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QUALITATSSICHERUNG

Bericht Gber SchweiB-Verfahrensqualifikation. ."VP3759
Q Procedure Qualification Record (PQR) Blatt 1 von 4
, _f‘_[ Allgemeine Angaben/General Data
Schweig-Verfahrensqualifikation Nr./PQR No. VP3759 , Rev AN 4
Datum/Date: : 100590 ,
Nr. der zugehérigen SchweiB-Verfahrensanweisung/WPS No.: V P 37 5 9 . RE V. AH\

SchweiBverfahren/Welding Process(es): Wl G ( G TAW ) MAG N FU “ drﬂhf ( F C AW )

SchweiBarten/Types {Hand-, Automaten'.-Halhbaulomaten-SchweiBung/Manua/, Automatic, Semi-Auto.):

Hand/Manual
_B_F SchweiBnahtformen/Joints (QW-402)
5
60°
4 // ™ \\‘ )
N 1\\ i |
'-Qk |
3 - ~

61683

Verwendete Schweifinahtform/Groove Design

Ej Grundwerkstoff/Base Metal (QW-403)

Werkstoffspezifikation/Material Spec.: A S M E II T E ”_ A
Typ und Grad/Type and Grade: S f 3 5,8

P-No.: 1 mit/to P-No.: 1

Dickel Thickness: 7.1
Durchmesser}Diameter: 16 8 3

Andere Angaben/Other: kKeine/none

14687 7
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Bericht (ber SchweiB-Verfahrensqualifikation VP 3759
Q Procedure Qualification Record (PQR) Blatt 2 von 4

- _DJ SchweiBzusatzwerkstoffe‘(SZW)IFi/lerMetals (QW-404)

Drahi/Wire Oraht/Wire
Analyséntyp A-Nr.! Weld Metal Analysis A-No. . 1 . 1
SZW-Gruppe F.-Nr./Filler Metal F-No. i : 6
SFA-Spezifikation/ SFA-Specification . 51 8 i 52 O
AWS-NI.IAWS No. (Class) ' ER705-3 ET1T-
Abmessung der SZW/Size of Filler Metals ¢ 2 X "00 O i ¢ 1, 2

- Draht-Pulver-Klassifikation/ Electrode-Flux-Classification;

Pulver-Handelsname/Flux Trade Name:

SZW nicht in Ubereinstimmung mit ASME-Code/ Filler Metals not ASME-Conform

SZW-Handelsname/ Trade Name of Filler Metal — ~ ElektrodelE/ectrode d n.a.
X cote
Fill ——DrahtElektrl—BareE/ec!r Fluxofil 14/ Oerlikon

C |5 [Mn
Richt- S
Analyse [%] Draht-Elektr./Bare Electr.

Guide . 0,05/0,55}1,20

Anailysis [%] SchweiBgut/Dep. Weld Metal

E| schweiBposition/Position (QW-405)

Position der Stumpfnaht/Position of Groove: i 1 G

SchweiRfortschrittsrichtung (steigend. fallend)! Weld Progression (Uphili, Downhill): Sfem end/ U p hill
Andere Angaben/Other: "keine / none e

i’ Vorwarmung/Preheat (QW-406)

Vorwéarmtemperatur/ Preheat Temp.: e R"'
Zwischenlagentemperatur/interpass Temp.: . max. 200 C :
Andere Angaben/Qther: ' keine/none

E_! Wirmenachbehandiung/Postweld Heat Treatment (QW-407)
Temperatur/ Temperature: ke Ine / none

Zeit/ Time: ___

Andere Angaben/QOther:

_H_] Gas/Gas (QW-408)
Art des Gases oder der Gase/ Typ of Gas or Gases: @ AFC] on 99,99 0/0

(2 _Corgon 18—=M21 DIN 32526
Zusammensetzung des Mischgases/Composition of Gas Mixi:ure: @ 82 % Arq on, 18% C 02
Andere Angaben/Other: keine/none
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Berichf uber SchweiR-Verfahrensqualifikation VP3759
Q Procedure Qualification Record (PQR) " Blatt 3 von 4
JElektrische Daten/Electrical Characteristics (QW-409) ,
Draht/Wire Draht/Wire
Strom/Current: BC(=) DC (=)
: (-) {+)
Polung/ Polarity:
Stromstarke/Amps: ¢ 2 mm / 1 1 5 (Z) 1'2 / 5 0/180
Spannung/ Volts: 22 / Zl" /\ /}
Andere Angaben/Other: WMSCITUEA Wire feed 25 Y
SO G P

K B
j Technik/ Technique (Q
S0 17 3

Schweikgeschwindi evtlTrmfeISpeed

i

(2)=260mm/min__(3)=300mm/min

Strichraupen/String beads

Strich- oder Pendeiraupen/String or Weave Bead:

n.a.

