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EUROPEAN WELDING
FEDERATION

Having met the education and training requirements of
EWF Guideline ‘European Welding Specialist’ and

by examination having satisfied the requirements of the

Governing Board of the EWF Accredited National Body

Name: Dietmar Hokamp

Date of birth: 01.04.1963

is hereby awarded the certificate of

EUROPEAN WELDING SPECIALIST

Date: 18. April 1996 Certificate Nr.:30816/26/9604

Chairman,

Tral School Board,of Examiners
/
. Uavy

Dr.-Ing. K&sterman Dipl.-Ing. Golchert

'EWF Accredited National Body: Deutscher Verband fiir SchweiBtechnik
Training School: SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Hannover

PARTICIPATING COUNTRIES
Austria - Belgium » Denmark * Fipland - France + Germany - Italy - beland - Luxembourg » Netherlands - Norway - Portugal - Spai - Swodea - Switzeriand - United Kingdom
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Rev.: 0
Dat.: 29.01.96
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Bescheinigung ,

Nr..
Vor- und Zuname: - :Dietmar
geboren am:.

geboren in: . Her

besuchte am 08.10.158E das Seminar

Beurteilen und Auswerten der Durchstrahlungsfilmbilder
von Schweilndhten

Die Veranstaltung umfaRte 36 Stunden Vortrége und Ubungen.

Duisburg, den 13.10.1995

Schweil3technische Lehr-
und VersuchsanstaltDuisburg e V.
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"WPS Nr.:0507-001

Industrie

a

' Anhang Nr g
001

A
W

SchweiBanweisung der Firma -Industrie Rohrbau GmbH

Ort: Maschweg 43, 49324 Melle

Schweifiverfahren des Herstellers: 141

Beleg Nr.: VP 11

WPAR Nr.: .07 202 583520185/4/H-2

Hersteller: Industrie Rohrbau GmbH

Name des Schweiflers: di‘v.

SchweifiprozeB: 141

Pritfer oder Priifstelle: TUV Nord

‘Art der Vorbereitung und Reinigung:_mech.

Spezifikation des Grundwerkstoffs: DIN [7175
St3581

Nahtart:BW Werkstiickdicke: <2,9,>4,5
Einzelheiten der Fugenvorbereitung AuBendurchmesser: <48,3, >168,3
(Zeichnung): : - SchweiBposition: PF/PC
"Eestaltung der Verbindung Schweififolge
. bo— — \\‘\\ N‘) Siehe Einzelheiten fiir das SchweiBien!
° Ni
. —_—
O —
=" I
L
— 3 ]
Einzelheiten fiir das Schweiflen
Schweif- ProzeB - --| Durchmesser | Stromstirke | Spannung | Stromart/ Draht- Vorschubge- | Wirmeein-
raupe des Zusatz- A \ Polung | vorschub | schwindigkei | bringung
werkstoffes t
1(PF) 141 24 90-100 / =/- / / /
2 (PF) 141 --4- 30 100-110 - / =/- / / /
3 (PF) 141 3,0 100-110 =/- / / /
1(PC) 141 -1 24 90-100 =/- / / /
2 (PC) 141 3,0 100-110 =/ / / /
3(PF) 141 - 3,0 100-110 - =/- / / /
Zusatzwerkstoff Weitere Informationen:

Einteilung und Markenname: W MoSi(DMO-IG) EN 12070

Sondervorschriften fiir Trocknung:
Schutzgas / SchweiBpulver
-Schutzgas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)

-Wurzelschutz:

GasdurchfluBmenge
-Schutzgas: 10-12 Ltr. Lir.
-Wurzelschutz:

Woframelektrodenart / Durchmesser; WT'20_2,4

Einzelheiten iber Ausfugen / SchweiBbadsicherung:

Vorwiirmetemperatur:

Zwischenlagentemperatur:
Wirmenachbehandlung und / oder Aushiirten:
Zeit, Temperatur, Verfahren:

Erwirmung- und Abkithlungsrate:

Hersteller
14.03.05
EWS Dietmar Hokamp,

z.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):

Priifer oder Priifstelle

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfulirer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726

«

IRB Industrie-Rohrban GmbH
Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de
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- 'WPS Nr.:0507-002

Anhang Nr.
industrie 002

SchweiBanweisung der Firma Industrie Rohrbau GmbH

Ort: Maschweg 43, 49324 Melle Priifer oder Priifstelle: TUV Nord
SchweiBverfahren des Herstellers: 14/ Art der Vorbereitung und Reinigung: mech.
Beleg Nr.: VP_12(9) Spezifikation des Grundwerkstoffs: DIN 17175
WPAR Nr.:.07 202 583520185/4/H-3 ’ St 35,81 St 35,81 C22,8, P265GH

Hersteller: Industrie Rohrbau GmbH
Name des Schweiflers: div.
Schweiiproze8: 141

Nahtart:BW © Werkstiickdicke: <4,5
Einzelheiten der Fugenvorbereitung AuBendurchmesser: <J/68,3
(Zeichnung): -+ ~SchweiBposition: PF/PC
Gestaltung der Verbindung Schweififolge
K [ ] o L 8 . 3 * . . 1
. 60 — ‘\\ f?v siehe Einzelheiten fiir das Schweiflen!
. ® __L

2 gy
‘,/

Einzelheiten fiir das Schweiien

Schweif- ProzeB- -| Durchmesser | Stromstiirke | Spannung | Stromart/ Draht- Vorschubge- | Wérmeein-
raupe des Zusatz- A \% Polung | vorschub | schwindigkei | bringung
werkstoffes t
1(PF) 141 - 24 120-140 / =/- / / /
2-4(PF) 141 - 4 -38 -1 160-190 / =/- / / /
5 (PF) 141 3,0 190-200 =/- / / /
1(PC) 141 -+ 24 -1 120-140 - ] =/~ / / /
2-4(PC) 141 3,0 160-190 =/~ / / /
5(PF) 141 - ¥ 3,0 ° § 190-200 1 =/~ / / /
Zusatzwerkstoff Weitere Informationen:
Einteilung und Markenname: W MoSi(DMO-IG) EN 1 2070 z.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):

Sondervorschriften fiir Trocknung:
Schutzgas / SchweiBpulver
-Schutzgas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)
~Wurzelschutz:
Gasdurchflufimenge
-Schutzgas:; J0-12 Ltr. Ltr.
~-Wurzelschutz:
Woframelektrodenart / Durchmesser: WI'20 2,4
Einzelheiten tiber Ausfugen / SchweiBbadsicherung:
Vorwirmetemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wirmenachbehandlung und / oder Aushérten:
Zgit, Temperatur, Verfahren:
Erwirmung- und Abkiihlangsrate:

Hersteller Priifer oder Priifstelle
14.03.05
EWS Dietmar Hokamp,

www.rohrbau-melle.de
Geschéifisfilhrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr, DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de
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SchweiBanweisung der Firma Industrie Rohrbau GmbH

- WPS Nr.: 0507-003

'Anhaﬂg Nr.
003

Ort: Maschweg 43, 49324 Melle

SchweiBverfahren des Hgrstellers: 1 41

Beleg Nr.: VP 13(26)
WPAR Nr.: 5835P0185/4/4

Hersteller: Industrie Rohrbau GimbH

Name des SchweiBers:.div.
SchweiBproze: /41

Nahtart:FW

Einzelheiten der Fugenvorbereitung

(Zeichnung):

Priifer oder Prifstelle: TUY Nord

-Art der Vorbereitung und Reinigung: mech.

Spezifikation des Grundwerkstoffs: DIN 17175

C22,87 8t 35,81

Werkstiickdicke: <8,0mm

AuBendurchmesser:_Grundrohr <DN100

Stutzen <DN 15

Schweiiposition: _PB/PA

Schweififolge

Gestaltung der Verbindung
“ T - siehe Einzelheiten fiir das Schweifien

Einzelheiten fir das Schweiflen

Schwei3- ProzeB | Durchmesser | Stromstirke | Spannung | Stromart/ Draht- Vorschubge- | Wirmeein-
raupe des Zusatz- A \% Polung vorschub | schwindigkei |  bringung
werkstoffes t
1 141 2,4 135-145 / =/~ / / /
2 141 24 140-150 / =/- / / /
3 141 3,0 160-170 =/- / / /
4 141 3,0 150-160 =/- / / /
Zusatzwerkstoff Weitere Informationen:

Einteilung und Markenname: W MoSi(DMO-IG EN 12070
Sondervorschriften fiir Trocknung:
Schutzgas / SchweiBpulver
-Schutzgas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)
~Wurzelschutz:
GasdurchfluBmenge
-Schutzgas: 10-12 Ltr. Lir.
-Wurzelschutz:
Woframelektrodenart / Durchmesser: WI'20 2.4
Einzelheiten iiber Ausfugen / SchweiBbadsicherung:
Vorwirmetemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wirmenachbehandlung und / oder Aushérten:
Zeit, Temperatur, Verfahren:
Erwirmung- und Abkiihlungsrate:

Hersteller Priifer oder Priifstelle

14.03.05

z.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):

EWS Dietmar Hokamp, A%ZA
Name, Datum und Unterschrift

Name, Datum und Unterschrift

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder

IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726

Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422/ 9514-0
Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de
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' Anhang Nr.
industrie 005

. WPS Nr.:0507-001

Manufacturer’s Welding Procedure of IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Inspecting authority: TUV Nord

Kind of Preparation:_mech.

Specification of Material: DIN 17175

St 37, St3581St358111,C22,8, P265GH

Place: Maschweg 43, 49324 Melle

Welding Process of Manpfacturer: 141
Reference No.: VP 11

WPAR Nr.: 07202583520185/4/H2
Manufacturer: IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Name of Welder: div.

Welding Process: 14/

Joint Type: BW

Detail of Preparation

Material Thickness: <2,9 >4,5
Pipe outside diameter: <48,3 >168,3

(Drawing): SchweiBposition: PF/PC
Establish of connection Establish of connection
Layer of Welding Layer of Welding
I e e ] =, Details of Welding!
3 Vl. ° N ;
. —
ZZ} 2
£ i
| <
— 2.3 .
Details of Welding
Welding- Process | Diameterof |  Current Voltage Polarity Speed of Speed of | Insertion of
layer Filler A \% wire welding heat
- Material : e
1(PF) 141 2,4 90-100 / =/- / / /
2(PF) 141 2,4 100-110 / =/~ / / /
3(PF) 141 2,4 100-110 / =/- / /
1(PC) 141 2,4 90-100 =/-
2(PC) 141 2,4 100-110 =/-
3(PC) 141 2,4 100-110 / 1 =/- / / /
Filler Material: Weitere Informationen:
Type and Designation: W MoSi EN 12070 2.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):
Procedure of drying:
Gas/Flux

-Gas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)
-Conservation of Root:
Gasquantity moved:

-Gas: 10-12 Ltr. Ltr.
Kind of tungsten electrode / Diameter: WT' 20 2.4
Gouging/Backing:_
Pre Weld Heat Treatment:
Inside- Layer temperaturg:
Post Weld Heat Treatment:
Time, Temperature; Procedure:
Rate of heating and cooling:

Manufacturer Inspector/Inspecting authority

14.03.05°
EWS Dietmar Hokam
Name, Date, Sign

-‘Name, Date, Sign

www.rohrbau-melle.de

Geschiftsfuhrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de



Anbang Nr.
industrie 006 :

- WPS Nr.:0507-002

Manufacturer’s Welding Procedure of IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Place: Maschweg 43, 49324 Melle Inspecting authority: TUV Nord

Welding Process of Manpfacturer: /41 Kind of Preparation: mech.

