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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE &STERREICK
- Geschiiftsbereich
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE Schweiltechnik
Institut fiir
s . Werkstoffpriifung
Hersteller-SchweiBanweisung  4210-4 Priifstelle TUV Austria
Manuficturer's Welding Procedure - Inspecting Authority
Beleg-Nr.: VP 4/04 A Priif-Nr.: PZ/04/\/O50/SAL Priifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: A-1230 Wien
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik peuschstrafie 10
. elefon:

Manufacturer; :, +43 17610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstrale 2 Fax: DW 6605
Address:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBung: 30.03.2004

Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process:

Nahtart: ~ Butt weld (BW)

Joint Type:

Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)
“Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 224 (224 to 4.48)

Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 13,7 (6,85 to 27.4)
Pipe Qutside Diameter (rmm):

-Art.des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKR-Si
Filler Metal Type/Designation:

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (11 acc. EN 439)
Gas/Flux:

Stromart: DC/-

Type of Welding Current

SchweiBposition:  Vertical upwards (PF)
Welding Position:

Vorwirmung: -

Preheat

Wirmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben: -

Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

Vienna

Ort/Location

/4

rd
L . e
23062004 ng. Kunes [l

Name (nd Unterschrift
Name and Signature

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWVEISSNAHT

OSTERREIC}H

DETAILS OF WELD TEST
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-4 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/050/SAL
Reference Mo.: Reference No.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung: 30.03.2004

Manufacturer:

Date of Welding:

Name des Schweillers:
Welder's Name:

Ort: Wels

Location:

Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding

Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certificates) *)

1.4571 acc. DIN 17458

Schweiiverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 2,24
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):

Nabhtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 13,7
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) ¥)
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *)

Priifstiick/Schweiflposition:  PF
Test Piece/Welding Position:

Gestaltung der Verbindung / Joint Design

SchweiBfolge / Welding Sequence

—
|
274

EINZELHEITEN FUR DAS SCHVVEISSEN / Welding Details

Tungsten Electrode Type/Size:

Heating and Cooling Rates *Y:

- i) SchweiBraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom-|Spannung | : Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
I Schweifilage SchweiBzusatzes I i E SchweiBge- bringung *)
; U D schwindigkeit *)
s Run © T | - Process Size of Filler Metall | Current .| - Voltage | iType cument/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
e Travel Speed *)
(mm) ) ) : (cm/min) (kl/em)
R 141 24 70-85 | 1113 DC/- - -
—————
I—
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-SI/SKR-Si Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung: -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung;: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature;
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Hlux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 l/min
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren:
- Backing Time, Temperature, Methad:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -

The above test piece was welded in the presence of:

Weitere Informationen *): -
Other Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiﬂWsﬁsﬁbﬁl on:  Dipl-Ing. Schadenhofer .
o of\ P74

o
£

QJA
v

*) falls erforderlich / *) if required

fosve ]
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES

DE CONTROLE

PRUFERGEBNISSE

OSTERREICH

TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Herstellers:  4210-4 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/050/SAL
Reference No.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *}):
Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *): satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: ) Temperature:
Art/ Nr. R. R A% an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. MN/mm? N/mm? Fracture Location Rernarks
Anforderung: - 490-690
Requirerent:
Z1 - 612 - - Base metal satisfactory
Z2 - 594 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a =8 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/MNo. Bend Angie Elongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2W 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
Fa4/w 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*) Art: - GroBe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
- Kerblage/Richtung Temperatur (2C) Werte (]) Mittelwert (J) Bemerkungen
Notch LocTaﬁonfDirecﬁan Temperature : Values Average Remarks
‘ : v 2 ‘ ‘1023 5
B I——— B | ]
—r= - —— B

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TESTS #)

Not requirert

Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Measurements (Sketch) *)

Art/Last: -
Typelload:

-Grundwerkstoff: -
-Parent Metal:

Werte

Values

- WEZ: -
-HAZ.:

- Schweillgut: -
- Weld Metal:

SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:

BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Test carmied out in accordance with the requirements of:

NORM EN 288-3/A7

Laborbericht Nr.:
Laboratory Report Reference No:

2004-334, page 7

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable.

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:
Test carried out in the presence of;

Ing. Kunes

—————

e,

*) falls gefordert / *)if required
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Name und Unferschrift
Mame and Sfgnature
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Bercht Nr:

Rejfrence No:

PZ/04/NV/050/SAL

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:

VP 4/04 A

STERREICHS

; u
Osterreic

Bild Nr.: 1
Fig. No:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 12,5 x

Magnification:

GW /BM
Bild NIz 2

Fiz. No:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Aﬁung: V2A
Etchant:
Vergréferung: 200 x

Magnification:
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VergréBerung: 200 x

Werkstoff: 1.4571
Magnification:

Bild Nir.: 3
Material:

Fig. No:

WEZ [ HAZ

VP 4/04 A

PZ/04NVI050/SAL

Bericht Nr.:
Reference No:

Neraj

-

VergréBerung: 200 x
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE

Hersteller-SchweiBanweisung  4210-4 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure - Inspecting Authority

Beleg-Nr.: VP 4/04 B Prif-Nr.: PZ104/V/051/SAL
Reference No.: Reference No.:

Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik

Manufacturer: 3

Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstrafle 2

Addrass:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der Schweiung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)

E?:QE xr\// -

OSTERREICH

Geschiftsbereich
Werkstoff- und
SchweiBtechnik

Institut fir
Werkstoffprifung

Prifzentrum Wien
A-1230 Wien
Deutschstralle 10
Telefon:

+43 1/ 610 91
Fax: DW 6605

Welding Process:
Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:

Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)
Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 2,24 (224 to 448)
Parent Metal Thickness (mm):

~ RohrauBBendurchmesser (mm): 13,7 (685 to 27,4)
Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-S//SKR-Si
Filler Metal Type/Designation;

Schutzgas/Pulver: ~ Argon 4.8 (11 acc. EN 439)

Gas/HFlux:

Stromart: DC/-
Type of Welding Current

SchweiBlposition: horizontal-vertical (PC)
Welding Position:

Vorwidrmung: -
Preheat

Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment

- Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above.

Vienna

Ort/Location

23062004

Ing. Kunes [//A’f/ﬁf

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3

Nanmig¢ und Unterschrift
Name and Signature



CON : ) '
NFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE OSTERREICFH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-4 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 B Priif-Nr.: PZf04/V/051/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung:  30.03.2004
Manufacturer; Date of Welding:
Ort: Wels
Location:
Name des Schweiflers:  -- Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding
Welder's Name: : Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc. DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certificates) *)

Schweifliverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 2,24
Weldng process: Parent Metal Thickness (mm): :
Nabhtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 13,7
Joint Type: Pipe Qutside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/SchweiBposition:  PC
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *) Test Piece/Melding Position:
Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence

—
g SR
224

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

Schweifiraupe | Verfahren | ‘Durchmesser des | Strom |Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
SchweiBlage ; SchweiBzusatzes ? N AR Y § Schweifge- bringung *)
: : e schwindigkeit *)
~Run : ~+-Process:-{  Size.of Filler Metall - -|. Current |- Voltage Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
L Travel Speed *)
- T (mm) (A) (V) = : (cm/min) (kjlem)
R 141 24 70-85 ] 11-13 DC/- = -
[
I——
Zusatzwerkstoff: Awvesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 l/min
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwidrmungs- und Abkiihlungsrate *¥); -
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *): ’ -

Weitere Informationen *); -
Olher Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschwe PYyese l’\l: von:  Dipl-Ing. Schadenhofer
The above test piece was welded in the presence o J//

Ing. Kunes, 23.06.2004 /Af{/f/ s

Name und Upterschrift
MName and Signature

*) falls erforderlich / *) if required
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OSTERREICE

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchvieiBanweisung des Herstellers;  4210-4 Priifstelle: TOV Austria
Manuacturer’'s Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 4/04 B Priif-Nr.: PZ/04/V/051/SAL
Reference Mo.: Reference No.: :
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung ¥):  acc, EN 12517-1 - satisfactory

Visual Examination: Radiography *):

Farbeindringpriifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): 2
PenetantMagnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG } Temperatur: 21°C
TEMSLE TESTS: : Temperature:
Art/ Nr. Re R A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? . Fracture Location Rermnarks
Anforderung: - - 490-690
Requirament:
Z1 - 630 - - Base metal satisfactory
Z2 - 608 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a=8mm
BENDTESTS Former Diarmeter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
TypeMo. Bend Angie Elongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
W 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung¥) satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Exarmination:*)
F4rwW 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG¥) Art: - GroBe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS®) Type: Size: Requirerent:
Kerblage/Richtung - | Temperatur-(°C) Werte ()) Mittelwert () Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values - Average Remarks
H . F H . 1 ) 3 i .
— P E— ]
HARTEPRUFUNG #) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/last: - .
Typelload:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metal:
- WEZ: -
-HAZ:
- Schweiligut: -
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Test carried out in accordance with the requirements of:

BONORM EN 288-3/A1

Laborbericht Nr.:
Laboratory Report Reference No:

2004-334, page 8

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable .

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes : 5
Test canried out in the presence of: AT /7//2
iy i
%\ Ing Kunes, 23.062004 '/ /00,
= Name und Unferschrift

*) falls gefordert / *) if required

Q e
V- OSTERREICH T

Nty icS

¢

Mame and Sllzgnature

T~ Seite-3von 3/ Page 3 of 3



Bericht Nr.:  PZ/04/V/051/SAL VP 4/04 B

Reference No.:

Bild Nr.: 1
fig. No:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergréBerung: 12,5 x
Magnification:

DITEAREICH S

GW / BM

Bild Nr.: 2

Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A ‘
Etchant

VergréBerung: 200 x
Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page: |



Bencht Nr: - PZ/04/VI051/SAL VP 4/04 B

Refience No.:

biaax ] L\

e Y :‘; v
N 14

J L e

WEZ /| HAZ

Bild Nr.: 3

fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

Vergréfierung 200 x

Magnification:

farnton
w

.
torret

SG /WM

Bild Nr.: 4
Fig. No.:

Atzung: V2A

Etchant:

Vergréferung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 2/2
Annex Page:



| TUY

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE i
OSTERREICEH

Geschiftsbereich

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE Schweilitechnik
Institut fur
. ‘ Werkstoffpriifung
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-5 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority
Beleg-Nr.: ~ VP 5/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/052/SAL Prifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: 3'1230 \MEB” 16
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik T;g}fﬁhm ¢
Manufacturer: +43 1/ 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstralle 2 Fax: DW 6605
Address:

Vorschrift/Priifnorm:  ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der SchweiBBung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Schweiliverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process:
Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:
Werkstoffgruppe:  1.4571 (group 9)
Parent Metal Group:
Priifstiickdicke (mm): 711 (3.0 to 1422)
Parent Metal Thickness (mm):
gl - RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)
bl Pipe Qutside Diameter (mm):
cneool=- . Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 316L-Si/SKR-Si
=== Filler Metal Type/Designation:
“w= " Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 (I1 acc. EN 439)
Gas/Flux:
Stromart; DC/-
~ Type of Welding Current
- SchweiBposition:  Vertical upwards (PF)
Welding Position:
Vorwirmung: -
Preheat
Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment:
Sonstige Angaben: -
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above,
Pl 8
P (//

Ing Kunes __/[uo/Zs%.
Name (nd Unterschrift
Name and Signature

)

&

t"3 4o a

Vienna
Ort/Location

STERREICH

23.06.2004 Lo}
* g

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3/ Page 1 of 3




CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE v
OSTERREICEH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-Schweifanweisung 42105 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Ni: VP 5/04 A Priif-Nr.: PZ/04/VI052/SAL
Reference Mo.: Reference No.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Manufacturer; . Date of Welding:

Ort: Wels

Location: N
Name des Schweifers: - Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding
Welder's Mame: Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc. DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certificates) *)

SchveiBverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): M
Weldng process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 1683
Joint Type: Pipe Qutside Diameter (rom):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/Schweillposition: ~ PF
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *) Test Piece/MVelding Position:
Gestaltung der Verbindung / joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence
60°

o
711

L

3

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

Schweifiraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom [ Spannung .Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
"“SchweiBlage Schweiflzusatzes T S P omEsEE S Schweillge- bringung *)
! ’ ik (i s==] ' schwindigkeit *)
cv Run Process Size.of FillerMetall....|. Current {..Voltage Type cumrent/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
: A : Travel Speed *)
(mm) (A) v) : v (emimin) (kJlem)

R 141 24 70-85 | 11-13 DC/- - -

F_ M 2.4 70-85 | 11-13 DC/- - -

& 141 24 - | 70-85 | 11-13 bd/- - -
Zusatzwerkstoff; Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung -
Filler metal: Details of Back Goug\nngadang
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4.8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 /rin

- Wurzelschutz: . -
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:

Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwarmungs- und Abkiihlungsrate *):
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *):

Weitere Informationen *); -
Other Information *):
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschwei t’rf_?-\ﬁn,'\:yqsenhm: von:  Dipl-Ing. Schadenhofer
The above test piece was welded in the presence of””, ’?z R
\bi’ ,‘ ‘.

Ly ",
£ ({ 4 j }l Ing. Kunes, 23.06.2004 Zf// L

QD nerunngl oY Name und'Upterschrift
i ;’ Name and Signature

/..\

*) falls erforderlich / *) if required \ £ _
 OSeite 243 / Page 2 of 3
SRR g

SR



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE 5
OSTERREICH

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Schweillanweisung des Herstellers: 4210-5 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 A Priif-Nr. PZ/04/V/052/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
PenetrantM™agnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: Termperature:
Art{ Nr. R. A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? MN/mm? Fracture Location . Remarks
Anforderung: - 490-690
Reguirement
Z1 - 583 - = Base metal satisfactory
7. - 581 - - Base mefal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a = 30 mm
BEND TESTS Former Diarmeter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
TypeMo. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2W 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4/rwW 180° satisfactory
KERBSCHLAGRIEGEPRUFUNGH*) Art: - Grofe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J) Mittelwert (J) Bemerkungen
Motch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
; 2 < : b 2 3 i :

Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Measurements (Sketch) *)

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TESTS *)

Not requirert

Art/Last: -
Typelload:

Werte
Values

-Grundwerkstoff: -

-Parent Metal:

- WEZ: -

-HAZ:

- Schweillgut: -

- Weld Metal:

" SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:
Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:
Test carried out in accordance with the requirements of:
Laborbericht Nr.: 2004-334, page 2
Laberatory Report Reference No:
Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

- Test resulls were acceptable.
Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes
Test caried out in the presence of: [

OMNORM EN 288-3/A1

L

/ {\:ﬁﬁft"{;":\"s )
y %

*) falls gefordert / *) if required

;/
Ing, Kunes, 23.06.2004  ///00000 .

Name und Ufterschrift
Name and $ignature
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Bericht Nr.:

Reference Mo

PZ/04N/052/SAL

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:

VP 5/04 A

Bild Nr.: 1
Fig. No:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A
Etchant:

VergréBerung: 12,5 x
Magnification:

GW / BM
Bild Nr.. 2

Fig. No.

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

Vergroflerung: 200 x

Magnification:




Beicht Nr.:  PZ/04/V/052/SAL VP 5/04 A

Refrence No:

WEZ I HAZ

Bild Nr.: 3
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant:

VergroBerung: 200 x

Magnification:

Atzung: V2A
Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:
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CONEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWVEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE

Her:teller-SchweiBanweisung ~ 4210-5 Priifstelle TUV Austria
Mantacturer's Welding Procedure Inspecting Authority

Belez-Nr.: VP 5/04 B Priif-Nr.: PZ/04/V/053/SAL
Referince No.: Reference No.:

Herseller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik

Manuacturer:

Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstrafle 2
Address:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
CodeTesting Standard:

Datum der Schweillung: 30.03.2004

Date of Welding:
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Schweiverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (141)

OSTERREICE

Geschiftsbereich
Werkstoff- und
SchweilBtechnik

Institut fur
Werkstoffpriifung

Prifzentrum Wien
A-1230 Wien
Deutschstralle 10
Telefon:

+43 1/ 610 91
Fax: DW 6605

Weldng Process:
Nahart:  Butt weld (BW)
Joint Type:

Werkstoffgruppe: 14571 (group 9)
Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 711 (30 to 14,22)

Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)
Pipe Qutside Diameter (mm):

~Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Avesta 37 6L-Si/SKR-Si
Filler Metal Type/Designation:

_ Schutzgas/Pulver:

Argon 4.8 (11 acc. EN 439)
Gas/Flux:

Stromart: DC/-
Type of Welding Current

SchweiBposition:  horizontal-vertical (PC)

Welding Position:

Vorwirmung: -
Preheat:

Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above.

