e

List4

VOEST MONTAGE

Over view X-RAYs of welding seams after DN

DN 15 25 40 50 65 80 100 125 | TOTAL
42 87 6 151 4 122 47 1 460
DN 150 | 200 | 250 | 300 350 | Penetrant testing TOTAL
30 37 31 12 3 41 154
614

Stranka 127




VAM

Anlagentechnik und Montagen

PRIEZVISKO a MENO Ciselné oznaéenie zvaraéa
STEFANKOVIC UBOMIR 96
ALFODI STEFAN 97
BALOG MILAN 42
BACKA JAN 98
GUBO JURAJ 824
BACKA EMIL 48
ANDREJOVSKY JAROSLAV 51
VERBOVANEC JAN 50
BAJCICAK LUBOMIR 52
SUROVCIK MARTIN 44
FLOREK LUDOVIT 46
ADAMCIK VLADIMIR 57
SEDLACEK FRANTISEK 53
MOKOS ONDRE. 55
JAKUBIK ANTON | 54
MIKLUS JAN 592
CAK GABRIEL 56
ADAMCIK JAN 58
HARENCAR JOZEF 59
BUDZAK FRANTSEK | 60




VYSKUMNY USTAY ZVARACSKY - @SNAS |
- = PRIEMYSELNY INSTITUT SR e

i .
) i CERTIFIKAC 1A ;
 Certifika&ny orgén pre certifikgciy persongdlu vo zvérani a NDT i 0s0B
akreditovany SIOVmskouMmdnmakmdi shuzbou podla STN EN ISO/IEC 17024 R LN 1T}
1 ey e {
Certifikat - g
. : A Sy ;, a4~ i /4 -.
2 oenadenie podra sTN EN 287 + 111 P FW W01 B t10 pp TR IS 4| S B
5 o
4  Zvéaraci poatup vyrobeu
5 &ielo dokladu :
6 Mano gvérada : BALOG Milan
7 Preukag '
8 Druh preukagy :
9 Détum narodenia - P2.1.1961 A
10 gamestnany v ! Milan Balog \‘"(.l"'i &\ o :
11 Predpis / ekudobné norma ! STN.EN 287-1 Miesto skaiky : Strojzva‘tj,"lsg)?i'dg
Cielo axtiky : 234/04 Lonooy W
Eislo certifikaty : 45971 ]
‘
4
odborné vedomosti T vyhovel T
. N
J
13 Udaje o skakke Rozsah platnosti ;
14 | 8pésob zvérania 111 111 : B
15 {Plech alebo rira P e, T¢ 4']
16 |Druh zvaru FW 127} ’ i
17 | 8kupina(y) =zékl, materi&lu Wol WC1 “
18 | Pridavny materisl (oznadenie) B A, B, R, RA, RB, RC, RR ’
19 | Ochranny plyn
20 | Pomocné materidly
21 | Hribka sk, vzorky (mm) 10.0 3.0 - 20.0
22 |Vonk. priemer miry (mm)
23 | poloha gvhrania PF PA, PR, PF
24 |Dréikovanie / podlotenie /') D >= 500

25 Dalgie informAcie pozri v prilofenom lista a / alebo vo WPs &islo

26 Vykonal Ing. Jozef Hornig .

27 Druh akadky a Nepofadovana Certifikatny organ pre ceufli

y;’ vyhovel personalu vo zvArani

30 |Vizudlna kontrola X '
31 | 8kudka pretiarenim X Détum vydania : 31.5.2004

32 Mag. prébk./kapilara X Miesto : Bratislava

33 |Makro/mikro vybrus X Platnost skukky do : 28.5.2006

34 | 8kudka rozlomenim X .
35 | Bkudka lémavosti X PEDLZENIE PLATNOSTI SKUSKY ZAMESTNAVATELOM i
36 |Doplnkové akudkyt) X ALEBO DOZOROM

!
37T  *) na prilofenom liste R .
° Détus Podpis Blukobné postavenia ! .
38 PREDLEENIE PLATNOSTI gKOSKY CERTIFIKASNTM ORaANOM

.

i9 Détunm Podpie 8lufobné pos tavenie

Sidlo: Vyskumny tsiay zvéralsky - Priomyselny indtitet SR, Ratisnskn 71, 832 59 Bradistava 3
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Sidlo: Vyskumny Gstav svdrabsky - Priomyselny indtiti SR, Ratianska 71. 832 39 Bratislava 3

VYSKUMNY USTAV ZVARACSKY @ sNaAs
- PRIEMYSELNY INSTITUT SR | CERTIFIKACIA

Certifika&ny orgén pre certifikaciy personélu vo zvirani a NDT 0508
akreditovany Slovenskou nérodnou akreditaénoy sluzbou podl'a STN EN ISO/IEC 17024 i P

1 Cartifikat - Osved&enie o gkuske zvérar:ga/,

7
A Y
Oznadenie podla STN EN 287 : 111 T BW W01 B tl2.5 D159 H-1L 045{,;'5‘,‘-
LT

A
Zvaraci postup vyrobcu A4
Cislo dokladu

Meno gvéarada : BALOG Milan
Preukag :
Druh preukagu :
Détum narodenia :2.1.1961
Zamestnany v ! Milan Balog o
Predpis / skulcbné norma ¢ STN EN 287-1 Miesto skidky i Strojzvar, KJf

&islo ekikky 1 233/04

8islo certifikétu : 45970 N

\ Odborné vedomosti ¢ vyhovel
Odaje o skuske Rozsah platnosti

8pdscb zvérania 111 173
Plech alebo rura T P, 7
Druh evaru BW . BW, TW
Skupina(y) rzékl. materiélu WOl W0l
Pridavny material (oznadenie) B A, 8, R, RA, RB, RC, AR

Ochranny plyn
Pomocné materiély

Rrubka sk. veorky (mm) 12.5 >a 5.9

Vonk. priemer rury (mm) 159.0 >="7179.3

Poloha gvérania H-L 045 H-L 045, PA, PBs PC, PD, PE, PF
DraZkovanie / podlofenie ss-ab bs-gg, ‘::574 ss-mb, ss-nb

Daliie informécie pozri v priloienom liste a / alebo vo WPS &iglo :

Wkonal T T —  1nfVoozes Hotnig
pruh akidky > NepoZadovana Certifika&ny orgdn pre cer
vyhovel persondlu vo zvarani
Vizudlna kontrola X
Skuéka preiiarenim X Datum vydania : 31.5.2004
Mag. préék./kapilara X Miesto ! Bratislava
Makro/mikro vybrua X Platnost skusky do : 28.5.2006
Skiska rozlomenim X
Skabka lémavosti X PEDLZENIE PLATNOSTI SKOSKY ZAMESTNAVATELOM
Doplnkové ekakyt) X ALEBO DOZOROM

*) na prilofenom liste Dhtun Podpis Slufobné postavenie

PREDLEENIE PLATNOSTI 8KUIKY CERTIFIKAENTM ORGANONM

Détua Podpis 8lufobné postavenie




Certifika¢ny orgin
akreditovany Slovenskou néradnou

Oznadenie podia

Zvhraal Poatup vyrohey
Cislo doklady

Meno zvirad&s

Preukag

Druh preukagy

Datum narodenia
Zamestnany v

Predpis / akidobng Norma

Odborné vedomoaty

pre certifi kdciu

e .o

: BALOG Milan

2.1.1961
¢ Miian Balog
¢ STN EN 287-)

Hiesto skaiky
E&islo skalky

&islo certifikaecy :

persondlu vo zvirani g NDT
ita¢nou sluzbou podla STN EN ISO/IEC 17024

141 T By W1l wm t04 DOS7 H-

o
~ 1 ~
@ SNAS
Lo TN
CERTIFIKACIA
oson |
1( Pz N

L 045 ﬂ/ﬂ “ K

X,\\'

ll\ /\ﬂ

J\\/(\ %\‘*‘ ""\.&\\ ""\‘—-
\ t?_;:;ﬁ';lJ‘

) i -':'l
RN '\"‘ [
ViR

ol l’ : r/
: Strojzva\;. Kd\BLC‘d
t256/04 "L \1‘
46102 o ’

! vyhove)
\
Odaje o skugke Rozsah platnosti
—— T R
Spbésob Zvaranig 141 141
Plech alebo riya T P, T
Druh zvaru BW BW, W
Skupina(y) 24k, Bataridlu W1l ¥l a véetky, ktord 3a zvarang s adsz,
prid. ~ac,
i Pridavny materid) (oznadenie) wm it
Ochranny plyn EN 439-11 Ar EN 439-11 Ar
Pomocné materidly
Hribka sk, veorky (mm) 4.C 3.0 - 1-8"00
28.5 - 1.4,
Vonk. priemer Tuxy (mm) 37.0
Poloha zvarania H-L 045 H-L 045, . PB, 2C, PO, P!:.b eF
Praikovanie / podloienie 88-nb ®3-94: ba-ng, ss-ab, sa-q
Daliie informécie Pozri v prilofenocm ligte 8 / alabo vo WPS &islo. ; o
—
Vykonal -ng. Jozef Hornig
Drun ekidy Nepetadovang Cert:fikacny orgédn pre cg
vyh i personAlu vo zvéran
Viruélna kontrolg
SkOdka Prefierenism X DAtum vydania 18.6.200
Mag. pradk./kapilairg X Miesto Bratisglav
Makro/mikro wybrus X Platnost skadky do 8.6.2006
kudka rozlomenig
Skidke lamavosey X PEDLZENIE PLATNOSTI SKOSKY umnsmwm:no«
ODoplnkave skudkye) X ALEBO DO2ORCH

“) na Prilofence liete

PREDLEENTE PLATHOSTY guidry CERTIFIRACHIM ORadrecy

[+Y YAV

Datus Podpie

e
Podpis 8ludobnéd Poetavay)

Py

I

4 ioeh
8luflabnd Postavenie

1

VRS ——— 7varséaky - Premysclny indtiua SR, Ratisnska 71, 112 59 Breusieve |

e

L
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CONFEDERATION EUROPEERNE

Ceeoc >

FAA +441 00 0I94LEDIV

LINCV LG, LY AV

RWTOV Syatems GmbH
Pod Hajkem 1, 180 00 Praha 8 - Liben
Tel. 00420 2 64 61 02 66, Fax 00420 2 84 81 25 00
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COMFEDERATION EURDFEENNE -

RS (M) RWTOV Systeme GmbH
Langemsrckstrassa 20, 45141 Egsen m
DUAGANISMES DE CONTWOLE @@[ﬁﬁ Tel. 0049 201 815 2680, Fax 0049 201 825 2861
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CONFEDERATION EURDPECIMIE ] -
RWTOV Systems GmbH

aristr, 20., 45141 Essen

- (é@ﬁﬁb Tel. 0049 201 B25 2680, Fax 0049 201 825 2661
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30/03 '05 14:17 FAX +421 36 6312576 INFOTEL LEVICE Wwvas A

¢eSHA SVRRECSKA SPOLECNOST .ANB
C2€CH WELDING SOCETY ANB

Velfithove &, 160 75 PRAHRA 6

ANB ICO: 68380704

! OSVEDCENI 0 zKOUSCE SVARECE I' L '.

: Sl |

2 Oznadenl: EN 287-1 141 T BW W02 wm t2,6 D45 H-L0O45 ss nb | f‘{ oA

S
3 Postup svaievani (WPS): 108 Zkugebni organizace: DOM - 20 13 !
4 Cislo dekladu: ' 137106651 Cislo zkousky: 13/103/000731 |
5  Iméno svifete: STEFANKOVIC Lubos i
6 Prikez 65.06.10/6363 . .
7 Druh prillazu: Obéansky priokaz - i
8  Datuma misto narozeni: . 10.0B.1965, Nové Zadmky o
9 zaméstnen u: Lubog Stefankovi¢, Levice S
10  Predpis/ Zkudebninorma: ~ ~ "CSN EN 287-1 T ’ |
11 Odbomé znalostl: vyhovél o
|
12 Udaje o zkauSce: : Rozsah platnosti; |

e e e — e e e
13 Metoda svafovéni: 101 141 :
14 Plech nebo trubka: T /P ) i
15 Oruh svaru: aw BW / FW !
16 Skuplna(y) materidiu: wo2 w02, wo1 '
17 Typ pfid, mater./aznadeni: wm wm Lo
18 Ochranné plyny: Ar 99,996 '
19 Pumacné materigly:
20 Toustka zkusebnlho kusu (mm): t2,6 268252 L 3 .

21 Vndfdl promér trubky (mm): D 44,5 25,0 8% 69,0 X
22 Poloha svafovini: H-1045 PA, PB, PC, PD, PE, PF a H-L045 '

23 Dra'ikova‘nl/Podm!. svaru: 3 nb ss-nb,mb; bs-ng,q9

- . . '

24 Dalsi pokyny viz phlozeny list a/nebo postup svarovani

e e e e e e l& 3|ng Ludék MADLE, CSc. . '

25 Zplsob zkousen! Vykononé | Nepozadovane L %ﬁn y '
" 256 I Vizdéini Kentrola X - : T e e R e

27 Zkouska prozgfenim . X - 19.12.2003
28 . Magneticka prdsk. zkouska - X Den vydsni:  19.12,2003
29 Barevnd kapidmi zkoutka : X Platné do:  19.12,2005
30 ZkouSka makrostruktury | - X
kb * Zkoutka rozlomenim - X |
1 Zkousks limavostt i - X | Pprodiouteni ptatnosti potvrzenim raméstnavatele nebo l
kK] | DoplAikové zkousky =) i - X E odpovédného dozoru pro dalfich 6 mésich: !

