Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

Swiss TS Technical Services AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

Ein

SWISSTS

Unternehmen der SVTI-Gruppe

CE 1253
Priif-Nr.: VP 250724 Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.: 24 Seite 1 von 6
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de
Nombre d'ordre SVTI/ TUV:

ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D 'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification:

Hersteller / Anschrift:

manufacturer / address:
constructeur / adresse:

Vorschrift/Priifnorm:
code/testing standard:
code/norme d’essai:

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweissprozess:

welding process:
procédé de soudage:

Werkstoffgruppe:
parent metal group:
materiaux:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:

filler metal type/designation:

caracteristique du métal d’apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:

shielding gas / backing gas:
gaz de protection / purge:

Schweisspositionen:
welding positions:
positions de soudage:

Betriebstemperatur:
working temperature:
température de service:

Vorwarmung:
preheat:
préchauffage:

Warmenachbehandlung:
post weld heat treatment:

Swiss TS Technical Services AG
Richtistrasse 15
CH-8304 Wallisellen

Inox Schweisstechnik GmbH
CH-6300 Zug

EN ISO 15614-5

SVTI 505, AD 2000-Merkblatt HP 2/1

Iin accordance with SVTI 505, AD 2000-HP 2/1
conformément a I’ SVTI 505, AD 2000-HP 2/1

142-v (orbital)

CEN ISO/TR 15608: 61
(ASTM B658 Grade R60702 - Zr 702)

ohne

EN ISO 14175: 11 / |1

PK

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme métal de base et métal d’apport respectivement, pourtant non sous

Keine

Keine

traitement thermique aprés soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

" Einsatzbereich der geschlossenen Zangen.

Zeichen:
sign:
signe:

Beleg-Nr. des Herstellers:

manufacturer’s reference no.:
n° de référence du constructeur

Datum der Schweissung:
date of welding:
date du soudage:

Nahtart:

Joint type:

type de joint:

Dicke [mm]:
parent metal thickness [mm]:
épaisseur du matériau [mmj:

Aussendurchmesser [mm]:

pipe outside diameter [mm]:
diametre extérieur [mmj:

Stromart:

type of welding current:
nature de courant de soudage:

Pulver:
flux:
flux:

Benannte Stelle CE

Giltigkeit der

Priifung:
validity of approval:
validité du certificat:

Swiss TS Technical Services AG

5 0OH 2

WPS Nr.
27-142-BW-zir-orbital

25.04.2017

BW sl
(einlagig)

zugelassen gemdss

Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU
Anhang |, Ziffer 3.1.2.

Arbeitsverfahren /Hesseram

1253 nach DGR 2014;’68;"EUJ

Gemass Liste SVTI 506

s. AD 2000-HP 2/1, Abschnitt 8
acc. fo list SVTI 5606, see AD 2000-HP 2/1,
paragraph 8

selon SVTI 506, voir AD 2000-HP 2/1,
paragraphe 8

Hiermit wird bestatigt, dass die Prufungsschweissungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweisst und geprift wurden. / Certifies that weld test were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the

requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essais de soudage ont été préparés, soudés et contrélés
conformement aux exigences du code ou de la norme d’essai ci-dessus mentionné(e).

Ort: Wallisellen Datum der Ausstellung: 19.05.2017

Location: date of issue:

Lieu: Date d’émission:

Anlagen: Einzelheiten zur Prifstiickschweissung / details of weld test / definition du temoin soude
Annexes: WPS s WPS 7/ WPS

Annexes: Abnahmeprifzeugnis 3.1 /inspection certificat / certificat de réception

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de cetrtification:

Name und Unterschrift

des Zertifizierers:
name and signature:
Nom et signature:

Swigs T hnical Services AG

Stelle CE 1253

Notified body / organisme notifié

1) Conformity services (notified body) for pressure equipment directive 2014/68/EU and simple pressure vessels 2014/29/EU
Organisme d'evaluation de conformité (Organisme notifié) pour la directive équipements sous pression 2014/68/UE et récipients a pression simples 2014/29/UE.