Vienna

Ort/Location

23.06.2004

AL /
Ing. Kunes ___/é?//t”/

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3

Nameg’und Unterschrift
Name and Signature



COMNFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE gs
OSTERREIC!

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-Schweiflanweisung ~ 4210-5 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 B Priif-Nr.: PZ/04/V/053/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Hersteller:  VAM GrnbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung:  30.03.2004
Manufacturer: Date of Welding:
Ort: Wels
Locaticn:
Name des Schweillers: - Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding
Welder's Name: Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:  1.4571 acc. DIN 17458
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) ¥)

Parent Metal Specification:

(Attach Material Certilicates) *)

Schweifverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 711
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 1683
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/SchweiBposition:  PC
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *) Test Piece/VVelding Position:
Gestaltung der Verbindung / Joint Design Schweillfolge / Welding Sequence
60°

—
=
711

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

~ .| Schweifraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom | Spannung Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
- SchweiBlage | SchweiBlzusatzes % s Pty Schweilige- bringung *)
? - = schwindigkeit ¥)
sowepees Run Process - |- Size of Filler Metall [ Current-| ~Voltage | Type cument/Polarity Wire Feed/! Heat Input *)
) — ) Travel Speed *)
(mm) A |~ v : {cm/min) (Kfem)
R 141 2.4 70-85 | 11-13 DC/- - -
E 141 2.4 70-85 | 11-13 DC/- - -
C 141 24 70-85 | 11-13 DC/- - -
Zusatzwerkstoff: Avesta 316L-Si/SKR-Si Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur: -
Type, Designation, Tradename: Preheat Ternperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: x Zwischenlagentemperatur:  max. 120°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,8 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Hux; POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 Ifmin
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Tirne, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor, / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *):
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *):

VWeitere Informationen *): -
Other Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiBt in-Ariwesenhgit von:  Dipl-Ing. Schadenhofer
The above test piece was welded in the presence of: 3 erw,-;q,’ Ny e

S'J iwty ({?3:\ /7/
s:‘jjiﬁﬁﬁy 55:1 g. Kunes, 23.06.2004 ) /Z//,{Z’,ql

Name und U;}Eérschrift
Mame and Signature

¥ h:T‘{S‘C}’,

¥

; @
"TARTERREICHITY

\ C§g]t§:,gl,\<@'n :%age 20of3

e

T

*) falls erforderlich / *) il required



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE i
OSTERREIC!

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Schweilanweisung des Herstellers: 4210-5 Priifstelle: TUV Austria
MManufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 5/04 B Priif-Nr.: PZ/04/NV/053/SAL
Reference Mo.: Reference MNo.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): =
Penetrant/Magnetic Particle Test *).  satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: Ternperature:
Art ! Nr. Rq Rm A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: - 490-690
Requirement:
Z1 - 578 - - Base metal satisfactory
Z2 - 594 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a = 30 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
TypeMo. Bend Angie Elongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rw 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung*)  satisfactory
F3/D 180° e o satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4rw 180° - satisfactory
KERBSCHLAGRIEGEPRUFUNG*) Art: - GréBe: - Anforderung: -
_ IMPACT-TESTS”) Type: Size: Requirernent:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C)  Werte()) - Mittelwert (J) Bemerkungen
-Notch Location/Direction Temperature - Values == -7 Average Remarks
. ) h ’ : o1 2 3 :
== . —
— (= —
. == e -_-_______.___.———'-n—'———'_* -
HARTEPRUFUNG *) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: -
Type/Load:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metal:
- WEZ: -
-HAZ:
- Schweillgut: =
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN: =
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:  ONORM EN 288-3/A1
Test carried out in accordance with the requirements of:

Laborbericht Nr.: 2004-334, page 10

Laboratary Report Reference No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

Test results were acceptable.
Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes
Test carried out in the presence of: Ut ? o i

’

~

‘(\)”:’\ ”d!"j \ 7
& ,
(o \ Ing. Kunes, 23.06.2004 _/ L

,g‘é;y @ Name und Un{erschriﬁ:

c
o
*) falls gefordert / *) if required \'3-), (-5 STEAREIC d 7 Name and Sipnature

Se;te3 on %1 Page 3 of 3

»_..,_n«k



Bericht Nr:  PZ/04/V/053/5AL VP 5/04 B

Refzrence No:

I S

STERREICH
: %

Osterrel

Bild Nr: 1
Fig. No.

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A

Etchant

VergréBerung: 6 x
Magnification:

o

GW / BM

Bild Nr: 2
Fig. No.

Werkstoff: 1.4571

Material:

Atzung: V2A
Etchant

VergréBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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PZ/04/NVI053/SAL

Bericht Nr.:
Reference No:

OSTERREICH

WEZ [ HAZ

Bild Nr: 3
Werkstoff: 1.4571
VergréBerung: 200 x
Magnification:

Fig. No.

Atzung: V2A

Etchant:

«

i

-

T

‘

Sy

Y
_

ergrofBerung: 200 x
Magnification:

Vi

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE OSTERREICFH

Geschiftsbereich

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE SchweiBtechnik
Institut fir
. : Werkstoffpriifung
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-3 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure - Inspecting Authority
Beleg-Nr.: VP 3/04 A Priif-Nr.: PZ/04/\VI048/SAL Priifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: A—1230h\N:en
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik L Ge S
Manufacturer: L +43 1/ 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstral3e 2 Faxc DW 6605
Address:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997
Code/Testing Standard:

Datum der Schweiflung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Schweifiverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding / Shielded Metal-Arc Welding (141/111)
Welding Process:
Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:
Werkstoffgruppe:  A106 Gr. B (group 1)
Parent Metal Group:
Priifstiickdicke (mm): 16 (8,0 to 32,0)
Parent Metal Thickness (mm):
RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)
Pipe Qutside Diameter (mm):
" —Aft des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung: - 141: Béhler DMO-IG (W Mo Si acc. EN 12070)

~ Filler Metal Type/Designation: -~ - - - - - 111:Bdhler FOX EV 50 (E 42 5B 42 H5 acc. EN 499)
=+ " = Schutzgas/Pulver:  Argon 4.6 (11 acc. EN 439)

Gas/Flux:

Stromart: 141: DC/-, 111 DC/+

. Type of Welding Current

! SchweiBposition:  Vertical upwards (PF)
Welding Position:

Vorwirmung: 80°C

Preheat:

Wirmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweift und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

7

r
/ -
Ing. Kunes \_u,f;;ﬂ/&;/«f
Nam¢ und Unterschrift
. Name and Signature

Vienna
Ort/Location

23.06.2004

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3/ Page 1 of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE OSTERREICEH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT

DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-3 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 3/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/048/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Marnufacturer: Date of Welding:

Ort: Wels

Location:
Name des Schweillers:  — Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding
VWelder's Name: : Method of Preparation and Cleaning:

' Spezifikation des Grundwerkstoffes: A 106 Gr. B acc. TUV-
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) ¥) Wien WBI. 050

Parent Metal Specification:
(Attach Material Certificates) *)

Schweifverfahren: ~ GTAW (141) / SMAW (111) Priifstiickdicke (mm): 16
Welding process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 1683
Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/SchweiBposition: ~ PF
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) #) Test Piece/Welding Position:
Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence
10°
s0°) 2
3t