34 *) Pokud jeou nutné, uvedte (daje na prloZeném listu. [ .
’ Datum Podpis ‘ Sluzebni postaveni nebo titul

35 prodiauleni platnostl rkoudky tudebnim orgénem nebio
36 organizaci na dai§l 2 roky:

=

37 Datum

; I o
) | ! | _
:
I
|

Podpls Sluzebm postavem nebo dtut




30/03 '05 14:17 FAX +421 36 6312576 INFOTEL LEVICE wve

CeSKA SVARECSHA SPOLECNOST .ANB
(ZECH WELDING SOCETY ANB

HNB Velflikova 4, 160 75 PRAHA 6
1I€O: 68380704
! 0SVEDCENE 0 ZKOUSCE SVARECE [ ,—1“
. : I
2 omaten:  EN 287-1 141 T BW W02 wm t10,0 D159 H-L045 ss nb : _Li }
3 Pgstup svafuvdni (WPS): . 134 Zkusebni argan(zace: OOM - 20 13
4 Cislo dokladu: 137106652 Cislo zkousky: 13/103/000732
S Jména svirele: STEFANKOVIC Lubo$
6  Prikaz: 65.08.10/6363 ,
7 Oruh prikezu: Obdansky prikaz ”"“
B Datum a misto narozeni: 10.08.1965, Nové Zamky .
9 Zaméstndn u: LuhOE Stefankavié, Levme .
T10 T Predpis/ ZkuSebningrma: -~ CSN EN 287-1 - : : : S
11 Odbomné znalosti: vyhovel :
12 Udaje o zkousce: Rozsah platnosti;
13 Metoda svafovani: 141 141 :
14  Plech nebo trubka: T T/ X
18 Druh svaru: aw BW / FW
16 Skupina(y) materidlu: wo2 w02, wo1i
17 Typ pHd. mater.foznaceni: . wm wIT
18 Ochranné plyny: ’ ' Ar. 99,996
19 Pomocné materialy: . .
20 Tiguslia 2kufebnfho kusu (mm): t 10,0 3,0 aZ 20,0
21 vnéjEi primér trubky (mm): D 159,0 > 79,5
22 Poloha svafovant: ’ : H-L045 - PA, P, PC,PD, PE, PF 8 H-LO45- -~ - -
23 Draikavani/Podio. svary: ss nh s5-nb,mb; bs-ng,99

24 Dal§i pokyny viz pfilozeny list a/nebo postup svafovani

25 Zpusch zkoudeni Vykanané ! NKepuiddovand lu 3 Ing. L\ldék MDLE'
[ a- aad i - ) >
26 < “Vizyaini kontrdia X - o
! A 19.12.2003
2?7 { Zkoubka prozafenim . X -
26 . Magn:u’ckt pr'a'ik’. zkouska - X Den vydénl;  19.12.2003
29 _ Barevna kapildrni zkoulka . ! X Flatné do: 19.12.2005
30 Zkou§ka makrostruktury - \ X
31 Zkoudks rozlomenim - X
32 | Zouska ldmavosti - X ProdlouZeni platnost) potvrzenim zaméstnavatele nebo
33 * Doplfkavé zhkouSky ‘) ; - X odpovédného dazaru pra dalbich 6 mésicU: !
. ! _ ;
34 ‘) Pokud 1sou r\utné uvedtc udaje na pnlozeném listu. = - | - _. - i
© Dawm Podpls - ul Siu?ebnl postaveni ncbo litul
35 Prodloufen! platmost zkousky 2kuSebnim orqa'nem nebo L . [ IR
1
16 organizaci na dalii 2 roky: ! '
[P e - — |
37 . Datum . Podpls ! Siuzebal postaveni neba titul !

] . !
. RO N C———
I .

! !
! '

RN S PRI DU -
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30/03 '05 14:17 FAX +421 36 6312578 INFUTEL LEVILL v

-

s,

CESKA SVARECSKA SPOLECNOST ANB
(ZECH WEWDING SOCIETY ANB

Velfilkova 4, 160 75 PAAHA 6

HNB iI€O: 68380704

! OSVEDCENI 0 ZKOUSCE SVARECE f fses
TN
2 Oznaceni: EN 2B7-1 141 T BY W02 wm t10,0 D159 H-L0O4S5 s nb |" 1—'——— c
3 Postup svafovani (WP§): 1341 ZkuSebni organizace: DOM - 20 13
4 Cislo dokiadu: ’ ‘ 137006650 ) " Cislo Zkousky: 13/103/000730
§  Jméno svifele: _  ALFOLDI Stefan : SRR
6  Prikaz: 65.12,.25/6751
7 " Drun prikazu: : Ob&ansky prikaz T
8  Datum'a misto narozeni: 25.12.1965, Zeliezovee
9 Zaméstnan u: §tefan ALFOLDI, Levice
10 Predpls / ZkuSebni norma: €SN EN 287-1
11 Odborné znalost: vyhoval o C
12 Uidaje o zkousce: Razsah platnost:
- . .i__...._. — - -
13 Metoda svafovanl: 141 141
14 Plech nebo trubka; T T/P
15 Dryh svary: BW BW / FW
16 Skupina(y) matertélu: w02 w02, Woi
17 Typ pfid. mater./oznaceni: wm wm
18 Ochranné plyny: Ar. 99,996
19 pomocaé materidly;
20 Touétka zkudebniho kusu (mm): t 10,0 3,0 82 20,0
21 Vnéj§i prOmér tribky (mm):  ~~ ° D 159,0 ° ’ >79,5 ° o7
22 Poloha svafovant: H-L045 PA, PB, PC, PD, PE, PF a H-L045

23 DrdZkavani/Padiol. svaru: ss nb s5-nb,mb; bs-ng,qg

24 Dalf pokyny viz pfiloZeny list a/nebo postup svafovanl Ing. Ludék MADLE. cSe.
: R . &1 3]™ ziusstmiorg

z5 zplisob zkouseni T 71 Tvykenané | Nepatadované
26 - Vizudini xontrola : X . 0122603
27 " Zkoudka prozéfenim % - 19.12.
. - ]
28 . Magnetick8 prask. zkouska i - X Den vyddni:  19.12.2003
29 : Bart\:né kapildrmi zkoudke : - X platné do: 16.12.2005
30 ' Zkouska makrostrultury - X !
kY Zkoufka rozlomenim - X '
32 Zkoulka Mmavosti - X ' prodiauieni platnasti patvrzenim 2amdsmavatele nebo !
kk] Daplfikavé zkoudky *) - X i odpovédného dozoru pro dalSich 6 méskcu:
C— b — L e . ' -
34 ®) Pokud Jsou nutné, uvedte udaje na pfilozendm listu. s

Datum | Podpls : Sluzebni postaveni nebo titul
i

35 Prodiouleni platnostt zkoudky zkuSebnim organem nebo :

36 organizaci na dalsi 2 raky:

f 1 P : ] i '
37 Datum Podpis i SluZebni postaveni nebo titut ! H ‘

.
|

1

!
. : i i
i ’ }
o I |




30703 '0§ 14V:17 FAX +421 36 6312576 INFOTEL LEVICE @y »

h CESKA SVARECSHA SPOLECNOST ANB
CZ€CH WEDING SOCIETY ANB

' Velfitkavo 4, 160 75 PRAHR 6
HNB ICO: 68380704
1 ' OSVEDEENI 0 ZKOUSCE SVARECE e |
; X, .
2 Ozmatent: EN 287-1141 Y q;w W02 wm t2,6 D45 H-L04S5 ss nb ‘ = —JL '
3 Postup svafovani (WPS): 108 Zkusebnl organizace: DOM - ZO 13
4  Cislo dokladu: 137106649 Cisio zkouky: 13/103/000729 - 2o
5 Jméno svétele: ALESOLDI Stefan .
6  Prikan 65.12.25/6751
7 Druh prilkazu: ., Obéansky prOkaz )
8  Batum a misto narozenl: 25"'2’1955& Zeliezovee
9 zaméstnan u: ‘ Stefan ALFOLDI, Levice .
10 Predpls / Zkudebni normsa; : CSH EN 2B7-1 : '
11 Odborné znalosti: vyhoveél
12 ‘ Udaje o zkoukce: Ro2€ah platnosti:
13 Metoda svafovéni: 144 141 :
14 Plech nebo trubka: T /P ’
15 Oruh svanu: BW BW / FW
16 Skuptna(y) materidlu; w02 wo2, woi
17 Typ pfid. mater./oznaceni: wm wm
18 Ochranné plyny: Ar 99,996
15 Pomoend matedsiy: .
20 Toustks zkuSebniho kusu (mm): t 2.6 2,652
21 Vnésil priimér trubky (mm): 448 25,0 8% 89,0 o
22 Poloha svafovani: H-L04S PA, PB, PC, PD, PE, PF a H-L045
23 Orazkovani/rodloé. svaru: s nb ss-nb,mb; bs-ng,09

24 Dal§i pakyny viz philoZeny list a/nebo postup svafovani

: o a h3|ne: Ludék MADLE, CSc

25 zplsob zkousenl [ Vrkosene Nepoiadevend { zkuSebni organ
26 | Vizudlf kootidla | Pox S0

. e : : 19.12.200
27 Zkousks proziferim . X -
28 ' Magnetické présk. zkouska f - X Den vydéni: * 19.12.2003
29 Barevna kagildmi zkouika : - X Platné do: 19.12.2005
30 ZkouSka makrostruktury . - X
31 Zkousks roziomenim X .
32 . ZkouSka ldmavost! - : X [ prodiouzent platnosti potvrzenim zaméstnavatele nebo
33 DoplAkavé 2koudky ) - i X } odpovédného dozoru pro dalsich 6 mésicu:
34 #) Pokud jsou nutné, uvedte vdaje na pHlofeném listy. T

t
Slufcbni postaveni nebo titul

—————— .

Datum Podpis ‘
I ;
|
1

15 Prodlouteni platnost! zknusky zkusebnim organem nebo
36 organizaci na daldi 2 roky:

37 . Datum |  Podpis

SluZebn! postaven! nebo titul

.
, t
|
!
i
i

]
‘
i

e
.
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FTERANON EUROPCENNE .

(('(’@@m) Langemarcsiresse 20, 45141 Essen RWTGV

Tel. 0049 201 825 2680. Fax 0049 201 825 2861
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. PRVA ZVARACSKA, a.s. BRATISLAVA
Cor lﬁl\uuw ()f\u]h!)!L’\LI(HIL.J\H.‘i)(‘l». T v ’ Vil_\:

Certifikac Osvedcenic o shucke 7varaca

B 141 T BW W11 wm £t02 DOS0 H-L 045 ss-nt;
Monooomedraty BACKA Jan

- Druh preckarn:,

.T:l 1z 1
257181
12 Odbornéd vedomosti e
—_— -
13 -
Udaje o skiike Rozsah platnosti
14 [SpBsob zvirania IR E— 41
15 jPlech alebo riira T P, T
16 | Druh zvaru ) BW BW, FW B :“ '
17 |Skupina(y) zikl. materialu w11 Wil a vBetky, ktoré, si zvirané s
18 | Pridavny materidl {2znafenie) W
19 Ochranny plyn . . i EN 439-11 Ar
20 [Pomocné materidly - oo ’
21 Hrubka sk. vzorky- (mm) 2.0
22
23 .
24

25 Dalsie informacie Pozri v priloZenom liste a / alebo vo WPS &islo

Z
£ — ——— o
{ Vykonal a PRVA 7V O{E&A C;@ Bratislava

i
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SCHWEISSANWEISUNG Blatt Nr. wn 4
Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No. of

Auftrag Nr.: Kennwort: . WPS-Nr.:
Order No..  5-6801.1 Project name: ASU No 9 Kosice wps-No:  6801-1
Regelwerk: . Geltungsbereich (Abm.): . WPARNr.: VP 7/03
Code: ENI1SO 15609-1 Scope of application (dim.): @>25mm/s:2,6-52 mm WPAR-No:

DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorbereitung / Reinigung

DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dimension {mm) schleifen (grind)
Grundwerkstoff 1: Rohr Nahtart: Stumpfnaht
Base metal 1; 5t37.0 1.0254 tube 933,7 x 2,6 Type of joint: Buttweld
Grundwerkstoff 2: Rohr Schweilposition:
Base metal 2: St37.0 1.0254 tube @33,7 x 2,6 Welding position: PFIPC
Skizze Sketch Abmessungen

Y e - |
i A 1 = | 7778 I,
-

-+ I

Schweiparameter - Welding Parameters

SchweiBfolge | Lagenanzaht| SchweiRprozef Schweifizusatz Durchmesser |Polaritat Strom Spannung | Schweiligesch.] Pendelbreite
Welding Number of Welding process Fillermaterial Diameter | Polarity Current Voltage Travel speed | Weaving width
sequence passes (mm) (A) ) (cm/min) (mm)

Root 1 141 W2Mo 2,4 =. 90 - 120 11-13
DMO-IG
Filler 1.n* 141 W2Mo 2,4 =- | 90-120 | 11-13
DMO-IG
Cover 1 141 W2Mo 24 =- | 90-120 | 11-13
DMO-IG
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Ricktrocknung - Baking
Schutzgas: Menge: R . Stabeiektrode:
Shielding Gas: 11, Argon 4.6 Flowrate 10-15 (min) Covered Rod:
rmiergas: Menge: " Pulver:
.cking Gas: Flowrate: (Ymin) Welding Flux:
SchweiRpulver: Schweiinahtbewertung: EN {SO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceptance standard:
Wiérmefithrung und Wirmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vorwérmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkthlung Wirmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT
Art der Warmeeinbringung Gas n.a.
Way of Heat Input Gas
Temperatur [°C]: -
Tem%rature{: 50 max. 350
Haltezeit [min):
Time:
Temperaturiiberwachung
Temperature Monitoring
Aufheizrate K/h max. 0 Geregelte Abkiihlung mit K/ bis °C 0 Abkahiung an ruhender Luft O Abschrecken in Wasser/Olbew. Luft
O Heat-up rate Regulated cooling by K/hto °C Cooling-down in Dead Alr Quenching in Water/Qil/Moving Air
Bemerkungen
Remarks

Circumferential Weld

* if necessary

Weitergaba sowte Verviatfeigung dieser Unterlage, Verwsrtung und Mkm thees Inhaits nicht gastattet, Any or duction of this d &
mno';ud:mmmo«r ) oder Gebraw Elw_, g vorbeh Allnw.:.um«vldhww:ﬂloltﬁomol
Dokumenten-/WPSNr.: Index; Datum: Erstellt: K

- ren
Document/WPS-No.: 6801-1 Index: Y Date: 21.01.2005 Prepared. mayr
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4 p e SCHWEISSANWEISUNG Blatt Nr
ik o . . 1 von 1
W i Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No. of
Auftrag Nr.: Kennwort: . WPS-Nr.:
Order No.: 5.6801.1 Project name: ASU No 9 Kosice WPS-No: 6801-2
Regelwerk: } Geltungsbereich (Abm.}): . WPAR-Nr.: VP 6/03
Code: ENISO 15609-1 Scope of application (dim.): @>109mm/s:3-13 mm WPAR-No:
DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorbereitung / Reinigung
DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dimension (mm) schleifen (grind)
Grundwerkstoff 1: Rohr Nabhtart; Stumpfnaht
St37.0 : pina
Base metal 1: t37 1.0254 tube 9219,1x 6,3 Type of joint: Buttweld
Grundwerksloff 2; Rohr Schweilposition:
Base metal 2: 5t37.0 1.0254 tube 9219,1x 6,3 Welding position: PF/PC
Skizze Sketch Abmessungen

oL Dimensions a
St |
NN /A, SN\ Tt

!
)

