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D'ORGANISMES DE CONTROLE
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QUALIFIZIERUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS (WPQR)

WS_30_02 D_01

2 ZERTIFIKAT 07 202 3037 Z 0581/5/VAL

3 Hersteller - SchweiBanweisung Priifstelle:  TOV Nord GmbH

4 WPS-Nr.:. 22.4-141° WPQR-Nr.:  22.4-141 Revision: 0

5 Hersteller; Bohling R & A GmbH Akte Nr.: 3037P058150-VAI

6 Anschrift: GroBmannstr.118; 20539 Hamburg

7 Vorschrift / F’r'ufno'rm,‘ DGR 97/23 EG/AD 2000 - HP 2/1 ID_|N EN 288-4

8 GELTUNGSBEREICH DIN EN 288-4 AD 2000 - HP 2/1

9 SchweiRprozess: DIN EN.ISO 4063 -141 . DIN EN ISO 4063 -141

10 Nahlaﬂ/Ausfl]hrung*:‘ P, T, BW, ss, bs, nb, gg und Fw P, T, BW, ss, bs, nb, gg und FW

11 | Fugenform: Fugenformen nach DIN EN 1SO 9692-2 | Y und U mit Steg 1,5-2mm

12 | Werkstoff/Gruppe: CRISO15608-22.4 AD 2000 HPO, Gruppe Al 2

13| Grundwerkstoffdicke: 3,0-20,0 mm 3,0- 20,0 mni

14 | RohrauBendurchmesser: | >10mm >1omm _

15 | Zusatzwerkstoff: DIN 1732 — SG-AlMg4,5Mn Zr Eignungsgepriift nach VaTUV 1153

16 | Schutzgas / Pulver: EN439-11 ' EN439-11

17 | Stromart: DC~ DC~

18 | Warmeeinbringung 1 0,6-1,1 Kdmm 0,5-1,1 Kd/mm

19 | SchweiBposition: PF/PC PF/IPC

20 | Vorwdrmtemperatur; Siehe WPS Siehe WPS

21| Zwischenlagentemperatur; | -- -

22 | Wé&rmenachbehandlung: | ohne ohne

23 |ERWEITERUNG/

ABGRENZUNG ; , ;
24 | Temperaturbegrenzung: Die Ker_bschla_gzéhigkeit wurde nicht nachgewiesen. Es gelten die jeweiligen
Temperaturbegrenzungen der verwendeten Grund- bzw. Zusatzwerkstoffe (siehe
_ AD 2000 Reihe W und VdTUV-Kennblétter der eingesetzten Schweifzusatze)
25 | BESONDERE HINWE]S_E' Keine.’
FUR DIE FERTIGUNG

26 |NACHWEISE ZUR Beim Einsatz fir niedrigere Betriebstemperaturen ist ggf. der Zahigkeitsnachweis der

QUALITATSSICHERUNG | Schweiverbindungen iiber zusétzliche Verfahrens- und/eder Arbeitspriffungen zu
o © . | erbringen, ‘ _ —

27 Hinweis: Ergénzunge_h und Wiederholungen miltels-Arbeitspriifungen sind in AD 2000-Merkblalt HP 2/1 Ziffer 3.10 geregelt und separat
nachzuweisen. Wird die Fertigung linger als ein Jahr unterbrochen und kénnen positive Ergebnisse der qualititssichernden
MaRnahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrenspriifung zeitlich begrenzt bis 03/2006

28 Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweifiungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Regéﬁjiﬁv
Prafnorm zufriedenstellend vorbereitet, geschweifit und gepriift wurden. ' R it ,/ ; -

29 Hamburg, 25.04.05 Pénitzsch - /(

30 , Sachversténdiger

31 Anlagen: —— fiir Druckgeréte -~ _

R Bl GO PO 50 dor TOV Nord GmbH -
R Kennnummer-0045
: (CEOC Miltglieds Organisation)
32 *Abklrzungen siehe Riickseite |

TUOV Nord GmbH ¢ Anlagen(echnik" Technikzentrum ¢ GroRe Bahnstraie 31 » 22525 Hamburg'
Telefon (040) B557-0 » Fax (040) 8557-2710 » E-mail: hamburg@tuev-nord.de
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CONFEDERATION EUROPEENNE
D'ORGANISMES DE CONTROLE