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

SchweiBraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom |Spannung| Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
-:SchweiBlage SchweiBzusatzes f o Bleerakae | & SRR Schweilge- bringung *)
esiiad flobulsnie schwindigkeit *)
~Run . .} . Process Size of Filler Metall -i-|..Current |- . Voltage Type-eurrent/Polarity Wire Feed/ Heat Input #)
) Travel Speed *)
(mm) (A) \J} {cim/min) (kJem)
R 141 24 90-120| 1113 DC/- - -
1.F 1Ky 24 90-120| 11-13 DCI/- - -
F 111 32 100140 | 22-25 DC/+ - -
C 111 32 100-140 | 22-25 DC/+ = 2
Zusatzwerkstoff: 141: Bohler DMO-IG Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung -
Filler metal: 111: Bohler FOX EV 50 Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur:  80°C
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: acc. WPS Zwischenlagentemperatur:  max. 350°C
Any Special Baking or Drying: 4210-3 Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,6 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 /min
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *): )

Weitere Informationen *); -
Other Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiBt in Anwesenheit von:  Dipl-Ing. Schadenhofer

The above test piece was welded in the presence of: -
G /
,/

\
A Ing. Kunes, 23.06.2004
Name unci‘Untérschrift

Name and i‘lgnatuue

*) falls erforderlich / *) if required




CON-EDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

TEST RESULTS

OSTERREICH
PRUFERGERNISSE

Schweiflanweisung des Herstellers: 42103 Priifstelle: TUV Austria

Manuicturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:

BelegNr.: VP 3/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/048/SAL

Referince No.: Reference No.:

Sichtriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):

Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X -

Ultraschallpriifung *):

PenetantiMagnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination #):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TEINSLE TESTS: : Ternperature:
Art / Nr. R. R A% an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? MN/mm? Fracture Location Rermarks
Anforderung: - min. 414 :
Requirzment:
21 - 510 - - Base metal satisfactory
22 - 497 Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG Biegedorn-Durchmesser: 4a = 65 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
TypeMo. Bend Angie Elongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rwW - 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung™®) satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4rwW 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG¥) Art: Charpy-V Grofle:  8x10mm - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J). Mittelwert (]) Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3 :
: VWTO0/1/1-3 21 104, 144 72- 107 satisfactory
VHTO/M/1-3 21 198, 202,198 - - 199 satisfactory
HARTEPRUFUNG *) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: - .
Type/Load:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metal;
- WEZ: =
-HAZ.:
- Schweifgut: -
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:

Test carried out in accordance with the requirements of:

ONORM EN 288 3/A1

Laborbericht Nr.:
Laboratory Report Reference No:

2004-334, page 5

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.
Test results were acceptable,

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:
Test carried out in the presence of:

Ing. Kunes

e Bl

*) falls gefordert / *)if required

| 2 7
&4

Ing. Kunes, 23.06.2004 /L7700

/ Page 3

Name und Untffschrift
Mame and Si& ature

of 3



Bericht N PZ/04/VI048/SAL VP 3/04 A
Refzrence No:

Bild Nr.: 1
Fig. No.:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergroBerung: 4 x

Magnification:

ETERREICH

4

GW / BM

Bild Nr.: 2
Fig. No: [

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergréfBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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Bild Nr: 3

Fig. No.:

Ost err
VergréBerung: 200 x

Magnification:

Magnification:

%
Etchant:
VergréBerung: 200 x

Werkstoff: A 106 Gr. B

Atzung: 3

OSTE
.
S AOSTERREICH

<
<+
&
e
o
>

BB,

BEEHLNT

i B et N
S
1 : ...m..ﬁmf%m%%fﬁ )

PZI04NI048/SAL

S oy

,,%c 257

Bericht Nr.:
Rezrence No
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Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE

Hersteller-SchweiBanweisung  42710-3 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority

Beleg-Nr.: VP 3/04 B Prif-Nr.: PZ/04/\V/049/SAL
Reference No.: Reference No.:

Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik

Marufacturer: -

Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstral3e 2

Address:

Vorschrift/Priffnorm: ONORM EN 288-3/A1 : 1997

Codsf/Testing Standard:

Datum der Schweiflung: 30.03.2004

Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGé OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding / Shielded Metal-Arc Welding (141/117)

Welding Process:

OSTERREICH

Geschiftsbereich
Woerkstoff- und
SchweiBtechnik

Institut fiir
Werkstoffprifung

Prifzentrum Wien
A-1230 Wien
Deutschstralle 10
Telefon:

+43 1/ 610 91
Fax: DW 6605

Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:

Werkstoffgruppe: ~ A106 Gr. B (group 1)
Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 16 (8,0 to 32,0)

Parent Metal Thickness (mm):

" RohrauBendurchmesser (mm): 1683 (>84,15)

Pipe Qutside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung: ~141: Bdhler DMO-IG (W Mo Si acc. EN 12070)
. 111:Bohler FOX EV 50 (E 42 5B 4 2 H5 acc. EN 499)

Filler Metal Type/Oesignation: ™ .

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.6 (11 acc. EN 439)

Gas/Flux:

Stromart: 141: DC/-, 111: DC/+

Type of Welding Current

Schweilposition: horizontal-vertical (PC)

Welding Position:

Vorwirmung: 80°C
Preheat

Wirmenachbehandlung: -~
Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die Priifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiit und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above,

Vienna

Ort/Location

23.06.2004 -

7

' L
Ing. Kunes _‘.,L%Zééfé\

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3

_Nan‘(e und Unterschrift

Name and Signature
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CONEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE OSTERREICEH

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Heriteller-SchweiBanweisung ~ 4210-3 Priifstelle: TUV Austria
Mantacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:
Bele:Nr.: VP 3/04 B Prif-Nr.: PZ/04/VI049/SAL
Refernce Mo.: Reference Mo.:
Herteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Mantacturer: Date of Welding:
Ort: Wels
Location:
Nare des Schweillers:  -- Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding
Welcr's Mame: : Method of Preparation and Cleaning:
' Spezifikation des Grundwerkstoffes: A 106 Gr. B acc. TUV-
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *) Wien WBI, 050

Parent Metal Specification:
(Attach Material Certificates) *)

Schvazifiverfahren:  GTAW (141) / SMAW (111) Priifstiickdicke (mm): 16
Welcdng process: Parent Metal Thickness (mm):
Nahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 1683
loint Type: Pipe Qutside Diameter (mm):
FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *) Priifstiick/SchweiBposition:  PC
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) #) Test Piece/MVelding Position:
Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence
10°
s/ 2
3-4
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details
SchvieiBraupe |- Verfahren | Durchmesser des | Strom | Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | WWirmeein-
Schweillage : SchweiBzusatzes . i s SchweiBge- bringung *)
; : : | . schwindigkeit *)
Run ; +.)... Process - |- Size of FillerMetall - | Current | Voltage | Type cument/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
; : Z i Travel Speed *)
(mm) (A) (v) (em/min) (k}/em)
R 1 2.4 90-120| 11-13 DC/- - -
1.F 141 2.4 30-120| 11-13 DC/- - -
F 111 32 100-140 | 22-25 DC/H+ - -
C 111 32 100140 | 2225 DC/+ - -
Zusatzwerkstoff: 141: Bohler DMO-IG Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung -
Filler metal: 111: Bohler FOX EV 50 Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Vorwirmtemperatur:  80°C
Type, Designation, Tradename: Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: acc. WPS Zwischenlagentemperatur:  max. 350°C
Any Special Baking or Drying: 4210-3 Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,6 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 Fmin
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:
Woalframelektrode, Art/Durchmesser: thor. / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate *): -
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *).

Weitere Informationen *): -
Other Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiBt i A@ ﬁeu; von: Dipl.-lng. Schadenhofer 5
The above test piece was welded in the presence of: / "//

L BSTERREICH *I; Name und Unterschrift
: Name and’ Signature

RS “0

g o 7

% f fi»‘- ) “" Ifg. Kunes, 23.06.2004 —~ //’é’/w
!

