sl Schweillanweisung
Schvailinspektion
Bohling Reriatunss- wad WELDING PROCEDURE SPECIFICATION 220 ?._ 03
Apparatsbau Gmbi
Aufirags-Nr. / Order No.: Kunde / Customer. Schweillnahlvorbereilungsskizza  Weld preparation sketch
2-881.2 Air Liquide Kosice Abmessungen
Schweianweisung / WPS-No.: WPAR-Nr. / PQR No.: ! Dimensions
2207-03
Werkstoff-Bezeichnung / Material-Designation: - I f b
3.3547 A[Mf\ i $ M /\_.T
UNS-Nr. JUNS-No.: Gruppen-Nr. f Group-No.: P-Nr. / P-No.: ‘\\
Geltungsbereich (Validily range): Q .
Durchmesser. Wanddicke:
(Olamaten) @ 80 =700 mm (Wal thickness) 5,5 = 12,5 mm ~
SchweiRerprufung (Vorschrift) / L 3
Welder qualification test {Slpidﬁcal[on}: Abnahmevorschrift / Acceptance code: \? Q g
DIN-EN 287~ 2 AD-Merkblitter i | 8
Schweillposition: PEIPC o D
Welding position: i
5GI12G .
Nahtverbereitung / Weld preparation:
frdsen + sdubern / milling + cleaning i;//////‘/
Nehiart FWeld type: Stutzen, aufgesetzt / piece,to pile up :

Bearbeilung der Wurzellage / Machining of rool pass:
keine / none Wande obw :.a(a.
Bearbeitung der Nahtoberflache / Machining of weld surface:
keine / none

Wolframelektrode o / Tungsten electrode o: Typ/ Type:
4 WT20/WT20 Bemerkungen / Remarks:
| ussinbta  Tipwas: manuell / manual

Schweil{ Schweiftverfahren Sds'tw'g‘i,ﬁ- Schw.- |Schutz-| Schutzgas- | Pul- Schweiltstrom Schwaill- | Pol. |Schweil- Draht- Strecken-

naht- Welding process §hnain- | zusatz gas durchfiuB- | ver Welding current spannung | pg; |geschwind. [ vorschub energle

aufbau hilfsstoff Flllerl Shietd- | Mende P Welding " | Welding Wirespeed  |Heat Input

Seam Fifler metal/ | MEl8 ing Shielding Grund mpuls voltage rate

construc Awu[l_ 3] gas gas flow rate dar Base Impulse

tion fnatend ing | (mm) (Vmin) » () ) (cm/min) |  (cm/min) (KJfmm)

1-2 WIG / GTAW SZW-1 3,00 A 10-15 170 - 205 17 -18 o= 20-24 0,72 -1,11
3-n WIG | GTAW SZW-1 3,060 A 10 -15 170 - 190 17 -18 = 20 -24 0,72 - 1,03
alt. 1-n|WIG | GTAW SZW-2 3,20 A 10-15 170 - 205 17 -18 ~ 20 -24 0,72 -1,11
ait i-n |WIG / GTAW SZW-2 4,00 A 10-15 180 - 250 18 -20 ~ 20 -24 0,81 - 1,50
Schutzgase f shielding gases: Zusammensetzung / Composition: DurchfiuRmenge
A[DIN EN 439:11 | B| ‘

flow rate [Vmin]

SZW Werkstoff-Nr / Material-No. Herstellerbezeichnung / Trade nams AWS-Nr. / AWS-No. SFA-Nr. / SFA-No. F-Nr. [ F-No. A-Nr. / A-No.
SZW-1|3.3546 OK Tigrod 18.17 S-AlMg4d,5MnZr
SZW-2 ML 5087

g?é\g:;l?:élgi-mo -150 C Vorwarmtemperatur (min) / Preheat temperature (min): OClZwismenlagentemperamr (max) / Interpass temperature (max): °c
Warmebehandlungsverfahren / Heat treatment: Temperaturkontrolle: Aufheizen / healing up max.: | Temperatur / Temperature: Haltezeit / Holding time:

duktiv Temperature conlrol:
Indu () [vempe

keine
nductive °C/h oC l"ﬂii"l
5 []
nong furfmnce O
Abkihlung / cooling down: Abkuhlungstemperatur / cocling down temperature: Abkihlungsrate / cooling down rate:
0 °Ch
Bemerkungen / Remarks:
Datum / Dale: Erstelit durch ared by: Geprift durch / Approved by : Inspektor / Inspector: Nachtrags-Nr. / Revision:
e Dipl.-| . Stegemann .
o Sciitfaggathingenielir