SchweiBparameter - Welding Parameters

Schweilfolge | Lagenanzahl SchweiBprozef Schweilzusatz Durchmesser |Polaritat Strom Spannung | Schweillgesch. Pendelbreite
Weiding Number of Welding process | - Fillermaterial Diameter | Polarity Current Voltage Travel speed | Weaving width
sequence passes (mm) (A) V) (cm/min) {mm)

Root 1 141 W2Mo 2,4 =. 90 - 120 11-13

DMO-IG
Filler 1..n* 141 W2Mo 2,4 =- | 90-120 | 11-143

DMO-IG )
Cover 1 141 W2Mo 2,4 =- | 90-120 | 11-13

DMO-IG

Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Riicktrocknung - Baking
Schutzgas: Menge: . R Stabelektrode:
Shielding Gas: 11, Argon 4.6 Flowrate 10-15 (V/min) Covered Rod:
Fmiergas: Menge: (min) Pulver:
vacking Gas: Flowrate: Welding Flux:
Schweillpulver: Schweillnahtbewertung: EN |SO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceptance standard:
Wérmeflihrung und Wéarmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vorwirmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkihiung Wérmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT
Art der Warmeeinbringung Gas n.a.
Way of Heat Input Gas
Temperatur {°C): -
Temgerature{: 50 max. 350
Hailtezeit [min}:
ime:
Temperalturiiberwachung
Temperature Monitoring
Aufheizrate K/h max. 0 Geregelte Abkiihlung mit K/h bis °C 0 Abkihlung an ruhender Luft 0 Abschrecken in Wasser/Ol/bew. Luft
(] Heat-up rate Regulated cooling by K/hto °C Cooling-down in Dead Air Quenching in Water/Oil/Moving Air
Bemearkungen
Remarks
Circumferential Weld
* If necessary
VAM Gmb\y & Co
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Welding Procedure Specification (WPS) ° Sheet No. of 1

N Rttty S RATT-Y AR S e
Auftrag Nr.: o " ['Kennwort: . WPS-Nr.:
Order No.: « 5'6861'1 Project name: ASU No 8 Kosice WPS-No: 6801-5
Regetwerk: _ Geltungsbereich (Abm.): . WPAR-Nr.: VP 2/99
Code: EN ISO 15609-1 * |scope of application (dim.): Q 25 - 60 mmls:2- 5,5 mm WPAR-No:

DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorbereitung / Reinigung

DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dimension (mm). schieifen + siubern
Grundwerkstoff 1: | ay - : Rohr — | Nahtart; Stumpfnaht
Base metal 1- NiCu 30Fe 2.43§0 tube 633,4 x 2,77 Type of joint: Buttweld
Grundwerkstoff 2: : . Rohr Schweilposition:
Base metal 2: NiCu 30Fe » 2'4360 tube . 0334 x 2,77 Welding position: Fﬂ:igq S
Skizze Sketch . Abmessungen ’ o

Dimensions a

60°

D" | S

-~ T — SchweiBparameter - Welding Parameters ]
“[Schweittfolge | tagenanzaht | Schweiltprozel | Schwellzusatz Durchmesser |Polaritat | ——Sfrom | Spannu _SchweiBgesch. ¢
Welding Number.of L Welding process—{- Fillermaterial Diameter | Polarity-} ge—|—Travel speed | W
sequence passes” I T . (mm) _ . (crymin) - -
Wurzellage 1. | 41z |Monel 60 2,4 = . -
. ISR SO — __{Monel 60 - DR -
Decklage 't " 1417~ |Monel 60 2,4 =.
’ Monel 60
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases B Riicktrocknung - Baking

Schutzgas: Menge: _ R Stabelektrode:

~hielding Gas: 11, Argon 4.8 - ] Flowrate 10-15 (”mf?l CoveredRod: R

ormiergas: Menge: . Pulver:

.acking Gas: 11, Argon 478 Flowrate: 1015 (min) Welding Flux:
SchweiBpulver: Schweiinahtbewertung: EN ISO 5817 Gr.C
Welding Flux: Acceptance standard:

Wirmefithrung und Warmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vorwdrmen Zwischenlagentemp. Zwischenabk{ihlung Warmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. intermediate cooling ' PWHT

Art der Warmeeinbringung keine keine

Way of Heat Input no , no

Temperatur [°C}:

Temggralure[: ] max.120

Haltezsit {min):

Time:

Temperaturlberwachung :
Temparature Monitoring b
0O Aufhelzrate K/h max. 0 Geroe:tte AbkOhlung mit K/ bis °C AbkOhlung an ruhender Luft 0 Abschrecken In Wasser/Olbew. Luft »

Heat-up rate Regulated cooling by K to *C [ Cooling-down In Dead Alr Quenching in Water/OlMoving Alr .
Bemerkungen TR e e e L e
Remarks :
Rohrrundnaht
nhaits nioit pestatiet, ww«muuwm’u o8 .
Mw:mmmm &:ma.m.
Detum: e g
Oate:  27:07.2008 |5 oy oq. Krenmayr
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BERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG
IN ANLEHNUNG AN EN 288-3 : 1992 . ]

SchweiBverfahrenspriifung des Herstellers Prif-Nr: PZ/99NI015/BOG
Beleg-Nr.; - VP 2/99 Prifer-  Dipl-Ing. Schadenhofer
Hersteller: . Voest-Alpine Montage Gesm.b.H, e
Anschrift—A=4600 Wels,_Dieselstrafle 2
Regel/Pritfnorm; i Anlehnung an ONORM EN 288-3/A1:1997 o
Datum der-SchweiBung: - 16. Februar 1999 . -

: ,Wﬁ#ﬁ%mﬂnpﬁgj«rhwpiﬂung ( 1 41) e — = 4 7‘ .:»:»__% =

-~ -Priffumfang—in-Anlehnung-an-ONORM-EN-288-3/A1:1997-— L

Ci—

Grundwerkstoff - ASTM B.165-93 (dhnlich Ni Cu30Fe) - EET e

Dicke des Grundwerkstofies (mm): 3 (3 bis 6) —
AuBendurchmesser (mm): 60.3 (302 bis 120,6) L

Art des Zusatzwerkstoffes; Monel 60
Schutzgas: Argon 4.8 (I1 gemiB DIN 32526)

Stromart G/~ B
SchweiBposition: HL 045

Vorwdrmung: - .

Widrmenachbehandlung und/oder Aushdrtung:

Sonstige ‘Angaben:;-— _—

Hiermit wird bestitigt, dal3 die PrifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den
Bedingungen der vorbezeichneten Regeln bzw. Priifnorm zufriedenstellend vorbereitet,
geschweiBt und gepriift wurden.

Wien ' (' :’,“ o
Ort v . /'/-)
T ~ /:/*_ .,‘l“‘ I
Datum der Ausstellung - ‘ - Name und Unte
SéteTvon3 =




AGSTERREICH

TEST RESULTS Page 2
Manufacturer’s Welding Procedure Inspection No.:  VA/96/V/154/BOG-E
Reference No: VP 9/96 Examiner or test body:  _ng. Balas sen.
Visual Examination: _satisfactory Radiography ®): satisfactory
Penetrant/Magnetic Particle Test *): _satisfactory Classification acc. ONORM EN 25817-8
Classification acc. ONORM EN 25817-8 ONORM M 7830 WD
Tensile Tests Temperature: 23°C
Type/No. Re Rm A Z Fracture Location Remarks
(N/mm?) (N/mm?) (%) on (%)
Requirement - 500-730 - - - -
21 - 544 - - \%% satisfactory
72 - 509 - - w satisfactory
- T W...Weld
S S—
Bend Tests*) Former Diameter:  4a = 10 mm
Type/No. Bend Angle Elongation #) Result
F1/D 120° - satisfactory Macro Examination: satisfactory see report
' no. VA/96/V/149/BOG
Faw 120° - satisfactory Micro Exarnination #). --
F3/0 120° - satisfactory
F 4w 120° - satisfactory
Impact Test *) Type: — Size: -- Requirement: -
Notch Location/ Temperature Values (J) Average Remarks
Direction (°C) 123 ()
/
/
/
—
Hardness Tests *) Location of Measurments (Sketch)*)
Type Load:  --
Parent Metal:
HAZ: -
Weld Metal:
Other Tests: -
Remarks: -
Tests carried out in accardance with the requirements of customer,
Laboratory Report Reference No:  96-0851 | — ] //
O0E Wac, P
Test results were acceptabel. % L
% s | b
& \ing. Balas sen. 4.7.2003 \_1
g

¥ if required Name, date and signature
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OSTERREIC

Einzelheiten zur Priifung der SchweiBinaht Blatt 1
Ort A-4600 Wels Priif-Nr:  PZ/99/V/015/BOG
Schweiflverfahren des Herstellers;  — Prifer.  Dipl.-Ing. Schadenhofer
Beleg-Nr: VP 2/99 Art der Vorbereitung und Reinigung: _geschliffen
T WPAR:Nr—= - Grundwerkstoff. _ASTM A 165-93 (ahnlich Ni Cu 30 Fe)
Hersteller Voest-Alpine Montage Ges.mb.H.
Name des SchweiBlers: _Dickinger /Nr, 82 Spezifikation des Grundwerkstoffes: ~ ASTM A 165:93
Schweillprozel: 141
Nahtart:  BW Werkstiickdicke (mm): 3
Einzelheiten der Fugenvorbereitung AuBendurchmesser (mm): 60,3
(Zeichnung)*): siehe Skizze ~— Schweiposition:  HL 045
Gestaltung der Verbindung SchweiBfolge
T N ~
— m 60 T - - e
- -y . —
NSNS NEL LS L
SRR SEEE 2; 3
Einzelhe'rten‘fﬁrdHYSdi\WEiﬁén" ) ST TIIT o
| Durchmesser des Draht- | Ausziehlinge / | Wirmeein-
Schweilraupe | ProzeBl | Zusatzwerkstoffes | Stromstirke Spannung | Stromart/ | vorschub | = Vorschub- bringung )
(mm) A) V) Polung (cm/min) | geschwindigkeit*) (Kjfemy)
{cm/min)

1 141 24 65-70 10-11 G/- - - -

2 141 24 70-75 10-11 G/- -~ -- -
SchweiBzusatz Weitere Informationen #): -

-Bezeichnung und-Markenname: Monel 60 z.B: Pendeln (maximate Raupenbreite)

Sondervorschriften fiir Trocknung: - Pendeln: Amplitude, Frequenz,
Schutzgas/Schweillpulver Verweilzeit: -

- Schutzgas:  Argon 4.8 Einzelheiten fur das Pulsschweien: -

- Wurzelschutz: - Argon-4.8 Kontaktdiisenabstand/Werkstick: -
GasdurchfluBmenge Einzelheiten fiir das PlasmaschweiBen: -

- Schutzgas:  12-15 I/min. Brenneranstellwinkel: -

- Wurzelschutzz  12-15 imin.
Wolframelektrodenart/Durchmesser & 2.4 mm

Einzelheiten iber Ausfugen/Schweil3badsicherung:

Vorwirmtemperatur, -

Zwischenlagentemperatur:

Wairmenachbehandlung und/oder Aushirten:

Zeit, Temperatur: Verfahren; - —

o
Erwdrmungs- und Abkﬁhlungsfate b -
ing, Balas, 5. Mirz 1999 =
*) Falls gefordert :Name, Datum und Unterschrift

Seite 2 vOr3—
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- OSTERREIC!
Priifergebnisse Blatt 2
SchweiBverfahrenspriifung des Herstellers - Priif-Nr: PZ/S9/NV/015/BOG
Beleg-Nr.: VP 2/99 Prifer. _Ing Balas—
Sichtpriifung—erfulft—————— - — Durchstrahtungspriffang:—erfillit o
Eindringpriifung:  erflillt Beurteilung gemiB ONORM EN 12517-1
Beurteilung gemdB ONORM EN 25817-B baw, ONORM EN 1289-2x bzw. ONORM EN 25817-8
Zugpriifungen %) ‘, Prifftemperatur”™ " 21°C
Art/Nr-—==[= Re - Rm A z ~Bruchlage T Ergebnis
' —(Nimmd)—| - (N/mm?) (%) (%) -
Anforderungen - | min480 - - N
a4 ) - ] 8% - ~ erflill
fooee= 42 , - 531 . - e erfliltt———— - e
: i == —GW = Grundwerkstoff_— |~~~
Blegeprufungen“ ——Biegedorn- oder Biegerollen-Durchmesser:—: B
Art/Nr == B«egewmkel Dehnung %) Ergebnis : - _
FID - 200 - erfiilt ﬂacoschmf erfiltt - siehe Beilage
F2/W 120° - erfullt -|-Mikroschliff *): erfiilft - siche Beilage
F3/D 120° - erfullt
F4/W 120° ‘ - erfultt
Kerbschlagbiegepriiffunz ) Art - MaBer ——— ... Anforderung: -
Kerblage/Richtung Temperatur Werte (]) Mittelwert Ergebnis
. Q) 123 .
Harteprifungen *) Lage Messung (Skizze)¥)
Art/Last. _HV. 10 erfullt - siehe Beilage
Grundwerkstoff:  --
WEZ: -
Schweilgut ~ R
Sonstige Prifungen:  —
Bemerkungen: -- ' o Sl

Die Priffungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des Bestellers,
Ergebnisse siehe auch Labor-Bericht-Nr: 990200

Die Prifergebnisse sind zufriedenstelland.

_gsm,swwsw

*) Falls gefordert » - Q’Q&m Datum und Um.efsdﬁ&

Sette3von3
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zu PZ/99/V/@15/BOG ‘ TU V

. OSTERREIC

VP 2
V=5:1
Atzung: 50ml Salpetersdure
50ml Essigsdure




TRy N .