V

*) falls erforderlich / *)if required

%o |
Seits 7.4 vor'3 #Page 2 of 3
N N



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE . SSTERREICF
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Herstellers: ~ 4210-3 Priifstelle: TUV Austria
Marnufacturer's Welding Procedure; Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 3/04 B Priif-Nr.: PZ/04IVI049/SAL
Reference Mo.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory _ Durchstrahlungspriifung ¥ acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc. EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination *);
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TENSILE TESTS: : Temperature:
Art/ Nr. Re Rn A% an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. MN/mm? N/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: - rnin. 414 .
Requirement:
Z1 - 518 - - Base metal satisfactory
Z2 - 515 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG ' Biegedorn-Durchmesser: 4a = 65 mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung¥) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/No. Bend Angie Elongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rwW 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
F4/W 180° ¥ s satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG¥) Art: Charpy-V Gréfe:  8x10mm  Anforderung:
IMPACT TESTS") Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) ~ Werte () Mittelwert (J) Bemerkungen
Motch Location/Direction Temperature i Values = : Avemg)‘e Remarks
: ‘ ; : N 2 3 :
VWTO0M/M1-3 - - | 21 - | - 118,126,138 127. satisfactory
VHTOMM-3 21 204, 200, 150 198 satisfactory
HARTEPRUFUNG #) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: - -
Type/Load:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metak:
- WEZ: -
-HAZ:
- Schweilgut: -
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des: ONORM EN 288-3/A1
Test carried out in accordance with the requirements of.

Laborbericht Nr.: 2004-334, page 6

Laboratory Report Reference No: .

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

Test results were acceptable.

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes

Test caried out in the presence of:

///
Ing. Kunes, 23.06.2004 Ji/;,/éf/:‘zfz

Name und Unterschrift
Name and $ignature

*) falls gefordert / *)if required @
FHSTERREICH T ¥

’cl; . . U 'f"
Ot esaitéSivon 3/ Page 3 of 3



Bericht Nr:  PZ/04/V/049/SAL VP 3/04 B

Reference Mo

Rild Nr: 1
Fig. No.:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzurg: 3% HNO3

Etchant:

VergréBerung: 4 x

Magnification:

Cj5)‘ terra\d\

GW / BM

Bild Nr.: 2

Fig. No.

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

Vergréflerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD FORM
according EN 288-3 : 1992 / A1: 1997
Welding procedure approval - Test certificate

PZ/04/VI099/RI

Manufacturer's Welding Procedure Inspection No.:

Reference No.; VP 15/04 PC Examiner or test body:

Dipl-Ing. Schadenhofer

Manufacturerr  YAM GmbH & Co. Anlagentechnik und Montagen

Address: 4600 Wels, DieselstralBe 2

Code/Testing Standard: ONORM EN 288-3/A1:1997

Date of Welding: 10.05.2004

Extent of Approval: according ONORM EN 288-3/A1:1997

Welding Process: ~ tungsten inert-gas welding (141)

Joint Type: butt weld (BW)

Parent metal (s): ASTM A 106 Gr. B with 1.4301 (group 1 with group 9)

Material Thickness (mm): 55 (3.0t 11.0)

Outside Diameter (mm): 60,3 (30,1 to 120.6)

Filler Metal Type: Avesta 309L-Si (ER 309L-Si acc. AWS A 5.9)

" Shielding Gas/Flux: - - Argon 48 (group 11 acc. EN 439)

N _Ty’peﬁof Welding Current: DC/-

Welding Positions: Pipeaxis vertical, welding horizontal (PC)

Preheat:

Post-Weld Heat Treatment and/or ageing:

Other Information:

We hereby certify that the test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in

accordance with the requirements of the code/testing standard indicated above.

Vienna e
Location — —— 2 \l Y
0/.07.2005 Ing. Balas sen. ) \]

Date of issue Name and signature

VP-EMNGL /Rev.02 Seite 1 von 3

OSTERREIC

Division Material /
Welding Technology

Deutschstrasse 10
1230 Vienna/Austria
Tel.:

+43(1)610 91-0
Fax: Ext 6605
pzw@tuev.or.at

Contact:

Ing. Jochen RICHTER
Ext 6608
r@tuev.or.at

Testing Laboratory,
Inspection Body,
Certification Bedy,
Calibration
Laboratory

Netified Body 0408

Head Office: :
Krugerstrasse 16 .
1015 Vienna/Austria:
Tel: +43(1)514 07-0
Fax: Ext 6005+ -~
office@tuev.or.at
http/fwwwituevat |

Branch Ofﬁcé in

- Dombim, Graz, -

Innsbruck, Klagenfurt,,

- Lauterach, Linz,

Mattersburg, Salzburg,
St. Polten, Wels, -
Vienna and i

Filderstadt (D)

Subsidiaries in =~

* Athens, Budapest; -~

Munich, Prague, -
Tehran and Vienna’

Banking Connections:
CA 0066-28978/00
CA 220-101-949/00
PSK 7072756 3

DVR 00-17 333
UID ATU 37086005
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OSTERREIC

DETAILS OF WELD TEST Page 1

Locaton:  Wels Inspection No.: PZ/04/VI099/RI

Manufcturer's Welding Pracedure: Examiner or test body:  Dipl.-Ing. Schadenhofer

Reference No.. VP 15/04 PC Method of Preparation and Cleaning: _grinded

WPAR-No.:  WPS 4210-15 Base Metal. _ASTM A 106 Gr. B with 1.4301

Manuficturer; VAM Wels

Welder's Name:  Dickinger (82) Parent Material Specificaion:  ASTM A 106 and DIN 17458
Welding Process; 141

Joint Type:  BW Material Thickness (mm): 5,5

Weld Preparation Details Outside Diameter (mm): 60,3

(Sketch)¥):  single-V butt weld Welding Position: PC
Joint Design Welding Sequences
60°
\ 1bis 3
S VATEN C1I B S v
™~ uy
3-4
Welding Details
Type of Wire Feed
Run Process | Size of Filler Material Current Voltage current/ Speed Travel Speed®) Heat input*)
(mm) (A) (%) Polarity (cm/min) (cm/min) (kJem)
1 141 24 70-100 1110 13 DC/- = o a
2 and 3 11 24 70-100 [ 11to 13 DC/- - = -
—t— T—
— R—
) B e
1 .
Filler Metal Classification and trade name:  Avesta 309L-Si Other Information *), -
Special Backing or Drying: -- e.g. weaving (maximum width of run); -
Gas/Flux: shielding:  Argon 4.8 Oscillation: amplitude, frequency,
backing: Nitrogen dwell ime: -
Gas Flow Rate-Shielding;  10-15 I/min. Pulse welding details: -
Backing: 10-15 /min. Stand off distance:  --
Tungsten Electrode Type/Size: LaRC, @ 2,4 mm Plasma welding details: -
Details of Back Gouging/Backing: -- Torch angle:  --
Preheat Temperature: -
Interpass Temperature:  max. 150°C
Post-Weld Heat Treatment and/or Ageing:  --
Time, Temperature, Method: -
Heating and Cooling Rates *):  -- /".’-’\"\’,-::,r._,_,’.,‘ p B
- T < A "'_WT{, s T T T __
4 —2)
=R
& g Ing. Balas sen,, 07.07.2005 )
T (9] ¥ > : "
*) if required \2 CYR—— | Name, date and signature
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OSTERREIC

Division Material /

Welding Technology
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD FORM Douhaas 19
i 1230 Vienna/Austria
according EN 288-3 : 1992 / A1: 1997 Tals
Welding procedure approval - Test certificate +43(1)610 91-0
Fax: Ext 6605
pzw@tuev.orat
i : 3 : ; ; PZI04/VI098/RI Contact:
Manufacturer's Welding Procedure Inspection No.: . Ing. Jochen RICHTER
Reference No: VP 15/04 PF Examiner or test body; Dipl-Ing. Schadenhofer Ext 6608
i .or.at
Manufacturerr  YAM GmbH & Co. Anlagentechnik und Montagen RS
Addrass: 4600 Wels, DieselstralBBe 2
Cods/Testing Standard: ONORM EN 288-3/A1:1997
Date of Welding 10.05.2004
Exctent of Approval: according ONORM EN 288-3/A1:1997
Welding Process;  tungsten inert-gas welding (141)
Joint Type: ~ butt weld (BW)
Parent metal (s): ASTM A 106 Gr. B with 14301 (group 1 with group 9)
Material Thickness (mm): 2 (3010 110)
Outside Diameter (mm): . 60.3 (30,1 to 120.6) _
- Filler Metal Type:-  Avesta 309L-Si (ER 309L-5i acc. AWS A 5.9) Testing Laboratory,
; - 5. . | ion Body,