Pendetung/Oscillation:

Mehrlagen(-raupen) oder Einzellagentechnik (je Seite)/ Multipass or Single Pass (per side):

Mehr(aaenfechmk / Multipass

Einzel- oder Mehrfachelektrodentechnik/Single or Multiple Electrodas: Einz el ele kh‘ Ode / S ing | e e l e d r 0 d e

_"J ZugveréuchelTensiIe Tests (QW-150)

Max. Last ... Festigkeit .- .

Probe-Nr. Breite Dicke Flache Bruchartund.-ort
Specimen width Thickness Area uit. Lo_éd"f Char ofFalIure
No. ; ; - : “and Locatian:
mm mm mm kKN - N R
Z 20,2 58 117 54,5 .: 1 4 CBRML Y
2 20,2 67 135 58,b TBM

_hf_l BIegeversucAheIGuided Bend Tests (QW-160)

Art und Abb. Nr. Ergebnis

Type and Fig. No. Result

3759 FD1 [QW462.3(a)]

3759 FW1 [QW462.3 (al]

- 180° ohne AnrifB/ no cracks

180° ohne Anri 3/ no cracks

3759 FD2 [QGW462.3 (a)l

180° chne AnriBB/ no cracks

3759 FwW2 [ QW462 3 all

180° ohne Anri3/ nocracks
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VP3759

Blatt 4 von 4

LCluls Bericht Gber Schweip-Verfahrensqualifikation
Q Procedure Qualification Record (PQR)

ﬂ Kerbschlagbiegeversuch/ Toughness Tests (QW-170)

Probe-Nr. Kerblage Kerbform Praftemp, Kerbschlagarbeit g{’&i‘;ﬁ:}’;g; éi‘éﬁ'ﬂe Fallgewichtsversuch
9 | - Bruch | Nicht Bruch
Specimen Notch Notch Test.-Temp. Impact Value Crystaltine ELaierarvl‘ Drop  Weight
No. Location Type °C Fracture % ,,f,,,p ans,;,‘,?,g Break No. Break
/
/
/
OJ Kehinaht-Prafung/ Fillet Weld Test (QW-180)
Ergebnis zufriedenstellend/Result-Sarisfacrdry: D jalyes nein/no
Aufschmelzen des Grundwerkstoffs/Penetration into Parent Metal:
(Wﬁrzelpunkl erreicht) ’:] ja/yés D nein/no
Artund Charakter des Bruchs/Type and Charakter of Failuyre: '
P} Andere Prifungen(Other Tests ﬂg;zen‘rg gTeS , BM/GW | WM/SG | HAZ/WEZ
Art der Prufung/ Type of Test: H\VUIO 127-1["2 15[*-228 133' 161 Rq“RB

Analyse des SchweiBguts/Deposit Analysis: [%]
n..

Andere Angaben/QOther:

Makroschliff erfillt/ Macro section qc.cepfe‘r

_9_] Endbeurteilung/ Final Statement

SchweibBer! Welder(s)

ooo ks

Personal-Nr./Clock No.:

Name(n)/ Name(s) __L1€M e ! K st 143

M7

Stempel-Nr./Stamp No.:

Prafungen ausgefuhrt durch/ Tests conducted by:

MAN Gutehofmungshutte

PRIRYY 5

Q- ;'nsﬁ‘!‘;;ﬁc:u{ﬁaﬂn 1 2' O 9' 90

3459

Prof-Nr. des Labors/Laboratory Test No.:

—Aktiengesslschaft: — 4
- Pabhrtet. 86 - Postf. 11 0240 - D 4200 Oberkessen 1

‘Hersteller/Manufacturer;

WE certify that the stalements in this record are correct and that the lest welds were
with the requirements of Section I1X of the ASME Code,

Wir bestétigen hiermit, daB die in diesem Bericht gemachten Angaben richtig sind und daB die Probe-Sch
stimmung mit den Anforderungen des ASME-Code, Sec. IX vorbereitet, geschweift und geprift wurden.

ngén in U erein%?

prepared, welded and tested in accardance

Unterschrift und Datum/Signature and Date:

1457 1R,
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Schweil3plan erstellt
Weldingplan drawn

04.04.2005

Kihnemund

Kihnemund

Verfilmt
Microfi.