Reference No.: VP 12 Specification of Material: DIN 17175
WPAR Nr.: 07202583570185/4/H-3 © Sr37 5t3581St358111C228 P265GH

Manufacturer: IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Name of Welder: div.
Welding Process: 14/

Joint Type: BW Material Thickness: <4,5
Detail of Preparation Pipe outside diameter: </68.3
(Drawing): ‘ SchweiBposition: PF/PC
Establish of connection Establish of connection
Layer of Welding Layer of Welding

(/60. — ‘\\ f\:\ Details of Welding!
3 Ni
© —

A4 ta

Details of Welding
Welding- Process | Diameter of Current | Voltage '| Polarity Speed of Speed of | Insertion of
layer Filler A V. wire welding heat
B Material
1(PF) 141 2,4 120-140 / =/- / / /
2-4(PF) 141 2,4 160-190 / ‘ =/~ ] / / /
5(PF) 141 2,4 190-200 / =/- / / /
1(PC) 141 2,4 120-140 =/-
2-4(PC) 141 2,4 160-190 =/-
5(PC) 141 2,4 190-200 / 1 =/ / / /
Filler Material: Weitere Informationen:
Type and Designation: W MoSi EN ]2070 z.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):
Procedure of drying:
Gas/Flux

-Gas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)
-Conservation of Root:
Gasquantity moved:

-Gas: 10-12 Ler. Ltr.
Kind of tungsten electrode / Diameter: WI'20 2.4
Gouging/Backing:
Pre Weld Heat Treatment:
Inside- Layer temperaturg:
Post Weld Heat Treatment:
Time, Temperature; Procedure:
Rate of heating and cooling:

Manufacturer Inspector/Inspecting authority
14.03.05° '
EWS Dietmar Hokamp/# :
Name, Date, Sign - Name, Date, Sign

www.rohrbau-melle.de
Geschifisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter . Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 /9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Anhang Nr:
007

() Industrie

- WPS Nr.:0507-003

Manufacturer’s Welding Procedure of IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Inspecting authority: TUY Nord
Kind of Preparation:_mech.
Specification of Material: DIN 17175
St 37, St 35,8 1.5t 35,8 I11,C22,8, P265GH

Place: Maschweg 43, 49324 Melle

Welding Process of Manyfacturer: /4]
Reference No.: VP I3

WPAR Nr.: 07202583520185/4/H-4
Manufacturer: IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Name of Welder: div.

Welding Process:_14]

Joint Type: EW

Detail of Preparation

Material Thickness: <8,0
Pipe outside diameter: </68,3 DN 15

(Drawing): SchweiBposition: PB/PA
Establish of connection Establish of connection
Layer of Welding Layer of Welding
Details of Welding!
Details of Welding
Welding- Process | Diameterof |  Current Voltage Polarity Speed of Speed of | Insertion of
layer Filler A A wire welding heat
Material
1 141 2,4 135-145 / =/~ / / /
2 141 2,4 140-150 / =/- / / /
3 141 24 . 160-170 / =/~ / / /
4 141 2,4 150-160 =/-
Filler Material: ' Weitere Informationen:
Type and Designation: W MoSi EN 12070 z.B. Pendeln ( max. Raupenbreite ):
Procedure of drying:
Gas/Flux

-Gas: DIN EN 439-11(Argon 99,96% AGA Mison)
-Conservation of Root:
Gasquantity moved:

-Gas:_10-12 Ltr. Ltr. .
Kind of tungsten electrode / Diameter: WI'20 2.4
Gouging/Backing:_
Pre Weld Heat Treatment:
Inside- Layer temperaturg:
Post Weld Heat Treatment:
Time, Temperature, Procedure:
Rate of heating and cooling:

Manufacturer Inspector/Inspecting authority

14.03.05
EWS Dietmar Hokamp
Name, Date, Sign

- - Name, Date, Sign

www.rohrbau-melie.de

Geschafisfiihrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 /9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melie.de
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ANERKENNUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS £&\

ZERTIFIKAT 07202583527 0185/4/H-4

Anhang
Nr.010
Seile 1 von 2
Hersteller — Schweilanweisung Priifstelle:  Priiflaboratorium fiir Druckgeréte
Beleg-Nr.: VP 13 (26) der TUV NORD GRUPPE
Hersteller: IRB Industrie Rohrbau GmbH Pruf-Nr.: 5835 P 0185/4/4
Anschrift :  Maschweg 43, 49324 Melle
Vorschrift / Prifnorm: 97/23/EG |/ AD 2000-MBI. HP 2/1 / EN 288-3

Datum der Schweilung: 07.07.2004

GELTUNGSBEREICH DER UBERPRUFUNG:

Schweiprozess: 141

Nahtart: HV-Naht (aufgesetzter Stutzen)

Werkstoff / Werkstoffgruppe: 15 Mo 3/ WG 1

Werkstoffdicke: Grundrohr: 8,0 mm (Geltungsbereich: 3,0 — 16,0 mm)
Stutzen: 11,5 mm (Geltungsbereich: 3,0 — 23,0 mm)

RohraulRendurchmesser: Grundrohr: 219,1 mm ( Geltungsbereich: > 109 mm)
Stutzen: 45,0 mm (Geltungsbereich: 22,0 — 90,0 mm)

Art des Zusatzwerksloffes: WMoSi, EN 12070 (DMO-IG)

Schutzgas / Pulver: Schutzgas 11, EN 439

Stromart: Gleichstrom (-)

Schweipositionen: PF

Vorwarmung: -

Wairmenachbehandlung: -
SONSTIGE ANGABEN: -

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweifungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der
vorbezeichneten Regeln bzw. Pritfnorm zufrieden stellend vorbereitet, geschweif3t und geprift wurden.

Osnabriick, 27.09.2004 )
TUV CERT - Zettifizierungsstelle

fur D gréte
de| )ngGD RUPPE
AR Aer

0045

Anlagen Schweiflanweisung
Prifergebnisse

TOV Hannover/Sachsen-Anhalt e.V. « Geschéftsstelle Osnabriick o Rheinische Str, 15 ¢ 43084 Osnabriick
Telefon (0541) 5823-0 » Fax (0541) 5823-239 » E-mail: {uev-vsoe@!-online.de
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ABGRENZUNG DES GELTUNGSBEREICHES

Seite 2 von 2
Hersteller — Schweilbanweisung Prufstelle: Pritflaboratorium fir Druckgeréte
Beleg-Nr.: VP 13 (26) der TUV NORD GRUPPE
Herstelier:  IRB Industrie Rohrbau, Melle Prif-Nr.: 5835 P 0185/4/4
Vorschrift / Prafnorm: 97/23/EG / AD 2000-MBI. HP 2/1 /EN 288-3

Temperaturbegrenzung:  bis zur hdchsten bzw. niedrigsten Anwendungstemperatur des
Schweiftzusatzwerkstoffes oder Grundwerkstoffes

SONSTIGE NACHGEWIESENE / BESCHEINIGTE SCHWEISSVERBINDUNGEN®):

Nahtart: (] Rohrabzweigungen [ Stutzen Kehinahte
sonstige Verbindungen:

Abmessungen: -

Schweilprozess (Erginzungen): -

Werkstoff (Ergéinzungen): -

SchweiRzusitze / Hilfsstoffe: -

Schweiftpositionen: -

Wirmenachbehandlung: -

BESONDERE HINWEISE FUR DIE FERTIGUNG: -
NACHWEISE ZUR QUALITATSSICHERUNG: -

Ergénzungen und Wiederholungen mittels Arbeitsprifungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 3.10
geregelt. Wird die Ferligung langer als ein Jahr unterbrochen und konnen positive Ergebnisse der
qualitatssichernden Ma@nahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrenspriifung
zeitlich begrenzt bis 07.2005

Bestatigung der durchgefihrten Arbeitspriifung nach AD-Merkblatt HP 5/2 (mindestens jahrlich) ab Datum der
Schweitung der Verfahrenspriifung

Datum: Datum: Datum: Datum:
Stempel: Stempel: Stempel: Stempel:
Unterschrift: Unterschrift: Unterschrift: Unterschrift;

Fassung: 07.2004

Ersatz fur Fassung: 07.2003

Osnabriick, 27.09.2004

*) falls erforderlich
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ANERKENNUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS

ZERTIEIKAT 07 202 583520185/4/H-3 \nhang
Nr.011

Seite 1 von 2

Hersteller — SchweiBanweisung Priifstelle: ~ Priiflaboratorium flr Druckgeréte
Beleg-Nr.. VP 12 (9) der TUV NORD GRUPPE

Hersteller:  IRB Industrie Rohrbau GmbH Prif-Nr.. 5835 P 0185/4/4
Anschrift :  Maschweg 43, 49324 Melle
Vorschrift / Prifnorm: 97/23/EG / AD 2000-MBI. HP 2/1 /EN 288-3

Datum der Schweiung:  07.07.2004

GELTUNGSBEREICH DER UBERPRUFUNG:

Schweil3prozess: 141

Nahtart: Stumpfnaht (BW)

Werkstoff / Werkstoffgruppe: 15 Mo 3 /WG 1

Werkstoffdicke: 8,0 mm (Geltungsbereich 3,0 - 16,0 mm)
Rohraufendurchmesser: 219,1 mm ( Geltungsbereich: > 109 mm)
Art des Zusatzwerkstoffes: WMoSi, EN 12070 (DMO-IG)
Schutzgas / Pulver: Schutzgas 11, EN 439

Stromart: Gleichstrom (-)

Schweiltpositionen: PF/PC

Vorwarmung: -

Wirmenachbehandlung: -

SONSTIGE ANGABEN: Grundlage dieser Anerkennung und fiir die Abgrenzung des

Geltungsbereiches ist die Verfahrenspriifung mit TUV-Beleg-Nr.:
227-V-03-94 vom 01.03.1994

Hiermit wird bestétigt, dass die Priifungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der
vorbezeichneten Regein bzw. Priffnorm zufrieden stellend vorbereitet, geschweifit und geprift wurden.

Osnabriick, 27.09.2004

TUV CERT - Zettifizierungsstelle

fur Druckgerate
) der TUV N RUPPE

Anlagen Schweillanweisung
Priiffergebnisse

TUV Hannover/Sachsen-Anhalt e.V, « Geschéftsstelle Osnabriick e Rheinische Str. 15 « 43084 Osnabriick
Telefon (0541) 5823-0 o Fax (0541) 5823-239 « E-mail: {uev-vsoe@t-online.de
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ABGRENZUNG DES GELTUNGSBEREICHES

Seite 2von 2
Hersteller — Schweiflanweisung Priifstelle: Priiflaboratorium fiir Druckgeréte
Beleg-Nr.. VP 12 (9) der TOV NORD GRUPPE
Hersteller: IRB Industrie Rohrbau, Melle Prif-Nr.: 5835 P 0185/4/3
Vorschrift / Prifnorm: g7/23/EG | AD 2000-MBI. HP 2/1 [ EN 288-3

Temperaturbegrenzung:  bis zur héchsten bzw. niedrigsten Anwendungstemperatur des
SchweilRzusatzwerkstoffes oder Grundwerkstoffes

SONSTIGE NACHGEWIESENE / BESCHEINIGTE SCHWEISSVERBINDUNGENY):

Nahtart: [] Rohrabzweigungen [ Stutzen X Kehindhte
sonstige Verbindungen:
Abmessungen: -
Schweiltprozess (Ergdnzungen). -
Werkstoff (Ergénzungen): -
Schweilzusétze / Hilfsstoffe: -
SchweilRpositionen: -
Warmenachbehandiung: -

BESONDERE HINWEISE FUR DIE FERTIGUNG: -
NACHWEISE ZUR QUALITATSSICHERUNG: -

Ergdnzungen und Wiederholungen mittels Arbeitspriifungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 3.10
geregelt. Wird die Ferligung langer als ein Jahr unterbrochen und konnen positive Ergebnisse der
qualitatssichernden Mafnahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrensprifung
zeitlich begrenzt bis 07.2005

Bestatigung der durchgefihrien Arbeitspriifung nach AD-Merkblatt HP 5/2 (mindestens jéhrlich) ab Datum der
Schweitung der Verfahrenspriifung

Datum: Datum: Datum: Datum:
Stempel: Stempel: Stempel: Stempet:
Unterschrift: Unterschrift: Unierschrift: Unterschrift:

Fassung: 07.2004

Ersatz fir Fassung: 07.2003

Osnabriick, 27.09.2004 .ﬁ, CERT-Zertifizierungsstelie

*) falis erforderlich

TUV Hannover/Sachsen-Anhalt e.V. « Geschéftsstelle Osnabriick ¢ Rheinische Str. 15 « 49084 Osnabrilck
Telefon (0541) 5823-0 » Fax (0541) 5823-238 « E-mail: tuev-vsoe@t-online.de
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ANERKENNUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS
ZERTIFIKAT 072025835 Z 0185/4/H-2 AnhangN