" Shielding Gas/Flux: ~ Argon 48 (group 11 acc. EN 439) o fication o
Type of Welding Current:  DC/- : | S&fﬁ;ﬁ?
Welding Positions: Pipeaxis horizontal, welding vertical upwards (PF) Notified Body 0408
Preheat: Head Office:
Post-Weld Heat Treatment and/or ageing: %%emsg }:: i

. - Tel: +43(1)514 07-0
Other Information: Fase Ext. 6005,
_office@tuev.orat.
hitp/www.tuevat

Branch Office in
Dombim, Graz,

We hereby certify that the test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in e Mageniiet
accordance with the requirements of the code/testing standard indicated above, Uatiteraeh, Linz ,
Mattersburg Salzburg,
St Polten, Wels,
Vienna and
Filderstadt (D)
Vienna Subsidiarfes in
Location— - = /— —]- ~ Athens, Budapest,” -
e Munich, Prague, - -
ST A Tehran and Vienna
07.07.2005 Ing. Balas sen, ? Banking Connections:
i Name and signature CA 0066-28978/00
Date ofissue E CA 220-101-949/00
VP-ENGL/Rev.02 ' Seite 1 von 3 PSK 7072.756

DVR 0047 333
UID ATU 37086005



DETAILS OF WELD TEST

HSTERREIC

Page 1

Inspection No.: PZ/04//098/RI

Examiner or test body:  Dipl-Ing. Schadenhofer

Method of Preparation and Cleaning:  grinded

Base Metal:  ASTM A 106 Gr, B with 1.4301

Parent Material Specificaion: ~ ASTM A 106 and DIN 17458

Locatien:  Wels

Manufeturer's Welding Procedure:
Refererce No.. VP 15/04 PF
WPARNo..  WPS 4210-15
Manufeturer: VAM Wels
Welder's Name:  Dickinger (82)
Weldirg Process: 141

Joint Type:  BW

Material Thickness (mm): 5,5

Weld Preparation Details Qutside Diameter (mm): 60,3
(Sketchj®):  single-V butt weld Welding Position: PF
Joint Design Welding Sequences
60°
m 1bis 3
{ TS E 2
N 1)
34
Welding Details
Type of Wire Feed
Run Process | Size of Filler Matenal Current Voltage current/ Speed Travel Speed*) Heat input*)
(mm) (A) ) Polarity (con/min) (cm/min) (kJcm)
1 141 24 70-100 11to 13 DC/- -- - -
2 and 3 141 2,4 70100 | 11 to 13 DC/- - --
= - __‘_'__'__'_'__'__'_____—
- P—
_ — ,_———-‘_’d/ !
= : -
Filler Metal Classification and trade name:  Avesta 309L-5i Other Information *): -

Special Backing or Drying: =

e.g. weaving (maximum width of run):  —

Gas/Flux:- shielding:  Argon 4.8

Oscillation: amplitude, frequency,

backing: Nitrogen

dwell time:  --

Gas Flow Rate-Shielding:  10-15 Vmin.

Pulse welding details:  --

Backing: 10-15 lfmin.

Stand off distance;

Tungsten Electrode Type/Size: LaRC, @ 2,4 mm

Plasma welding details:  --

Details of Back Gouging/Backing: -

Torch angle:  --

Preheat Temperature: -

Interpass Ternperature:  max. 150°C

Post-Weld Heat Treatment and/or Ageing:

Time, Temperature, Method: -

Heating and Cooling Rates *): -

¥) if required

Ing. Balas sen,, 07.07.2005 /
0 Narne, date and signature

SArtaadbeT ,,‘
~ Seite 2 von 3

LA



OSTERREIC

TEST RESULTS Page 2
Manufacturer's Welding Procedure - Inspection No.:  PZ/C4/V/098/RI
Reference No.: VP 15/04 PF Examiner or testbody:  Ing. Kunes
Visual Examination: satisfactory Radiography *): satisfactory
Penetrant/Magnetic Particle Test *): _satisfactory Classification acc. EN 12517-2 and EN 25817-B
Classification acc. EN 25817-B
Tensile Tests Temperature: RT
Type/No. Re Rm A Z Fracture Location Rernarks
(N/mm?) (N/mm?) (%) on (%)
Requirement - > 414
Z1 -- 594 - - parent metal A 106 satisfactory
N Z2 - 539 - - parent metai A 106 satisfactory
—
T S e—
Bend Tests¥) Former Diameter: 4a = 20 mm
Typa/No. Bend Angle Elongation #) Result
F1/D 180° - satisfactory Macro Examination:  satisfactory -
F2rW 180° - satisfactory see Report No. PZ/04/V/098/Rl in Gerrnan
F3/D 180° - - - ) “satisfactory Micro Examination #):  --
Farw 180° . . - zatisfactory
Impact Test ¥) s Typer -- - meer o Sizer -- Requirement:
- Notch Location/ Temperature Values (J) Average Rernarks
Direction {"C) 12 3 ()
D
z __.—-'-_'_'_'_'_,_o_‘
Hardness Tests ¥) satisfactory — see Report No, PZ/04/V/098/RI in German Location of Measurments (Sketch)*)
Type Load: -
Parent Metal: -
HAZ: -
Weld Metal: -
Other Tests: -
Remarks:  -- _
Tests carried out in accordance with the requirements of customer. //’J
Laboratory Report Reference No.:  2004-538, page 2 -
' T e i B
Test results were acceptabel, ot L_\

N < .. Ing Balas sen, 07.07.2005 7
*) If required B U % | MNarne, date and signature
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE HSTERREICFE

Geschiftsbereich

SCHWVEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE Schweifitechnik
Institut fir .
i ) Werkstoffpriifung
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-1 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority )
Beleg-Nr: VP 1/04 A Priif-Nr.: PZ/04/VIOAS/SAL Priifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: g'néohv:'%” i
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik T:szoz's e
Manufacturer: ‘ +43 1 '.' 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstralle 2 Fax: DW 6605
Address:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 288-3/A1: 1997
Code/Testing Standard:

Datum der Schweifung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Gas Tungsten-Arc Welding (’] 41)

Welding Process:
Nahtart:  Butt weld (BW)
Joint Type:

Werkstoffgruppe: A 106 Gr. B (group 1)

Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 3.02 (3.0 to 604)

Parent Metal Thickness (mm):

- RohrauBendurchmesser (mm): 13,7 (685 to 27.4)
Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Bohler DMO-IG (W Mo Si acc. EN 12070)
Filler Metal Type/Designation:

‘Schutzgas/Pulver:  Argon 4.6 (I1 acc. EN 439)
Gas/Flux.

