® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Yerwendung bedarf der vorharigen Zustimmung.

9/504 09.06

Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

/A TOVRheinland®

Genau. Richtig.

SchweiBlverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 202 642/V-12 027 BN

Universal Rohrleitungsbau GmbH
Kaiserstralle Geb. 52
D-53840 Troisdorf

Hersteller:
Manufacturer:

Datum der Schweiung / Date of Welding: 01.06.2012

Probe-Nr. / Specimen No:

Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturers Welding Procedure:

WPS-Nr. 066

2306/12, 2307/12

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS:

DGR 97/23/EG, AD 2000-HP 2/1, ISO 15614-1, TRD 201, Anlage 1

PRUFSTUCK / TEST PIECE

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

Rohrau3endurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]:

P 235 GH /16 Mo 3, Gruppe 1.1/1.2
51,0 mmagx5mm

Grundrohr 219,1 mm a @ x 6,3 mm, Stutzenrohr

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup:
Werkstoffdicke / wall Thickness [mm];
Rohrauffendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]:
Stoflart, Nahtart / weld Type, Joint Type:

1.1 1 42
a ohne Einschrankung
Dz255
Stutzeneinschweillung am Rohr (aufgesetzt)

Schweilprozess (1SO 4063) / Welding Process (ISO 4063):

Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: Béhler DMO-IG W Mo Si EN 12070
Filler metal, Specification/Designation:

Dicke des Schweil3gutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 8,0
Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) Mi
Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / Argon | 1

Pu!ver/lg=lux: S[E)eciﬁcation - Designation: g g I 1 DIN EN 14175
Stromart /Type of Welding Current; G(-)
Wérmeeinbringung (min. — max.)/ heat input (min. — max.) [kJ/mm] -

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

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 150
Schweillposition gem. 1ISO 6947/ Welding Position acc. ISO 6947: PF /PC

Wasserstoffarmgliihen / Soaking:
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment:

BEMERKUNGEN / REMARKS: S

ERGEBNIS / RESULT:

Hiermit wird bestatigt, dass die Prufungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.

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

Ort: Bonn Datum: 18.07.2012
Location: Date:
Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweiftung /

Attachments: Report of Weld Test

2. Prufergebnisse / Test Results

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite

Benannte Stelle, Kenurlummer 0035
Notified Body, ID Number 0035

TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Regionalbereich Mitte-West
Standort Bonn, Gorch-Fock-Str. 4, 53229 Bonn
Tel 0228/4336-0, Fax 0228/4336-100

OATIS\RB-MW\BonmDdw\Kunden\AB Prifberichte\23 -
Schweilitechnik\Verfahrensprifung\392338.003.12 Zert.doc
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® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der varherigen Zustimmung.

9/604 09.06

Industrie Service / Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgeréte /

Certification Body for Pressure Equipment é é TUVRhelnland ®
SchweiBprotokoll - Report of Weld Test Ranau. Gishig,
Anlage 1, zugehdrig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.; 01 202 642/V-12 027 BN
Fertigungsstatte: D-53840 Troisdorf Name des SchweiRers:  Moller, Schweiler-Nr. EM
Manufacturing Plant: Name of Welder: . .

Urbanski, Schweiller-Nr. J 10
Schweiltprotokoll Nr./  008/2012 Prufer/ Dipl. Ing. Huhne
Welding record No. Examiner

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) / WELD PREPARATION DETAILS (Sketch)

Gestaltung der Verbindung Schweilfolge
Joint Design Welding Sequence

sh. Schweillanweisung 066

SCHWEIRPARAMETER / WELDING DETAILS

Schweillage/ Prozell SchweiR- | Strom | Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Warme- Bemerkungen
Schweilraupe Process zusatz Current | Voltage Polung SchweilRgeschw. | einbringung Remarks
Bead Size of [A] [V] Type Current / Wire Feed / Heat Input *
Filler Metal Polarity Travel Speed * [kJlem]
[mm] [m/min]
1. Lage 141 2.4 110 21 G () - - -
2. Lage 141 2.4 120 22 G() - - -
3. Lage 1441 2.4 120 22 G() - - -
Gasdurchflussmenge - Gasdurchflussmenge -
Schutzgas [I/min]: 10,0 Wurzelschutz [I/min]:
Gas Flow Rate - Shield [I/min]: Gas Flow Rate - Backing [I/min]: s
Wolframelektrode, Art / Einzelheiten Gber Ausfugen /
Durchmesser: WT 20 Badsicherung:
Tungsten Electrode Type / Size: 2,4 mm Details of Back Gouging / Backing: A

Wiérmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment

Zeit, Temperatur, Verfahren: ¥
Time, Temperature, Method:

Erwarmungs- und Abkthlungsrate: /
Heating and Cooling Rates: s

Weitere Informationen,
z.B. Sondervorschriften fiir Trocknung:
Other Information, i.e. special Baking or Drying specs: /

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

TUOV Rheinland Industrie Service GmbH, Regionalbersich Mitte-West gi\thSEEP-ﬂV\_Qa?n;\Edw\KUQden\:é%gggbgggh:g\?-l " Seite / Page 1von 1
chweilstechni erfanrenspruiung A .12, Protol
Standort Bonn, Gorch-Fock-Str. 4, 53229 Bonn it e

Tel 0228/4336-0, Fax 0228/4336-100



® TUV, TUEY und TUY sind eingetragena Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorherigen Zustimmung.