012

Seite 1 von 2

Hersteller — Schweiltanweisung Priffstelle: ~ Priiflaboratorium fiir Druckgerate
Beleg-Nr.. VP 11 (8) der TUV NORD GRUPPE
Hersteller: IRB Industrie Rohrbau GmbH Prif-Nr.: 5835 P 0185/4/H2

Anschrift :  Maschweg 43, 49324 Melle

Vorschrift / Prifnorm: 97/23/EG / AD 2000-MBI. HP 2/1 /EN 288-3

Datum der Schweildung: 07.07.2004

GELTUNGSBEREICH DER UBERPRUFUNG:

Schweilprozess: 141

Nahtart: Stumpfnaht (BW)

Werkstoff / Werkstoffgruppe: 15 Mo 3 /WG 1

Werkstoffdicke: 56 mm (Geltungsbereich 3,0 - 11,2 mm)
RohrauRendurchmesser: 88,9 mm ( Geltungsbereich: 44 — 178 mm)
Art des Zusatzwerkstoffes: WMoSi, EN 12070 (DMO-IG)

Schutzgas / Pulver: Schutzgas 11, EN 439

Stromart: Gleichstrom (-)

Schweilpositionen: PF/PC

Vorwarmung: -

Wirmenachbehandlung: -

SONSTIGE ANGABEN: Grundlage dieser Anerkennung und fir die Abgrenzung des

Geltungsbereiches ist die Verfahrenspriifung mit TUV-Beleg-Nr.:
227-V-02-94 vom 18.02.1994

Hiermit wird bestéatigt, dass die Prifungsschweifungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der
vorbezeichneten Regeln bzw. Prafnorm sufrieden stellend vorbereitet, geschweifst und geprift wurden.

Osnabriick, 27.09.2004

TUV CERT - Zertifizierungsstelle
fur Druckgeréate

Anlagen Schweillanweisung
Priifergebnisse

T{V Hannover/Sachsen-Anhalt e.V. o Geschiftsstelle Osnabriick e Rheinische Str, 15 e 49084 Osnabriick
Telefon (0541) 5823-0 ¢ Fax (0541) 5823-239 o E-mail: {uev-vsoe@t-online.de
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ABGRENZUNG DES GELTUNGSBEREICHES

Seite 2 von 2
Hersteller — Schweiltanweisung Priifstelle: Priiflaboratorium fiir Druckgerate
Beleg-Nr.. VP 11 (8) der TUV NORD GRUPPE
Hersteller:  IRB industrie Rohrbau, Melle Pruf-Nr.: 5835 P 0185/4/2
Vorschrift / Prifnorm: 97/23/EG / AD 2000-MBI. HP 2/1 / EN 288-3

Temperaturbegrenzung:  bis zur héchsten bzw. niedrigsten Anwendungstemperatur des
SchweilRzusatzwerkstoffes oder Grundwerkstoffes

SONSTIGE NACHGEWIESENE / BESCHEINIGTE SCHWEISSVERBINDUNGENY):

Nahtart: [7] Rohrabzweigungen ] stutzen Kehlndhte
sonstige Verbindungen:

Abmessungen: -

Schweillprozess (Erganzungen): -

Werkstoff (Erginzungen): -

Schweifzzusatze / Hilfsstoffe: -

Schweillpositionen: -

Warmenachbehandiung: -

BESONDERE HINWEISE FUR DIE FERTIGUNG: -
NACHWEISE ZUR QUALITATSSICHERUNG: -

Erganzungen und Wiederholungen mittels Arbeitspriifungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 3.10
geregelt. Wird die Ferligung langer als ein Jahr unterbrochen und kénnen positive Ergebnisse der
qualitatssichernden MaBnahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrenspriifung
zeitlich begrenzt bis 07.2005

Bestatigung der durchgefihrten Arbeitspriifung nach AD-Merkblatt HP 5/2 (mindestens jahrlich) ab Datum der
SchweiRung der Verfahrenspriifung

Datum: Datum: Datum: Datum:
Stempel: Stempel: Stempel: Stempel:
Unterschrifl; Unterschrift: Unterschrift: Unterschrift:

Fassung: 07.2004

Ersatz fur Fassung: 07.2003

Osnabriick, 27.09.2004 k CERT-Zertifizierungsstelle

7, fir Druckgeréte
JEWON vy@R’gERUPPE
N Y 1 f 0045

*) falls erforderlich ! ‘g;(CE-Oé) Mitglied§ Organisation)

TUV Hannover/Sachsen-Anhall e.V. » Geschéftsstelle Osnabriick « Rheinische Str. 15 o 43084 Osnabriick
k Telefon (0541) 5823-0  Fax (0541) 5823-239 ¢ E-mail: tuev-vsoe@t-online.de




e ONF.EDERAW-"ION“EUROPEENNE
;Anhan‘gf_
Nr 020*525

Pruﬂaboratonum fur Druckgerate
der TOV. NORD GRUPPE

Prqf-Nf..f V.4/3o4o,

F otogréﬁe ‘_ .

- (talls notig) . .

_ Prifdaten- Angaben - - | o " Geltungsbereich
141,
ewrw
SwoTwo2

‘ gleichartige ~»Sc‘ﬁwei‘r?;zusét'zrev‘
gile‘iéharltvigé ,Séhutzgas,e ‘
3-16-
>= 8415

PA PB ‘PC,PD, PE PF H L045
ss mb ss nb bs gg, bs' ng s

T’agd Ausgabe 06 07, 2004
: N - Ort: Osnabruck
Gilig bis :05. 0?.20

: Qégau\/ @ T—Zerm" zrerungsstelle
2T ,,fur Druckgerate

e der TUV.NORD GRUPPE

o Kennnummer 0045

) BESTAT!GUNG DES REGELMASSIGEN E|NSATZES DURCH
* + DEN-ARBEITGEBER ODER DIE AUFSICHTSPERSON

Datum »_JL_JntersghnftA ' Dlenststellung odeér Titel .

nterschnft




: CONFEDERATIO(\ EUROPEENNE .
DORGANISMES DE-CONTROLE R

ZE _TIFlKAT 07 202 543520050/3/3063

2 Bezeichning Schwelrserprufung EN 2871 1417 BW W02 wim {06 D089 H-L045 ss b
. ‘ o Priifstelle : Pruﬂaboratonum fiir Druckgeréte - C )
der TUV NORD GRUPPE Co S

. UPHUENG 3/3063 '

Fotogréﬁe ve

(falls ntig) ©

. Getlungsbereich

141

PRI

BW,FW.
_ WO1,W02

*Susatz/ Norm -DIN Be"z\ei'c’hhungﬁ I L glévi:éh‘érti'ge‘Séhwéigiijs%étzé‘ S

Schutzgas/Pulver gleiciﬁartigeiSchutzgase )
: .A"Hl|fSSlOffe o RN
Werkstoffd:cke (mm)
Rohrauﬂendurchm (mm)
Schwenf&posmon( : n)

3-41,2e
4445 1778
PA, PB PC PD PE PF H- L045:
ss mb ss nb bs gg, bs ng ;

o Tag der Ausgabe :08. 07, 2003,
: “Ort {Osnabriick
Gumg bls o7 07 2005,

AN
’S
5,

OV CERT-Zertii\eR F@gs’é‘?&le‘ﬂ

der TUV NORD GRUPPE
'L Kennnummer 0045

Fauf Zusatzblatt

DEN ARBE!TGEBER ODER ,IE AUFSICHTSPERSON

L Unlerschnft Dlenslstellung oder Txtel :

: -VERLANGERUNG DER GULTIGKEITSDAUER 3
‘42 DER BESCHEINIGUNG DURCH DIE PRUFS LLE

V 'Dlenslstellung oder Titel




CL LP;ﬁfiNr 3/3062

e :,(‘Personalauswels
: 16 06 1967 Verl

: Ab"eé_';i'énder;

) Prufstelle Pruﬂaboratorlum fiir, Druckgerate
der TUV NORD GRUPPE

; Ahhang =

Fotografie

" (falls notig) - -

. 022

~* Prifdaten - Angaben

" Gellungsbereich

Be‘gelchndrﬁéb o

: . ~gleﬁivc‘h‘a:rtige' Schweﬂ&zusatze o

141
PiT
BW, FW
_WOoIWo2

gleichartigé Schutzgase

24
: 213 426
PA PB,. PC PD PE, PF H- L045
S8 mb ss nb bs gg, bs ng

‘bestanden

Tag d Ausgab ' 08 o7 2003




Anhang |
INr. 023 |
Prufstelle Pruﬂaboratonum fur Druckgerate R SRR L A

: der TUV NORD GRUPPE

. P’r_uf;Nr 3/3071

- Fd,t.ogr'%aﬁe

(falls'notig).

. Geltungsbergich

 SchweiBiprozess(e) : o
S RT
BW, FW-:

7 gleichartige Schweitizusatze - -
glei_chértige Schutzgase -

2:4
v '24,3-426-
. PA,PB,PC,PD, PE, PF, H-L045
L ss mb S8 nb bs gg, bs ng

Tag der Ausgabe :08. 07 2003

e "r Druckgerale 7 o R
©° der TOVNORD GRUPPE . = = =~
' Kennnummer 0045 IS

i V':BESTATIGUNG DES REGELMAS ,GAEN EINSATZES DURCH
- .DEN ARBEITGEBER ODER DIE AUFSICHTSPERSON o

Datum : DlenststeHung oder Tltel

o Unterschnft

,_Unter'scb‘nft—v Dlenstslellung oderTltel




Bemerkung

e Fofogréfie .

(falls ndtig), *

. Gelungsbereich

’SéhWeiEﬁfBiesé(e)

1.7335 (W02) (13 CrMo 4 4):

PA PB PC PD; F’E PF, H- L045

m
e

glejCha‘ftigé Séﬁwéir;zp'sétlzéb;
glexchartlge Schulzgase ',‘

3 112
44,45-177,8

ss mb ss nb bs gg, bs ng




"’*,,,CONFEDERATlON EUROPEENNE TN @ER':‘D'
- DORGANISMES DE CONTROLE T
it N

ZERTIFIKAT 07 202 543520050/3/3073

Bé??iéﬁ‘nﬂﬁg . Schwelﬁerprufung EN.287 1 141 T BW W02 wm t08. D168 H L045 ss nb Nr~, 025

' Prufstelle Pruﬂaboratonum fUf Druckgerate
der TUV NORD GRUPPE

‘ H“'rsteller-Schwe;fLan‘ elsung

o R {Prﬁf-Nr;‘ .3/307,3
:::Sequelro ,Jose R

o ‘057366 _ Folografie

Vorschnft / Prufnorm (falls‘ notig)

Bemerkung

3. . Fachkunde:: %‘:"bes‘iahdeh» .