TV NORD

1 ' PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG
' Uberwachung der Probeschweillung
2 . , Seite 1 von 2
3 Hersteller - Schweirsénwei'sun'g Prifstelle;  TOV Nord GmbH
PWPS-Nr.: 22.4-141 : WPQR-Nr.: = 22.4-141 ‘Revision: 0
§  Hersteller: Bohling R & A GmbH Akte Nr..  3037P058150-VAI '
6 Anschrift :  GroRmannstr.118; 20539 Hamburg
7 | PRUFDETAILS '
® | Datum der Schweiung:  16.03.2005 Ort: 20539 Hamburg
» Prifstiickkennzeichnung: 22.4-141 : Name des Schweilers: Schneider Wilfrid
10 | schweitprozess: o141 SchweiBposition: PFIPC
"' |Grundwerkstoff 1:  3.3547/AIMgd,5Mn Grundwerkstoff 2: -
12| Priifstiickdicke 1: T Priifstiickdicke 2: C
'® | AuBendurchmesser 1: 2191 . - Auendurchmesser 2 -
| FUGENVORBEREITUNG - , ‘ ' |
15 |Nahtart:  y.Nant . , Offnungswinkel: ~ Siehe WPS
6 | Steghthe: 4 5.0 [mm] : _ Stegabstand 0 [mm]
17 | EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN .
18 | Schweill- | Prozess | Durchmesser Strom | Spannung | Stromart/ Draht- SchweiRge- Wiérme- | Zwischen
raupe Schweifzusatz [A) V] Polung | vorschub | schwindigkeit | €inbringung | lagentem
{mm] [m/min] [em/min] (KJfmm)] p?ﬂr(a:t]ur
1-2 141 3,0 195 17 DG~ 22 0,9
3-n 141 3,0 190 17 DC~ 22 0,9
9 Normbezeichnung Zusatzwerkstoff : DIN 1732 SG AlMg 4,5 Mn Zr
20 Bezeichnung / Hersteller / Kennblatt-Nr.: MIG Weld AlMg4,5MnZr
21 Sondervorschriften fiir Trocknung:
. 22 schweiRpulver Normbezeichnung: -
' 23 Bezeichnung / Hersteller g
24 Schutzgasart / Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 141:EN439-11 10-16 [I/min)
25 .
25 Wolframelektrodenart / Durchmesser: WT 20 2,4

27 Einzelheiten Ausfugen /Schweleadsmherung

28 Vorwédrmtemperatur: -

29 WARMENACHBEHANDLUNG ' ohne

30 Zeit, Temperatur, Verfahren: - ==

#' Erwdrmungs- und Abki]hludgsrate: T am

92 Priifstiicke geschweiRt in Anwesenheit von: O.Pénitzsch .
33 Sachverstandiger
34 Hamburg, den 25.04.2005 . fiir Druckgerate .

' der TUV Nord GmbH

Kennnummer 0045
(CEOC Mitglieds Organisation)

TOV Nord GmbH « Anlagentechmk * Technikzentrum « Groﬂe BahnstraRe 31« 22525 Hamhurg
Telefon (040) 8557-0 « Fax (040) 8557 2710 » E-mail: hamburg@tuev nord.de
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QUALIFIZIERUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS (WPQR)

ZERTIFIKAT 07 202 3037 Z 0581/5/VAL
Hersteller - SchweiRanweisung Prifstelle: ~ TUV Nord GmbH
WPS-Nr.:  22.4-141° ' WPQR-Nr.:  22.4-141 Revision: 0
Hersteller:  Bohling R & A GmbH Akte Nr.: 3037P058150-VAI
Anschrift:  GroRmannstr.118; 20539 Hamburg
Vorschrift / PrUfnorm: DGR 97/23 EG / AD 2000 - HP 2/1 / DIN EN 288-4
GELTUNGS BEREICH DIN EN 288-4 AD 2000 - HP 2/1
Schweillprozess: DIN EN 1SO 4063 -141 , DIN EN ISO 4063 -141
Nahtart/Ausfuhrung*: P, T, BW, ss, bs, nb, 'gg und FW P, T, BW, ss, bs, nb, gg und FW
Fugenform: Fugenfofmen nach DIN EN ISO 96922 | Y und U mit Steg 1,5-2mm
Werkstoff/Gruppe: CRISO15608-22.4 AD 2000 HPO, Gruppe Al 2
Grundwerkstoffdicke: 3,0 - 20,0 mm 3,0-20,0 mm
Rohrauendurchmesser: | >10mm >10mm o
Zusatzwerkstoff: DIN 1732 — SG-AlMg4,5Mn Zr Eignungsgeprift nach VdTUV 1153
Schutzgas / Pulver: EN439-11 | EN439-11
Stromart: DC~ DC~
Waérmeeinbringung 0,5-1,1 KJ/mm 0,5-1,1 KJ/mm
Schweilposition: PF/PC PFIPC
Vorwérmtemperatur: Siehe WPS Siehe WPS
Zwischenlagentemperatur: | - -
Warmenachbehandlung: | ohne ohne
ERWEITERUNG/ '
ABGRENZUNG .
Temperaturbegrenzung: Die Kerbschlagzéhigkeit wurde nicht nachgewiesen. Es gelten die jeweiligen
Temperaturbegrenzungen der verwendeten Grund- bzw. Zusatzwerkstoffe (siehe
: AD 2000 Reihe W und VdTUV-Kennblatter der eingesetzten Schweifzusétze)
BESONDERE HINWEISE | Keine. e
FUR DIE FERTIGUNG
NACHWEISE ZUR Beim Einsatz fiir niedrigere Betriebstemperaturen ist ggf, der Zahigkeitsnachweis der
QUALITATSSFCHERUNG Srcbr}\iﬂr.;zisr:rerbindungen Uber zusétzliche'Veriahrens-'undlodlerArbeitspmfungen Zu

