K70101 ASU No.9, Kosice VAM A.Nr.:5-6948-1
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AUFLISTUNG - SCHWEISSANWEISUNG
LIST OF WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
Lfd.Nr.: |WPS-Nr DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr.|Abmessung (mm) [WPAR-Nr.:
Sco No.: |[WPS-No DIN-classification Material No. |Dimension (mm) |WPAR-No:
..... 1....|6948-1 |X6CiNiMoTit7-12-2 VP 4104 |
2 leoas T IX6CNIMOTITT2:2 VPS4 |
3 levass ISWTO VP04 ]
A |esag4 IS0 T VP304
........................ -___.|_-__........---_--_-_-_-.._..._._____-__ o
___________________________ | S R ne—
___________________________________________________________________________ ]
Pelzeder 1 02.03.06
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SCHWEISSANWEISUNG o w1
l Welding Procedure Specification (WPS) Sheel No. of
Auftrag Ne - o Kmm;-.‘ort . o WPS-Nr.: B
Orderto. 0-6948 —— Luftzerleger WPS-No- 6948-1
Regelwerk . - Gellungsherelch (Abm ) ) oo |wearne P a0a
ISO 9

Code. EN 15609-1 Seopé T anplication (oI B65-2Tmm/s:1,6-29 mm| oo

DIN-Bezelchnung kasloﬁ; T Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvorberellung / Relnigung

DIN - classification Malerml no. Semi-linishad product | Dimension (mm) fragsen + schieifen
Grundwerksloff 1: " : |, Rohr T Hahtarl: Stumpfnaht
Basamealal 1: XACriiMoTH7-12:2 1.4571 tube G137 2,24 Type otjoint Buttweld
Grundwerkstoff 2: ‘ = Rohr N = Schweilposition:
HESE Al X6CrNiMoTI17-12-2 1.4571 iiba 813,7 x 2,24 Wekdiniy posalei PFIPC
Skizze Skelch o Abmessungen

40" 50 Dimenslons.
N W / N////b
P, | /

Schweilparameter - Welding Parameters

Schveeiffolge | Lagenanzah! | SchweiGprozel SchweiBzusatz Durchrresser |Potaritat Strom Spannung | Schweigesch.] Pendelbreite
Welding Number of Weldirg process Fillermaterial Diamster Polanty Current Voltage Travel spzed | Weaving width
sequence passes (rrim} {A) %) {cmimin) {mm)

Wurzellage 1 141 19123 L Si 2,4 = 90 - 130 11-13
316L-Si/SKR-Si

Decklage 1* 141 19123Lsi | 24 = 90-130 | 11-13
316L-Si/SKR-Si i

Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases

Riicktrocknung - Baking

Schutzgas: . ! beleklrade:
Sh[e!cigg Gas: |1, Argon 4.8 :74!2:.?;:9 10.-:15 (Umin) gl:veer:d Friood:
Formiergas: . Menge: : Pulver:

Backing Gas: F 1, Stickstoff 5.0 Flowrate: 1048 k) Welding Flux:

Schweilpulver.
Welding Flux:

Schweinahtbewertung: EN [SO 5817 Gr.B
Acceptance slandard:

Wirmefiihrung und Warmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)

* falls erforderlich.

Vonvarmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkhlung Warmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT

Art der Warmezeinbringung keine kelne

Way of Heal Input no no

Temperalur °CJ:

Temgeralurg max. 120

Hallezeit [min]: N o o —

Tima

Temperaluriberwachung f Anlegethermometer

Temparalure Monitoring

E Aufheizrate K/h max M) Geregelte Abkuhlung mil K/ h:i'E 0 Abkiibtung an ruhender Luft ) Abschrecken in Wasser/Olbew. Lufl

Heat-up rale Regulated conling by Khto *C Cueoling-down In Dead Alr ~! Quenching in Water/OilMoving Alr
Bemarkungen
Remaks
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SCHWEISSANWEISUNG it w4
Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No, of
Auftrag Ni: Kennwort: WPS-Nr.:
Order Ho- 5.6948 Project name: Luftzerleger WPS-No: 6948-2
Regehwar: A g Geltungsberelch (A‘cn;):_ . WPAR-Nr.: VP 5/04
Cidar EN ISO 156091 Scope of appication (dimy @>25mmis: 3,55-14,2 mm | yparNo:
DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Nahtvoroereitung ! Reinigung
DIN - classification Material no. Semi-finished product | Dimension (mm) frisen + schleifen
Grundwekstolf 1: : i Rohr Nahtart: Stumpfnaht
Hass ritl 1z XBCrNiMoTi17-12-2 1.4571 e ¢168,3 x 7,11 Type of joint Buttweld
Grundwerstoff 2: : 3 Rohr Schweiftposition:
Eyigs fl: X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 tillid p168,3 x 7,11 Welding posltion: PFIPC
Skizze Sketch Abmessungen
a Dimensions a
+ b=4-5mm A 7/
c=1-2mm <
Alpha=60°