Index
Rev.

Art der Anderung
Nature of revision

Datum
Date

Bearbeiter
Drawn by

Geprtift
Checked by

Konstruktion
Design department

Schweifitechnik
Welding engingering

Schweiltechnik
Welding engineering

Qualitétsstelle
Quality control dept.

Verwendungsbereich
Field of Application -

Name
Name

Kihnemund

Dr. Schneider

Liebmann / TQB

312 410

Datum
Date

04.04.2005

21.04.2005

22.04.2005

SchweiB‘pian
Welding plan

Zeichnung Nr.
Drawing No.

10000198418

And.
Rev.

KOSBOOST
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Blatt/ Sheet 2

von/of 12
IKonstruldion Schweilechnik | Schweifltechnik Qualititsstelle Venwendungsberelch R Zeichnung Nr. And.
Design department Welding engineering Welding engingering Quality control dept. Field of Application Schwe ] Bp ian Z Draving Ho. Rev.
m - - A
Name Kithnemund : Dr. Schneider Lisbmann / TQB 312 410 Welding plan 10000198418 0
D .
Dawm 04.04.2005 . 21.04.2005 22.04.2006 KOSBOOST Prozessleitungen
Schweilprafung (Vorschrift) Abnahmevorschrift Abnahmegeselischaft Sichtprifung der Schweilknaht
Welder qualificalion test 1SO 9606 Acceptance code AD-Merkblatt Acceptance saclely MAN TURBO AG Visual check of weldment 100 %
Schweizusatz Schweiitechnische Angaben Warmebeh, Zerstorungsfrele Prifung
- Filler metal Welding technical details Heat trelment . Non destructive test
by
& Elektrodendurchmesser
& | Diam. of etectrode A = =
nzant = y (e s | 5 ] :
Quantity £ - S schweiShilfsstoff My E = = 1= Vr/ Beton 2
E] Auxil. material for welding ° ” 2 _ N rh/A{‘: © Wérmebehandiung
Plan-Nr. Werkslaff Werkstoff Abmessung Medium 3 L = b4 E 3 __O:c IW,;: at Heat {realment
Pian No, Material Material Dimension Medium ¢ £ o | Bezeichnung nach o €158 = ES - = Ohne FWiho
% 35 2 6 7 | Destgnation acc. to: 5 2158 s 1T5 . o
& T o s g g = D5 w5 a = =]
§ = S ge pg cpfcs S Elas 5Bl &2 € 22 5
&% 8 =E g5 §51as 2.4 EI82) _185i%% § | e, | 821 2,
SE 5l g5 53 =% 88 2plas|2EEE|pB|E2 521 2% [ 22 | 58 =%
£3 S1 % Te 58 £ 25 522|382 25| B |88 o SEL 52 g% 52 2% =
] gt 55 @ e 8 £ o 2o 8 S ol1é8d|lesigg Sojal &8 2 o £5 5 -~ -
&2 2= EE S 22| 8s 521Es|sslselgi2e 2250 5 | 2 52 | 53 | §3
g3z 5% 5 ig s 2| 5% DIN 8556 252 |8p|821E5 98] g8 58] Bg | o | §5 | 52 | &8
is 2z EE| §5 |23 OlN 8575 EE£R 2825 |85 B 58 |25 =5 | 25 | 22 | £8 | 5¢
38 3|3 22 > = A2 8a 23| 25]132[82|8&|82) 28 || &2 =2 & 23 a&
102 Cc228 ST 35.81 ta 355,6x8 1 Air 50 1 —"1 225
ST 35.81 c228 ia 508x11 1 Alr 50 1 —1 —"] 225
g N L
103 Cc228 ST 35.81 ta 355,6x8 1 Air 50 :, L —1 —1—"1 225
(=4
8, -
ST 35.8! ST 35.81 la 355,6x8 1 Air 50 g @ T _—"1 25
& o] & -
< ER70S-3/A Fluxofl] = g 8 )
e -3/ Argon  Fluxofi .
104 C228 S - sT3sa8l la 273x6,3 1 Air 135 [ VP 3759 g c as Corgnn Pt I ol RT| S L1 —1 —1 a5
g & 5 — :
4 2
ST 35.81 ST 35.81 la 406,4%8,8 1 Air 135 < < = L1 —1—1 95
< | 2
& ™ g -
‘T &
ST 35.8 c228 . la 406,4x8,8 1 Air 135 1< S L—"1T—_~—1 915
(] kS
2 - |3
105 c228 ST 35.81 la 323,9%7,1 1 Air 50 E L—1—1—"] 375
€
B g
ST 35.8 ST 358! ta 323,9x7.1 1 Air 50 1 —1_—"1 975