- VP. 2

Ktzung: 50m1 Salpetersdure
50ml Essigsdure

Grundwerkstoff
= 200 ¢ 1

Ubergangszone
V =200 : 1

SchweiBgut
V =200 :1 Lk
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE .
OSTERREICI

" Geschiftsbereich
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE SchweiBitechnik
Institut fur
Hersteller-SchweiBanweisung  4210-5 Priifstelle TUV Austria eristofipriifung
Manufacturer's Welding Procedure inspecting Authority
Beleg-Nr-.: VP 5/04 A Prif-Nr.: PZJ04/V/052/SAL Prilfzentrum Wien
Reference No,; Reference No.: A-1230 Wien
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Deutschstrafle 10
Manufacturer: Telefon;
- +43 1/ 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstra3e 2 Fax: DW 6605
Address:

Vorschrift/Prifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process:

Nahtart:  Butt weld (BW)

Joint Type:

Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)

Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 711 (30 to 1422)
Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)
Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKRS]
Filler Metal Type/Designation:

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (I1 acc. EN 439)
Gas/Flux:

Stromart: DC/-

Type of Welding Current

SchweiBposition: Vertical upwards (PF)
Welding Position:

Vorwirmung: -

Preheat;

Wirmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben: -

Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above,

atl

Vienna Ny
Ort/Location ya (,,/',,/
23062004 ing Kunes /. 7dgz
Datum der Ausstellung Name réﬁﬁd Unterschrift
Date of Issue Narhe and Signature

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREICH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-Schweiflanweisung ~ 4210-5 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:

Beleg-Nr-.: VP 5/04 A Prif-Nr.: PZ/04/VI052/SAL
Reference No.: Reference No.:

Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der Schweiflung:  30.03.2004
Manufacturer: Date of Welding:

Name des Schweillers:  --
Welder's Name:

Ort: Wels

Location:

Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding

Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc. DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification;

(Attach Material Certificates) *)

Schweifiverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 71
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):

Nahtart: BW RohrauBlendurchmesser (mm): 1683
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) ¥)
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *)

Priifstiick/Schweifposition:  PF
Test Piece/Welding Position:

Gestaltung der Verbindung / joint Design

Schweillfolge / Welding Sequence

60° L

L )

711

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWVEISSEN / Welding Details

Schweiraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
SchweiBlage SchweiBzusatzes Schweilige- bringung *)
- | schwindigkeit *)
Run Process Size of Filler Metall Current | Voltage | Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input #)
Travel Speed *)
(mm) (A) VM (cm/min) (k}fem)
R 141 2,4 70-85 | 11-13 DC/- - -
F 141 24 70-85 | 11-13 DC/- - -
C 141 24 70-85 | 11-13 DC/- - -
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten {iber Ausfugen/Badsicherung; -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur;  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 I/min
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Tirne, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -

Tungsten Electrode Type/Size:

Heating and Cooling Rates ¢):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschwei i Anyyqsenhelt von:
£ W VS
ys / ‘

The above test piece was welded in the presence of/ :

Weitere Informationen *); -
Other Information *):
Dipl-Ing. Schadenhofer

*) falls erforderlich / *) if required

P
72 o T
Vs \ P
7 At s
" | Ing Kunes, 23.062004 Jied
x/ Name und Upterschrift

4 Name and Signature



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREICH

PRUFERGEBNISSE

TEST RESULTS

SchweiBanweisung des Herstellers:  4210-5 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 A Priif-Nr.: PZ/04/VI052/SAL
Reference No.: Reference No.:
Sichtpriifung; satisfactory Durchstrahlungsprifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination #):
ZUGPRUFUNG Temperatur:  21°C
TENSILE TESTS: Temperature;
Art [ Nr. Re Rm A% an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung; - 490-690
Requirement:
Z1 - 583 - - Base metal satisfactory
Z2 - 581 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a = 30 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/No. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rw 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung*) satisfactory
F3/D 180° R satisfactory Macro-/Micro-Examination:¥)
F4/wW 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*) Art: - Grofe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (}) Mittelwert (J) Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3
R —

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TESTS *)

Not requirert

Lage der Messungen (Skizze) *)

Location of Measurements (Sketch) *)

Art/Last: -
Type/load:

-Grundwerkstoff: -
-Parent Metal:

Werte

Values

- WEZ:
-HAZ.:

- Schweifigut: -
- Weld Metal:

SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:

BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Test carried out in accordance with the requirements of:

ONORM EN 288-3/A1

Laborbericht Nr.:
Laboratory Report Reference No:

2004-334, page 9

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable.

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:
Test carried out in the presence of:

Ing. Kunes .

P

SN

*) falls gefordert / *) if required v

W T P 7l 4

i

Ing. Kunes, 23.06.2004 /77, /.

SN \ Name und Upterschrift

Name and $ignature

" Seite'3.von 3 / Page 3 of 3



Bericht Nr.:  PZ/04/V/0S2/SAL VP 5/04 A ’ u
Reference No.:

OSTERREICFH

WEZ | HAZ

Bild Nr.: 3
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571
Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergrdBerung: 200 x

Magnification:

b4
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Bild Nr.: 4
Fig. No.:

b e
.’;‘é\;\f\f‘
S
A

Nt
K
A\\\

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE ..
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SCHWVEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG \c,i,e:f.';“‘f,}fe,f::,‘h
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE SchweiBtechnik
Institut fur

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-5 Priifstelle TOV Austria Werkstoffrifung
Manufacturer's Welding Procedure _Inspecting Authority
Beleg-Nr.: VP 5/04 B Prif-Nr.: PZ/04/V/053/SAL Priifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: A-1230 Wien
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Deutschstraie 10
Manufacturer: Ii’; f?'}: 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstrafle 2 Faxc DW 6605
Address:
Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A7 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (1 41)

Welding Process:
Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:

Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)

Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 711 (30 to 14.22)

Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)
_Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKR-Si

Filler Metal Type/Designation:

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (11 acc. EN 439)

Gas/Flux:

Stromart: DC/-

Type of Welding Current

Schweillposition: horizontal-vertical (PC)

Welding Position:

Vorwirmung: -

Preheat

Wirmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben: -

Other Information;

Hiermit wird bestitigt, dass die PrifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing :
standard indicated above.

Vienna
Ort/Location

23.06.2004

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Name and Signature

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREICF

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-5 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 B Prif-Nr.: PZ/04/V/053/SAL
Reference Mo.: Reference No.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der Schweiflung:  30.03.2004
Manufacturer: Date of Welding:
Ort: Wels
Location:
Name des Schweiflers: - Art der Vorbereitung und Reinigung;  grinding
Welder's Name: Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc. DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certificates) *)

Schweilverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 711
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 1683
_Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/SchweiBposition; PC
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) #) Test Piece/MWelding Position:
Gestaltung der Verbindung / joint Design Schweififolge / Welding Sequence

60° L

§ A
BRE |

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

SchweiBiraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
SchweiBllage Schweillzusatzes Schweilige- bringung *)
schwindigkeit *)
Run Process Size of Filler Metall Current Voltage Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
Travel Speed *)
(mm) (A) \2) (cm/min) (kJ/em)
R 141 24 70-85 11-13 DC/- - -
F 141 2,4 70-85 11-13 DC/- - -
C 141 24 70-85 11-13 DC/- - -
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten liber Ausfugen/Badsicherung; -
Filler metat: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur:
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur;  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 Wmin
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *):
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *):

VWVeitere Informationen *):
Other Information *):
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiBt j heit von:  Dipl.-Ing. Schadenhofer
The above test piece was welded in the presence of: )bCrWao‘ \ A

g Kunes, 23.06.2004 7
Name und Unterschrift

*) falls erforderlich / *) if required tName and Signature




CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREICFH

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Hersteliers: 4210-5 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 B Prif-Nr.: PZ/04/V/053/SAL
Reference No.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *): )
Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *): saﬁsfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: Temperature:
Art / Nr. Re R A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: 490-690
Requirement:
Z1 - 578 - - Base metal satisfactory
Z2 - 594 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a =30 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung¥) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/No. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2/wW 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung®)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4rw 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*) Art: - GroBe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS?) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J) Mittelwert (}) Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3
—
T ——

HARTEPRUFUNG ¥)
HARDNESS TESTS *)

Not requirert

Lage der Messungen (Skizze) *)

Location of Measurements (Sketch) *)

Art/Last: -
Typelload:

Werte

Values

-Grundwerkstoff;
-Parent Metat:

- WEZ: -
-HAZ:

- SchweiBgut: -
- Weld Metal:

SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:

BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Prilfungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Test carried out in accordance with the requirements of:

ONORM EN 288-3/A1

Laborbericht Nr.:
Laboratory Report Reference No:

2004-334, page 10

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable,

Die Prilfungen erfolgten in Anwesenheit von: Ing. Kunes .
Test carred out in the presence of: o : e
TRyt . L
o \) TQ«,Q) \ - /;/'/
e Y [ -
> > o e
, 0\ Ing Kunes, 23.06.2004 40w .

*) falls gefordert / ) if required

'.,' N\

2 Y] > %
S Errmy ‘{_\.
fi‘gv S

X o
CHSTERAENCHTS

e Seite 3,\(0#,\3// Page 3 of 3
LRV

Name und Unterschrift
Mame and S'%nature
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Bericht N PZ/04/V/053/SAL VP 5/04 B T ‘i\zy/

Reference No.:

OSTERREICFH

YSTERREICHS

. £
Osterré\c\'(\

Bild Nr: 1
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant

VergroBerung: 6 x

Magnification:

e | | | Bild Nr.: 2
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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PZ/04/V/I053/SAL

Bericht Nr.:
Reference No.:

OSTERREICH

WEZ / HAZ

Bild N
Fig. No.:

r:3
Werkstoff: 1,4571

: 200 x

VergréBerung
fication

Magni

Atzung: V2A

Etchant:

200 x

VergréBerung:
fication

Magni|

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE .
OSTERREICFH
. Geschiftsbereich
SCHWVEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE Schweifitechnik
Institut fur
. Werkstoffpriifi
Hersteller-SchweiBanweisung  4210-4 Priifstelle TUV Austria srretolipriung
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority
Beleg-Nr-.: VP 4/04 B Prif-Nr.: PZ/04/V/O51/SAL Prifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: A-1230 Wien
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik ?el”fch“’ane 10
Manufacturer: B -:1; ?f} 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstral3e 2 Fax: DW 6605
Address: !

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBung: 30.03.2004

Date of Welding:

~ GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process; L
Nahtart:  Butt weld (BW)
_Joint Type:
Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)
Parent Metal Group:
Priifstiickdicke (mm): 224 (224 to 4,48)
Parent Metal Thickness (mm):
RohrauBendurchmesser (mm): 137 (6,85 to 27.4)
Pipe Outside Diameter (mm):
Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKR-Si
Filler Metal Type/Designation:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (I1 acc. EN 439)
Gas/Flux:
Stromart; DC/-
Type of Welding Current
SchweiBposition: horizontal-vertical (PC)
Welding Position:
Vorwiarmung: -
Preheat
Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben: -
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

. & ) .

Vienna N -~ o -

Ort/Location y TMV < s /
3 ;

OSTERREICHT,

//'
;
Ing. Kunes /_’,// 77
Namt und Unterschrift
Name and Signature

23.06.2004

Datum der Ausstellung
Date of Issue

. &
OsterredS

Seite 1 von 3/ Page 1 of 3




CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

TUV

OSTERREICH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-4 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 B Priif-Nr.: PZ/04/V/051/SAL
Reference No.: Reference No.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung:  30.03.2004
Manufacturer, Date of Welding:

Ort: Wels

Location:

Name des SchweiBers: -

Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding

Welder's Name: Method of Preparation and Cleaning:
Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc, DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)
Parent Metal Specification:
(Attach Material Certificates) ¥)
Schweiiverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 224
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW Rohrauflendurchmesser (mm): 13,7
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) ¥) Priifstiick/SchweiBposition:  PC

WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) #)

Test Piece/Welding Position:

Gestaltung der Verbindung / Joint Design

SchweiBfolge / Welding Sequence

—
o ST
224

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

Schweilraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ { Wirmeein-

Schweifllage SchweiBzusatzes Schweilige- bringung *)

schwindigkeit *)
Run Process Size of Filler Metall Current | Voltage [ Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
) Travel Speed ¥)
(mm) (A) V) {cm/min) (kfem)
R 141 2.4 70-85 | 11-13 DC/- - -
I —
[ ——
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzetheiten tiber Ausfugen/Badsicherung: -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur; -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung; - Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying; Interpass Temperature:
Schutzgas/Puiver:  Argon 4,8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 /min
- Wurzelschutz:
Gas Fiow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:

Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -

Tungsten Electrode Type/Size:

Heating and Cooling Rates *);

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschwej
The above test piece was welded in the presence of <

nwg?c;g\

VVeitere Informationen *): -

Other Information *):

eit von:  Dipl.-Ing. Schadenhofer :
(# ‘// d

*) falls erforderlich / *) if required

" K
OstaitedShr3 / Page 2 of 3

}(0

- 7 /
_Ing, Kunes, 23.06.2004 7 /g .o

Name und'Untarschrift
Name and Signature




CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

TUV

OSTERREICF

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Herstellers:  4210-4 Priifstefle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr-.: VP 4/04 8B Priif-Nr.: PZ/04/V/051/SAL
Reference No.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: : Radiography *):
Farbeindringprifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *): satisfactory’ Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur:  21°C
TENSILE TESTS: : i Temperature:
Art / Nr. Re Re A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: - 490-690
Requirement:
Z1 - 630 - - Base metal satisfactory
Z2 - 608 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a = 8 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung¥) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
TypeMo. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rwW 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung®)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4rwW 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG¥) Art: - Grofle: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J) Mittelwert () Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3
p—— e
S—
I ——
HARTEPRUFUNG *) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) ¥)
HARDNESS TESTS #) Location of Measurements (Sketch) ¥)
Art/Last: -
Type/load:
Werte  -Grundwerkstoff, -
Values -Parent Metal:
- WEZ: -
-HAZ.:
- Schweifigut: -
- Weld Metal;
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefithrt in Uberetnstnmmung mit den Anforderungen des:
Test carried out in accordance with the requirements of:

ONORM EN 288-3/A1

Laborbericht Nr.: 2004-334, page 8
Laboratory Report Reference No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable .

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von: !ng Kunes

Test carried out in the presence of: . ! v / ;
% \)U‘_ o
VO /.
3 'u {1 foa .
P ey [- ‘, "% _Ing Kunes, 23.06.2004 17/ )0 gt
G ‘7[ e Name und'Unterschrift
*) falls gefordert / *) if required ASTE RRELC E"-// Name and $gnature

A W, i

s OY
\‘L -frnr" \r\ /

ite-3 'von 3/ Page 3 of 3



Bericht Nr:  PZ/04/V/051/SAL

. Reference No.:

’ e

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:

VP 4/04 B

Bild Nr.: 1
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 12,5 x

Magnification:

GW /BM

Bild Nir.: 2
Fig. No.:

Werkstoff. 1.4571

Matenial:

Atzung: V2A

Etchant:

VergroBerung: 200 x

Magnification:
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VP 4/04 B

PZ/04/V/051/SAL

Bericht Nr.:
Reference No.:

OSTERREICHD
WEZ / HAZ

Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571
Atzung: V2A
Etchant:

Vergréflerung: 200 x
fication:

Magni

R
iy SN

SN

e S YD

:.m;.r..,,uL . ST
JOVES ¢ P

LI E R

- ..,
Tive-

VergréBerung: 200 x
Magnification:

Atzung: V2A

Bild Nr.: 4
Etchant:

Fig. No.:

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE

Hersteller-SchweiBanweisung  4210-4 Priifstelle TUOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure - ' Inspecting Authority
Beleg-Nr.: VP 4/04 A : Priif-Nr-.: PZ/04/V/050/SAL

Reference No.: Reference No.:

Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik

Manufacturer:

Anschrift; A-4600 Wels, Dieselstrafle 2

Address:

Vorschrift/Prifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBlung: 30.03.2004
Date of Welding: )

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBiverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process: _’ .