"Erdeaten'-Ahgapeh i o e UL L Geltungsbereich

g e e 1 m
IR e i
“ew o S BW.FW
~|17335 W02) (13CrMo 4 4) ol wotwoz

- | Schweifprozess(e) -
‘:Blgch<'odéi' Rohr “2*

-\gieicha‘r‘ﬁge Sc‘hWéi:lizusrétz‘e o

Schutzgas/Pulver o EN 4394 . LT o - gleicharlige Schutzgase
Hifsstoffer ot s  : B S / LT Lo
erkstoffdicke: (mm) S e R L N T T S
Rohraufendurchm.. (mm) ”11684,'50’7 U I C >= 84,15
Schwe‘rspos,|uon(én) U\ HodsT T . .| " PAPB,PC,PD,PE, PF, H-L045
/ Badswheruvngm S Mssmp T L P hT DU ssmb, ss nb, bs gg, bs ng:

¢ ZissBizliche Hinweise;

Tag der Ausgabe :08.07. 2003

= j‘Ausgerhrtf o
: Ort Osnabruck .

s waund-
’bes_t{anrdenj,

" Art der PrAu_fung:z“

fur Druckgerate el
de’ TUV NORD GRUPPE
‘{ Kennnummer 0045

: A:LBESTATIGUNG DES REGELMASSIGEN EINSATZES DURCH
CDEN ARBE)TGEBER ODER DIE AUFSICHTSPERSON .

e Datum - Unterschrlft , Dlenststellung oder Titel
~0n©c{ VI

'Unterschnft . Dlenststellung od Titel .}

’f/l Oﬁf




Anhang Nr.
141 T BW W02 wm t02 D021 H-L045 ss n028

| Prufstelle’  Priffiaboratorium, fur Druckgerate .
: der TUV NORD GRUPPE

Fotograﬁé o

(falls ndtfg)

" Bemerkung - -

" Pprufdaten - Angaben. o ' Géltungsbereich

LY
2o

- BW.FW

- wotwoz

CrMo 4 4)' :

" gleiharlige Schweifzuséize

gieichartigé Schutzgase s

2la

; 2%, 3 426
F’A PB PC PD PE PF H- L045

' -85 mo ss nb, bs gg, bs ng

: “far Druckgerate
der TUV NORD GRUPPE
. }Kennnum,mer,QQ4_€> e




Sch elfSerprufung EN 2871141 T BW W02'wm t06>D08 .‘THT'TL045 sS nb'

mfur Druckgeréte .
GRUPPE

thdg_raﬁé ‘- .

(falls ndtig). .~

. Geltungsbereich-

41

CRT
BWFW

.womvvoz i

;glg;'éhéﬁige"3qhwéjfiz@sétié4:i v

giei‘c}jér:tifg;é Scthzgége:'
3112
44 45 177 8

PA PB PC PD PE PF H L045
' : ss mb ss nb bs gg, bs ng




. Fotografie -

" Geltungsbereich.

RohrauRendirchm. (mf

wi -EN 12070 - WCrMo1

Zusitziiche Hinweise




MASS)
‘DIE;




Pruﬂaboratorlum fur Druckgera
der. TUV NORD GRUPPE

. Fotografie

- Geltungsbereich: >

* gleictiartige Schweilzusétze

L ii'g|¢ichar'tigé'SChutzgasé S :

a2
e 4445 1778 e
'PA,PB, PC, PD, PE; PF, .05
s5 mb, ss nb bS 99. bsng'

Dignststélling oder Titel *|




'Anhangv

Nr.029.2|

Pruﬂaboratonum for Druckgerate
der TUV NORD GRUPPE

4/3024

Fotqgf?ﬁé e

(falls ristig) 5

_Each}gunqe

.. Geltungsbereich

LPLT ' ‘
BW,FW
WOt,Wo2 -

.| Schweilprozess(e)
6., Blech odér Rohr -

ung| wm / EN 12070 - WCrMotSi -+ - - gleichartige Schweilzusatze'

: kglveri'charﬁge Schutigase ‘

4 16 ‘
>= 84, 15
PA PB PC PD, PE PF, H- L045
ss mb 83 nb bs gg, bs ng

Tag der Ausgabe 06 07 2004
Ort Os ébruck

NER RT;Zerth|erungsstelle .
/. fir Druckgerate '
de TUV NORD GRUPPE
Kennnummer 0045

’ BESTATIGUNG DES REGELMASSIGEN EINSATZES DURCH’
"DEN ARBEITGEBER ODER'DIE AUFS_ICHTSPERSON

- D:enststellung oder Titel

* Dignststellung oder Titel || °

“““Unterschrift 7

|
%
i
]




j@@nf74

ZERTIFIKAT_ 07 202 543520050/3/3035

: der' UV NORD GRUPPE

. #‘omg;gﬁ‘e,. e

" (falls nétig) B

bié‘s;;t\va:nd'éb y

o] Geltungsbereich

. 141
BW, FW- -
Wo1 W2

s glre”i(._:hé:r‘t‘igéA.jSéhV\((e_i;fsrz!\‘J‘ééﬁér ot i

gl}e‘ich:ébr‘iige,Schutz\vgasé

I I T8-16..
o ’ >= 84,15
: PA PB,-PC, PD PE, PF, ‘H- L045
V ss mb ss nb bs gg, bs ng ot »

e Tag der Ausgabe 08 07 2003

Art:der-Prisfung

i fur Druckgerate .
der’ TUV NORD GRUPPE
Kennnummer 0045

: BESTAT!GUN QES REGELMASSlGEN EINSATZES DURCH{'.
“ DEN ARBE)TGEBER ODER DIE AUFSICHTSPERSON ;

Unterschnft

- Dnenstste!lung oder T|tel
L~

Dienststelling oder: Tltel‘f;




Anhang Nr.
Zerstorungsireie Werkstoffpriifung 030

E N g en | eur- ¢ = Nach DIN EN ISOAEC 17025 durch die DAP Deutsches
\ Akkreditierungssystem Prifwesen GmbH
b U ro akkrediliertes Priiflaboratorium mit Erfiillung
der Anforderungen der DIN EN 1SO 8002.
triegel’ . 33775 mold Die Akkreditierung gift fiir die in der Urkunde
Im Industriegeténde 1 3775 Versmo aufgefihrien Priifverfahren. DAP-PL-2349.00

Tel.05423/4021 - Fax05423/43105

Zentifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Prifaufsicht - Schweifi- und Bauilberwachung - Dokumentation - Hirtepriifung im Makrobereich - Spektralanalyse

urchstrahlungs-Priifbericht (RT) |BerichtNr: 2005-005nrtdoc
Radiographic Examination Report Report No. page' of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
Bestell-Nr. 05-4301 IRB Industrie-Rohrbau GmbH in 33775 Versmold
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
Projekt Kossboost Prozessgasitg. St35.81
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweilverfahren Welding method
150/ 200/ 250 6,3/ 7,1/ 8,0/8,8/10,0 WIG (141)
Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 444, DIN EN 1435 A
Strahlenquelle Radiation source Aktivitat Activity [Ci] Brennfleckgrofe Focal spot size [mm]
Gammamat m. Isotop: Iridium 192 30 2,0 x 2,3 (zylindrisch/cylindrical)
Rohrenspannung Tube vollage [kV] Rohrenstrom Tube current [mA] Belichtungszeit Exposure time [min.]
— - . >0,5
Filmbezeichnung nach DIN EN 584-1 Filmfolien Filmscreens [mm] Aufnahmeanordnung nach DIN EN 1435
Film type according to vorne front | hinten behind Geornetric arrangement according to
C 4 (AGFADbS) . Pb 0,027 / Pb 0,027 Bild 6
WMarkierungssystermn Marking system Filmlageplan Film position plan Filmentwicklung Film development
Aufbelichtungsschablonen MaRband (Bild 11/12 m. Buchst.) automatisch (AGFA-Chemie)
Abstand Strahlenquelle-Film [mm] Geforderte Filmschwérzung Bildgiitepriifkdrper nach DIN EN 462-1
Source-to-film distance Density required Image quality indicator acc. to
0,5xDa - >2,0 10 FEEN -
Filmbezeichnung Befund Resuli: Kurzzeichen nach Abbreviation acc. to | BZ { Abmessung Bewertung b) Bemer-
Film identification DIN EN IS0 6520-1 iQl | Dimensions Evaluation kungen
Naht Nr. o. Film- 2011 | 2015 | 3011 | 4011 1011 | 1021 ] 5011 [ 3041 507 | a) < DN Grenze | Reparatur- | Remarks
Priifbereich Nr. | 2014 | 2016 | 3014 | 4013 1014 | 1024 | 5015 | 3043 | 508 Level | abschnitt
Weldno.or | Film | Aa | Ab | Ba | C | MF| Ea | Eb | F | R } Ky 2 Rep. Sect.
exam. area No. [mm] 7z |nz fcm]
KOS 101C ~ - - - - ~ - - - - -1 -
N 14 13 [ -1 -1-1-1-]-1-|X]|-1-114 250 X| -
KOS 105C - - - - - - - - - - -1 -
N 10 12 | -1-t-1-1-1-1-]-1-1-114 200 X| -
KOS 106E -l -1-1-1-1-1-1- -1 -
N 13 13 IX|-|-1-1-|-1-|X[X]|-[14 250 X -
KOS 107C -t -1-1-1-1-1-1- -] -
N 9-A 12 [ X-1-1-1-1-1-|-1-1-1"14 150 X -
KOS 108A -l -l -t - - - |-
N 1 2 [ -1-1-1-1t-1-1-1-1-1-/]14 200 X| -
KOS 109A -t -1-1-1-1-1-1- - -
N 1 13 |- -1-1-1-1-1-1-/|-1-/]14 250 | X]| -
KOS 110A =T -1-1-1-1-1-1-1- - -
N 1 12 [XIX]-|-1-1-1-]-1-1-1/]"14 150 | X| -
KOS 111A R R -1-
N 1 12 X -1-1-1-1-1-1-1-1-1]14 200 | X| -

a) Erreichte Bildgiitezahl /Q/ value achieved  b) nach to DIN EN 12517, Z = zuléssig accepled, NZ = nicht zuléssig not accepted
¢) Filmauswertung von Filmevaluation from

Unterschrift Datum Priifer Zertifikat | Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift  Datum  Abnehmer
Signature Date  Examiner  Certificate Signature  Date  Supervisor Certificate Signature Date Inspection Agency

gr. Cocd

07.04.2005/Cordes 22669 | e -

Nachdruck / Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.-Biro Witte GmbH
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erstérungsfreie Werkstoffprifung

Anhang Nr
031

G
m
b

H

Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deutsches
Akkreditierungssystem Prifwesen GmbH
akkreditiertes Prilflaboratorium mit Erfiillung
der Anforderungen der DIN EN ISO 9002.

Die Akkreditierung gilt fur die in der Urkunde
aufgefihrien Priifverfahren.

Deulscher
Akkreditierungs
Ral

DAP-PL-2349.00

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Prisfaufsicht - SchweiB- und Bautiberwachung - Dokumentation - Hartepriiffung im Makrobereich - Spekiralanalyse

Durchstrahlungs-Priifbericht (RT) |Bericht-Nr.: 2005_008nt.coc
Radiographic Examination Report Report No. Page  of

Auftrags-Nr. Order No.
Bestell-Nr. 05-4301

Auftraggeber Manufacturer
IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Einsatzort Place of examination
in 33775 Versmold

Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
Projekt Kossboost Prozessgasltg. St 3581
Abmessungen Dimensions {mm] Wanddicke Wall thickness {mm] Schweiflverfahren Welding method
350 /400 10 WIG (141)

Priifvorschrift Specification

Priifklasse Testing grade

Bemerkung Remark

DIN EN 444, DIN EN 1435 A
Strahlenquelle Radiation source Aktivitat Activity [Ci) Brennfleckgrofle Focal spot size [mm]
Gammamat m. Isotop: Iridium 192 30 2,0 x 2,3 (zylindrisch/cylindrical)

Réhrenspannung Tube voltage [kV]

Rohrenstrom Tube current [mA]

Belichtungszeit Exposure time [min.]

> 0,5

Filmbezeichnung nach DIN EN 584-1
Film type according to

C 4 (AGFA D5)

Filmfolien Filmscreens [mm]
vorne front | hinten behind

Pb 0,027 / Pb 0,027

Aufnahmeanordnung nach DIN EN 1435
Geometric arrangement according to

Bild5

Markierungssystem Marking system
Aufbelichtungsschablonen

Filmlageplan Film position plan

MafRband (Bild 11/12 m. Buchst.)