77 S
% :
AN T

Schweifiparameter - Welding Parameters

Schweillolge | Lagenanzah!| Schweilproze® Schweilzusatz Durchmesser |Polaritdt Strom Spannung | Schweiligesch. Pendelbreile
Welding Numberof | Welding process Fillermaterial Diameter | Polarity Gurent Voltage Travel speed | Weaving widh
sequence passes (rm) (A) [\ (em/min) (mm)

Wurzellage 1 141 19123 L Si 2,4 =. 90 -130 14-13
316L-SI/SKR-Si
Flilagen 1..0* 141 19123 L Si 24 =. | 90-130 | 11-13
316L-Si/SKR-Si
Decklags 1 141 19123 L Si 2,4 =. | 80-130 | 11-13
316L-S1/SKR-Si
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Riicktrocknung - Baking
‘Schutzgas: Menge: . . Stabeleklrode:
Shielding Gas: 11, Argon 4.8 Flowrate 10-15 min) Covered Rod:
Formiergas: " Menge: ; Pulver:
Backing Gas: F 1, Stickstoff 5.0 Flowrale: 10:=13 lwin) Welding Flux:
SchwelBpuiver: Schweifnahtbewerlung: EN ISO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceptance slandard:

Warmefiihrung und W4rmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)

Remarks
* falls erforderlich.

Al'e Reehta far den Fatl der Potentetoliong oder Goatvavehsnustes-El

nliagueg vorletialten

Wertepaba soava Vewvieangung clessr Unterlage, Vreaitung und Mt ihees Inha'ts richt gestattet,
sovved riehL ausdidentich zegestandan. Zusadethandivng werpilientet 1 Schadoasrsate.

Vonvarmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkihlung Warmenachbehandlung
Preheating Interpass lemp. Intermedlale cooling PWHT

Art der Warmeelnbringung keine keine

Way of Heal Inpul no no

Temperatur [*C]:

Temperalure: ] max. 120

Haltezeil (min):

Time:

Temperalurdbervachung Anlegethermometar

Temperalure Monitering

DAumeiuale K max. 0 Geregelte Abkohlung mit K/ bis 'C | AbkOhlung an ruhender Luft DAbsch;ecken In Wasser/Olbew. Luft

Heal-up rate Regulated cooling by Kimto *C Cooling-down In Dead Alr Quénching in Water/OiUMoving Air
Bemerkungen
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Welding Procedure Specificalion (WPS) Sheat No. of
Aulleag Nr: Kennworl: WPS-Nr.:
OrderNo; 26948 Project name: Luftzerleger WPS-No: 6948-3
Regshverk ¥ Gellungsbereich (Abm.): . WPAR-Nr.: VP 1/04
i EN ISO 15609-1 Scope of application (dim): @6,7-27,4mm/s:1,5-6 mm|,uosr o
DiN-Bezeichnung Weikstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung (mm) Hahtvorbereitung / Rein'gung
DIN - classificalion Malerial no, Semi-finlshed producl | Dimension (mm) frisen + schlelfen
Grundwersstoff 1: Rohr Nahtart: Stumpfnaht
Bage met:l 1 S137.0 1.0254 tube 213,7 x 3,02 Type of joint: Buttweld
Grundwerssloff 2; Rohr SchwelBposition:
Base metzl 2: St37.0 1.0254 tubhe 013,7 x 3,02 Welding posltion: PFIPC
Skizze Skelch Abmessungen
(84 Dimensions oL
(\7 i b=4-5mm \i’\7
c=1-2mm i, )
/// \\\ T Aeha=60" / O t
37/ AN Lo |

T

SchweiRparameter - Welding Parameters

SchweiBfolge | Lagenanzahl| SchweifiprozeR Schweilzusalz Durchmesser |Polaritat Strom Spannung | Schweigesch.[ Pendelbreile
Weld ng Number of Welding precess Fillermalerial Diameter | Polarity Current Voltage Travel speed | Weaving width
sequence passes (mm) (A) ™) {cm/min) (mm)

Wurzellage 1 141 W2Mo 2,4 =- | 90-130 | 11-13
DMO-IG
Fallagen 1..0* 144 W2Mo 2,4 =- | 80-130 | 11-13
DMO-IG
Decklage 1 141 WaMo 2,4 =- | 90-130 | 11-13
DMO-IG
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Rilcktrocknung - Baking
Schutzgas: Menge: q : Stabeleklrode:
Shielding Gas: |1, Argon 4.8 Flourate 107 13 UM} | overed Rod:
Formiergas: Menge: (Umin) Pulver;
Backing Gas: Flowrate: Welding Flux:
Schweipulver: SchwelBnahlbewertung: EN 1SO 5817 Gr.B
Welding Flux: Acceplance standard:

Wirmefiihrung und Wirmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)

* falls erforderlich.

Vonvarmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkihiung Warmenachbehandlung
Prehealing Interpass temp. Intermediate cooling PWHT
Arl dar Warmeelnbringung Gas keine
Way of H2al Input Gas no
Temperatur ['C}:
Temgeraiumz } ~ 80 max. 350
Haltezeit [min):
Time:
Temperaluriberwachung Anlegetharmometer Anlegethermometer
Temperalure Monitoring
7 Aueizrate K/h max. 0 Geregelle Abkiihlung mit K/hbis °C 0 Abkohlung an ruhender Luft DAbschrecken in Wasser/Olibew. Luft
Heal-up rate Regulatad cooling by Kmto *C Cooling-down In Dead Alr Quenching in Water/OilMoving Air
Bemerkungen
Remarks
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SCHWEISSANWEISUNG —_— wor 4
Welding Procedure Specification (WPS) Sheet No. of
Auftrag Ne: Kenn:.-;br; WPS-Nr.:
Order No 5.6948 Projecl name: Luftzerleger WPS-No: 6948-4
Regelwer: _ Geltungsbereich (Abm. ): - . WPAR-Nr.: VP 3/04
Code: ENI1SO 15609-1 Scope of application (dim.): @25-27,4mm/s:8-32 mm WPAR-No:
I DIN-Bezeichnung Werkstoff-Nr. Erzeugnis Abmessung {mm) Nahtvorbereilung I Reinigung
DIN - classification Materlal no. Seml-finished product | Dimenslon (mm) frisen + schleifen
Grundwekstoff 1: Rohr Nanhlart Stumpfnaht
iaser enelit 4: St37.0 1.0254 tiilia ¢168,3 x 16 Type ol joint. Buttweld
Grundweksloff 2: Rohr i SchweiBposition:
Base meal 2; St37.0 1.0254 tube #168,3 x 16 Welding posilion: PFIPC
Skizze Sketch Abmessungen
a Dimensions a
b=4-5mm 7/ *
. \\/,_\7 i c=1-2mm —
LN AN _T s NN
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Schweifiparameter - Welding Parameters

Temperature:

Schweilolge | Lagenanzahl| SchweiftprozeQ SchweiBzusalz Durchmesser |Polaritat Strom Spannung | SchweiRgesch.| Pendelbreile
Welding Numberof | Welding process Fillermaterial Diameter | Polarity Current Vollage Travel speed | Weaving width
sequerce passes (mm) (A) ) (cm/min) (mm)

Wurzellage 1 141 W2Mo 2.4 =. 90 - 130 11-13
DMO-IG
Fillagen 1.0 111 E425B4 2H5 3,2/40 | =+ | 90-180 | 21-26
FOX EV 50
Decklage 1 11 E425B4 2H5 3,2/ 4,0 =4 90 - 130 21-26
FOX EV 50
Hilfsstoffe und Gase - Auxillary Supplies and Gases Riicktrocknung - Baking

Schulzgas: Menge: . | Stabelektrode: mind. 2 Std. bei 300°C -

Shielding Gas: 11, Argon 4.8 Flowrale 10~15 i) Covered Rod: 350°C

Formlergas: Menge: (limin) Pulver:

Backing Gas: Flowrate: Welding Flux:

Schweilpulver: Schweifnahtbewertung: EN 1SO 5817 Gr.B

Welding Flux: Acceplance slandard:

Wirmefiihrung und Warmenachbehandlung - Heat Control and Post Weld Heat Treatment (PWHT)
Vornvarmen Zwischenlagentemp. Zwischenabkihlung Wirmenachbehandlung
Preheating Interpass temp. Intermediate cooling PWHT

Art dar Warmeeinbringung Gas keine

Way of Heal Input Gas no

Temperatur ['C) ~ 80 max. 350

Haltezeil [min}:
Time:

Temperalurubenvachung Anlegethermometer

Temperalure Monitoring

Anlegethermometer

Aufheizrate K/h max.
O

(]

Regulated cooling by

Geregelle Abkahlung mil Kihbis *C

Kmto *C

0

Abkiihiung an ruhender Luft
Cooling-down In Dead Alr

Abschrecken in Wasser/Olbew. Lull
Quenching in Waler/QilMoving Air

a

Heat-up rale
Bemerkungen
Remarks
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