TUY
OSTERREICH

Geschiftsbereich
Werkstoff- und
SchweiBtechnik

Institut fur
Werkstofipriifung

Prifzentrum Wien
A-1230 Wien
Deutschstrafle 10
Telefon:
+431/610 91
Fax: DW 6605

Nahtart: - Butt weld (BW)
_Joint Type:

Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)
Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 2,24 (2,24 to 4.48)
Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 137 (6,85 to 27.4)
Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKR-Si
Filler Metal Type/Designation:

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (I1 acc. EN 439)
Gas/Flux:

Stromart; DC/-
Type of Welding Current

SchweiBposition:  Vertical upwards (PF)
Welding Position:

Vorwiarmung: -
Preheat

Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above.

Vienna
Ort/Location e
s
23062004 Ing Kunes __ Jidziie
Datum der Ausstellung Name ﬂ(md Unterschrift
Date of Issue Name and Signature

Seite 1 von 3/ Page 1 of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREICH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT

DETAILS OF WELD TEST
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-4 © Prifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 A Prif-Nr.: PZ/04/VIOS0/SAL
Reference No.: Reference No.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der Schweiflung: 30.03.2004
Manufacturer Date of Welding:

Ort: Wels

Location:

Name des Schweiflers:
Welder's Name:

Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding

Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc, DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certificates) *)

Schweillverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 2,24
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):

Nahtart: BW RohrauBlendurchmesser (mm): 137
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/Schweiflposition:  PF

WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *)

Test Piece/Melding Position:

Gestaltung der Verbindung / Joint Design

SchweiBfolge / Welding Sequence

224

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

SchweiBraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom |Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
Schweilllage Schweilzusatzes Schweillge- bringung *)
schwindigkeit *)
Run Process Size of Filler Metall Current | Voltage Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
Travel Speed *)
(mm) (A) ) (em/min) (kJ/em)
R 141 24 70-85 | 11-13 DC/- - -
T ————
R —
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten liber Ausfugen/Badsicherung. -
Filler metal: Details ol Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature;
Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 V/min
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren:
- Backing Time, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -

Tungsten Electrode Type/Size:

Heating and Cooling Rates *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschwei
The above test piece was welded in the presence of:

Weitere Informationen *):
Other Information *):
Dipl.-Ing. Schadenhofer

D

-7,

*) falls erforderlich / *) if required = &

w2 rvq@

T o L A
'31 p-—:-'?rﬁ" A‘?'“"‘?/ /'/'/‘
¢ omEY AN <
£ il MRS " V7 ..
G A ipg. Kunes, 23.06.2004 7 s
v OSTERREICHS Name und Unterschrift

P Mame any Signature

N

age 2 of 3



| TUV

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE OST ERREICH
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Herstellers:  4210-4 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 A Priif-Nr.: PZ/04/VI050/SAL
Reference No.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung ¥):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: : Temperature:
Art/ Nr. R. Rm A% an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: - 490-690 :
Requirement: ‘
Z1 - ] 612 ' - - Base metal satisfactory
22 - 594 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a =8 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung¥) Ergebnis Kehlinaht-Bruchprifung: -
Type/No. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory .
Farw 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung:*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4W 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*) Art: - Grofle: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (}) Mittelwert ()) Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3
e —
I—— .
P ———
HARTEPRUFUNG *) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) . Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: -
Type/lLoad:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metal:
- WEZ: -
-HAZ.:
- SchweiBgut: -
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN:
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:  ONORM EN 288-3/A1
Test carried out in accordance with the requirements of

Laborbericht Nr.: 2004-334, page 7

Laboratory Report Reference No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

Test results were acceptable,

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes .
Test carried out in the presence of: T ! e
T AT AT T .
/4. Lyon QP/)’,:‘\ P C/

PR o

} Name und Unterschrift
*) falls gefordert / *)if required Eosrenngrcn Name and Signature

B

»
’

e
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Bericht Nz PZ/04/\V/050/SAL VP 4/04 A ’ u %/a/
Reference No.: ;

OSTERREICH

Bild Nr.: 1
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 12,5 x

Magnification:

GW /BM

S SR Bild Nr: 2
. e s Fig. No.:
Werkstoff. 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

Vergréferung: 200 x

Magnification;

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page.
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PZ/04/VI050/SAL

Bericht Nr.:
Reference No.:

OSTERREICFH

WEZ / HAZ

r.3

Zs
v <
o &

14571

Werksto

Material:

V2A

Atzung

200 x

Berung
Magnification:
Bild Nr.: 4

Fig. No.:

Vergrd

Etchant:

V2A

Atzung
Etchant

Berung: 200 x
fication:

Vergrd
Magni

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:



WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD FORM
according EN 288:3 : 1992
Welding procedure approval - Test certificate

)

VA/96/N[153/BOG-E

Manufacturer's Welding Procedure Inspection No.:

Reference No.! VP 9/96 Examiner or test bOd}': Dlpl ——ing< Schadenhofer

Manufacturer:  Voest-Alpine Montage Gm.b.H.

Address  A-4600 Wels, Dieselstrafe 2

Code/Testing Standard: ONORM EN 288-3

Date of Welding: 25.7.1996 I

Extent of Approval;  acc. ONORM EN 288-3

Welding Process: ~ T1G welding (141)

Joint Type: ~ Buttweld (BW)

14571 (group 9) Conditions of tempered: -~

Parent metal(s):

Material Thickness (mm): 2 (2t04)

Outside Diameter (mm): 424 (21.2 to 84.8)

Filer Metal Type: ~ BOhler EAS 4M-IG

Shielding Gas/Flux: Argon 4.8; backing gas: nitrogen 5,0

Type of Welding Current: G/-

Welding Positions: transverse (PF)

Preheat: condensed water dry

Post-Weld Heat Treatment and/or ageing:

Other Information;

We hereby certify that the test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in
accordance with the requirements of the code/testing standard indicated above.

Vienna o
Location | ///
4,7.2003 Ing. Balas sen. ) 7

Date of issue Name and signature

Seite 1 von 3

TUV

OSTERREICH

Division Material and
Welding Technology

A-1230 Wien
Deutschstrafe 10
Telefon:
+43(1)610 91

Fax: Ext. 6605
pzwQtuevorat

From: :
Ing. Jochen RICHTER i
Ext. 6608

ri@tuev.orat

Accredited Testing
Laboratory,
Inspection Bady,
Certification Body,
Calibration Body

Nofified Body 0408

Head Office:
A-101S Vienna/
Austria

KrugerstraBe 16

Tel: +43(1)514 07-0
Fax: Ext. 6005
office@tuev.orat
http//www.tuev.at

Branch Officein
Daombim, Graz,
Innisbruck, Klagenfurt,
Lauterach, Linz,
Mattersburg, Salzburg,
St..Péiten, Wels and
Vienna

Subsidiaries in

in Athen, Budapest,
Munich, Prague,
Teheran and Vienna. -

Banking Connections:
CA 0066-28978/00. -
CA 220-101-949/00
PSK 7072756 -

DVR 0047 333
UID ATU 37086005



OSTERREICH

TUV

DETAILS OF WELD TEST Page 1
Location: _A-4600 Wels Inspection No.: VAI96/VI153/BOG-E
Manufacturer's Welding Procedure: Examiner or test body: _Dipl. Ing. Schadenhofer
Reference No: VP 9/96 Method of Preparation and Cleaning: _brushed
WPAR-No:  — Base Metal. 14571
Manufacturer: Voest-Alpine Montage Wels Gesmb.H.
Welder's Name: _Dickinger, Nr, 82 Parent Material Specification: _DIN 17457
Welding Process: 141
Joint Type:  BW Material Thickness (mm). 2
Weld Preparation Details Outside Diameter (mm): 424
(Sketch)®):  l-seam Welding Position: PF
Joint Design Welding Sequences
¢ 2,0
101
Welding Details
Type of Wire Feed
Run Process Size of Filler Current Voltage curent/ Speed Travel Speed®) Heat input®)
Material (A 2} Polarity (cm/min) {cmimin) (kcm)
{mm)
1 141 24 50-55 11-12 G/- - - =
/
/
[ /
/
———
/

Filler Metal Classification and trade name:

Bohler EAS 4M-IG

Other Information ¥} -

Special Backing or Drying;

Gas/Hux: shielding:
backing:

dry stored

eg weaving (maximum width of run): -

Argon 4.8

Oscillation: amplitude, frequency,

nitrogen 5,0

dwell time:  --

Gas Flow Rate-Shielding:  8-10 i/min

Pulse welding details: -

Backing:

Tungsten Electrode Type/Size:

5-6 Ymin

Stand off distance:  —

2,4 mm

Plasma welding details: -

Details of Back Gouging/Backing: -~

Preheat Temperature:

Interpass Temperature:

Torch angle:  —

condensed water dry

max. 150°C

Post-Weld Heat Treatment and/or Ageing:
Time, Temperature, Method: -~

Heating and Cooling Rates ¢).  --

*) if required

&

TOV &

OSTERREICHY)]

Ses,

Sechnj,

]
dfterre;\e'(\

%

3[\'5%

Ing Balas sen, 4.7.2003

Name, date and signature

&

Seite 2 von 3
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OSTERREICH

TEST RESULTS Page 2
Manufacturer's Welding Procedure Inspection No..  VA/96/V/153/BOG-E
Reference No.. VP 9/96 Examiner or test body: _Ing. Balas sen.
Visual Examination:  satisfactory Radiography #): satisfactory
Penetrant/Magnetic Particle Test *): _satisfactory Classification acc. ONORM EN 25817-8
Classification acc. ONORM EN 25817-8 ONORM M 7830 WD
Tensile Tests Temperature: 23°C
Type/No. Re Rm A Z Fracture Location Remarks
(N/mm?) (N/mm?) (%) on (%)
Requirement - 500-730 ~ - - -
Z1 - 608 - - wW satisfactory
Z2 - 553 - - W satisfactory
T W...Weld
E————
Bend Tests*) Former Diameter:  4a = 10 mm
Type/No. Bend Angle Elongation *) Result
F1D 120°° - satisfactory Macro Examination; satisfactory see report
no. VA/96/NV149/BOG
F 2w 120° - satisfactory Micro Examination #): -
F3/D 120° - satisfactory
F 4w 120° - satisfactory
Impact Test *) Type: -~ Size: ~ Requirement: _--
Notch Location/ Temperature Values (J) Average Rernarks
Direction (°C) 123 ()]
/
//
Hardness Tests *) Location of Measurments {Sketch)*)
Type Load: -
Parent Metal: -
HAZ: -
Weld Metal: -~
Other Tests; -
Remarks: -

Tests camied out in accordance with the requirements of
Laboratory Report Reference No.: _96-0851

Test results were acceptabel,

& Ing. Balas sen, 4.7.2003 7

) If required Name, date and signature

Seite 3 von 3
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WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD FORM
according EN 288:3 : 1992
Welding procedure approval - Test certificate

VA96/N/154/BOG-E

Manufacturer's Welding Procedure Inspection No.

Dipl. -Ing. Schadenhofer

Reference No.. VP 9/96 Examiner or test body:

Manufacturer:  Yoest-Alpine Montage Gmb.H.

Address: A-4600 Wels, Dieselstrafle 2

Code/Testing Standard: ONORM EN 288-3

Date of Welding: 2571996

Extent of Approval.  acc: ONORM EN 288-3

Welding Process: TIG welding (141)

Joint Type: ~ Buttweld (BW)

14571 group 9 Conditions of tempered: -

Parent metal(s):

Material Thickness (mm); 2 (2to4)

Outside Diameter (mm): 424 (21210 84,8)

Filler Metal Type; ~ BOhler EAS 4M-IG

Shielding Gas/Flux. ~ Argon 4.8; backing gas: nitrogen 50

Type of Welding Current; G/

Welding Positions; _transverse (PC)

Preheat:  condensed water dry

Post-Weld Heat Treatment and/or ageing:

Other Information:

We hereby certify that the test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in
accordance with the requirements of the code/testing standard indicated above.