Hinweis: Ergénzungen und Wiederh

olungen mittels-Arbeitsprdfungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 3,10 geregelt und separat

nachzuweisen. Wird die Fertigung lnger als ein Jahr unterbrochen und kdnnen positive Ergebnisse der qualititssichernden
MaRnahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrenspriifung zeitlich begrenzt bis 03/2006

- - e
Hiermit wird bestéligt, dass die Prifungsschweifungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Regeln'bzw,
Prifnorm zufriedenstellend vorbereitet, geschweift und gepriift wurden, \ A1 L R

<N

Hamburg, 25.04.05 Ponitzsch -

Sachverstandiger
fir Druckgerdte - .
der TOV Nord GmbH ~* -
~Kennnummer 0045
(CEOC Mitglieds Organisation)

Anlagen:  Prifbericht Nr. 3037P058150

WPS 22.4-141

*Abkurzungen siehe Riickseite

TUV Nord GmbH * Anlagentechnik  Technikzentrum » GroRe Bahnstrafe 31 + 22525 Hamburg
Telefon (040) 8557-0 « Fax (040) 8557-2710 » E-mail: hamburg@tuev-nord.de

¥
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PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG |
Uberwachung der ProbeschweiRung

2 . Seite 1 von 2
Hersteller - SchweiRanweisting Priifstelle: TOV Nord GmbH
4 PWPS-N: 22.4-141 WPQR-Nr.:  22.4-141 ‘Revision: 0
5 Hersteller: Bohling R & A GmbH Akte Nr.: ~ 3037P058150-VA|
6 Anschrift:  GroRmannstr.118; 20539 Hamburg
7 |PRUFDETAILS |
®  |Datum der SchweiRung:  16.03.2005 Ort: : 20539 Hamburg
9 |Prifstiickkennzeichnung: *22.4-141 Name des SchweiRers: Schneider Wilfrid
' | SchweiBprozess: 141 ‘ SchweiBposition: PF/PC
"' | Grundwerkstoff 1: 3.3547/AIMg4,5Mn Grundwerkstoff 2: =
12| Prufstiickdicke 1: A Priifstiickdicke 2: 2
® | AuRendurchmesser 1: - 2191 ~ AuBendurchmesser 2; . -
4 | FUGENVORBEREITUNG - ' ‘
1S [Nahtart:  y.Naht Offnungswinkel: Siehe WPS
10 | Steghshe: 4 5.2 mm) _ Stegabstand 0 [mm)
17 EiNZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN
18 | Schweil- | Prozess | Durchmesser | Strom | Spannung | Stromart | Draht- Schweilge- Warme- | Zwischen
raupe Schweilzusatz [A) Y] Polung | vorschub | schwindigkeit | &nbringung  lagentem
[mm] [m/min] [em/min] [KI/mm) p?{g}“r
1-2 141 3.0 195 17 DC~ 22 0,9
3-n 141 3,0 180 17 DC~ 22 0,9
19 Normbezeichnung Zusatzwerkstoff DIN 1732 SG AMg 4,5 Mn Zr
20" Bezeichnung / Hersteller / Kennblatt-Nr.: MIG Weld AlMg4,5Mn2Zr
21 Sondervorschriften fiir Trocknung:
. 122 schweiRpulver Normbezeichnung: -
(' Bezeichnung / Hersteller - .
24 Schutzgasart / Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 141:EN43g-11 10-16 [I/min)
25 i .
6 Wolframelektrodenart / Durchmesser: WT 20 2,4
27 Einzelheiten Ausfugen / Schweiltbadsicherung:
28 Vorwérmtemperatur: -
29  WARMENACHBEHANDLUNG chne
30 Zeit, Temperatur, Verfahren: - :
3t Erwarmungs- und Abkiihlungsrate: -
32 Prifstiicke geschweiflt in Anwesenheit von: O.Pénitzsch ‘
- Sachverstandiger

374 Hamburg, den 25.04.2005

WS_20_03_D_01

TOV Nord GmbH « Anlagentechnik «

Telefon (040) 8557-0 « Fax (040) 8557-2710 »

fur Druckgeréte .
der TUV Nord GmbH. -

Kennnummer 0045
(CEOC Mitglieds Organisation)