Stromart: DC/-

Type of Welding Current:

SchweiBposition:  Vertical upwards (PF)

Welding Position:

Vorwirmung: 30°C

Preheat

Wirmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment:

Sonstige Angaben: -

Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

Vienna

Ort/Location

e r s,
Ing. Kunes __/, Ui

23.06.2004 i %

Name (ind Unterschrift

ds oy
terre\C
Nar’ne and Signature

Datum der Ausstellung
Date of Issue

Seite 1 von 3 / Page 1 of 3
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT

OSTERREICE

DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-Schweifanweisung ~ 4210-1 Priifstelle: TUV Austria
Marufacturer's VWelding Procedure Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 1/04 A Priif-Nr.: PZ/04/V/I045/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Marufacturer: Date of Welding:

Ort: Wels

Location:

Name des Schweillers: -

Art der Vorbereitung und Reinigung:  grinding

We'der's Mame: Method of Preparation and Cleaning:
Spezifikation des Grundwerkstoffes: A 106 Gr. B acc. TOV
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *) Wien WBI. 050
Parent Metal Specification:
(Attach Material Cerlificates) ¥}

SchweiBverfahren:  GTAW (141) Priifstiickdicke (mm}: 302

Welding process: Parent Metal Thickness (mm):

MNahtart: BW RohrauBendurchmesser (mm): 13,7

Joint Type: Pipe Qutside Diameter (mm):

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) %)
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *)

Priifstiick/SchweiBposition: ~ PF
Test Piece/MVelding Position:

Gestaltung der Verbindung / Joint Design

Schweilfolge / Welding Sequence

60°
L ) 2
m
X
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details
Schweifiraupe |- Verfahren: |- Durchmesser des' | Strom: | Spannung | Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | VWirmeein-
Schweillage : Schweillzusatzes N e Schweillge- bringung *)
: ! S o : schwindigkeit ¥)
Run .- |- Process - -| Size of Filler Metall- |- Current | -Voltage | Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
: r - Travel Speed *}
(mm) (A) V) (cm/min) (k}/em)
R 141 24 90-120| 11-13 DC/- - -
C 1 2.4 90-120| 11-13 DC/- - -
R
————
Zusatzwerkstoff: Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung. -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: Bohler Vorwirmterperatur:  30°C
Type, Designation, Tradename: DMO-IG Preheat Temperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max, 350°C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,6 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 Vmin '
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:
Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor./ 24 mm.  Erwirmungs- und Abkiihlungsrate ¥); -
Tungsten Electrode Type/Size: Heating and Cooling Rates *):
Weitere Informationen *): -
Other Inforrnation *:
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschWheit von:  Dipl-Ing. Schadenhofer
The above test piece was welded in the presence ol \\nerWa A, P
éU ‘.00’) = T

2
7
Ing. Kunes, 23.06.2004 ___ A7 .

Name und Unterschrift
Name a,nc}'Signature

*) falls erforderlich / *) if required
/ Page 2 of 3
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE SSTERREICEH
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
SchweiBanweisung des Herstellers: ~ 4210-1 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 1/04 A Priif-Nr.: PZ/04/VI045/SAL
Reference No.: Reference Mo.:
Sichtpriifung: satisfactory : Durchstrahlungspriifung *):  acc, EN 12517-1 - satisfactory
Visual Examination: Radiography *).
Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): =
Penetrant/Magnetic Particle Test *):  satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur: 21°C
TEMSILE TESTS: : Temperature:
Art/ Nr. Re R A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? MN/mm? Fracture Location Remarks
Anforderung: - 410-530
Requirement:
Z1 - 444 - - Base metal satisfactory
72 - 461 - - Base metal satisfactory
BIEGEPRUFUNG o Biegedorn-Durchmesser: 4a=12mm
BEND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung¥) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/Mo. Bend Angie Elongation*) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2rw 180° - satisfactory Makro-/Mikropriifung:*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-/Micro-Examination:*)
Farw 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG¥) Art: - GroBe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS*) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J) Mittelwert ()) Bemerkungen
MNotch Locatlon.‘Dlrecﬂon Temperature Values - Average Remarks
: r : i 2 3
= — ———
= S .
HARTEPRUFUNG *) Not requirert : Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS #) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: - :
Type/load:
Werte  -Grundwerkstoff, -
Values -Parent Metal:
- WEZ: =
- HAZ:
- SchweiBgut: -
- Weld Metal;
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHFR TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des: ~ ONORM EN 288-3/A1
Test camied out in accordance with the requirements of:
Laborbericht Nr.: 2004-334, page 1
Laboratory Report Reference No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

Test results were acceptable.

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes
Test camried out in the presence of:

7?

Ing. Kunes, 23.06.2004 //

Name und Untérschrift
MNarme and Signature

j

*) falls gefordert / *) if required




Bericht N PZ/04/V/045/SAL VP 1/04 A

Refarence No:

Bild Nr.: 1
Fig. No:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergroBerung: 12,5 x

Magnification:

GW /BM
Bild Nr.: 2

Fig. No:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3
Etchant:

VergroBerung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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VP 1/04 A

Bericht N PZ/04/VI045/SAL

Reference No:

OSTERREICH

5%
¢
®
3
g

H

WEZ I HAZ
Bild Nr.: 3
Fig. No:
Werlstoff: A 106 Gr. B

Moaterial:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:

SG /WM

Bild Nr.: 4
Fig. No:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant

Vergrofierung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE SSTERREICEH

Geschiftsbereich

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG Werkstoff- und
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE SchweiBtechnik
Institut fur
- . Werkstoffpriifung
Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-1 Priifstelle TUV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority
Beleg-Nr.: VP 1/04 B Priif-Nr.: PZ/04/V/046/SAL Prifzentrum Wien
Reference No.: Reference No.: A-1230 \Me”
Hersteller: ~ VAM GmbH & Co. Anlagentechnik ?eugcbm ahe 10
; elefon:
Manufacturer: : +43 1/ 610 91
Anschrift: A-4600 Wels, Dieselstralle 2 Fax: DW 6605
Address:
Vorschrift/Priifnorm:  ONORM EN 288-3/A1: 1997
Code/Testing Standard:
Datum der SchweiBung: 30.03.2004
Date of Welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:  Cas Tungsten-Arc Welding (141)
Welding Process:

Nahtart:  Butt weld (BW)

Joint Type:

Werkstoffgruppe: A 106 Gr. B (group 1)

Parent Metal Group:

Priifstiickdicke (mm): 3,02 (3.0 to 604)

Parent Metal Thickness (mm):

RohrauBendurchmesser (mm): 137 (6,85 to 27.4)
Pipe Outside Diameter (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes/Bezeichnung:  Bhler DMO-IG (W Mo Si acc. EN 12070)
Filler Metal Type/Designation:

Schutzgas/Pulver:  Argon 4.6 (11 acc. EN 439)

Gas/Flux:

Stromart: DC/-

Type of Welding Current

SchweiBposition:  horizontal-vertical (PC)

Welding Position:
Vorwirmung: 30°C
Preheat

Wirmenachbehandlung: -
Post Weld Heat Treatment

Sonstige Angaben:  --
Other Information:

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der

vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

Vienna

f/’c;’)?
Ort/Location P
23062004 ing, Kunes o JAALES

Nameg und Unterschrift

Datum der Ausstellung
ame and Signature

Date of lssue

Seite 1 von 3/ Page 10of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

OSTERREIC?

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung ~ 4210-1 Priifstelle: TOV Austria
Manufacturer's Welding Procedure Inspecting Authority:

Beleg-Nr.: VP 1/04 B Priif-Nr.: PZ/04/NI046/SAL
Reference No.; Reference MNo.:

Hersteller:  VAM GmbH & Co. Anlagentechnik Datum der SchweiBung:  30.03.2004

Manulacturer:

Date of Welding:

Name des Schweillers: -
Welder's MName:

Ort:
Location:

Wels

Art der Vorbereitung und Reinigung:

grinding

Method of Preparation and Cleaning:

Spezifikation des Grundwerkstoffes:
(Werkstoff-Zeugnis liegt bei) *)

A 106 Gr. B acc. TUV-
Wien WAL 050

Parent Metal Specification:
(Attach Material Certificates) *)

SchweiBiverfahren: ~ GTAW (141) Priifstiickdicke (mm): 3,02

Welding process: Parent Metal Thickness (mm):

Nahtart: BW Rohraufendurchmesser (mm): 13,7

Joint Type: Pipe Outside Diameter (mm):
Priifstiick/Schweillposition:  PC

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) *)
WELD PREPARATION DETAILS (Sketch) *)

Test Piece/VVelding Position:

Gestaltung der Verbindung / joint Design

Schweillfolge / Welding Sequence

\ 60°

—
h_
302

1

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / Welding Details

Tungsten Electrode Type/Size:

Heating and Cooling Rates *):