Vienna I

Location

4.7.2003 Ing. Balas sen.

Date of issue Name and signaturd
2

Osierré\d\

Seite 1 von 3

TUV

Division Material and
Welding Technology

A-1230 Wien
Deutschstrale 10
Telefon:
+43(1)610 91

Fax; Ext. 6605
pzw@tuev.or.at

From:

ing. Jochen RICHTER
Ext, 6608
r@tuev.orat

Accredited Testing
Laboratory,
Inspection Body,
Certification Body,
Calibration Body

Notified Body 0408

Head Ofifice:
A-1015 Vienna/
Austria

KrugerstraBe 16

Tel.: +43(1)514 07-0
Fax: Ext. 6005
office@tuev.orat
http//www.tueviat

Branch Office in
Dornbim, Graz,
Innsbruck, Klagenfurt,
Lauterach, Linz,
Mattersburg, Salzburg,
St Palten, Wels and
Vienna

Subsidiaries in

in Athen, Budapest,
Munich, Prague,
Teheran and Vienna

Banking Connections:
CA 0066-28978/00
CA 220-101-949/00
PSK 7072.756

DVR 0047 333
UID ATU 37086005
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DETAILS OF WELD TEST

Location:  A-4600 Wels

Inspection No.. VA6V 54/1BOG-E

TU\

OSTERREICH

Page 1

Manufacturer's Welding Procedure;

Examiner or test body:  Dipl. Ing. Schadenhofer

Reference No: VP 9/96 Method of Preparation and Cleaning:  brushed
WPAR-No.: - Base Metal:  1.4571
Manufacturer: Voest-Alpine Montage Wels Gesmb.H.
Welder's Name:  Dickinger, Nr. 82 Parent Material Specification: ~ DIN 17457
Welding Process: ikl
joint Type:  BW Material Thickness (mm}. 2
Weld Preparation Details Outside Diameter (mm): 424
(Sketch)*):  I-seam Welding Position: PC
Joint Design Welding Sequences
¢ | |20
[0
Welding Details
Type of Wire Feed
Run Process Size of Filler Current Voltage current/ Speed Travel Speed*) Heat input®)
Material A V) Polarty {emimin) {erm/min) (kiferm)
{mm)
1 141 2,4 50-55 11-12 G- - - -
/
[—
/
—
o
Filler Metal Classification and trade name:  B&hler EAS 4MHG Other Information *);  --

Special Backing or Drying: dry stored e.g weaving (maximum width of run). -
Gas/Hux: shielding:  Argon 4.8 Oscillation: amplitude, frequency,
backing:  nitrogen 5,0 dwell time: -
Gas Flow Rate-Shielding:  8-10 /min Pulse welding details:  --
Backing: 5-6 Imin Stand off distance:  --
Tungsten Electrode Type/Size: 2,4 mm Plasma welding details: -

Details of Back Gouging/Backing:  --

Torch angle:  --

Preheat Temperature: condensed water dry

Interpass Temperature:  max. 150°C

Post-Weld Heat Treatment and/or Ageingg -

Time, Temperature, Method: -

Heating and Cooling Rates *):

*) if required

L
cj~?terre_“~‘l“

OSTERREICHS
&

o

- » ‘i /’\c‘:u
Ing. Balas sen,, 4.7.2003

Name, date and signatufe

Seite 2 von 3
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: SCHWEISSANWEISUNG Blatt Nr. von
Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No. of 1
Auftrag Nr.: Kennwort: WPS-Nr.:
. 5.6801.1 Projoct name: | ASU No 8 Kosice wean, ~ 6801-4
Regelwerk: . Geltungsberaich (Abm.): . WPAR-Nr.: VP 5/04
Code: EN ISO 15609-1 Scope of application (dim.): @>84mm/s:3-14 mm WPAR-No:
DIN-Bezelchnung Werkstoff-Nr, Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorbereitung / Reinigung T
DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dimension (mm) schleifen (grind)
Grundwerkstoff 1: . Rohr Nahtart: Stumpfnaht
Base metal 1: X6CrNiTI18-10 1.4541 tube 2168,3 x 7 Type of joint: Buttweld
Grundwerkstoff 2; A, Rohr Schweilposition:
Base metal 2- X6CrNITi18-10 1.4541 tube 0168,3 x 7 Welding position: PF/IPC
Skizze Sketch Abmessungen
a Dimensions
m b=3-4mm +
c=1-2mm
Alpha=60°

Circumferential Weld

* if necessary

N
ks
SchweiBparameter - Welding Parameters
Schweilfolge |lLagenanzahi| SchweiprozeR SchweiBzusatz Durchmesser |Polaritét Strom Spannung | SchweiRgesch.| Pendelbreite
Welding Number of Welding process Fillermaterial Diameter Polarity Current Voltage Travel speed | Weaving width .
sequence passes (mm) (A) ) (cm/min) {mm)
Root 1 144 19 9L Si 2,4 = 70 -85 11-13
308L-Si/MVR-Si
Filler 1..n 141 19 9L Si 2,4 a. 70 - 85 1-13
308L-Si/MVR-Si
Cover 1 141 19 9L Si 2,4 =- 70 -85 1-13
308L-Si/MVR-Si
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Riicktrocknung - Baking
Schutzgas: Menge: _ ) Stabelektrode:
A Spielding Gas: 11, Argon 4.8 Flowrate 10-15 @min) Covered Rod:
Brmiergas: . Menge: . . Pulver:
dacking Gas: F1, Stlpkstoff 5.0 Flowrate: 10-15  (Ymin) Welding Flux:
Schweilpulver; Schweilnahtbewertung: EN 1SO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceptance standard:
Wirmefiihrung und Wirmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vorwérmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkiihlung Wérmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT
Art der Warmeeinbringung n.a. n.a.
Way of Heat Input
Temperatur [°C):
Temggralure[: ) max. 120
Haltezeit [min]:
Time:
Temperaturiiberwachung
Temperature Monitoring
Aufheizrate K/h max. D Geregelte Abkihlung mit K/h bis °C 0 Abkahlung an ruhender Luft 0 Abschrecken in Wasser/Ol/bew. Luft
a Heat-up rate Regulated cooling by K/hto °C Cooling-down in Dead Air Quenching in Water/Oil/Moving Air
Bemerkungen
Remarks

Wekuo”ag: sowde Vervielftigung dieser Untertage, Verwertung und ;Aumm Rwes l@s nicht gestattet, Terent s ) o
AHo Rectis (i den F o der F ung oder ch Elntragung AX rghts are teserved in tha event of AR
Dokumenten-"WPS-Nr.. Index: Datum: Erstellt: (o

. ) renma
Document-/WPS-No.: 6801-4 Index: 0 Date: 21.01.2005 Prepared: mayr
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? | SCHWEISSANWEISUNG Blatt Nr. won 4
T : Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No. of
Auftrag Nr.: Kennwort: WPS-Nr.:
Order No.: 5.6801.1 Project name: ASU No 9 Kosice WPS-No: 6801-3
Regelwerk: . Geltungsbereich (Abm.): . WPAR-Nr.: VP 4/04
Code: EN 1S0 15609-1 Scope of application (dim.): @>21mmis: 1,6-3 mm WPAR-No:
DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorbereitung / Reinigung
DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dirnension (mm) schleifen (grind)
Grundwerkstoff 1: ; . Rohr Nahtar:  Stumpfnaht
Base metal 1- X6CrNiTi18-10 1.4541 tube ©21,3x 2,3 Type of joint: Buttweld
Grundwerkstoff 2: . . Rohr SchweiBposition:
Base metal2. | XOCFNiTI18-10 1.4541 tube 021,3X23 e PFIPC
Skiue Sketch Abmessungen
a Dimensions a
m b=3-4mm
c=1-2mm -
Alpha=60°

| o
Gl NN Tt

Way of Heat Input

Schweilparameter - Welding Parameters
Schweifolge | Lagenanzahl| SchweiBprozeft Schweilzusatz Durchmesser |Polaritat Strom Spannung | SchweiBgesch.] Pendelbreite
Welding Number of Welding process Fillermaterial Diameter Polarity Current Voltage Travel speed | Weaving width
sequence passes (mm) (A) V) (cm/min) (mm)
Root 1 141 199 L Si 2,4 70 - 85 1-13
’ 308L-Si/MVR-Si
Filler 1.n* 141 199 L Si 2,4 70-85 11-13
308L-Si/MVR-Si )
Cover 1 141 19 9L Si 2,4 70 - 85 1-13
308L-Si/MVR-Si
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Ruicktrocknung - Baking
Schutzgas: Menge: . " Stabelekirode:
Shielding Gas: 11, Argon 4.8 Flowrate 10-15 (Umin) Covered Rod:
rmiergas: : Menge: . Pulver:
zacking Gas: F 1, Stickstoff 5.0 Flowrate:_1 0-15 (min) Welding Flux:
Schweipuiver: Schweilnahtbewertung: EN ISO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceptance standard:
Wirmefithrung und Wirmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vorwérmen Zwischenlagentemp. , 2wischenabkihiung Wamenachbehandiung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT
Art der Warmeeinbringung n.a. n.a.

Temperatur [°C}:
Temperature:

max. 120

Haltezeit [min]:
Time:

Temperaturiiberwachung
Temperature Monitoring

0 Aufheizrate K/h max.
Heat-up rate

O Geregelte Abkithlung mit K/h bis °C
Regulated cooling by K/hto °C

O

Abklhlung an ruhender Luft
Cooling-down in Dead Air

0 Abschrecken in Wasser/Ol/bew. Luft
Quenching in Water/Oil/Moving Air

Bemerkungen
Remarks

Circumferential Weld

* if necessary

\A/AM GmbH & Co

Weitargabe sowle Verviellsitigung dieser Unterlage, Verwerlung und Mittei!

ung ives Inhalts nich gestattet,
Schadenersatz.

Any transmission of reproduction of this doe

rickich . Zuowid erpicht { Is prohibited, uniess contravent
el cossier. Zoudarhri Vet St s ot e oty By el b
Dokumenten-/WPS-Nr.: Index: Datum: Erstellt: NN 4 67 i
Document-"WPS-No.: 6801-3 Index: 0 Date: 21.01.2005 Prepared: Krenmayr Approved: renmayr
A
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List1

ﬁRev(zia D
100 N - 20005
Welding |DN Q Welder No  |Protoc.No
1 100 114,3 96
2 100 114,3 96
3 100 114,3 96
4 100 114,3 96
5 100 114,3 a7 3326/2005
6 1/2" 21,3 97
7 100 114,3 97
8 100 114,3 97
9 112" 21,3 97 |
10 100 114,3 96 3326/2005
11 100 114,3 97 |
12 100 114,3 97 3326/2005
13 100 114,3 97
14 100 114,3 97
15 100 114,3 97
16 100 114,3 97
17 100 114,3 97
18 100 114,3 97 ]
19 100 114,3 97
20 100 114,3 97
21 o
22 100 114,3 97
23 50 60,3 97
24 25 33,7 97

VOEST MONTAGE

Stranka 1



4

~
}

List1

150 OL -62001

Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1 150 168,3 96 3434/2005 |
2 150 168,3 96 3434/2005
3 100 114,3 96 3433/2005
4 100 114,3 96 3453/2005

Stranka 2

VOEST MONTAGE



List1

VOEST MONTAGE
50 OL -61106
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 97 3440/2005
2 50 60,3 97 3440/2005

3 15 12 97 3440/2005
FW 6 50 60,3 M Goewie 3367/2005 DeMaCo
FW7 50 60,3 M Goewie 3367/2005 |[DeMaCo
FW4 50 60,3 M Goewie 3355/2005 DeMaCo
FWS5 50 60,3 M Goewie 3355/2005 |[DeMaCo
FW 1 50 60,3 Rot 3357/2005 DeMaCo
| FW2 50 60,3 Rot 3357/2005 [DeMaCo

Stranka 3
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List1

100 OL -62002

Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
A 150 168,3 98 3210/2005
2 100 114,3 92 3171/2005
3/A 100 114,3 98 3209/2005
4 100 1143 = 96 3432/2005
4 100 | 1143 92 3171/2005
5 100 114,3 92 3171/2005
6 100 114,3 96 3171/2005
7 100 114,3 96 3171/2005
8 1" 33,7 97 50/2005

VOEST MONTAGE

Stranka 4



List1

VOEST MONTAGE

50 OL -62004
Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
Py 1 80 88,9 96 3561/2005
Lo 2 50 60,3 97 3169/2005
3 50 60,3 97 3169/2005
4 50 60,3 97 3169/2005
5 50 60,3 96 3561/2005
6 50 60,3 97 3169/2005
7 50 60,3 96 3561/2005
8 50 60,3 97 3169/2005
9 50 60,3 97 3169/2005
10 50 60,3 96 3561/2005 |
11 50 60,3 96 3561/2005
12 50 60,3 96 3561/2005
O

Stranka 5
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List1

[

50 OL -63003
- Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1A(12) 40 48,3 97 3168/2005
2A(1) 50 60,3 42 3168/2005 |
- 3A22) 50 60,3 42 3168/2005
4A(13) 1/2° 21,3 97 7512005
5A(3) 50 60,3 96 3217/2005
B6A(4) 50 | 603 96 3168/2005
7A(5) 50 60,3 | 96 3168/2005
8A
| 9A(9) 50 60,3 42 3324/2005
10A(10) 50 60,3 42 3183/2005
11A(11) 50 60,3 97 3168/2005
. 1B(12) 50 60,3 42 3168/2005
2B(13) 50 60,3 42 3168/2005
| 6B(15) 50 60,3 42 3168/2005
7B(16) 50 603 | 97 3443/2005
8B(17) 50 60,3 97 3168/2005
9B 50 | 603 97 3443/2005
10B 50 60,3 97 3443/2005
11B 50 60,3 97 3443/2005
12B 50 60,3 97 3443/2005
13B 50 60,3 97 3443/2005
14B 50 60,3 97 3443/2005

Stranka 6

VOEST MONTAGE
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List1

50 OL —64004
Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 97 3192/2005
2 80 88,9 97 3161/2005
2 80 88,9 97 3455/2005 |
3 80 88,9 97 3167/2005
4 50 60,3 97 3167/2005
5 50 60,3 97 3167/2005
6 50 60,3 97 3192/2005
7 50 60,3 97 3150/20056
8 50 60,3 97 3167/2005
9 50 60,3 97 3150/2006
9 50 60,3 97 3167/2005
10 50 60,3 97 3167/2005
KK 50 60,3 97 3192/2005
12 50 60,3 97 3167/2005
13 50 60,3 97 3167/2005

VOEST MONTAGE

Stranka 7



List1

80 OL —64101

 Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 96 3165/2005
2 80 88,9 96 3165/2005
3 80 88,9 97 3165/2005
4 80 88,9 97 3165/2005
5 80 88,9 97 3165/2005
6 80 88,9 97 3194/2005
7 80 88,9 96 3165/2005
8 80 88,9 96 3165/2005
9 80 88,9 97 3194/2005
10 80 88,9 96 3145/2005
1 50 60,3 96 3165/2005
12 172 21,3 97 47/2005
13 80 88,9 42 3212/2005
14 80 88,9 96 3145/2005
15 80 88,9 96 3291/2005
16 80 88,9 96 3145/2005
17 80 88,9 96 3291/2005
18 80 88,9 96 3145/2005
19 80 88,9 96 3145/2005
20 80 88,9 96 3145/2005
21 80 88,9 42 3165/2005
21 80 - 88,9 97 3194/2005
22 80 88,9 97 3165/2005
22 80 88,9 87 3194/2005
23 80 88,9 42 3165/2005
24 1/2" 21,3 97 76/2005
25 80 88,9 96 3291/2005
26 80 88,9 96 3291/2005
.27 80 | 889 96 3291/2005

VOEST MONTAGE

Stranka 8
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List1

80 OL - 64 102

Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 42 3213/2005
2 80 88,9 42 | 3155/2005
3 80 88,9 42 3155/2005
4 80 88,9 96 3155/2005
5 80 88,9 57 3564/2005
6 80 88,9 57 3564/2005
7 80 88,9 42 3144/2005
8 80 88,9 42 3144/2005
9 50 60,3 42 31566/2005
10 50 60,3 42 3156/2005
11 Kap 21,3 97 48/2005
12 80 88,9 57 3564/2005

