVAND

and mfr.
Painting

National Petrochemical Company

Arvand Petrochemical Comparny

(K-ESHZn MGI0-0097 grey)

finish coat: 2x30um

SA 25 10 12944-T4 [Slicone PermacortS07 sitver

2-passes

prime coat: 1xB0um

Paint

DETAIL X

Joint efficiency
02.11.2005

30.08.2005
hecked| Welding checked Pesign check

Manufacturer
Serial No.
Service (Fluid)
Max. allowable
Volume
Anstrich
1.11.2005

Surface freatment

Oberfléchenbehandlung

Stress relieving r

9 @
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