Filmentwicklung Film development
automatisch (AGFA-Chemie)

Abstand Strahlenquelle-Film [mm]

Geforderte Filmschwarzung

Bildgiitepriifkorper nach DIN EN 462-1

Source-to-film distance Density required Image quality indicator acc. to
0,5xDa - >2,0 10 FEEN -
Filmbezeichnung Befund Resulf: Kurzzeichen nach Abbreviation acc. to | BZ | Abmessung Bewertung b) Bemer-
Film identification DIN EN 1SO 6520-1 IQf | Dimensions Evaluation kungen
Naht NI. o. Film- | 2001 [ 2015 30_11 a0t 1091 021 5011 30:11 507 | a) & DN Grenze | Reparatur- Remarks
Priifbereich Nr. | 2014 | 2016 | 3014 | 4013 1014 | 1024 | 5015 | 3043 | 508 Level | abschnitt
Weld no. or Film Aa Ab Ba c MF Ea Eb F H : Kv 2 Rep. Sect.
exam. area No. [mm] 7 |nz [cm]
KOS 103B N T T A N e e T
N 4 13 | X| -] -1-1-71-|-1X|-7-113 350 X| -
KOS 104C S R D T R D T T -
N3 1-4 X1 - - - - - - - - - 113 400 X -

a} Erreichte Bildgiitezahl /Q/ value achieved
c) Filmauswertung von Filmevaluation from

b) nach fo DIN EN 12517, Z = zuldssig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted

Zertifikat
Cemﬁcate

Unterschrift Datum Priifer
Signature  Date . E mln;;,1

e Y
c) 12.04.2005 Dipl.-ing. Ftedelde 5253
12.04.2005 Siodlazek

Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat
Certificate

Signature  Date  Supervisor

Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature Date Inspection Agency '

Nachdruck / Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint/ duplication only with permission der by Ing.-Bliro Witte GmbH




Anhang

Deutscher
kkreditierungs

erkstoffpriifung

Nach DIN EN ISOAEC 17025 durch die DAP Deutsches
Akkreditierungssystem Priifwesen GmbH
akkredilierles Priflaboratorium mit Erfillung
der Anforderungen der DIN EN 1SO 9002.

Die Akkreditierung gilt fir die in der Urkunde
aufgefiinrten Prifverfabren.

Zersitrungsfreie

~Ingenieur- '
- biiro

Im Industriegelande 1 33775 Versmold
Tel. 054 23/4021 - Fax05423/43105

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Prifaufsicht - Schwei

G
>, m
b
H

DAP-PL-2349.00

- und Bauliberwachung - Dokumentation - Hartepriifung im Makrobereich - Spektralanalyse

Durchstrahlungs-Priifbericht (RT) Bericht-Nr.: 2005_00nr.‘loc
Radiographic Examination Report Report No. _Page T of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
Bestell-Nr. 05-4301 IRB Industrie-Rohrbau GmbH in 33775 Versmold
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Prisfobjekt Test object Werkstoff Material
Projekt Kossboost Prozessgasltg. St35.81
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweihbverfahren Welding method
355,6/323,9/273,0 8,0/10,0 WIG (141)
Prufvorschrift Specification Prufklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 444, DIN EN 1435 A
Strahlenquelle Radiation source Aktivitat Activity [Cil Brennfleckgrofie Focal spot size [mm]}
Gammamat m. Isotop: Selen 75 ‘ 20 3,0x3,0 (zylindrisch/cylindrical)

Belichtungszeit Exposure time [min.]
>0,5

Aufnahmeanordnung nach DIN EN 1435
Geomelric arrangement according to

Bild 6

Rohrenspannung Tube voltage kvl Rohrenstrom Tube current [mA]

Eilmbezeichnung nach DIN EN 584-1
Film type according to

C 4 (AGFA D5)

Filmfolien Filmscreens [mm]
vorne front | hinten behind

Pb 0,027 / Pb 0,027

Filmentwicklung Film development

automatisch (AGFA-Chemie)

Filmlageplan Film position plan

MaRband (Bild 11/12 m. Buchst.)

Wiarkierungssystem Marking system
Aufbelichtungsschablonen

Abstand Strahlenguelle-Film [mm] Geforderte Filmschwiérzung Bildglitepriifkbrper nach DIN EN 462-1

Source-to-film distance Density required Image quality indicator acc. to
0,5xDa - >2,0 10FEEN F -
Filmbezeichnung Befund Result: Kurzzeichen nach Abbreviation acc. to | BZ | Abmessung Bewertung b) Bemer-
Film identification DIN EN IS0 65201 1Q! | Dimensions Evaluation kungen
NahtNr.o. | Film- 2011 | 2015 | 3011 | 4011 7011 1 1021 | 5011 | 3041 | 507 | a) & DN Grenze | Reparatur- | Remarks
Priifereich | Nr. | 2014 2016 | 3014 | 4013 1014 | 1004 | 5015 | 3043 | 508 Level | abschnitt
Weldno. or | Film | Aa | Ab | Ba | € | MF | Ea Eb | F | H | Ky 2 Rep. Sect.
exam. area No. [mm] z |NZ [cm]
KOS 105B o=t -0-1-1-1- -1 -
N2 13 X -1-1-1-1-1-1X]- X |13 3239 | X]| -
N3 1-3 | Xl -1-71-f{-{-{-1-=-1-1= 13 3239 Xi-
KOS 106B -1 -1-1= - - -1 - - - -1 -
N2 3 IX - -1 --1-1-|-1-]-113] 2730 |X|-~
KOS 106E -1t -t-t-1-1-1-1- -1 -
N 15 3 X -1 -1-1-1-1-]-1X]-]13] 3556 X\ -
KOS 107B o -T-1-1-1-1-1-1- -1 -
N2 B Ixl-l-1-1-1-1-1-1-1-113} 2730 X] -
N3 B IXl-1-1-]-1-1-1-1-1-{1] 2730 X| -
KOS 108F - -1-1-1-1-1-1- -1 -
N 18 3 X1 -1-1--1-]-1X{-]-]18| 3238 X| -

a) Erreichte Bildgiitezahi /Q/ value achieved b) nach fo DIN EN 12517, Z = zulissig accepted, NZ = nicht zuldssig not igcepted

¢) Filmauswertung von Filmevaluation from

Unterschrift Datum Priifer Zertifikat | Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature  Date Examiner Certificate | Signature Date Supervisor  Certificate Signature Date Inspection Agency

gcz. Kohne

" U9.05.2005 Kohne 25389

Nachdruck / Vervielfaltigung, auch auszugs

weise,

nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.

-Biiro Witte GmbH
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Zerstorungsfreie

ingenieur-
buro

Im Industriegeldnde 1
Tel. 054 23/40 21

33775 Versmold
Fax05423/431056

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Prilfaufsicht - Schweif- und Bauliberwachung - Doku

@ Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deutsches
g‘ Akkreditierungssystem Prifwesen GmbH
H akkreditiertes Priflaboratorium mit Erfillung
der Anforderungen der DIN EN 1SO 8002.
Die Akkreditierung gilt fir die in der Urkunde
aufgefiinrten Priifverfahren.

Dautscher
khreditierungs

DAP-PL-2349.00

mentation - Hartepriifung im Makrobereich - Spektralanalyse

Durchstrahlungs-Priifbericht (RT)

Radiographic Examination Report

Bericht-Nr.: 2005_009nrt.doc
Seite: 1 von 1

Report No. Page  of

Auftrags-Nr. Order No.
Bestell-Nr. 05-4301

Auftraggeber Manufacturer
IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Einsatzort Place of examination

in 33775 Versmold

Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
Projeki Kossboost Prozessgasltg. St35.81
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [rmm] Schweillverfahren Welding method
350 / 400 8,0/8,8 WIG (141)

Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 444, DIN EN 1435 A
Strahlenquelle Radjation source Aktivitat Activity [Ci] Brennfieckgrofle Focal spot size [mm]

Gammamat m. Isotop: Iridium 192 30 2,0 x 2,3 (zylindrisch/cylindrical)

Réhrenspannung Tube voltage [kV]

Rohrenstrom Tube current [MA]

Belichtungszeit Exposure time [min.}
>0,5

Filmbezeichnung nach DIN EN 5§84-1
Film type according to

C 4 (AGFA D5)

Filmfolien Filmscreens [mmj
vorne front | hinten behind

Pb 0,027 / Pb 0,027

Aufnahmeanordnung nach DIN EN 1435
Geometric arrangement according to

Bild 5

Markierungssystem Marking system
Aufbelichtungsschablonen

Filmlageplan Film position plan
MaRband (Bild 11/12 m. Buchst.)

Filmentwickliung Fim development
automatisch (AGFA-Chemie)

Abstand Strahienquelle-Film [mm]

Geforderte Filmschwaérzung

Bildgiitepriifkorper nach DIN EN 462-1

Source-to-film distance Density required Image quality indicator acc. to
0,5xDa - >2,0 10 FE EN -
Filmbezeichnung Befund Resuit; Kurzzeichen nach Abbreviation acc. to | BZ { Abmessung Bewertung b) Bemer-
Film identification DIN EN ISO 6520-1 IQ! | Dimensions Evaluation kungen
Naht Nr. o. Film- 20.11 20_15 30_11 40.11 10_11 10‘21 50_11 30_41 5(37 a) & DN Czrenzle Reparatgr- Remarks
Priifbereich Nr. | 2014 | 2016 | 3014 | 4013 1014 | 1024 | 5015 | 3043 | 508 evel | abschnitt
Weld no. or Film Aa | Ab | Ba| C | MF | Ea | Eb | F H | Kv 2 Rep. Sect.
exam. area No. [rom) 7 Inz [em]
KOS 103B R T I T D S B R .
N 3-R 1 -l - -l - |4 350 X1 -
KOS 104C - - - - - - - - - - R
N 4-R 13 || -1-1T-1-1-1-1-1-1-1]14 400 X -

a) Erreichte Bildgiitezahl /Q/ value achieved
c) Filmauswertung von Filmevaluation from

b) nach fo DIN EN 12517, Z = zulidssig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted

Zertifikat
Certificate

Unterschrift Datum Priifer
Signature Date  Examiner

v (,OIC(%

14.04.2005; Cordes 22669

Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat
Signature  Date  Supervisor  Certificate

Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature Date Inspection Agency

Nachdilick {Vervielféiltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint/ duplication only with permission der by Ing.-Blro Witte GmbH




Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung
i - % 8 Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deutschres’ ] 'Seulgch_é'
ﬂngeﬁ leur- § Akkreditierungssystem Priifwesen GmbH Aldueditierungs
R 1 akkreditiertes Priflaboratorium mit Erflitlung
~ biro der Anforderungen der DIN EN 10 9002, axn[=RR
. " Die Akkreditierung gilt fur die in der Urkunde .
Im industriegeldnde 1 33775 Versmold aulgefihvien Priiverfahren. DAP-PL-2349.00
Tel.05423/4021 - Fax05423/43105
Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Priifaufsicht - Schwei3- und Bauiiberwachung - Dokumentation - Hartepriifung im Makrobereich - Spektralanalyse
: H T . H Bericht-Nr.: 2005_0008pt.doc
n fung-Prif ht (PT o
Eindringprifung Pr:'u bericht (PT) Seta: 1 v 1
Penetrant Examination Report Report No. Page  of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
312410 IRB GmbH Melle Melle
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
101 ‘ Stutzenndhte Saugleitung ST1 St35.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [rmm} Wanddicke Wall thickness [mm] SchweiBverfahren Welding method
DN15/20/50/350 10 WIG (141)
Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best..RFF
Priifmittelsystem Test faciliy system Eindringzeit Penetration time [min.] Beurteilungszeitpunkt Assessment time
DIN EN 571-1, Tab. 1: Il C d 15 a) nach Antrocknen / after drying
ARDROX, Brent b) nach / after 0,5 Stunden / hours
S Eindringmittel Penetrant Reiniger Remover Entwickier Developer
Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no.
9VF2 (Charge 0900008809) 9PR88 (Charge 0900011974) 9D1B (Charge 0900014843)
Vor- und Zwischenreinigung Trocknung Umgebungshelligkeit [Lux]
Precleaning and Surface penetrant removal Drying Surrounding light intensity
durch / with Reiniger 2 min. an Luft / under air > 500
UV-Lichtquelle UV source UV-Intensitat UV intensity [Wim®] Oberfldchenzustand surface condition
------------------------ geséubert / cleaned
Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Resu/t Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Lange der | Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of & DN Reparation
Weld no. or Indic.-point indic.-point 7z | nz Section
exam. area [mm)] [mm] [mm] [mm} frm] [em]
2 10 350 X -
3 10 15 X -
4 10 15 X1 -
5 10 50 X | -
. 6 10 20 X| -
7 10 20 X -
10 10 15 X | -
13 10 15 X -
a) nach DIN EN 1289, Zuldssigkeitsgrenzen Z = zuliissig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted )
Unterschrift Datum Priifer Zertifikat Unterschrift Datum Prifaufsicht Zertifikat Unterschrift Datum  Abnehmer
, Signature Date Examiner Certificate  Signature Date  Supervisor  Certificate Signature Date Inspection Agency
£ 7 o
- LD
25052005 Cordes22668 ¢ | = eseemeeee

Nachdruck /:Vervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.-Bliro Witte GmbH



Zerstorungsfreie

~ Ingenieur- §
- buro

Im industriegeldnde 1
Tel. 054 23/40 21

G
m
b

H

33775 Versmoid
Fax 054 23 /4 3105

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Priifaufsicht - Schweifi- und Bauliberwachung - Dokumentation - Hirtepriifung im Makrobereich - Spekiralanalyse

erkstoffprifung

Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deutsches
Akkreditierungssystem Prisfwesen GmbH
akkreditiertes Priflaboratorium mit Erfillung
der Anforderungen der DIN EN {SO 8002,
Die Akkredilierung giit fur die in der Urkunde
aufgefiihrien Prifverfahren.