VOEST MONTAGE

Stranka 9



List1

VOEST MONTAGE
80 OL —-64201

Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 96 3166/2005
2 80 889 96 3166/2005
3 80 88,9 42 3166/2005
4 80 88,9 42 3166/2005
5 80 88,9 42 3166/2005
6 80 88,9 42 3193/2005
7 80 88,9 42 3157/2005
8 80 88,9 42 3562/2005
9 50 60,3 96 3157/2005
11 ~ Kap 22,3 97 49/2005

Stranka 10
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List1

80 NL -72001

VOEST MONTAGE

Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 97 ----
2 80 88,9 96 3126/2005
3 80 88,9 96 | 3126/2005
4 80 88,9 96 3126/2005
5 80 88,9 96 3126/2005
6 80 88,9 97
7 80 88,9 97
8 80 88,9 96
9 80 88,9 96 3126/2005
10 80 88,9 96 3126/2005
11 80 88,9 96 3126/2005
12 80 88,9 96 3126/2005
13 65 76,1 96 3126/2005
14 1/2" 21,3 97
15 1" 33,7 97

Stranka 11



List1

80 NL-73102
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 96
2 80 88,9 96
3 80 88,9 96
4 80 88,9 96
5 80 88,9 96
6 80 88,9 96 3129/2005
7 80 88,9 96 3129/2005
8 80 88,9 96
9 80 88,9 96 3129/2005
10 80 88,9 96 3178/2005
11 80 88,9 96 3129/2005
12 80 88,9 97
13 80 88,9 97
14 80 88,9 97
15 172" 15 97

Stranka 20

VOEST MONTAGE
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List1

VOEST MONTAGE

80 NL - 73201
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 97 3112/2005
2 80 88,9 97 3112/2005
3 80 88,9 97 3112/2005
4 80 88,9 97
5 80 88,9 97
6 80 88,9 97
7 80 88,9 97 3112/2005
8 80 88,9 97 3112/2005
9 80 88,9 97 3112/2005
10 80 88,9 97 3112/2005
11 80 88,9 97
12 80 88,9 96
13 40 48,3 97
14 1/2¢ 15 97

Stranka 21



List1

50 N 74095
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 97 3134/2005
2 50 60,3 96 3134/2005
3 50 60,3 96 3135/2005
4 50 60,3 97 3135/2005
5 50 60,3 97 3135/2005
“““““ 6 50 60,3 96 3135/2005
7 50 603 | 97 3134/2005
8 1/2" 12 97 )
9 50 60,3 97 3134/2005
10 1/2" 12 97
11 50 60,3 96
12 50 60,3 96
13 50 60,3 96
14 50 60,3 97 3134/2005
15 50 60,3 97 3134/2005
16 50 60,3 96
17 50 60,3 97 3135/2005
18 50 60,3 97 3135/2005
19 50 60,3 97 3135/2005
20 50 60,3 96
21 50 60,3 97 3134/2005
22 50 60,3 97
23 50 60,3 97
24 50 60,3 97
25 50 60,3 97
26 50 60,3 97
27 50 60,3 97
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 96
2 50 60,3 97
3 50 60,3 - 97 3135/2005
4 50 60,3 97 3135/2005
5 50 60,3 97 3135/2005
6 50 60,3 97
7 50 60,3 96
8 50 60,3 97 3135/2005
9 50 60,3 96
10 50 60,3 96 3134/2005

Stranka 23

VOEST MONTAGE




List1

VOEST MONTAGE

50 NL-74102
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 96
2 50 60,3 96 3115/2005 |
3 50 60,3 96 3115/2005
4 | 80 60,3 96 3115/2005
5 50 60,3 96 3115/2005
6 50 60,3 96 3115/2005
7 50 60,3 96 3115/2005
8 50 60,3 96 3115/2005
9 50 60,3 96 31156/2005
10 50 60,3 96 |
11 50 60,3 96
12 50 60,3 96
13 50 60,3 96 3115/2005
14 25 33,7 96
15 25 33,7 96
16 1/2° 15 97
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List1

VOEST MONTAGE
8 100 NL 74185
100 NL 74285
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 80 | 889 96 '
2 80 88,9 96 3131/2005 |
3 80 88,9 97 |
4 80 88,9 97
5 80 88,9 96 3131/2005
6 80 88,9 96 3131/2005
7 100 114,3 96 3120/2005
8 100 114,3 96 3120/2005
9 100 114,3 96 3120/2005
10 100 114,3 96 N
1 100 114,3 96 3120/2005
12 100 114,3 96
13 100 114,3 96 3121/2005
14 100 114,3 96
15 100 114,3 96 3121/2005
16 100 114,3 96
17 80 88,9 96
18 80 88,9 96 3130/2005
19 80 88,9 97
20 80 88,9 97
21 80 88,9 96 3130/2005
22 80 88,9 96 3130/2005
23 100 114,3 96
24 100 114,3 96
23 100 - 114,3 96 3121/2005
24 100 114,3 96 3121/2005
25 100 114,3 96 3142/2005
26 100 114,3 96
27 100 114,3 96 3121/2005
28 100 114,3 96
29 50 60,3 97 -
30 50 60,3 97 ]
31 25 33,7 97
32 25 33,7 97 |
33 40 48,3 97 B
34 40 48,3 97 |
35 | 40 48,3 97
36 40 48,3 o7 |

|
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List1

50 NL —74202

Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 96 |
2 50 60,3 98 3116/2005
3 50 60,3 98 3116/2005
4 50 60,3 98 3116/2005
5 50 60,3 96 3116/2005
6 50 60,3 96 3116/2005
7 50 60,3 98 3116/2005
8 50 60,3 98 3116/2005
9 50 60,3 98 3116/2005
10 50 60,3 98 3116/2005
11 50 60,3 97
12 50 60,3 98 3116/2005
13 50 60,3 98 3116/2005
14 25 33,7 96
15 25 33,7 96
16 12" 21,3 97

Stranka 26

VOEST MONTAGE
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List1

VOEST MONTAGE

50 NL 74480
50 NL 74380
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 96
2 50 60,3 97 3109/2005
3 50 60,3 96
4 50 60,3 97 3109/2005
5 50 60,3 96
6 50 60,3 97 3109/2005
7 50 60,3 97 3109/2005
8 50 60,3 97 3109/2005
9 40 48,3 97
10 40 48,3 97
11 40 48,3 97
12 40 48,3 97
13 40 48,3 96
14 50 60,3 96
15 50 60,3 97 3109/2005
16 50 60,3 97 3109/2005
17 50 60,3 97 3109/2006
18 40 48,3 97
19 40 48,3 97
20 40 48,3 97
21 40 48,3 97
| 22 40 48,3 96

QRS T et s e s Ul
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List1

VOEST MONTAGE

150 S - 84005
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 150 168,3 96
2 150 168,3 97 3106/2005
3 150 168,3 97 3106/2005 |
4 150 168,3 96
5 150 168,3 96 3106/2005
6 150 168,3 96
7 150 168,3 96
8 150 168,3 96 3106/2005
9 150 168,3 96
10 150 168,3 97 3106/2005
11 150 168,3 97
12 1560 168,3 97
13 150 168,3 97
14 25 33,7 96
15 150 168,3 97 3106/2005
16 150 168,3 97 3219/2005
17 150 168,3 97 3106/2005
18 125 139,7 97 3105/2005
19 15 21,3 97
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List1

VOEST MONTAGE

REVI
200 S -84001/ A
Welding DN Q Welder No | Protoc.No

1 200 | 2191 97 82/2005
2 200 2191 97 3102/2005
3 200 219,1 97 3102/2005
4 200 2191 97
5 200 219.1 97
6 200 | 219,1 97 3102/2005
7 200 | 219,14 o7
8 200 219,1 97 3102/2005
9 200 2191 97
10 200 2191 97 3102/2005
11 200 2191 96 3102/2005
12 200 219,1 96
13 200 219,1 97 3102/2005
14 200 2191 97

L |

REV | N

200 S -—84001/B
Welding DN | Q Welder No | Protoc.No

1 200 219,1 96 82/2005
2 200 219,1 97
3 200 219,1 96 3102/2005
4 200 219,1 96
5 200 2191 96
6 200 2191 96
7 200 219,1 96
8 200 219,1 96
9 200 2191 96 3102/2005
10 200 219,1 96 3102/2005
11 200 219,1 96
12 200 219,1 96 3102/2005
13 200 219,1 96
14 200 219,1 96

Stranka 29




List1

25 0-81020
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1(34B) 25 33,7 96 78/2005
2 25 33,7 96 3323/2005
3 25 33,7 96 3323/2005
4 25 33,7 96 3463/2005
5 25 33,7 96 3463/2005
6 25 33,7 96 3463/2005
7 25 33,7 96 3463/2005
8 25 33,7 96 3463/2005
9 25 33,7 96 3463/2005
10 25 33,7 96 3463/2005
11 25 33,7 96 3463/2005
12 25 33,7 96 3463/2005
13 25 33,7 96 3463/2005
14 25 33,7 96 3463/2005
15 25 33,7 96 3463/2005
16 25 33,7 96 3463/2005
17 25 33,7 96 3463/2005
18 25 33,7 96 3463/2005
19 25 33,7 96 3463/2005
20 25 33,7 96 3463/2005
21 25 33,7 96 3463/2005
22 25 33,7 96 3463/2005
23 25 33,7 96 3464/2005
24 25 33,7 96 3464/2005
25 25 33,7 96 3464/2005
26 25 33,7 96 3464/2005
27 25 33,7 96 3464/2005
28 25 33,7 96 3464/2005
29 25 33,7 96 3464/2005
30 25 33,7 96 3483/2005

Stranka 30

VOEST MONTAGE




List1

15 O 81029

Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 15 213 48 3511/2005
2 15 21,3 48 3511/2005
"3 15 21,3 48 3511/20056
4 15 21,3 48 3511/2005
5 15 21,3 48 3462/2005
6 15 21,3 48 3462/2005
7 15 21,3 48 3462/2005
8 15 21,3 48 3462/2005

9 15 21,3 48 3462/2005
10 15 21,3 48 3466/2005
11 16 21,3 48 3466/2005
12 16 21,3 48 3466/2005
13 15 21,3 48 3466/2005
14 15 21,3 48 3480/2005
15 15 21,3 48 3480/2005
16 15 21,3 48 3480/2005
17 15 21,3 48 3480/2005
18 15 21,3 48 3480/2005
19 15 21,3 48 3480/2005
20 15 21,3 48 3480/2005

[
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VOEST MONTAGE
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List1

VOEST MONTAGE

v 15 O 81024
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 15 213 57 3482/2005
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List1

50 OL 61102
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 97 3359/2005 |
2 50 60,3 97 3359/2005
3 50 60,3 97 3359/2005
4 50 60,3 97 3359/2005
5 50 60,3 97 3359/2005 |
6/A Kap 21,3 97 77/2005
6 50 60,3 97 3359/2005
7 50 60,3 97 3359/2005
8 50 60,3 97 3359/2005
9 50 60,3 97 3359/2005
10 50 60,3 97 3359/2005
11 50 60,3 97 3359/2005
12 50 60,3 97 3359/2005

Stranka 37

VOEST MONTAGE



List1

- 1
250 O 20006
| Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1A 250 273 96 3285-2005
2A Kap 21,3 96 71/2005
3A 250 273 97 3285-2005
. 4A Kap 21,3 96 71/2005
5A 250 273 96 3292-2005
BA 250 273 96 3315-2005
7A 250 273 97 3211-2005
8A | 250 273 96 3315-2005 |
9A 250 273 96 3211-2005
10A | 250 273 97 3390/2005
11A 250 273 96 3292-2005
12A 350
13A 500
14A 500
15A 250 273 48 3285-2005 |
16A Kap 21,3 97 89/2005
1B 250 273 96 3285-2005 |
2B Kap 21,3 97 78-2005 |
3B 25 33,7 96 3316-2005
4B 25 33,7 96 3316-2005
5B 25 33,7 96 3316-2005
6B 25 33,7 97 3456-2005
7B 25 33,7 96 3316-2005
8B Kap 33,7 97 78-2005 |
9B 250 273 97 3285-2005
10B
11B Kap 33,7 97 78-2005
12B 250 273 99 3285-2005
13B 250 273 96 3315-2005
14B | Kap 21,3 97 89/2005 |
158 | 250 273 99 3285-2005 |
16B | 250 | 273 97 3285-2005
17B Kap 21,3 97 89/2005 |
" 18B | 250 273 96 3315-2005
19B 250 273 96 3285-2005
" 20B Kap 33,7 97 89/2005
21B Kap 33,7 97 89/2005 |
22B | 250 273 96 3285-2005
28B | 250 273 96 3315-2005 |
. 29B 25 33,7 97 3456-2005
30B 25 | 337 97 3456-2005
3B | 25 33,7 97 3456-2005
3B | 25 | 337 | 97 3456-2005

Stranka 38
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List1

B

VOEST MONTAGE
200 O 64005
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No

1 200 219,1 96 3136-2005
2 200 219,1 97 3159-2005
3 200 219,1 o7 3136-2005

4 200 219,1 97 3198-2005
5 200 219,1 96 3181-2005 |
6 200 219,1 o7 3214-2005
7 200 219,1 96 3181-2005 |
8 150 168,3 07 3197-2005
9 150 168,3 96 3137-2005

10 150 168,3 96 3160-2005
11 150 168,3 97 3214-2005
12 150 168,3 97 3197-2005
13 150 168,3 96 3176-2005
14 Kap. 1/2" 97 81/2005 |
15 Kap. 112" 97 81/2005
16 Kap. 1/2" 97 81/2005
17 200 219,1 96 3175-2005
18 200 219,1 96 3198-2005
19 200 219,1 96 3181-2005
20 200 219,1 96 3181-2005
21 200 219,1 96 3181-2005
22 200 219,1 96 3136-2005
23 200 219,1 96 3136-2005
24 200 219,1 97 3136-2005
25 200 219,1 96 3175-2005
26 250 273 96 3289-2005
25 200 219,1 99 3288-2005
27 200 219,1 97 3198-2005
28 200 219,1 97 3198-2005
29 200 219,1 96 3198-2005
30 Kap. 1" 60 90/2005
31 Kap. 112" 97 79/2005
32 Kap. 12" 97 79/2005
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List1

VOEST MONTAGE
25 0O -20008
. Welding DN Q Welder No | Protoc.No
B 1 Kap 33,7 96 73/2005
2 25 33,7 96 3314/2005
3 25 33,7 96 3314/2005
4 25 33,7 96 3314/2005
5 25 33,7 96 3314/2005 |
6 25 33,7 96 3314/2005
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List1