2)  An ASIT company / Une enterprise du Groupe ASIT

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24.docx

FO56272D Rev.9./ 01.06.2016



Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die

Swiss TS Technical Services AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,

Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

SWISS TS

Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe

CE 1253
Priif-Nr.: VP 250724 Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.: 24 Seite 2 von 6
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de
Nombre d'ordre SVTI/ TUV:
TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS
Sichtpriifung: erfllt Durchstrahlungspriifung *): erflllt
visual examination: satisfactory radiography ) satisfactory
examen visuel : EN ISO 17637 satisfaisant radiographie *): EN ISO 17636 satisfaisant
Farbeindringpriifung : erfallt Ultraschallpriifung *): g
penetrant test : satisfactory ultrasonic examination *):
ressuage : satisfaisant ultra-sons *): EN ISO 17640
EN ISO 3452
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION - EN ISO 4136 Temperatur [°C]: RT
temperature/temperature:
Nr. Pos. | Art™) | Abmessungen Re Rp 0,2 Rm A [%] ¥ 4 Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. | Sort ™) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N® Pos. | Nature | Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo [mm]: 50 | [%] | Cassure Posit. Remarques
- [mm x mm]

Anforderungen _ x - 16+ E ****) mind. Informativ

Requirements / Exigences 2205 =380 ) min. informative
min. informatif

24-1 PK TW 11.97x2.68 341 494 8 WM
24-2 PK TW 11.98x2.71 342 504 14 WM
**) TW = Quer zur Naht - transv. to the weld - tranvers soudure ***) PM = Grundwerkstoff - Base material - métal de base

AW = Schweissgutprobe - all-weld metal - métal déposé HAZ =WEZ-HAZ - ZAT

WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé

GWL = Bruch ausserh. Lg - fracture outside Lo - cassure hors de Lo

BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE Blegedorn-Durchmesser: 6 x t EN ISO 5173
former diameter:/diameéetre du mandrin:
Nr. Pos. | Art*) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art*™) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
No. Loc. Sort **) thickn. Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort *%) thickn. Bend. angle /Elongation Remark
N° Pos. Nature | epaiss. Allongement de pliage Remarque N°® Pos. Nature epaiss. Allongement de pliage Remarque
*k) bl |
[mm] < | Lo [mm] % <L | Lo [mm] %
24-3 PK RBB 9 180 0.B.
24-4 PK | RBB 3 180 0.B.
24-5 PK FBB 7, 180 0.B.
24-6 PK | FBB 3 180 0.B.

**) FBB = Decklage in Zugzone - Face - Endroit RBB = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers SBB = Seitenbiegeprobe - Side — Cote

¥ Art. Anforderung [J]:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG . st
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [J]:
Nr. Position Kerblage Grosse Temp. Werte - Values - Valeurs Zn/n Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. [J] Remarks
N° Position Sens de I'entaille [mm x mm] [°C] ¥ 85 [J] Remarques

Kerblage nach EN ISO 9016 W = Schweissgut T = Senkrecht H = In der Warmeeinflusszone

notch position acc. to EN ISO 9016 W= welding deposit T= vertical H= in heat affected zone (HAZ)

sense de l'entaille selon EN ISO 9016 W-= joint soudé T=vertical H= dans zone affectée thermiquement (ZAT)

VHS = Warmeeinflusszone parallel zur Oberfliche VWT = Mitte Schweissgut durch die Dicke VHT = Warmeeinflusszone senkrecht zur Oberflache
VHS= heat affected zone parallel to surface VWT= middle of welding deposit through thickness VHT= heat affected zone vertical to surface
VHS= zone affectée thermiquement VWT= axe du joint soudé VHT=: zone affectée thermiquement vertical & la surface