SchweiBiraupe | Verfahren | Durchmesser des | Strom | Spannung Stromart/Polung | Drahtvorschub/ | Wirmeein-
“SchweiBlage SchweiBzusatzes C SchweiBge- bringung *)
L schwindigkeit *)
“Run - Process Size of Filler Metall Current | ~Voltage Type current/Polarity Wire Feed/ Heat Input *)
Travel Speed *)
(mm) (A) (V) (cm/min) (kJfem)
R 141 2.4 90-120| 11-13 DC/- - -
& 141 2.4 90-120| 11-13 DC/- - -
— [ ——
]
Zusatzwerkstoff: Einzelheiten iiber Ausfugen/Badsicherung. -
Filler metal: Details of Back Gouging/Backing:
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung:  Bdhler Vorwirmtemperatur:  30°C
Type, Designation, Tradename: DMO-IG Preheat Ternperature:
Sondervorschriften fiir Trocknung: - Zwischenlagentemperatur:  max. 350 °C
Any Special Baking or Drying: Interpass Temperature:
Schutzgas/Pulver:  Argon 4,6 WARMENACHBEHANDLUNG /
Gas/Flux: POST WELD HEAT TREATMENT
Gasdurchflussmenge - Schutzgas 10-15 Vmin
- Wurzelschutz:
Gas Flow Rate - Shield: Zeit, Temperatur, Verfahren: -
- Backing Time, Temperature, Method:

Wolframelektrode, Art/Durchmesser: thor, / 2,4 mm Erwirmungs- und Abkiihlungsrate ¥} -

Weitere Informationen *): -
Other Information *):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweifit in enheit von:  Dipl-Ing. Schadenhofer )
The above test piece was welded in the presence of: Aﬁzﬁ:ﬁ;}\ 2 A
& LY <7y /'L-
¥ %N //
[ 8 3 ] 2
£ 5 gn ?;5’ <\ing. Kunes, 23062004 __J//7500%
A @ Name und Ugterschrift

#) falls erforderlich / *) if required

OSTERREICHY

# _Seite 2 VQ‘U'% Page 2 of 3
Sterrele

Mame and Signature




CONFEDERATION EUROPEENNE D’'ORGANISMES DE CONTROLE OSTERREICE
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Schweifanweisung des Herstellers: 42101 Priifstelle: TUV Austria
Manufacturer’s Welding Procedure: Inspecting Authority:
Beleg-Nr.: VP 1/04 B Prif-Nr.: PZ/04/V/046/5AL
Referance Mo.: Reference No.:
Sichtpriifung: satisfactory Durchstrahlungspriifung *):  acc. EN 12517-1 - satisfactory
Visua Examination: : Radiography *):
Farbeindringpriifung *): acc, EN 1289-2X - Ultraschallpriifung *): -
Penetrant/Magnetic Particle Test *): satisfactory Ultrasonic Examination *):
ZUGPRUFUNG Temperatur:  21°C
TENSILE TESTS: : Temperature:
Art/ Nr. Re R A % an Z% Bruchlage Bemerkungen
Type / No. N/mm? MN/mm? Fracture Location Remarks
Anferderung: o 410-530
Requrement:
Z1 - 454 - - Base metal satisfactory
Z2 - 471 - - - Base metal satisfactol
BIEGEPRUFUNG . Biegadorn-Durchmesser: 4a =12 mm
BEMND TESTS Former Diameter:
Art/Nr. Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung: -
Type/No. Bend Angie Flongation®) Result Fillet Fracture Test:
F1/D 180° - satisfactory
F2IW 180° - satisfactory Makro-/Mikropriiffung*)  satisfactory
F3/D 180° - satisfactory Macro-Micro-Examination:*)
F4/wW 180° - satisfactory
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*) Art: - GroBe: - Anforderung: -
IMPACT TESTS?) Type: Size: Requirement:
Kerblage/Richtung Temperatur (°C) Werte (J) Mittelwert (]) Bemerkungen
Notch Location/Direction Temperature Values Average Remarks
' ' 1 2 3 :
— ————
[ ——
HARTEPRUFUNG *) Not requirert Lage der Messungen (Skizze) *)
HARDNESS TESTS *) Location of Measurements (Sketch) *)
Art/Last: -
Type/load:
Werte  -Grundwerkstoff: -
Values -Parent Metal:
- WEZ: -
-HAZ:
- Schweillgut: -
- Weld Metal:
SONSTIGE PRUFUNGEN: -
OTHER TEST:
BEMERKUNGEN: -
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des:  ONORM EN 288-3/A1
Test carried out in accordance with the requirements of:

Laborbericht Nr.: 2004-334, page 2

Laboratory Report Reference No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

Test results were acceptable.

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:  Ing. Kunes

Test caried out in the presence of:

Ing. Kunes, 23.06.2004 ,_,_,// {..4:, .

Name und Un erschnft
Name and Sl nature

*) falls gefordert / *) if required
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Bericht Nt PZ/0ANVI046/SAL VP 1/04 B TU \\/
e

Reference No:

OSTERREICH

Rild Nr.: 1
Fig. No:
Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung 3 % HNO3

Etchant:

VergréBerung: 12,5 x

Magnification:

A LS TERREICHT

d 3
. o

GW /BM

Bild Nr: 2

Fig. No:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

; _idj’.'/

. ‘

Vergréferung: 200 %

Magnification:

g
Cafy?
£\

ﬁ:‘-‘ ‘.Ak‘.{;‘i'*' \-A/) F :_E(‘&“" sal iy L.\ . . :

Bildanhang Seite: 1/2

Annex Page:
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Bericht Nr.

Reference No:

657
-

PZ/04NI046/SAL

‘4:’}1{'? ),7?,'}'-;_

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:

VP 1/04 8

WEZ | HAZ

Bild Nr.: 3
Fig. No.

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergroBerung: 200 x
Magnification:

SG /WM

Bild Nr.: 4
Fig. Ne:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:



VP 3/04 8

Bercht N PZ/04/VI049/SAL

Refesnce No:
OSTERREICH

ﬁ@‘faﬁ%‘ﬁjg*‘éw@&? RTINS
>;:gg’m TR ’ﬁgp%;*'ﬁ%¢£??$«(*1¢ )
oL IR e

o '73‘.’.\ 3 2 R Nt A T

WEZ [ HAZ

Bild NIr.: 3
Fig. No:

Werkstoff: A 106 Gr. B

Material:

Atzung: 3 % HNO3

Etchant:

VergréBerung: 200 x

Magnification:

SG /WM

Bild Nr.: 4
Fig. No:

Atzung 3 % HNO3
Etchant:

Vergréfierung: 200 x

Magnification:

Bildanhang Seite: 2/2

Annex Page:
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OSTERREIC

TEST RESULTS Page 2

Inspection No..  PZ/04/V/099/RI

Exarniner or test body: _Ing. Kunes
Radiography *): satisfactory

Classification acc, EN 12517-2 and EN 25817-B

Manufacturer's Welding Procedure -
Reference No.: VP 15/04 PC
Visual Examination:  satisfactory
Penetrant/Magnetic Particle Test *):
Classification acc. EN 25817-B

satisfactory

Tensile Tests Temperature: RT
Type/MNo. Re Rm A z Fracture Location Remarks
(N/ram?) (N/mm?) (%) on (%)
Requirement - > 414 - - -
Z1 — 544 = = parent metal satisfactory
Z2 - 541 - parent metal satisfactory
EE—
I E—
Bend Tests*) Former Diameter:  4a =20 mm
Type/No. Bend Angle Elongation *) Result .
F1/D 180° -- satisfactory Macro Examination:  satisfactory -
F2rw 180° - satisfactory see Report No. PZ/04/V/099/RI in German
F3/D 180° - satisfactory Micro Examination *): -
F4/wW 180° - satisfactory
Impact Test *) Type: - - ot Sizer - Requirement --
Notch Location/ Temper.ature Values (J) Average Rermarks
B Direction (°Q) 123 )]
Hardness Tests #) satisfactory — see Report No. PZ/04/V/09%/RI in German Location of Measurments (Sketch)*) !
Type Load: -
Parent Metal: -
HAZ: -
Weld Metal: -
Other Tests: -
Remarks: -
Tests carried out in accordance with the requirements of customer,
Laboratory Report Reference No.:
o i — .- g [

———

Test results were acceptabel. ™

Ing. Balas sen., 07.07.2005

) If required Name, date and signatufe

“_— )
EaREIC S

Seite 3 von 3
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