VOEST MONTAGE

25 0O -20009

Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 25 33,7 97| 3294-2005
2 25 33,7 97| 3294-2005
3 25 33,7 97| 3294-2005

4 25 337 |

£

1 25 33,7 96 3313-2005
2 25 33,7 96 3313-2005
3 25 33,7 96 3313-2005
4 25 33,7 96 3313-2005
I 5 25 33,7 96 3313-2005

Stranka 43



List1

VOEST MONTAGE

100 OL — 62001
Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1 100 114,3 96 3173/2005
2 100 114,3 96 3148/2005
3 100 114,3 96 3148/2005
4 100 114,3 42 3189/2005
5 100 114,3 96 3148/2005
6 100 114,3 96 3148/2005
7 100 114,3 42 3189/2005
8 100 114,3 96 3173/2005
9 100 114,3 96 3148/2005
10 65 76,1 98 3563/2005
11 1" 33,7 97 43/2005
Y 314" 28 97 43/2005

Stranka 44



List1

VOEST MONTAGE

80 OL -62002

Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No

1 150 168,3 97 3210/2005

2 80 88,9 97 3208/2005

P - 3 80 88,9 98 3208/2005
v 4 80 88,9 96 3163/2005
5 80 88,9 96 3163/2005
6 —

7 80 88,9 96 3151/2009

8 80 88,9 96 3177/2005

9 65 76,1 96 3151/2009

.10 1 33,7 97 44/2005

W/
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List1

WA
VOEST MONTAGE
Rev. B —
80 OL -62003
Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
_ 1(9) 65 76,1 96 3172/2005
”} 2(1) 80 88,9 96 3172/2005
) 3(2) 80 88,9 98 3207/2005
~_A(5) 80 88,9 97 3153/2005
5(14) 80 88,9 96 3442/2005
6(10) 80 88,9 96 3172/2005
7(12) 172" 21,3 96 45/2005
8(13) 1/2" 21,3 96 45/2005
9(4) 80 88,9 97 3207/2005
10(7) 80 88,9 96 3172/2005
11 80 88,9 96 74/2005
12(8) 80 88,9 97 3172/2005
13(10) 80 88,9 96 3174/2005
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List1

VAV
VOEST MONTAGE
50 OL -63004
Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 98 3356/2005
2 50 60,3 42 3170/2005
3 50 60,3 98 13356/2005
' 4 50 60,3 08 3356/2005
5 50 60,3 96 ~ 3441/2005
6(11) 50 60,3 96 3170/2005
7 50 60,3 42 3170/2005
8 50 60,3 96 3441/2005
9 50 60,3 97 3170/2005
10(12) 50 60,3 96 3170/2005
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List1

TAGE

VOEST MON
25 OL — 64002
| Welding DN Diametar | Welder No | Protoc.No
1 25 33,7 97 88/2005
2(4) 25 33,7 96 3325/2005 |
3(5) 25 33,7 96 3325/2005 |

Stranka 48
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List1

VOEST MONTAGE

25 O -64006

Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No

1 172" 21,3 96 80/2005
2 25 33,7 96 3317/2005
3 25 33,7 96 3457/2005
4 25 33,7 96 3318/2005
5 25 33,7 96 3318/2005
6 25 33,7 96 3318/2005
7 25 33,7 96 3318/2005
8 25 33,7 96 3318/2005

9 112" 21,3 96 80/2005
10 25 33,7 96 3457/2005
11 25 33,7 96 3317/2005
12 25 33,7 96 3318/2005
13 25 33,7 96 3318/2005
14 25 33,7 96 3318/2005
15 25 33,7 96 3318/2005

Stranka 50



List1

VOEST MONTAGE
T
80 OL -64202
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No |
1 - 80 88,9 42 3191/2005
2 80 88,9 97 3162/2005 |
3 80 88,9 97 3162/2005
4 80 88,9 97 3162/2005
5 80 88,9 57 3565/2005
6 80 88,9 57 3565/2005
7 80 88,9 97 3162/2005 |
8 80 88,9 57 3565/2005
9 80 88,9 97 3154/2005
10 80 88,9 97 3154/2005
11 50 60,3 97 3162/2005
12 50 60,3 97 3162/2005
13 Kap 21,3 97 46/2005
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List1

VOEST MONTAGE
150 NL - 72001
#y
S Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 1 150 168,3 57 -
2 150 168,3 96 3114/2005
3 150 168,3 57 -
4 150 168,3 96 3127/2005
5 150 168,3 96 3143/2005
6 150 168,3 96 3127/2005

Stranka 53



List1

VOEST MONTAGE
300 N 73004
Welding DN Q Welder No
1 150 168,3 97
2 300 329,9 97 3164/2005
3 300 329,9 96 3182/2005
4 300 329,9 97
5 300 329,9 42
6 300 329,9 97
7 300 329,9 96
8 1/2" 15 97
9 1/2" 15 97
10 300 329,9 97
11 300 329,9 97 3152/2005
12 300 329,9 97 3164/2005
13 300 329,9 97
14 300 329,9 97 3196/2005
15 300 329,9 97
16 300 329,9 97
17 300 329,9 97 3141/2005
18 300 329,9 97
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List1

VOEST MONTAGE

300 N 73105
Welding DN Q Welder No | Protoc.No |
1 300 329,9 97 3180/2005
2 300 329,9 96
3 300 329,9 07 3180/2005
4 300 329,9 96
5 300 329,9 97 3180/2005
6 300 329,9 96
7 300 329,9 97 3180/2005
8 12" 15 97
9 1/2 15 o7
10 300 329,9 96
11 300 329,9 96
12 300 329,9 96
13 300 329,9 97 3180/2005
14 300 329,9 96 3195/2005
15 300 329,9 96
16 300 329,9 96
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List1

VOEST MONTAGE
80 NL —73202
Welding DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 97
2 80 88,9 97 3111/2005
3 80 88,9 97 3111/2005
4 80 88,9 97 3111/2005
5 80 88,9 97 3124/2005
6 80 88,9 97 3111/2005
7 80 88,9 97
8 80 88,9 97 3111/2005
9 80 88,9 97 3133/2005
10 80 88,9 96
11 80 88,9 96
12 80 88,9 96
13 80 88,9 96
|14 1/2" 15 97
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List1

VOEST MONTAGE

REV, E
100 NL 74090
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 100 114,3 96 3117/2005
2 100 114,3 97
3 100 114,3 96 3117/2005
4 100 114,3 97
5 100 114,3 96 3117/2005 |
6 100 114,3 96 3117/2005
7 100 114,3 97 T
8 100 114,3 96 3117/2005
9 100 114,3 97
10 100 114,3 96 3117/2005
11 100 114,3 96 3117/2005
12 100 114,3 96 3117/2005
13 100 114,3 96 3117/2005
14 100 114,3 96 3117/2005
15 100 114,3 97
16 100 114,3 97
17 172" 21,3 97
18 112" 21,3 97
19 12" 21,3 97
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List1

RN
T

VOEST MONTAGE
50 NL-74101
Welding |- DN Diameter | Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 98 3107/2005
2 50 60,3 98 3107/2005
3 50 60,3 98 3107/2005
4 50 60,3 98 3107/2005
5 50 60,3 98 3107/2005
6 50 60,3 96 3107/2005
7 50 60,3 98 3132/2005 |
8 50 60,3 96 B
9 50 60,3 98 3132/2005 |
10 50 60,3 96
11 40 48,3 98
12 1/2" 21,3 97
13 1/2" 21,3 97
14 50 60,3 96
15 50 60,3 98 3107/2005 |
16 50 60,3 96
17 50 60,3 98 3107/2005
18 50 60,3 98 3107/2005 |
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 96
2 50 60,3 96
3 50 60,3 98 3107/2005
4 50 60,3 96
5 50 60,3 98 3107/2005
6 50 60,3 98 3107/2005
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List1

VOEST MONTAGE

50 NL 74180
50 NL 74280
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 50 60,3 97
2 50 60,3 98
3 50 60,3 97
4 50 60,3 98
5 50 60,3 97
6 50 60,3 98 3110/2005
7 50 60,3 98 3110/2005
8 50 60,3 98 3110/2005
9 40 48,3 98 3110/2005
10 40 48,3 98
11 40 48,3 98
12 40 483 98
13 40 483 97
14 50 60,3 97
15 50 60,3 08 3110/2005
16 50 60,3 98 3110/2005
17 50 60,3 98 3110/2005
18 40 48,3 98 3110/2005
19 40 48,3 98 3113/2005
20 40 483 98 3113/2005
21 40 483 98 3113/2005
22 40 483 97
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List1

VOEST MONTAGE
50 NL -74201

Welding DN Diameter Welder No | Protoc.No |
1 50 60,3 96 3108/2005
2 50 60,3 96 3108/2005
3 50 60,3 96 3108/2005
4 50 60,3 96 3108/2005
5 50 60,3 96 3108/2005
6 50 60,3 96 3108/2005
7 50 60,3 96
8 50 60,3 96 |
9 50 60,3 96
10 50 60,3 96
11 40 48,3 96
12 112" 15 97 o
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List1

=

i

VOEST MONTAGE

350 N -75005
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 350 ~ 355,6 96 3215/2005
2 350 355,6 96
3 350 355,6 96 3215/2005
4 350 355,6 96
5 350 355,6 96
6 350 355,6 97 3215/2005
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List1

R

T

VOEST MONTAGE
100 NL |74485
100 NL |74385
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 96 B
2 80 88,9 97 3125/2005
3 80 88,9 97
4 80 88,9 97
5 80 88,9 97 3125/2005
6 80 88,9 97 3125/2005
7 100 114,3 97 3123/2005
8 100 114,3 97 3123/2005
9 100 114,3 97 3123/2005
10 100 114,3 97
11 100 114,3 96 3123/2005
12 100 114,3 96 3123/2005
13 100 114,3 97
14 100 114,3 97
15 80 88,9 97
16 80 88,9 97 3128/2005
17 80 88,9 97
18 80 88,9 97
19 80 88,9 97 3128/2005
20 80 88,9 97 3138/2005
21 100 114,3 97
22 100 114,3 97
23 100 114,3 97
24 100 114,3 96
25 100 114,3 96
26 100 114,3 97 3139/2005
27 100 114,3 97
28 100 114,3 97
29 50 60,3 97
30 50 60,3 97
31 25 33,7 97
32 25 33,7 97
33 40 48,3 97
34 40 48,3 97 ]
35 40 48,3 97
36 40 48,3 97
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List1

VOEST MONTAGE
150 S - 84006

Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 150 168,3 96
2 150 168,3 97 3103/2005
3 150 168,3 97 3140/2005
4 150 168,3 97 |
5 150 168,3 a7 3103/2005
6 150 168,3 97
7 150 168,3 97 3103/2005
8 150 168,3 97
9 150 168,3 97 3103/2005
10 150 168,3 97
11 150 168,3 97 3103/2005
12 25 33,7 96
13 150 168,3 97
14 150 168,3 97 3103/2005
15 125 139,7 97 3104/2005
16 15 2,3 97
17 172" 12 97
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List1

VOEST MONTAGE
REV |
200 S -84001
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 200 219,1 97 3102/2005
2 200 219,1 96 7
3 200 219,1 97 )
4 200 219,1 97 3102/2005
N 5 200 219,1 96 3102/2005
v 6 200 219,1 97
7 200 219,1 96 3218/2005
8 200 219,1 97
9 200 219,1 97
10 200 219,1 97
11 200 219,1 97
12 150 168,3 96
13 100 114,3 96
14 200 219,1 97 3102/2005
15 200 219,1 97 3102/2005
16 100 114,3 96
17 150 168,3 96
18 112 21,3 97
19 112 21,3 97
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J PR
\.,,/

List1

VOEST MONTAGE
80 O - 62007
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 80 88,9 96 3439/2005
2 80 88,9 96 3439/2005
3 80 88,9 96 3439/2005
4 80 88,9 96 3454/2005
5 80 88,9 96 3439/2005
6 80 88,9 96 3439/2005 |
7 80 88,9 96 3439/2005
8 80 88,9 96 3439/2005
9 80 88,9 96 3439/2005
10 80 88,9 96 3439/2005
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List1

VOEST MONTAGE
15 O 81023
Welding DN Q Welder No | Protoc.No |
1 15 21,3 57 3510/2005
2 15 21,3 57 3510/2005
3 16 21,3 57 3510/2005
4 15 21,3 57 3510/2005
5 15 21,3 57 3510/2005
6 15 21,3 57 3461/2005
7 15 21,3 57 3461/2005
8 15 21,3 57 3461/2005
9 15 21,3 57 3461/2005 |

10 15 21,3 57 3465/2005
11 15 21,3 57 3465/2005
12 15 21,3 57 3465/2005
13 15 21,3 57 3465/2005
14 16 21,3 48 3481/2005
15 16 21,3 57 3481/2005
16 15 21,3 57 3481/2005
17 15 21,3 57 3481/2005
18 15 21,3 57 3481/2005
19 15 21,3 57 3481/2005
20 15 21,3 57 3481/2005
21 15 21,3 57 3481/2005
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List1

VOEST MONTAGE

25 OL — 62006

Welding ~ DN Q Welder No | Protoc.No
1 25 33,7 57 35612/2006
2 25 33,7 57 3512/2006
3 25 33,7 57 3512/2005
4 25 33,7 57 3512/2006
5 25 33,7 57 3512/2006
6 25 33,7 57 3512/2005
7 25 33,7 57 3512/2005
8 25 33,7 57 3512/2005
9 25 33,7 57 3512/2005
10 25 33,7 57 35612/2005
11 25 33,7 57 3520/2006
12 25 33,7 57 35620/2005
13 25 33,7 57 35620/2005
14 25 33,7 57 3520/20056
15 25 33,7 57 3520/2005
16 25 33,7 57 3520/2005
17 25 33,7 57 3520/2005
18 25 33,7 57 3520/2005
19 25 33,7 57 35620/2006
20 50 60,3 57 3519/2005
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P
%

S

List1

VOEST MONTAGE

250 O 20007

Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 250 273 96 3286-2005
2 | 250 273 97 3216-2005
3 250 273 96 3286-2005
4 250 273 96 3286-2005

5 Kap’ 21,3 96 72/2005

6 Kap 21,3 96 72/2005

7 Kap 21,3 97 72/2005

8 250 273 48 3286-2005

9 250 273 96 3319-2005
10 250 273 48 3286-2005
11 250 273 96 3319-2005

12 250 273 96 3319-2005
13 250 273 96 3319-2005
14 250 273 96 3319-2005
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