Technikzentrum « Groﬁe Bahnstra&e 31« 22525 Hamburg
E mail: hamburg@tuev-nord.de
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! QUALIFIZIERUNG EINES SCHWEISSVERFAHRENS (WPQR)
2 ZERTIFIKAT 07 202 3037 Z 0581/5/VAL
3 Hersteller - Schweilanweisung - Priffstelle:  TUV Nord GmbH
4 WPS-Nr. 22.4-141 WPQR-Nr.:  22.4-141 Revision: 0
5 Hersteller: Bohling R & A GmbH Akte Nr.: 3037P058150-VAI
6 Anschrift:  GroBmannstr.118; 20539 Hamburg
7 Vorschrift / Pritffnorm: DGR 97/23 EG / AD 2000 - HP 2/1 / DIN EN 288-4
8 GELTUNGSBEREICH DIN EN 288-4 ' AD 2000 - HP 2/1
9 Schweiliprozess: DIN EN I1SO 40863 -141 DIN EN ISO 4083 -141
10 | Nahtart/Ausfiihrung*: P, T, BW, ss, bs, nb, gg und FW P, T, BW, ss, bs, nb, gg und FW
11 | Fugenform: Fugenfofmen nach DIN EN ISO 9692-2 | Y und U mit Steg 1,5-2mm
12 | Werkstoff/Gruppe: CRIS0O15608-22.4 AD 2000 HPO, Gruppe Al 2
13 | Grundwerkstoffdicke: 3,0-20,0mm 3,0-20,0 mm
4 | RohrauBendurchmesser: |>10mm >10mm
15 | Zusatzwerkstoff: DIN 1732 — SG-AlMg4,5Mn Zr Eignungsgepriift nach VdTUV 1153
16 | Schutzgas / Pulver: EN439-11 EN439-I1
17 | Stromart: DC~ DC~
18 | Warmeeinbringung 0,5-1,1 KJ/mm 0,5-1,1 KJ/mm
18 | SchweiBposition: PF/PC PF/PC
20 | Vorwdrmtemperatur: Siehe WPS Siehe WPS
21 | Zwischenlagentemperatur: |-- 7
22| W&rmenachbehandlung: | chne ohne
23 | ERWEITERUNG/
ABGRENZUNG
24 | Temperaturbegrenzung: Die Kerbschlagzahigkeit wurde nicht nachgewiesen. Es gelten die jeweiligen

Temperaturbegrenzungen der verwendeten Grund- bzw. Zusatzwerkstoffe (siehe
AD 2000 Reihe W und VdTUV-Kennblatter der eingesetzten Schweilzusatze)

25 | BESONDERE HINWEISE |Keine.
FUR DIE FERTIGUNG

26 | NACHWEISE ZUR Beim Einsatz fir niedrigere Betriebstemperaturen ist ggf. der Zahigkeitsnachweis der
QUALITATSSICHERUNG | Schweilverbindungen (iber zusitzliche Verfahrens- und/oderArbensprufungen Zu
erbringen.

27 Hinweis: Ergénzungen und Wiederholungen mittels Arbeitspriifungen sind in AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Ziffer 3.10 geregelt und separat
nachzuweisen. Wird die Fertigung ldnger als ein Jahr unterbrochen und kénnen positive Ergebnisse der qualitatssichernden
Mafnahmen nicht nachgewiesen werden, ist die Anwendbarkeit dieser Verfahrenspriifung zeitlich begrenzt bis 03/2006

28 Hiermit wird bestéligt, dass die Priiffungsschweiftungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Regeln bzw e

Priifnorm zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und gepriift wurden. 2 %
N
A

29  Hamburg, 25.04.05 Pdnitzsch
30 Sachverstandiger
31 Anlagen:  Pprifbericht Nr. 3037P058150 fr Druckgerdte

der TUV Nord GmbH

Kennnummer 0045
(CEOC Mitglieds Organisation)

WPS 22.4-141

*AbkUlrzungen siehe Rickseite

WS_30_02_D_01
w
N

TOV Nord GmbH « Anlagentechnik « Technikzentrum ¢ Grofe BahnstraRe 31 « 22525 Hamburg
Telefon (040) 8567-0 « Fax (040) 8557-2710 * E-mail: hamburg@tuev-nord.de



CONFEDERATION EUROPEENNE
D'ORGANISMES DE CONTROLE

=2 >

. PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG
Uberwachung der ProbeschweilBung