DAP-PL-2348.00

Eindringprifung-Priifbericht (PT)

Bericht-Nr.: 2005_0009pti.doc

Seite: 1 von 1

Penetrant Examination Report Report No. Page  of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination

312410 IRB GmbH Melle Melle

Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
103 Stutzennéhte Saugleitung ST2 S135.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweilverfahren Welding method

DN15/50 40,510 WIG (141)

Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best..RFF

Priifmittelsystem Test facility system

DIN EN 571-1, Tab. 1: 11l C d
ARDROX, Brent

Eindringzeit Penetration time [min.]

156

Beurteilungszeitpunkt Assessment fime

a) nach Antrocknen / after drying
b) nach / after 0,5 Stunden / hours

Eindringmittel Penetrant
Chargen Nr. Chargen no.

9VF2 (Charge 0900008809)

Reiniger Remover
Chargen Nr. Chargen no.

9PR88 (Charge 0900011974)

Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no.

9D1B (Charge 0900014843)

Vor- und Zwischenreinigung
Precleaning and Surface penetrant removal

durch / with Reiniger

Trocknung
Drying

2 min. an Luft / under air

Umgebungshelligkeit [Lux]
Surrounding light intensity

> 500

UV-Lichtquelle UV source

UV-Intensitat UV intensity [Wim’]

Oberflichenzustand surface condition
gesdubert / cleaned

Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Linge der | Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of & DN Reparation
Weld no. or Indic.-point indic.-point 7z | Nz Section
exam. area [mm] [mm] fmm] [rm] frmm} [em]
2 4,5 50 Xi-
5 10 15 X |-
6 10 15 X! -

a) nach DIN EN 1289, Zuléssigkeitsgrenzen

Z = zulidssig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted

Unterschrift Datum Prifer Zertifikat

Signature Date  Examing,
//l 2 =

25.05.2005 Cordes 22669

Ceyiil r’a’ateéj Signature
’ F

Date

Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat
Supervisor

Certificate

Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature Date Inspection Agency

Nachdruck lyervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint/ duplication only with permission der by Ing.-Biiro Witte GmbH




Anhang Nr.

Zerstorungsfreie Werkstoffprifungoq2
Ingenieur- i . N O e editrongesysiom Prifvesen GbA Hlirsines

17 akkreditiertes Priiflaboratorium mit Erfiillung
buro der Anforderungen der DIN EN 1SO 8002, AN E@
i 3 . Die Akkreditierung git fr die in der Urkunde =
Im Industriegeténde 1 33775 Versmold ulgefiiien Prifverfatren. DAP-PL-2349.00

Tel, 054 23/4021 - Fax05423/43105

Bericht-Nr.: 2005_0010pt.doc

Seijte: 1 von 1

EindringprathQ-Prﬁfberiéht ZPT)

Penetrant Examination Report Report No. Page _ of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
312410 IRB GmbH Melle Melle
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
105 Stutzenndhte Saugleitung ST3 S135.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweillverfahren Welding method
DN15/20 10 WIG (141)
Priifvorschrift Specification Prifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best.:RFF
Priifmittelsystem Test facility system Eindringzeit Penetration time [min.] Beurteilungszeitpunkt Assessment time
DIN EN 571-1, Tab. 1: 1l C d 15 a) nach Antrocknen / after drying
ARDROX, Brent b) nach / after 0,5 Stunden / hours
Eindringmittel Penetrant Reiniger Remover Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no.
9VF2 (Charge 0900008809) 9PR88 (Charge 0900011974) 9D1B (Charge 0900014843)
Vor- und Zwischenreinigung Trocknung Umgebungshelligkeit [Lux]
Precleaning and Surface penetrant removal Drying Surrounding light intensity
durch / with Reiniger 2 min. an Luft / under air > 500
UV-Lichtquelle UV source UV-intensitat UV intensity [Wim?] Oberflachenzustand surface condition
------------------------ geséubert / cleaned

Bezeichnung ! Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vorn | Linge der | Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of & DN Reparation
Weld no. or Indic.-point indic.-point z | N2 Section
exam. area [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [cm]
4 10 15 X -
5 10 15 X -
6 10 20 X -
7 10 20 X1 -
] 8 10 20 X1 -
a) nach DIN EN 1289, Zuldssigkeitsgrenzen Z = zulissig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted
Unterschrift Datum Priifer Zertifikat Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature Date Examiner Certificats Signature Date  Supervisor ~ Certificate Signature Date Inspection Agency

o,

25.05.2005 Cordes 22669 e
Nachdruck / Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.-Bilro Witte GmbH




Zerstérungsireie
Ingenieur- =

buro

Im Industriegelénde 1
Tel. 054 23/4021

G
m
b

H

33775 Versmold
Fax 05423/43105

Zeriifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Priifaufsicht - Schweil-

lerkstoffpriifung

Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deutsches
Akkreditierungssystem Priifwesen GmbH
akkreditiertes Priflaboratorium mit Erfillung
der Anforderungen der DIN EN 1SO 9002.
Die Akkreditierung gilt fir die in der Urkunde
aufgeflihrien Priifverfahren.

Deutscher
kkreditierungs
at

DAP-PL-2349.00

und Bauiiberwachung - Dokumentat

Eindringpriifung-Priifbericht (PT)

Bericht-Nr.: 2005_0011pt.doc

Seite: 1 von 1

on - Hartepriifung im Makrobereich - Sgektralanalys%

Penetrant Examination Report Report No. Page  of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Flace of examination

312410 IRB GmbH Melie Meile

Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
106 Stutzennihte Druckleitung ST3 S135.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm} Wanddicke Wall thickness [mm)] SchweiBverfahren Welding method

DN15/20 10 WIG (141)

Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best..RFF

Prufmittelsystern Test facility system

DIN EN 5741-1, Tab. 1: 1l C d
ARDROX, Brent

Eindringzeit Penetration time [min.]

15

Beurteilungszeitpunkt Assessment time

a) nach Antrocknen / after drying
b) nach / after 0,5 Stunden / hours

Eindringmittel Penetrant
Chargen Nr. Chargen no.

9VF2 (Charge 0900008809)

Reiniger Remover
Chargen Nr, Chargen no.

9PR88 (Charge 0900011974)

Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no.

9D1B (Charge 0900014843)

Vor- und Zwischenreinigung
. Precleaning and Surface penetrant removal

durch / with Reiniger

Trocknung

Drying

2 min. an Luft / under air

Umgebungshelligkeit [Lux]}
Surrounding light intensity

> 500

UV-Lichtquelie UV source

_____________

UV-Intensitat UV intensity [Wim"]

Oberflichenzustand surface condition
gesdubert / cleaned

Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Linge der | Fehliertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of S DN . Reparation
Weld no. or Indic.-point indic.-point z | Nz Section
exam. area [mm] [mm)] [mm] [rm] [mm} [em]
3 10 15 X| -
4 10 15 X1-
5 10 20 X -
6 10 20 X -
7 10 20 X1 -

a) nach DIN EN 1289, Zuldssigkeitsgrenzen

Z = zuldssig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepfed

Unterschrift Datum Priifer Zertifikat

Signature  Date EX iner/,,Cerﬁﬁca

25,05.2005 Cordes 22669

Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat
Supervisor

Signature

Date

Certificate

Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature Date Inspection Agency

Nachdruck'I:_Vervielféiltigung, auch auszugsweiée. nur mit Genehmigung reprint/ duplication only with permission der by Ing.-Biiro Witte GmbH




E N g enieur- Nach DIN EN ISOAIEC 17025 durch die DAP Deulsches
Akkreditierungssysiem Prihvesen GmbH
b l.i ro akkreditiertes Priflaboratorium mit Erfiillung
der Anforderungen der DIN EN 180 9002.

i A . Die Akkreditierung gilt fir die in der Urkunde : '
Syl s

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Priifaufsicht - Schweifi- und Bauliberwachung - Dokumentation - Hartepriifung im Makrobereich - Spektralanalyse

: H o : H Bericht-Nr.: 2005 .
Eindringpriifung-Priifbericht (PT) 2008 _0012pLKoc
Penetrant Examination Report Report No. _Page _ of
Aufirags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
312410 IRB GmbH Melle Melle
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
107 Stutzennahte Saugleitung ST4 St35.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweilverfahren Welding method
DN15/20 10 ‘ WIG (141)
Prifvorschrift Specification Priitklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best.:RFF
Prisfmittelsystem Test facilily system Eindringzeit Penetration time [min.] Beurteilungszeitpunkt Assessment time
DINEN571-1, Tab. 1: 1 C d 15 ' a) nach Antrocknen / after drying
ARDROX, Brent b) nach / after 0,5 Stunden / hours
Eindringmittel Penelrant Reiniger Remover Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr, Chargen no.
9VF2 (Charge 0900008809) 9PR88 (Charge 0900011974) 9D1B (Charge 0900014843)
Vor- und Zwischenreinigung Trocknung Umgebungshelligkeit [Lux]
Precleaning and Surface penetrant removal Drying Surrounding light intensity
durch / with Reiniger 2 min. an Luft / under air > 500
UV-Lichtquelle UV source UV-Intensitat UV intensity [Wim’] Oberflichenzustand surface condition
———————————————————————— gesaubert / cleaned
Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Lénge der Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Prifbereich Thickness | Distance from | Length of & DN Reparation
Weld no. or Indic.-point | indic.-point z | NZ Section
exam. area fmm] {mm] [mm] [mm] [mm] [em]
4 10 16 X -
5 10 15 Xi-
6 10 20 X | -
7 10 20 X -
8 10 20 X -

a) nach DIN EN 1289, Zuldssigkeitsgrenzen Z = zuldssig accepled, NZ = nicht zuldssig not accepted -
Unterschrift Datum Prifer Zertifikat Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature  Date  Examiner Cerlificate | Signature Date Supervisor  Cerlificate Signature Date Inspection Agency

25.05.2005 Cordes22669 -~ | T

Nachdruck l\VervieIf'éItigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.-Biiro Witte GmbH



Anhang Nr.
erkstoffpriffung 045 =

erstérungsfreie

Deutscher
Akkreditierungs
Rat

_ a Nach DIN EN ISOAEC 17025 durch die DAP Deutsches
" bm Aklreditierungssystem Prifwesen GmbH
H akkreditiertes Priiflaboratorium mit Erfilliung
der Anforderungen der DIN EN 1SO 9002.
Die Akkreditierung gilt filr die in der Urkunde
aufgefihrien Priffverfahren. DAP-PL-2349.00

~ Ingenieur-
biro

Im Industriegelande 1 - 33775 Versmold

Tel.05423/4021 - Fax05423/43105

Zertifiziertes Priifpersonal nach DIN EN 473 - Pritfaufsicht - SchweiB- und Bauiiberwachung - Dokumentation - Hartepriifung im Makrobereich - Spektraianalyse

