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SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 202 D614/VP- 150121

._ e ————— —.

Hersteller: Matthias Rotte SchweiBtechnik HerstelIer—SchweIBanwelsung:
Manufacturer: Almeaue 2 Manufacturers Welding Procedure:
E)-
33106 Paderborn WPS-Nr - 15002
Datum der Schweil3ung / Date of Welding 07.09.2015 | Probe-Nr. / Specimen No: D641-RT-15-V0O1

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS DGR 97/23/EG, AD 2000 HP 2/1 ISO 15614 1
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_ PRUFSTUCK / TEST PIECE

_

'Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ X6CrNiMoTi 17-12-2: 1.4571, 8.1

| RohrauRendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm] Rohrg 33,7 x 2,5 mm

Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608):

' GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

WG 8.1 nach EN ISO 15608,

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: WG 6 nach AD 2000

| Regionalbereich Rheinland Westralen

Werkstoffdicke / wall Thickness [mm]: 1,75 -5,0 mm;
RohrauRendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: g > 25,0 mm
Sfof&art Nahtart / weld Type, Joint Type: StumpfstoR

| Schwenl’é.prozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063). | 141 T
Zusatzwerkstoff, Spezifi katlon/Bezelchnung ' | ENISO 14343-A- W199Nb
Filler metal, Specification/Designation: SAS-2 - IG (Bohler)

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: | <50
Einlagig-{sh, mehrlagig (ml), / single-rua{st), multi-run (ml) mehriagig (ml)
rSc:hutzgas/Gas. Spezifikation - Bezeichnung / | EN ISO 14175-11; Argon 4.6 %
Pulver/Elux: Specification - Designation: Formiergas: I

| Stror_nart /T;pe of W;ding Current: | i 3 | = — s
Warmeeinbringung (min. — max.)/ heat input (min. — max.) KJ/mm] 0,3-0,6

| Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: /
Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: < 250
Schweil3position gem. ISO 6947/ Welding Position acc. ISO 6947: H-L045
Wasserstoffarmglihen / Soaking: /
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: A =t
BEMERKUNGEN | REMARKS: Diese Verfahrensprufung ist bis 11/2016 gultig.
ERGEBNIS / RESULT:

Es wird bestatigt, dass die PrifungsschweilRungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g. Prufgrundiagen

zufriedenstellend vorbereitet, geschweil3t und gepruft wurden.
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the speciﬁcatlong_ﬁd&ated above.
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Anlagen: 1. Prufergebnisse / Test Results; Nr. 3960/15
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