2 Seite 1von 2

3 Hersteller - SchweiRanweisung Priifstelle: ~ TUV Nord GmbH

4 pWPS-Nr.: 22.4-141 WPQR-Nr,: 22.4-141 ‘Revision: 0

5 Hersteller: Béhling R & A GmbH Akte Nr.: 3037P058150-VAI

6 Anschrift: GroBmannstr.118; 20539 Hamburg

7 | PRUFDETAILS

8 | Datum der SchweiRung: ~ 16.03.2005 Ort: 20539 Hamburg

9 | Priifstiickkennzeichnung: 22.4-141 Name des Schweiers: Schneider Wilfrid

10 | schweiBprozess: 141 Schweil3position: PFIPC

" | Grundwerkstoff 1: 3.3547/AIMg4,5Mn Grundwerkstoff 2; -

2| Priifstiickdicke 1 7,1 Priifstiickdicke 2: =

3 | AuBendurchmesser 1:  219,1 ~ AuRendurchmesser 2: -

4| FUGENVORBEREITUNG _

15 |Nahtart:  U-Naht Offnungswinkel: Siehe WPS

16 | Steghdhe: 1 5.2 [mm) Stegabstand 0 [mm]

17 | EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN

18 Schweill- | Prozess | Durchmesser Strom Spannung | Stromart/ Draht- SchweiRge- ‘Wiérme- | Zwischen
raupe Schweilzusatz [A] V] Polung | vorschub | schwindigkeit | einbringung | lagentem

{(mm} [m/min] {em/min] [KJ/mm] P?Eg‘}”r

1-2 141 3,0 195 17 DC~ 22 0,9
3-n 141 3,0 190 17 DC~ 22 0,9

19 Normbezeichnung Zusatzwerkstoff DIN 1732 SG AlMg 4,5 Mn Zr

20 Bezeichnung / Hersteller / Kennblatt-Nr.: MIG Weld AlMg4,5MnZr

21 Sondervorschriften fiir Trocknung:
j 22 SchweiBpulver Normbezeichnung: .
23 Bezeichnung / Hersteller -

24 Schutzgasart / Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 141:EN439-11 10-16 [I/min]
25 .
26 Wolframelektrodenart / Durchmesser: WT 20 2,4

27 Einzelheiten Ausfugen / SchweiRbadsicherung:

28 Vorwdrmtemperatur; -

29 WARMENACHBEHANDLUNG ohne
30 Zeit, Temperatur, Verfahren: -

31 Erwérmungs- und Abkiihlungsrate: .

32 Priifstiicke geschweilt in Anwesenheit von: O.Pénitzsch

33 Sachverstandiger
34 Hamburg, den 25.04.2005 fiir Druckgeréte
der TUV Nord GmbH
Kennnummer 0045

(CEOC Mitglieds Organisation)

WS_30_03_D_01

TOV Nord GmbH « Anlagentechnik * Technikzentrum = Grofe Bahnstrae 31 » 22525 Hamburg
Telefon (040) 8557-0 « Fax (040) 8557-2710 » E-mail: hamburg@tuev-nord.de
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PRUFBERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG -
Ergebnisse der Untersuchungen

Seite 2 von 2
Hersteller - SchweiRanweisung Priifstelle: ~ TUV Nord GmbH
pWPS-Nr.: 22.4-141 WPQR-Nr.: 2_2.4-141 Revision: 0
Hersteller: Bohling R & A GmbH Akte Nr.: 3037P058150-VAI
Anschrift . Grofmannstr.118; 20539 Hamburg
SICHTPRUFUNG: erfllt DURCHSTRAHLUNGSPRUFUNG™":  erfiillt
FARBEINDRINGPRUFUNG: erfullt ULTRASCHALLPRUFUNG*): e
ZUGVERSUCHE EN 895
Pos. / Nr. Temp. RJRme,o Rm A % Z% Bruchlage " Bemerkungen
[°C] INfmm?] | [N/mm?)
Anforderung 126 >270 14
PF 21 20 131 299 G
PC 22 20 132 289 37 S
BIEGEPRUFUNG EN 910 Biegedorn-Durchmesser: 2t
Pos. / Nr. Art Biegewinkel | Dehnung*) | Ergebnis
Anforderung 180
PF (1-2) RBB 180 17117 e MAKRO- / Bilddokumentation
PF (3-4) FBB 180 1717 e MIKROSCHLIFF: e Anlage-Nr.: MET
PC (1-2) RBB 180 13/13 e
PC (3-4) FBB 180 17117 e
KERBSCHLAGB]EGEPRUFUNG*) EN 875 Art: KV300/7.5 x 10 x 55mm
Pos./Bez. |Kerblage [ Temperatur Werte Mittelwert | Bemerkungen / Bruchaussehen”
(°Cl
Ki | K2 | K3
Anforderung VWT 20 27J
HARTEPRUFUNG™) EN 1043 Bilddokumentation Ahlage—Nr.:
Art/ Last: HV 10 Anforderung | Decklage Mitte Wurzel
max.: Werte: Grundwerkstoff:
WEZ-:
Schweilgut:
SONSTIGE PRUFUNGEN  Keine.
BEMERKUNGEN Keine.