9/504 09.06

Industrie Service / Industrial Services
Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /

Certification Body for Pressure Equipment 2 TUVRhe|n|and ®
¥ i G . Richtig.
Priifergebnisse - Test Results enau. Richtig

Anlage 2, zugehdrig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 202 642/V-12 027 BN

Prafbericht Nr.: 642/392338.003.12 Prifer: Dipl.-Ing. Huihne
Test Report No; examiner:

Sichtprafung [VTI: AD 2000-HP 5/3/

Visual Test: EN 1SO 5817-B (C) — erfullt

DIN EN 970 no objection

Oberflachenprufung: [ PT Eindringpriifung DIN EN 571-1 AD 2000-HP 5/3 /

Surface Test: PT Penetrant Testing EN ISO 5817-B — erfiillt

X| MT Magnetpulverprifung DIN EN 1290 " oPiestion

MT Magnetic Particle Testing
Durchstrahlungs- oder [ ] RT Durchstrahlungspriifung DIN EN 1435  AD 2000-HP 5/3 /

Ultraschallprafung RT Radiography EN ISO 5817-B — erfullt
Radlography orUltrasenic 1 7 Ultraschallpriifung DIN EN 1714 o pbjection

UT Ultrasonic Test
Grundwerkstoff (GW), Schweilgut (SG) / Base Metal (GW), Weld Metal (SG)

HARTEPRUFUNG Anlage: -
HARDNESS TEST - DIN EN 1043-1 Enclosure:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:
GEFUGEUNTERSUCHUNG Anlage:  Siehe Anlage 1, Seite 1 von 1.
ASSESSMENT OF STRUCTURE — DIN EN 1321 Enclosure:

Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung

No. Position Makro / Mikro Assessement of structure

Structure
Macro / Micro
1 PF Makroschliff Lagenaufbau und Gefligeausbildung ohne Beanstandung.

SONSTIGE PRUFUNGEN  --
OTHER TESTS:

BEMERKUNGEN Entfallt / NA
REMARKS

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Regionalbereich Mitte-West, Standort Bonn Seite / Page 1 von 1
Gorch-Fock-Sir. 4, 53229 Bonn, Tel. 0228/4336-0, Fax 0228/4336-100

ONTIS\RB-MW\Bonn\Ddw\Kunden\AB Priifberichte\23 -
Schweiltechnik\Verfahrenspriifung\392338.003.12.Ergebnis.doc



SchweiBanweisung (WPS)

Schweilfanweisung: 066
WPQR Nr.:
Hersteller:

Art des Tropfentbergangs:

“

Universal Rohrleitungsbau

Verbindungsart und Nahtart: Stutzenschweillung

Art der Vorbereitung und Reinigung:  mechan. Bearbe o
Bezeichnung des Grundwerkstoffs: P 225 G [ AL Moy
Werkstiickdicke: 6,3 mm /fm,m
Auendurchmesser:  219,1 mm / S/ .2s

Schweilposition: PF/PC

Gestaltung der Verbindung

‘ Schweilifolgen

t Abmessungen
= T1=50 7
B =30°
7 b=1,0
T2=63 \
= c=1,0
E=]
N ﬁ ALNA
42 | N, T 2
NN | N\
| 5
Einzelheiten fir das Schweifien | R
= | : Abmessun . Ausziehlange/
Schweils- | Schweil?- s Zu::tz? Stromstarke | Spannung | Stromart/ Draht- .\;g_‘:"_‘l‘_ll ""i '_f WA
raupe prozess werkstoffes A v Polung vorschub scl*l\:;vi’ru;!lg.lzéii
i @ mm m/min cim/min
Wurzellage WIG 24 110-120 =-
Fiillagen WIG 24 120 - 130 =-
Decklage WIG 2,4 120-130 | =- ,

Schweiltzusatzbezeichnung und Fabrikat:
Sondervorschriften fiir Trocknung:
Schutzgas/Schweillpulverbezeichnung:

- Schutzgas:

- Wurzelschutz:
Gasdurchflussmenge

- Schutzgas: 8 - 12 Imin

- Wurzelschutz:
Wolframelektrodenart/Durchmesser:
Einzelheiten Uber Ausfugen:
Schweiltbadsicherung:
Vorwarmiemperatur:
Zwischenlagentemperatur:

Wasserstoffarmglihen:

DMO-IG Béhler

EN ISO 1417511 Argon

Warmenachbehandlung und/oder Ausharien:

Zeit, Temperatur, Verfahren:
Aufheiz- und Abkiihlungsraten:

Ersteller

Pindziola; 01.06.2012

nad UNErschtl

7 éef/@annffﬁ\o

Welding Spezialist

Weitere Informationen:
Stutzennaht

WT 20/ 2% thoriated [ 2,4