Eindringprifung-Prifbericht (PT) Bericht-Nr.:  2005_0013pt.doc

Seite: 1 von 1

Penetrant Examination Report Report No. Page _ of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
312410 IRB GmbH Melle Melle
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Tesf object Werkstoff Material
108 Stutzennahte Druckieitung ST4 St35.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweilverfahren Welding method
DN15/20 10 WIG (141)
Prufvorschrift Specification Prifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 5711 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best.:RFF
Prifmittelsystem Test facilily system Eindringzeit Penetration time [min.} Beurteilungszeitpunkt Assessment time
DINEN571-1, Tab. 1 C d | s | a) nach Antrocknen / after drying
ARDROX, Brent b) nach / after 0,5 Stunden / hours
Eindringmittel Penetrant Reiniger Remover Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr. Chargen no.
9VF2 (Charge 0900008809) 9PR88 (Charge 0900011974) 9D1B (Charge 0900014843)
Vor- und Zwischenreinigung Trocknung Umgebungshelligkeit fLux]
Precleaning and Surface penetrant removal Drying Surrounding light intensity
durch / with Reiniger 2 min. an Luft / under air > 500
UV-Lichtquelle UV source UV-intensitat UV intensily [Wim®] Oberflachenzustand surface condition
------------------------ gesaubert / cleaned
Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Lange der Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of & DN Reparation
Weld no. or Indic.-point | indic.-point 7 | NZ Section
exam. area [mm] [mm] (mm] [mm] [mm] [em]
3 10 16 X | -
4 10 15 X1 -
5 10 20 X\ -
6 10 20 X1 -
9 10 20 X -
5.1 10 20 X1 -
6.1 10 20 X! -

a) nach DIN EN 1289, Zuldssigkeitsgrenzen Z = zulissig accepted, NZ = nicht zuldssig not accepted h
Unterschrift Datum Prifer Zertifikat Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift  Datum  Abnehmer
Signature  Dale 17iner Certificg, fo Signature Date  Supervisor  Certificate Signature Date Inspection Agency

25.05.2005 Cordes 22669 [

Nachdruck / Yervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint 7 duplication only with permission der by ing.-Biiro Witte GmbH
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~ Anhang Nr.
erkstoffpriifung 046

Inaenieur- Nach DIN EN ISO/IEC 17025 durch die DAP Deulsches  Deutscher
ng Akireditierungssystem Prihwesen GmbH : Alueditierungs
e 7 akkreditiertes Priiflaboratorium mit Erfiillung .
buro der Anforderungen der DIN EN 1SO 9002. AR
H % . Die Akkreditierung gilt fiir die in der Urkunde
im Industriegelande 1 33775 Versmold aufgefiirlen Priverfahren. DAP-PL-2349.00

Tel. 05423/4021 - Fax05423/43105
Zertifiziertes Prifpersonal nach DIN EN 473 - Priifaufsicht - SchweiB- und Bauilberwachung - Dokumentation - Hartepritffung im Makrobereich - Spektralanalyse

H : x . . Bericht-Nr.: 2005_0014pt.doc
Eindringprifung-Prifbericht (PT) oita: 1 von 1
Penetrant Examination Report Report No. Page  of
Auftrags-Nr. Order No. Auftraggeber Manufacturer Einsatzort Place of examination
312410 IRB GmbH Melle Melle
Zeichnungs-Nr. Drawing No. Priifobjekt Test object Werkstoff Material
109 Stutzennghte Druckleitung AC S135.8/C22.8/P265GH
Abmessungen Dimensions [mm] Wanddicke Wall thickness [mm] Schweiltverfahren Welding method
DN15/20 10 WIG (141)
Priifvorschrift Specification Priifklasse Testing grade Bemerkung Remark
DIN EN 571-1 DIN EN 1289 - Klasse 3 Best.:RFF
Priifmittelsystem Test faciliy system Eindringzeit Penetration time [min.] Beurteilungszeitpunkt Assessment time
DIN EN 571-1, Tab. 1: 11 C d 15 a) nach Antrocknen / after drying
ARDROX, Brent b) nach / after 0,5 Stunden / hours
Eindringmittel Penetrant Reiniger Remover Entwickler Developer
Chargen Nr. Chargen no. Chargen Nr, Chargen no. Chargen Nr. Chargen no.
9VF2 (Charge 0800008809) 9PR88 (Charge 0900011974) 9D1B (Charge 0900014843)
Vor- und Zwischenreinigung Trocknung Umgebungshelligkeit [Lux]
Precleaning and Surface penetrant removal Drying Surrounding light intensity
durch / with Reiniger 2 min. an Luft / under air > 500
UV-Lichtquelle UV source UV-Intensitat UV intensity [W/m’] Oberflachenzustand surface condition
------------------------ gesédubert / cleaned

Bezeichnung Bewertung Bemer-
Identifikation Befund Result Evaluation kungen
Naht Nr. Material- | Abstand vom | Linge der | Fehlertiefe Abmessung a) Reparatur Remarks
oder dicke Bezugspunkt | Anzeige | Flaw depth Dimensions Abschnitt
Priifbereich Thickness | Distance from | Length of @ DN Reparation
Weld no. or Indic.-point | indic.-point 7z | Nz Section
exam. area [rmm] [mm] [mm] [mm] [rmm] ‘ fcm]
2 10 15 X1 -
3 10 15 X -
4 10 , 20 X -
5 10 20 X -
6 10 20 X| -
21 10 15 X1 -
3.1 10 15 X -
é) nach DIN EN 1289, Zuladssigkeitsgrenzen Z = zuldssig accepted, NZ = nicht zuléissig not accepted -
Unterschrift Datumn Priifer Zertifikat Unterschrift Datum Priifaufsicht Zertifikat Unterschrift Datum  Abnehmer
Signature  Date  Examiner Certificate Signature Date  Supervisor Cerlificate Signature Date Inspection Agency

-

25.05.2005 Cordes22669 |  me=memases ‘
Nachdruck /,}Vervielf'éltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung reprint / duplication only with permission der by Ing.-Biiro Witte. GmbH




'Anhahg Nr.
040

MAN Auftrags Nr. 312410

PT-Priifprotokoll 0503-001

Besteller: RFF Bestell-Nr. 312410

Hersteller: |ndu§trie Roehrbau GmbH -Werks-Nr. 056-4301-111

Priifobjekt: Stutzenndhte der Zeichnung 101 Saugleitung ST1

Werkstoff: St 35‘,8I1022,81P265GH

Schweiverfahren: 141

Prifart: Farbeingrinqprﬁfunq

Stutzennaht Nr.: 2/3/4/5/6/7/10/13

Ergebnisse: ohr|}e Beanstandung

Datum: 08.04.2005

www.rohrbau-melle.de

Geschifisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick ' Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr, DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




MAN Order-No. 312410

Annex No..
041

PT-TEST-JOURNAL 0503-001

Purchaser: RFF

Purchase-No. 312410

Manufacturer: Il‘)dustrieRohrbau GmbH - Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 101 SUCTION LINE ST.1

Material:_St 35,§JIC22,8/P265GH

Welding Procedure: 141

Test-Mode: DIE PENETRN TESTING

Stub-Weld.: 2/3/4/5/6/7/10/13

Results: WITHOUT OBJECTION

Date: 08.04.2005

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter
HRB 18897 beim Amtsgericht

Osnabrilck
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726

Signature-IRB;

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de




Anhang Nr.
042

MAN Auftrags Nr. 312410

- PT-Priifprotokoll 0503-002

Besteller: RFF Bestell-Nr. 312410

Hersteller: Indu§trie Rohrbau GmbH - Werks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt: Stutzennihte der Zeichnung 103 Saugleitung ST2

Werkstoff: St 35,81/C22,8/P265GH

Schweillverfahren: 141

Priifart: Farbeingrinqprﬁfunq

Stutzennaht Nr.: 2/5/6

Ergebnisse: ohqe Beanstandung

Datum: 08.04.2005 : Unterschrift:

www.rohrbau-melle.de

Geschiftsfuhrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick ) Telefon 05422 /9514-0
Umsatzsteuer-Ident -Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




() Industrie

ﬁ Annex No..
© 043 '

MAN Order-No. 312410

PT-TEST-JOURNAL 0503-002

Purchaser: RFF Purchase-No. 312410

Manufacturer:l'ndustrie~Rohrbau GmbH Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 103 SUCTION LINE ST.2

Material: St 35,8;11022,81P2656H

Welding Procedure:_141

Test-Mode: DIE ‘P-ENETRN TESTING

Stub-Weld.: 2/5/6

Results: WITHOUT OBJECTION

Date: 08.04.2005

www.rohrbau-melle.de

Geschifisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick ’ Telefon 05422 /9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




AnhangNr.

MAN Auftrags Nr. 312410

| PT-Priifprotokoll 0503-003

Besteller: RFF -Bestell-Nr. 312410

Hersteller: Indu§trie Rohrbau GmbH Werks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt:_Stutzenniihte der Zeichnung 105 Saugleitung ST3

Werkstoff:_St 35_.§8UC22;8IP265GH

Schweilverfahren: 141

Priifart: Farbein‘drinqprﬁfung

Stutzennaht Nr.: 4/5/6/7/8

Ergebnisse: ohr‘)e Beanstandung

Datum: 08.04.2005 -

www.rohrbau-melie.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Geschiftsfithrer Wolf-Ulrich Schroeder
Maschweg 43

Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick » Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422/ 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




industrie

ﬁ “AnnexNo..

MAN Order-No. 312410

PT-TEST-JOURNAL 0503-003

Purchaser: RFF . Purchase-No. 312410

Manufacturer:jv)dustrie Rohrbau GmbH _ Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 105 SUCTION LINE ST.3

Material:_St 35,8_!1022,8IP265GH

Welding Procedure: 141

Test-Mode: DIE ‘PENETRN TESTING

Stub-Weld.: 4/5/6/7/8

Results: WITHO‘lIJT OBJECTION

Date: 08.04.2005 Signature-IRB:

www.rohrbau-melle.de

Geschaftsfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-ldent.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 /9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Geschiftsfihrer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726

industrie

: ‘AnbangNr.
ﬂ o046

MAN Auftrags Nr. 312410

PT-Priifprotokoll 0503-004

Besteller: RFF Bestell-Nr. 312410

Hersteller: Indu§trie Rohrbau GmbH Werks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt:_Stutzenndhte der Zeichnung 106 Druckleitung ST3

Werkstoff: St 35,8|IC22,81P265GH

SchweiBverfahren: 141

Priifart: FarbeingrinqprﬁfuLcL

Stutzennaht Nr.: 3/4/5/6/7

Ergebnisse: ohne Beanstandung

Datum: 08.04.2005 Unterschrift:.

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrban GmbH
i Maschweg 43
49324 Melle

Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de




Annex No..
047

MAN Order-No. 312410

PT-TEST-JOURNAL 0503-004

Purchaser: RFF - Purchase-No. 312410

Manufacturer:ll“)dustrie-Rohrbau GmbH Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 106 Discharge LINE ST.3

Material:_St 35,8’IIC22,81P2656H

Welding Procedure: 141

Test-Mode: DIE PENETRN TESTING

Stub-Weld.:_3/4/5/6/7

Results: WITHOUT OBJECTION

Date: 08.04.2005 Signature-IRB: .

www.rohrbau-melle.de

Geschaftsfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick ~ Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Industrie

ﬂ Anhang Nr.
g 048

MAN Auftrags Nr. 312410

PT-Priifprotokoll 0503-005

Besteller: RFF - Bestell-Nr. 312410

Hersteller: Indus;;;trie Rohrbau GmbH Werks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt:_Stutzennihte der Zeichnung 107 Saugleitung ST4

Werkstoff: St 35i',8IICZZ,8IP265GH

Schweifverfahren: 141

Priifart: Farbeingrinqprﬁfunq

Stutzennaht Nr.: 4/5/6/7/8

Ergebnisse: ohne Beanstandungd

Datum: 08.04.2005 ' Unterschrift:

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrban GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Industrie

ﬂ AnnexNo
: 049;5 i’

MAN Order-No. 312410

PT-TEST-JOURNAL 0505-005

Purchaser: RFF - Purchase-No. 312410

Manufacturer: leustrie Rohrbau GmbH - Factorx-No. 05-4301-1 11

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 107 Suctione LINE ST4

Material: St 35,8‘,IIC22,81P265GH

Welding Procedure:.141

Test-Mode: DIE FENETRN TESTING

Stub-Weld.: 4/5/6/7/8 -

Results: WITHOF-T OBJECTION

Date:.08.04.2005 Signature-IRB:_

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melie
Telefon 05422/ 9514-0

Osnabriick

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Aabang e

MAN Auftrags Nr. 312410

PT-Priifprotokoll 0503-006

Besteller: RFF -Bestell-Nr. 312410

Hersteller: Indu§trie Rohrbau GmbH AMWerks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt:_Stutzennihte der Zeichnung 108 Druckleitung ST4

Werkstoff: St 35“,8"022,8IP265GH

Schweillverfahren: 141

Prifart: Farbeingrinqprl’ifunq

Stutzennaht Nr.: 3/4/5/6/9

Ergebnisse: ohne Beanstandung

Datum: 08.04.2005 Unterschrift:

www.rohrbau-melle.de

Geschifisfuhrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422/ 9514-20
mail@rohrbau-melle.de




: AnnexNo S

MAN Order-No. 312410

PT-TEST-JOURNAL 0505-006

Purchaser: RFF Purchase-No. 312410

Manufacturer:ﬂv)_dustrie‘Rohrbau GmbH __ Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 108 Discharge LINE ST4

Material: St 35,81/C22,8/P265GH

Welding Procedure: 141

Test-Mode: DIE“PENETRN TESTING

Stub-Weld.: 3/4/5/6/9

Results: WITHO‘l‘JT OBJECTION

Date: 08.04.2005 Signature-IRB:

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43
49324 Melle

Geschifisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick Telefon 05422 /9514-0

Umsatzsteuer-Ident -Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de




Industrie

Anbang Nr.