Die Prufungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von:
DGR 87/23 EG / AD 2000 - HP 2/1 / DIN EN 288-4
Laborbericht-Nr.: ~ 3037P058150

Die Priifanforderungen sind erfiillt.

chverstandiger

Hamburg, den 25.04.2005 - fiir Druckgerate
der TUV Nord GmbH
) falls gefordert Kennnummer 0045

(CEOC Mitglieds Organisation)
er erfullt ne:  nicht erfullt
U G: Grundwerkstoff / U: Ubergang / S: SchweiRgut 2 V: Verformungsbruch / M: Mischbruch / T: Trennbruch / N nicht gebrochen

TUV Nord GmbH » Anlagentechnik « Technikzentrum « Grofle Bahnstrale 31 » 22525 Hamburg
Telefon (040) 8557-0 « Fax (040) 8557-2710 * E-mail: hamburg@tuev-nord.de

TovV NORD
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Schweillanweisung
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

/]

%, c:p? g /Jlf—ﬁ T

%

Auflrags-Nr. / Order No.; Kunde / Customer. Schweilnahivorbereitungsskizze / Weld preparalion skelch
Standard Abmessungen
Schwelllanweisung / WPS-No.: WRPAR-Nr. f PQR No.: Dimensions
22.4-141 Re1045°
Werks!off-Bezeichnung / Material-Designation: Abmessungen / Dimensions: TR
3.3547 $223 X 6,3 mm b=0
UNS-Nr. / UNS-No.: Gruppen Nr./ Group No.: P-Nr. / P-No.: © *lle=1,5-2 mm
/ t=6-12 mm
Geltlungsbereich (Validity range): -
Durchmesser: Wanddicke: B 14
(Diameter) (Wall thickness)
Schweilerprifung (Vorschrift) / 4 .
Welder qualification test (Specification): Abnzhmevorschrift / Acceplanca code:
DIN-EN 287 AD-Merkblitter
Schweillposition®
Welding position: PFIPC
5G/2G
Nahtverbereitung / Weld preparation;
frdsen + sdubern / milling + cleaning
Nahlart / Weld type:
® H-U-Naht
Bearbeilung der Wurzellage / Machining of root pass:
keine / none
Bearbeitung der Nahtoberflache / Machining of weld surface:
keine / none
Wolframelektrode @ / Tungsten electrode : Typ/ Type:
WT20 / WT20 Bemerkungen / Remarks:
Ausfuh I Types: t
SR Lype manuell / manual
Schweifl{ Schweifiverfahren Schweil- | Sehw.- | Schutz-| Schutzgas- | Pul- Schweilistrom Schwei- | Pol. [Schweik- | Draht- Strecken-
naht- Welding process gupatn, zusatz |gas durchflu-  |ver Welding current spannung | o [geschwind. | vorschub energie
aufbau - hilfsstoff Filler |spielq- | Menge fici Welding Welding Wirespeed Heat Input
Seal metal | Shielding Grund Impuls
m Fu‘epmetah' ing voltage rate
construc- Aw;u ial gas gas flow rate Hiir Base Impulse
lion ;gﬁ;g;;nﬂ (mm) (Vmin) ) (A) ™) (cmymin) (cmymin) (Kmm)
1-2 WIG / GTAW SZW-1 3,00 A 10-15 170 - 205 17 -18 -~ 20-24 0,72-1,11
3-n WIG I GTAW SZW-1 3,00 A 10-15 170 - 190 17 -18 o 20-24 0,72 -1,03
Sctuitzgase | shislding gases: Zusammensetzung / Composition: Durchfluimenge
A|DIN EN 439:11 | B
flow rate [I/min)

SZW Werksloff-Nr / Material-No. Herstellerbezeichnung / Trade name AWS-Nr. / AWS-No. SFA-Nr. / SFA-No. F-Nr. / F-No. A-Nr. 1 A-Na.
SZW-1/3.3546 OK Tigrod 18.17 S-AlMg4,5MnZr
DMNAIIC LG RCHP Lorifa .
AT gl i elel AL A7y
Vorwarmung: Verwarmtemperatur {min) / Preheat temperalure (min): o~ | Zwischenlagentemperalur (max) / Interpass lemperature (max): &
Preheating & C

Warmebehandlungsverfahren / Heat treatment:

Temperaturkontrolle:

3 Temperalure control:
keine lodultiv ) |Temps °Cih o min
none Ofen O D
furnace

Aufneizen / heating up max.: | Temperatur / Temperature: | Haltezeit / Holding time:

Abkohiung / cooling down:

Abkuhlungstemperatur / cooling down temperature:

Abkdhlungsrate / cooling down rate:

°C °C/h

Bemerkungen ! Remarks:

Dalum / Date:

16.03.2005

ﬁﬁ:nﬁrﬂ durch / Approved by :
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R

Nachtrags-Nr. / Revisien

0




Bohling Anlage (enct) MET

20539 Hamburg . Blatt (page) 1von5
ZU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject):  Arbeitsprifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn

Probenkennzeichen | SchweilRposition | Art des Schliffes Befund
(sample identification) (welding position) (kind of section) (resuit)
22.2.141 PE Makro / Mikro- In der Schliffebene keine
Schliff schweiitechnischen UnregelméaRigkeiten

no weld imperfections in section area

22.2.141 PC Makro / Mikro- In der Schiiffebene keine
Schliff schweiltechnischen Unregelméfigkeiten

no weld imperfections in section area

5/ A
Hamburg, 12. Apri200s L ZL i .

Blumenthal

R:limagic-3'Berichte'2005\2005_ h1\3037P058150.doc



Datum der ProbeschweiBung:

siche WPS Beleg-Nr..

der Firma

Das Gutachten Nr.

| 4. Schweiller
' Priifbescheinigung nach
Priifgruppe:

Aktenzeichen

Aktenzeichen

Hamburg, den  18.03.2005

Angaben zum Schweiflen eines Arbeitspriifstiickes

3. Wirmenachbehandlung des Priifstiickes:

5. Verfahrenspriifung (zu vorliegender Arbeitspriifung )

Bohling Rohrleitungs- und Bescheinigung . i
Apparateban GmbH iiber das Schweifien eines ]@ A P @ ] P785C
GroPmannstr. 118 Arbeitspriifstiickes
20539 Hamburg gemif : AD 2000 HP 5/2 97/23/EG '
(Aktenzeichen des TUV)
Aktenzeichen des Herstellers
224-141 PF|PC
Arbeitspriifung 2¢. ¢ '
1. Objekt Rohrleitung 2PP~4 Tafb. &
t? Al
fir Firma  (Besteller) Bihling Bestell — Nr.:
Werkstoff : AlMgd,5 Mn (3 35%7)/ Zugfestigkeit Rm/ Debnung Rp 02% ~ ©
2 2 9 A7 Al
Betriebstemp.-Bereich : =200/+50°C
Beanspruchungsfall nach AD 2000 Merkblatt W 10 : F-H+H entFillt 1)
Ausnutzung der zulissigen Berechnungsspannung: 85%~/ 100% 1)

" | 2. Priifstiick: Platte, Rohr 1)in Verlingerung der Liingsnaht / parallel geschweiflt 1)

16.03.2005 Schmelzen-Nr:

Proben-Nr.:
Schmelzen-Nr.:

22.4-141 Proben-Nr.;

Die Wirmebehandlungseinrichtung

des TUV

ist gemiiB Ziff. 2.1 AD 2000 Merkblatt HP 7/1 begutachtet.

vom

liegt dem Sachverstéindigen vor.

Schneider,Wilfried

keine -t)——=6&tihdiagranmmsicheAurtage

Angaben zur Wirmebehandlung siche WPS Beleg-Nr.:

Kontr.-Zeichen: 304

Gitltigkeit bis:

des/der TUV- Nord

des TUV — Nord / B. Reg.-Nr.:

Giiltig bis :

Bemerkungen : Wir bitten um Auswertung der AP und Verldngerung der VP

Dipl.~-1fG]|R. Stegamann
Schwe|bgeainggiieur

\;

SchweiBautsicht

1) nichtzutreffendes streichen
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Béhling Anlage (enct) MET
20539 Hamburg _ Blatt (page) 2von 5
ZU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) : Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweiposition (weiding position) PF

2005_H1_TUV_1310

ca.4:1

Bild (fig.) 1 : Ubersichtsaufnahme des Schiiffes mit Lage der Mikroaufnahmen
. (general view of metallographic section with position of microscopic photo documentation)
Atzmittel (etching solution) : nach Adler

Hamburg, 12. April 2005

Blumenthal

RNmagic-3\Berichte\2005'2005_ h113037P0358150 doc




TOVNORD

Béhling . Anlage (enct) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 3vonb
ZU (fo) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) : Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweilposition (welding position) : PF

2005_H1_TOV_1291

Bild (fig.) 2 : Mikrogeflige der Warmeeinfluzone
(microstructure of heaf affected zone)

Atzmittel (efching solution) : V2A-Beize

2005_H1_TUV_1292

200 : 1 (printtaktor x0,8)

Bild (fig.) 3 : Mikrogefiige des Schweiltgutes

(microstructure of weld mefal)

Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Licht)