312410_8640_Schweissplan_engl_dt.xis Druckdatum 25.10.2005




Blatt/ Sheet 3

vontof 12
; TN Konstrultion Schweifitechnik SchweiBlechnik Qualitdlsstelle Verwendungsbereich R Zeich_nung Nr. Ang.
< Design depariment Welding engineering Welding engineering Quality control dept. Field of Applicaton Sc h Wel B p ﬁ an R Drauing to. Rev.
n::z Kiihnemund . Or. Schineider Liebmann/ TQB 312 410 We!dlng pian 10000198418 ]
D; - .
bae’  |na042008 : 21.04.2005 22.04.2008 KOSBOOST Prozessleitungen
Schweiltprlifung (Vorschrift) Abnahrevorschrift Abnahmegesellschaft Sichtprifung der Schweilnant
Welder qualification test SO 9606 Acceptance code AD-Merkblatt Acceptance society MAN TURBO AG Visual check of weldment 100 %
SchwelRzusaiz Schweilttechnische Angaben Warmebeh. Zerstorungstreie Priifung
- Filler metat Welding technical details Heat trelment Non destructive lest
2
& Efektradendurchmesser
& | Diam. of electrode " = - =
w —_ _ = (=]
Anzahl & Z [\’/] E o g % 5
Quantity = . 8 | Schweithilfsstoff E = 1 = Vor/ Before £
kel Auxil. material for welding ° - 2= Nach / After Warmebehandlung
Plan-Nr. Werkstoff Werkstoff Abmessung Medium S sl e 3 28 = Ohne/Without Heat treatment
Plan No. Material Material Dimension Medium ge £ o | Bezsichnung nach @ HEE £ |E5
kS 23 2 65 | Designation ace. fo: S 3158 .| Ete . oy
£ 33 o9 o £8 £ =|28 v ss g 53 =
R o 2 5 e g 8 5 g 52185 2= s
g2 P ss| =3 |2%|%s 53| -£|55|s5|58| 22 2a1 85 | 88 | 25 | ..
25 ERE-] £ 28 s8| 28 ~SlaZi=ze =|cTI£EF v gE 52 g5 52 =] =
= 5 o a8 £ 8 5 Y R S 5 5 g 3 2 gs = 2 %
£ g2 55 £s |xE[3g 23{Ecigu| 85| 8o88 52| S91 e | 25| €8 | 5 | 8¢
=z 2 w=~] £E06 il = I &2 ® =4 ge
$5 sl s 55 iy 2| Eg DIN 8556 e G2IR? 2 gg S2l 55|28 §,g> g3 ££ &2 55
i 2| oo g3 2| t2 Esics|[58 SiEs| x5 28 88 25 55 £ 23 54
£3 £l 3 EE 5o E91 28 DIN 8576 SEisE|l£5 sIE8g|Esf 52| =2 §38 8 56 © & 39
’ @O ald =2 >= LERET 5o|Lo|salozlEd gz S |RE) &2 == @a T 8&
106 c228 ST 35.8M fa 219,171 1 Air 135 | —1—1—"71 675
_— - 5
K
g
ST 35.811t ST 35.811t ta 273x8 2 Air 135 s 1 —1_—"] 675
o
>
§ — | 3
- ey
197 c228 ST35.8M ta 273x8 1 Air 50 ;{ & L1 —1_— 675
- g |— L £
& R
=3 ¥
ST 35.81l1 ST 35.81li ta 273x8 1 Air 50 3 @ S T —"] 675
=0 -
. < . =3
i . = ER708-3/Argon Fluxofil] = 8 <] 4 :
108 ST 35810 ) ST 35.8ilf la 273x10 4 Air 120 VP 3759 8 [ 14/ Corgon 18 = e 1F RT :\;4 . /// 94,5
Q > B
= & 3 -
10 ST 35.81l ST 3581 fa 168,3x7,1 2 Air 50 g < L—1 —1—"T1 945
<<
(=] e e
‘(! |
ST 35.81 C228 la 168,3x7,1 2 Air 50 <] L—"1 —"1 —"] 95
(O]
s — -
1 ST 35.801 ST 35.811 fa 355,6x8 3 Ar 50 | —1 —"1 —"] 30
ST 3581 Cc228 fa 355,6x8 1 Air 50 L—1—-—7 2

o
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