MAN Auftrags Nr. 312410

PT-Priifprotokoll 0503-007

Besteller: RFE - Bestell-Nr._312410

Hersteller: Indu?trie Rohrbau GmbH Werks-Nr. 05-4301-111

Priifobjekt:_Stutzennihte der Zeichnung 109 Druckleitung AC

Werkstoff: St 35_?8IIC22,81P265GH

Schweillverfahren: 141

Priifart: Farbeingrinqprﬁfunq

Stutzennaht Nr.: 2/3/4/5/6

Ergebnisse: ohr!e Beanstandung

Datum: 08.04.2005 Unterschrift:_~ =

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de

Geschafisfilhrer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter

HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick

Umsatzsteuer-Ident.-Nr, DE 126 020 726




() industrie
‘Annex No..
04?,4'
MAN Order-No. 312410
PT-TEST-JOURNAL 0505-007

Purchaser: RFF - Purchase-No. 312410

Manufacturer: quustrie Rohrbau GmbH Factorx-No. 05-4301-111

Test-Object: STUB WELDING OF DRAWING 109 Discharge LINE AC

Material: St 35,8}'/022,8/P265GH

Welding Procedure: 141

Test-Mode: DIE fENETRN TESTING

Stub-Weld.: 2/3/4/5/6

Results: WITHOPT OBJECTION

Date: 08.04.2005

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabrtick Telefon 05422 / 9514-0
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726 Telefax 05422 / 9514-20

mail@rohrbau-melle.de




Industrie ’A‘nh‘alri'g
he NSO
a V)

. MAN Auftrags Nr. 312410

Druckproben-Bescheinigung 0501-001

Q Die von uns nach DIN 2470 hergesteliten Rohrteile /Rohrformstiicke fiir die Anlage:

MAN Turbo Zeichnung 201541 Rohrstrecke 101 B-und 101G wurden in unserem Werk
einer Festigkeitspriifung mit Wasser bei 1,3-fachem Betriebsdruck unterzogen.

Die Priufdricke betrugen:

Pos. Nenndruck |Priifung mit Wasser/bar | Priifdauer /h
1018 10 bar - 15 bar 30 Min.
101C 10 bar .. 15 bar . 30 Min.

Bei dieser Prufung zeigten sich keine Beanstandungen.

( Melle, den_08.04.05 - Aufsicht:_,

Die Schweiarbeiten wurden durchgefithrt von Schweilern mit Prifung nach EN 287 mit

Zeugnis R I m.
Fur die Herstellung der Rohrfermstlicke wurden Materialien mit-Werksabnahmezeugnissen 3.1

B gemaR EN 10204 verwendet.
Die Prufzeugnisse fur Sehweiller liegen vor:

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder
; Eingetragen unter
{ HRB 18897 beim Amisgericht
Osnabriick
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726




() industie .
: Annex No,. -

5L

. MAN Order-No. 312410

\ Pressureproof-Certificate 0503-001

The as of DIN 4754 by-us manifactured pipepieces / pipeformpieces for the construction
MAN Turbo drawing 204541 pipe component 101B and 101C were examined in our factory:

The testpressures amount to

Pos. | termpressure | test with water /bar Time of testing
101B 10 bar. 15 bar ] 30 Min
101C 10 bar 16 bar . - 30 Min

During this test no complaints showed up.

The steelweldingworks were carried out by steelwelders with verification as of EN 287 with the

report RIlim.
For the manifacture of the pipeformpieces, materials with the manifacturereport 3.1 B as of EN
10204

were used.
The inspection certificates for steelwelders-exist.
All the connections with the above mentioned numbers were absolutly tight.

//43}%%: £
Melle, 2005-04-08 supervisor: //»é‘%




Anhang
Nros2

MAN Auftraas Nr. 312410

Druckproben-Bescheiniqung 0501-002

Die von uns nach DIN 2470 hergestellten Rohrteile /Rohrformstlicke fur die Anlage:

MAN Turbo Zeichnung 201541 Rohrstrecke 109 A wurden in unserem Werk
einer Festigkeitspriifung mit Wasser bei 1,3-fachem Betriebsdruck unterzogen.

Die Prifdriicke betrugen:

Pos. Nenndruck | Priifung mit Wasser/bar | Priifdauer /h
109A 63 bar 94,5 bar 30 Min.

Bei dieser Prufung zeigten sich keine Beanstandungen.

'n w Sie!

Melle, den_26.05.05 Aufsicht;_ g

Die SchweiBarbeiten wurden durchgefithrt von Schweiern mit Prufung nach EN 287 mit

Zeugnis R Il m. :
Fur die Herstellung der Rohrformstiicke wurden Materialien mit Werksabnahmezeugnissen 3.1

B gemaR EN 10204 verwendet.
Die Prufzeugnisse fur Schweiller liegen vor.

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfihrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrban GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabritck Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726
: mail@rohrbau-melle.de
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MAN Order-No. 312410

Pressureproof-Certificate 0503-002

The as of DIN 4754 by us manifactured pipepieces / pipeformpieces for the construction
MAN Turbo drawing 204541 pipe component 109A were examined in our factory:

The testpressures amount to

Pos. | termpressure | test with water /bar Time of testing
109A 63 bar 94,5 bar 30 Min

During this test no complaints showed up.

The steelweldingworks were carried out by steelwelders with verification as of EN 287 with the

report RHIm.

For the manifacture of the pipeformpieces, materials with the manifacturereport 3.1 B as of EN
10204

were used.

The inspection certificates for steelwelders exist.

All the connections with the above mentioned numbers were absolutly tight.

Melle, 2005-05-26 supervisor:
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MAN Auftrags Nr. 312410

Sauberkeitskontrolle 0504-001

Besteller: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH
Bestell-Nr.: MAN Auftrags Nr. 312410

IRB-Werks-Nr.:05-4301-111

Bei den Rohrieitungen 101-103-104-105-106-107-108-1 09-110-111 der oben genannten
Auftrags-Nr. wurden nach dem fertigen eine Sauberkeitskontrolle durchgefihrt.

Es gab keine Beanstandung.

Indu &
Datum: 27.05.2005 Unterschrift IRB:%/

www.rohrbau-melle.de

Geschaftsfuhrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

Eingetragen unter Maschweg 43
\./ HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0
Telefax 05422 / 9514-20

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726
mail@rohrbau-melle.de
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MAN Order Nr. 312410

Cleanliness Check 0504-001

Purchaser: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH
Purchase-No.: MAN Order-No. 312410

IRB-Factory-No.: 05-4301-111

FOR THE PIPINGS 101-111 OF THE ORDER MENTIONED ABOVE; AFTER MANUFCTUR
THE CONTROL OF CLEANLINESS HAS BEEN CONDUCTE:

THERE WERE NO OBJECTIONS!

Date: 27.05.2005 Signature IRB:

www.rohrbau-melle.de

Geschafisfihrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbau GmbH

/ Eingetragen unter Maschweg 43
. HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422/ 9514-0
Telefax 05422 / 9514-20

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726
mail@rohrbau-melle.de




() Industrie

A‘nhanngr.‘»v,
070 -

MAN Auftrags-Nr.. 312410

SchweiBnahtkontroIIeO505-OO1

Kunde: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH
Kundenbestellnummer: MAN Auftrags Nr. 312410

IRB-Auftragsnummer:05-4301-111

Bei den Rohrleitungen 101-103-104-105-106-107-108-109-110-111 der oben genannten
Auftrags-Nr. wurde nach dem schweillen eine Sichtkontrolle der Schweinahte durchgefihrt.

Bei der Kontrolle wurden keine Méngel festgestelit.

' 1 "' ’ rrau 2514]
Datum: 27.05.2005 Unterschrift IRB:Gssrhid

0505-001 Schweifnahtkontrolle ~ Vorlage Abnahmeprotokoll ~ zuletzt gedruckt 28.05.2005 09:24




MAN Order No. 312410

{

C

Visual and Dimensional Check of Welding 0505-001

Purchaser: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH

Purchaser No:: MAN Order No. 312410

IRB-Factoty-No:05-4301-111

FOR THE PIPINGS 101-111 OF THE ORDER MENTIONED ABOWE, AFTER WELDING, A
VISUAL INSPECTION OF THE WELDING JOINT HAS BEEN CONDUCTED:

THERE WERE NO OBJECTIONS!

Date: 27.05.2005

Geschafisfilhrer Wolf-Ulrich Schroeder
Eingetragen unter
HRB 18897 beim Amtsgericht

Osnabriick
Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43

49324 Melle
Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de




MAN Auftrags-Nr.. 312410

AnhangNr. =
080

Endkontrolle Vorfertigung 0506-001

Besteller: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH

[ Kundenbestellnummer: MAN Auftrags Nr. 312410

|IRB-Auftragsnummer:05-4301-111

Bei den Rohrleitungen 101-103-104-105-106-107-108-109-110-111 der oben genannten
Auftrags-Nr. wurde nach dem schweifen eine Endkontrolle durch unseren Obermonteur H.

Jiirgewitz durchgefihrt.

Bei der Kontrolle wurden keine Mangel festgestellt.

Datum: 27.05.2005

Geschafisfihrer Wolf-Ulrich Schroeder
/ Eingetragen unter
b HRB 18897 beim Amtsgericht
Osnabriick
Umsatzsteuer-Ident.-Nr, DE 126 020 726

Untérschrift IRB:

www.rohrbau-melle.de

IRB Industrie-Rohrbau GmbH
Maschweg 43

49324 Melle

Telefon 05422 /9514-0

Telefax 05422 / 9514-20
mail@rohrbau-melle.de
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MAN Order-No. 312410

Inspection of Prefabricated Piping Spools 0506-001

 Purchaser: RFF Rohr Flansch Fittings GmbH
& Purchase-Nr.: MAN Order No. 312410

IRB-Factory-No.:05-4301-111

FOR THE PIPING 101-111 OF THE ORDER MENTIONED ABOVE, AFTER WELDING, THE
FINAL INSPECTION BY OUR SERVICE ENGINEER MR. H. JURGEWITZ HAS BEEN

CONDUCTED:
THER WERE NO OBJECTIONS!

Date: 27.05.2005 Signature IRB:/ s
y
www.rohrbau-melle.de

Geschafisfithrer Wolf-Ulrich Schroeder IRB Industrie-Rohrbaun GmbH
Eingetragen unter Maschweg 43
g 4 HRB 18897 beim Amtsgericht 49324 Melle
Osnabriick Telefon 05422 / 9514-0

Telefax 05422 / 9514-20

Umsatzsteuer-Ident.-Nr. DE 126 020 726
mail@rohrbau-melle.de