R:Umagic-31Berichte\2005\2005_ h1\3037P058150.doc



Bohling
20539 Hamburg

Anlage (encl.) MET
Blatt (page) 4vonb
ZU fto) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) :
Werkstoff (material)

Arbeitspriifung
AlMg4,5Mn

Probenkennzeichen (sample identificaiion) © 22.2.141
PC

Schweilposition (welding position) :

Bild (fig.) 4

2005_H1_TOV_1311

ca. 4 :1
Ubersichtsaufnahme des Schiiffes

mit Lage der Mikroaufnahmen
(general view of metallographic section
with position of microscopic photo documentation)

Atzmittel (etching solution) : nach Adler

Hamburg, 12. April 2005

R:\Imagic-3\Berichte\2005\2005_ h113037P058150.doc
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Bohling ‘ Anlage (enct) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 5von b
ZU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) : Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweilposition (welding position) PC

2005_H1_TUOV_1293

200 : 1 (printraktor x0,8)

Bild (fig.) 5 : Mikrogefiige der Warmeeinflukzone
B (microstructure of heat affected zore)
Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Licht)

2005_H1_TOV_1294

. 2001 (printfaktor x0,8)
Bild (fig.) 6 . Mikrogefiige des Schweilgutes
(microstructure of weld metal)

Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Licht)

R:\magic-3'Berichte\2005'2005_ ht \303?P—055$50.d0c



Béhling _ Anlage (enct) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 1von 5
ZU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject):  Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn

Probenkennzeichen | Schweilzposition | Art des Schiiffes Befund
(sample identification) (welding position) (kind of seclion) {result)
29 9 141 PF Makro / Mikro- In der Schliffebene keine
Schliff schweilltechnischen UnregelmaRigkeiten

no weld imperfections in section area

22.2.141 PC Makro / Mikro- In der Schliffebene keine
' Schliff schweitechnischen UnregelmaRigkeiten

no weld imperfections in section area

Hamburg, 12. April 2005

Blumenthal
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TOVNORD

Béhling : Anlage (enct) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 2von5
zU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) : Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweildposition (welding position) : PF

2005_H1_TUV_1310

ca.4:1

Bild (fig.) 1 : Ubersichtsaufnahme des Schliffes mit Lage der Mikroaufnahmen
(general view of metallographic section with position of microscopic photo documentation)

Atzmittel (etohing solution) : nach Adler

Hamburg, 12. April20056 AN / L .........

Blumenthal

R:\imagic-3'Berichte\2005\2005_ h1\3037P058150.doc



Béhling , Anlage (encl) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 3vonb
ZU (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) . Arbeitspriifung
Werkstoff (material) : AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweilposition (welding position) : PF

2005_H1_TUV_1291

Bild (fig) 2 : Mikrogeflige der WéarmeeinfluRzone
. (microstructire of heat affected zone)
Atzmittel (etching solution) . VV2A-Beize

2005_Hi_TUV_1282

200 : 1 (printfaktor x0,8)

Bild (fig.) 3 : Mikrogeflige des Schweillgutes
. (microstructure of weld metal)
Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Licht)

R:\lmagic-3'8erichte\20052005  h1\3037P058150.doc




TOVINORD

Béhling . Anlage (enct) MET
20539 Hamburg Blatt (page) 4 von 5
zu (to) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subjsct) : Arbeitspriifung
Werkstoff (material) AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) . 22.2.141
Schweillposition (welding position) PC

2005_H1_TOV_1311

ca.4:1
Bild (fig) 4:  Ubersichtsaufnahme des Schliffes

mit Lage der Mikroaufnahmen
(general view of metallographic section
with position of microscopic photo documentation)

Atzmittel (etching solution) : nach Adler

Ly
Hamburg, 12. April 2005 el B -
Blumenthal
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Béhling , Anlage (encl) MET

20539 Hamburg Blatt (page) 5von 5
ZU (fo) 3037P058150

Ergebnisse der metallographischen Untersuchungen
Results of metallographic tests

Gegenstand (subject) . Arbeitsprifung
Werkstoff (material) AlMg4,5Mn
Probenkennzeichen (sample identification) : 22.2.141
Schweillposition (welding position) PC

2005_H1_TOV_1293

200:1 (printfaktor x0,8)

Bild (fig.) 5 . Mikrogefiige der Wérmeeinflukzone
(microstructure of heat affected zone)

Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Licht)

2005_H1_TUV_1294

200:1 (printfakter x0,8)

Bild (fig.) 6 : Mikrogeflige des Schweiltgutes
. (microstructure of weld metal)
Atzmittel (etching solution) : HBF4 elektrolytisch (polar. Lichf)

R:\imagic-3'Berichte\2005\2005_ h1\3037P058150.doc



	20220707054032913
	20220707054113431