Schusilinspokiion
E3hling Nearteltingy. wnd
Apparatehan Bmb

SchweiBanweisung
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

2207~ 02

Auftrags-Nr. / Order No.: Kunde / Customer: SchweiGnalmiVO{bqgitungss&dzze /Weld preparalion sketch _
2-881.2 Air Liquide Kosice Abmessungen
Schweilanweisung / WPS-No.: WPAR-Nr. / POR No.: | : Dimensions
2207-02 | oy .
Werkstofi-Bezeichnung / Material-Designation: ! & a=>90
- f —
3.3547 Al My %5 M , - |p=0
UNS-Nr. /UNS-No.: Gruppen-Nr. / Group-No.: Y[ P-Nr./P-No.: I H‘
|
Geltungsbereich (Validity rangs): |
Durchmesser; Wanddicke: b
(Diameter) @ 80 -700 mm (Wall thickness) 5,5 - 1215 mm Pl
Schweilerprifung (Verschrift) / . .
Welder qualification test (Specification): Abnahmevorschrift / Acceptance code:
DIN-EN 287 = 2_ AD-Merkblatter
Schweilposition:
Welding position: PFIPC
5GR2G
Nahtvorbereitung / Weld preparation:
frdsen + sdubern / milling + cleaning
Nahtart / Weld type:
) e Stumpfnaht / butt weld
Bearbeitung der Wurzellage / Machining of root pass:
keine / none
Bearbeitung der Nahtoberflache / Machining of weld surface:
keine / none
Wolframelektrode o / Tungsten electrode e: Typ/ Type:
WT20 / WT20 Bemerkungen / Remarks:
Ausfi :
RS e manuell / manual
Schweill{ Schweilverfahren SU‘M&:‘F- Schw.- |Schutz-] Schutzgas- | Pul- Schweilstrom SchwelR- | Pol. |Schwein- Draht- Strecken-
naht- Welding process Sz_udia-eil}- zusalz |gas durchfiu@-  |ver Welding current spannung | poy [geschwind. | vorschub energie
aufbau hillsstoff Filler |gpielg. | MeN9e - Weldi Weldi Wirespeed  |Heat Input
. metal Shield Pow-|  Gund Impuls ng elding P
Seam Riller. metal/ ing eicing Iy MPUIS 1 oitage rate
construc- %ﬁé'ﬁa ] gas gas flow rate di Base Impulse
tion fotwelding | _(mm) (i) ) () ) (cmvmin) | (eomin) | (Kdimm)
1-2 WIG /| GTAW SZW-1 3,00 A 10 - 15 170 - 205 17 -18 & 20-24 0,72 - 1,11
3-n WIG | GTAW SZW-1 3,00 A 10 - 15 170-190 17 - 18 ~ 20 -24 0,72 -1,03
alt. 1-n|WIG / GTAW SZW-2 3,20 A 10-15 170 - 205 17 -18 ~ 20-24 0,72 -1,11
alt 1-n |WIG /| GTAW SZW-2 4,00 A 10-15 180 - 250 18 - 20 = 20 -24 0,81 - 1,50
Sehiutzassal shielfing gses: Zusammensetzung / Composition; Durchflulmenge
A|DIN EN 439:11 | B]

flaw rate [Vmin]

SZwW Werkstoff-Nr / Material-No. Herstellerbezeichnung / Trade name AWS-Nr. / AWS-No. SFA-Nr.  SFA-No. F-Nr. / F-No. A-Nr. [ A-No.
SZW-1|3.3546 OK Tigrod 18.17 S-AlMgd,5MnZr
SZw-2 ML 5087

Vonwa :
Preneating 100 - 160 C

Vorwarmtemperatur (min) / Preheat temperature (min):

nCIZwiscl'len!agen'temperalur {max) / Interpass temperature (max):

°C

Warmebehandlungsverfahren / Heat treatment:

keine nduktiv ()
Bdrume O
none fomats

Temperaturkontrolte:
Temperature control:

Aufheizen / healing up max.: | Temperatur / Temperalure:

°C/h b

Haltezeit / Holding time:

min

Abkohlung / cooling down:

AbxGhlungstemperatur / cooling down temperature:

Abkohlungsrate / cooling down rate:

°C °C/h

Bemerkungen / Remarks:

28.06.2005 Sch asfingenieu

n B
Datum / Date: stefit d ed Gepriit durch / Approved by :
i, -Tﬂ R Stegemann

Inspektor / Inspector: Nachtrags-Nr. / Revision:




Sthnoitingpaltion
Bihlizy Rewmitslieras uig
Appareiabay Gk

Schweilanweisung
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

2207 -

07

Aufirags-Nr. | Order No.; Kunde / Customer: Schweilnahtvorbereilungsskizze / Weld preparation sketch
2-881.2 Air Liquide Kosice APHESS iR
SchweiRanmweisung / WPS-No.: WPAR-Nr. / PQR No.: Dimensions
2207-01 o —
Werksloff-Bezeichnung / Material-Designation: Abmessungen / Dimensions: i
3.3547 b=0
UNS-Nr. / UNS-No.: Gruppen-Nr. / Group-No.: P-Nr /P-No.: ~1le=1,5-2 mm
t=6-12 mm
Geltungsbereich (Validity ranga):
Durchmesser: Wanddicke:
(Diameter) & 80 - 700 mm (Wall thickness) 9,5 = 12,5 mm
SchweiBerprifung (Verschrift) / " |
Welder qualification test (Specification): Abnahmevorschrift / Acceptance code:
DIN-EN 287 AD-Merkblitter o
Schweillposilion:
Welding position: PFIPC
5GI2G
Nahtvorbereitung / Weld preparation:
fridsen + sdubern / milling + cleaning
Nahtart / Weld type:
e e e H-U-Naht
Bearbeitung der Wurzellage / Machining of root pass:
keine / none
Bearbsitung der Nahtoberflache / Machining of weld surface:
keine / none
Wollramelektrode & / Tungsten eleclroda @: Typ/ Type:
WT20 7/ WT20 Bemerkungen/ Remarks:
Ausfahi 1T i
SRR e manuell / manual
Schwei{ Schweilverfahren Scrmg}ﬂ- Schw.- [Schutz-| Schutzgas- | Pul- Schweillstrom Schweilt- Pol. |SchweiR- Draht- Strecken-
naht- Welding procsss é}éﬁ‘ieiﬂf zusalz |gas durchfiu-  |ver Welding curent spannung | po) [geschwind. | vorschub energie
aufbau hilfsstoff Filler  [apio)g. [ MENg8 . Weldin Weldiny Wirespeed  |Heat Input
metal 1d Pow Grund Impuls 9 eing P
Seam Filer metal/ ing | Shielding A mp voltage rale
constric #Eanl(n‘e‘riaa 2 gas gas flow rate der Base Impulse
lon for welding | (mm) (Vmin) (A) (A) V) {cm/min) (em/min) (KJ/mm)
1-2 WIG / GTAW SZW-1 3,00 A 10 -15 170 - 205 17 -18 = 20-24 0,72 - 1,11
3-n WIG | GTAW SZW-1 3,00 A 10 -15 170 - 180 17 -18 = 20-24 0,72 -1,03
alt. 1-n|WIG /| GTAW SZW-2 3,20 A 10 -15 170 - 205 17 - 18 s 20-24 0,72-1,11
alt 1-n |WIG | GTAW SZW-2 4,00 A 10-15 180 - 250 18-20 o 20-24 0,81 -1,50
Schutzgase / shielding gases: Zusammensetzung / Composition: Durchflulmenge
A|DIN EN 439:11 [ B]
Now rate [Ifmin]
SN Werkstoff-Nr / Material-No, Herstellerbezelchnung / Trade name AWS-Nr. / AWS-No. SFA-Nr. / SFA-No. F-Nr, / F-No. A-Nr./ A-No.
SZW-1|3.3546 OK Tigrod 18.17 S-AlMg4,5MnZr
SZW-2 ML 5087

Zwischenlagentemperatur (max) / Interpass temperalure (max):

Vorwarmung: Vorwarmtemperalur (min) / Preheat temperature (min):
Preheating 100-150 C a (min) P iie) °C °C
Warmebehandlungsverfahren ! Heat treatment: Temperalurkontrolle: Autheizen / heating up max_: | Temperatur / Temperature: Haltezeit / Holding time:

. i Temperature control:
keine .'(n)'f‘:fﬁ'ét‘ﬁé“" O) Pe °Cih G min
none fler &

Abkiihlung / cooling down:

Abkohlungstemperatur / cooling down temperature:

Abkihlungsrate / cooling down rate:

°C °C/h

Bemerkungen / Remarks:

Datum { Date:

16.03.2005

aredéyi Gepriift durch / Appraved by :
IR, Stegemann
ffnamngenicur

Inspektor / Inspector: Nachtrags-Nr. / Revision:

0