- bei Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen

- In case of sub size specimen the notched impact strength has to be extrapolate
- en cas de specimens plus petits, il faut extrapoler les valeurs de résilience

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24.docx

Arbeitsvermdgen des Pendelschlagwerks: 300 J

strength of pendulum impact testing machine: 300J
capacité de travail du mouton-pendule=: 300J

FO56272D Rev.9./ 01.06.2016




CE 1253

Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die

Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

SWISSTS

Swiss TS Technical Services AG

Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe

Prif-Nr.: VP 250724

Inspetion No.:

N° d'inspection:

CHEMISCHE ANALYSE [%]

Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.: 24

Reference No.: TUV-Lauf-Nr.:

N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV:
Nombre d’'ordre SVTI/ TUV:

PRUFERGEBNISSE

TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS

PM = Grundwerkstoff -

Seite 3 von 6
Page of
Page de

base material - métal de base

CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé
Nr. Art .

No. Sort C Si Mn P S

N° Nature

HARTEPRUFUNG *)
HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE *)

nach Vickers / acc. to Vickers / selon Vickers EN ISO 9015-1

Lage der Messungen (Skizze) *) A = Decklage / B = Mitte C = Wurzel / Gegenlage
location of measurements (sketch) *) Weld face surfache center / centre root / sealing run
localisation des mesures (croquis) *) passe terminale racine / reprise

Art /Last: - Type/Load: - Type/Charge: HV 10

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweissgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N° Ligne de mesure Metal de base ZAT Meétal déposé ZAT Metal de base
24-7 A 172 | 155 | 157 | 159 | 157 | 164 | 159 | 159 | 163 | 166 | 172

4t Seite:
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE ENISO 17639 page: 4
page.
Nr. Position Gefiige Geflgebeurteilung
No. Location Texture/Structur Texture Assessment/Analyse de la structure
N Posifiol . | Makro Mikro Bildbeilagen: siehe Folgeseiten
. pictorial supplement see following page
Macro Micro supplément illustré voir page voir page suivant
24-8 PK X Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweissung
Flawless seam structure and root fusion / cordons soudé et pénétration sans défauts
24-9 PK X Frei von Rissen und Gefugefehlern

free from cracks and structural faults / sans fissures ni défauts structurels

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES

Die Prafungen wurden ausgefiihrt von:
test carried out in the presence of:
les essais ont été effectués en présence de:

Die Priifergebnisse sind:

test results were:/
les résultats des essais sont;

x | zufriedenstellend nicht zufriedenstellend Name und Unterschrift
acceptable / not acceptable / des Bewerters:
acceptables non acceptables name and signature.

nom et signature:

Zertifizierstelle:
certification body:

IWT Institut fur Die Priifungen wurden entsprechend den
Werkstofftechnologie AG Priifgrundlagen durchgefiihrt.

Richtistrasse 15 the tests have been performed in accordance with
8304 Wallisellen the specifications.

les essais ont eté exigés selon les spécifications.

/(N

Urs Dietrich

Swiss TS Technical Services AG
Notifizierte Stelle CE 1253

organisme de certification.  notified body / organisme notifié

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24 . docx
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Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die -
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und S VV | S S TS
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

Swiss TS Technical Services AG Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen.
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

GE 1253
Prif-Nr.: VP 250724 Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.. 24 Seite = von 6
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: Page of

N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV.: Page de
Nombre d'ordre SVTI/ TUV:

N° d'inspection:

24-8 Makroaufnahme der Schweissung

macrograph of weld
macrographie de la soudure

25-9 Mikroaufnahme der Schmelzlinie

micrograph of fusion line
micrographie de la soudure

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24.docx FO56272D Rev.9./ 01.06.2016



Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die

Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."V

SWISSTS

Swiss TS Technical Services AG

Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 877 61 75

Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe

BB 1290
Prif-Nr.: VP 250724 Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.: 24 Seite 0 von 6
Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: _f Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de

Hersteller:

manufacturer:
constructeur:

Name des Schweissers:

welder’'s name:
nom du soudeur:

Nombre d’ordre SVTI/ TUV:

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

DETAILS OF WELD TEST/ DEFINITION DU TEMOIN SOUDE

Ort / Datum der Schweissung:

Inox Schweisstechnik GmbH
CH-6300 Zug

Martin Offenhausser (MO)

PRUFSTUCKE - TEST PIECES - COUPONS

location / date of welding:
lieu / date du soudage:

Art der Vorbereitung und Reinigung:

method of preparation and cleaning:
methode de préparation et nettoyage:

Zug, 25.04.2017

mechanisch bearbeitet, entfettet

Nr. Schweissprozess Dicke Durchmesser Schweissposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
no. welding process thickness outside diameter welding position Joint type parent metal (specification)
n° procede de soudage epaisseur diametre extérieur pos. du soudage type de joint matériau de base (spécification)
[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted/Certific. presenté™)
1-2 142-v 2.77 60.3 PK BW ss gb Zr 702, Heat-No. 849508

NAHTVORBEREITUNG (zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)* - PREPARATION DE L’ASSEMBLAGE (croquis)*

Gestaltung der Verbindung / Joint Design / Réalisation de |'assemblage Schweissfolge / Welding Sequence / Répartition des passes
W
S A 4 i
% “ 2.7 % L %
s=0 mm
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS - PARAMETRES DE SOUDAGE
Prifstiick/Lage Prozess Schweisszusatz | Stromstédrke Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Warme-
Test Piece/Run Process Filler Metal Current \Voltage Polung Schweissgeschwindigkeit einbringung
Coupon/Passe Procédé Metal d apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input
%) Polarity Vitesse de déroulement du fil/ Energie de
: Type de courant/ Vitesse d avance soudage
Nr.-No.-N" [ ++ Lels [A] [Vl Polarité [cm/min] *) [kJ/cm] *)
1-2 /W 142-v ohne 105/98 / 35 ~11 DC/- -15 ~5.4
++ W = Wurzellage - Root Pass Weld - Passe de fond K = Gegenlage - Capping Pass - Passe de reprise a l'envers

F
D =

Fullage - Filler Pass Run - Passe de remplissage
Decklage - Cover Pass - Passe de finition

P = Plattierung - Cladding - Placage

oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch - ou N° suivant croquis *)

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24.docx

FO56272D Rev.9./ 01.06.2016




Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle) fur die ®
Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und S W | S S TS
Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."
Swiss TS Technical Services AG Ein Unternehmen der SVTI-Gruppe
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
CE 1253 Tel. +41 44 877 62 22, Fax +41 44 8/7 61 75

Prif-Nr.: VP 250724 Auftrags-Nr.: KAP. 250723 SVTI-Lauf-Nr.: 24 Seite 6 von 6

Inspetion No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: Page of

N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TUV: Page de

Nombre d’ordre SVTI/ TUV:

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG

DETAILS OF WELD TEST / DEFINITION DU TEMOIN SOUDE

Zusatzwerkstoff - filler metal - métal d’apport
Type, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: ohne

type, designation, trade name:

type, designation, marque de fabrique:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung:

any special drying or baking:

precautions de sechage ou d’étuvage:

Schutzgas: Argon (I1)

shielding gas:
gaz de protection:

Wurzelschutz: Argon (I11)

backing gas:
purge:

Pulver: —
flux:
flux:

Wolframelektrode, Art /Durchmesser: WC 3/24
tungsten electrode, type / size:
électrode au tungstene, type / dimension:

Einzelheiten liber Ausfugen / Badsicherung: SS gb

details of back gouging / backing:
details sur la reprise a I’envers:

Vorwarmtemperatur [°C]:
preheat temperature [°cJ:

temperature de prechauffage [°c]:

Weitere Informationen *):

other information *):
autres parametres ):

RT (~20°C)

Gasdurchflussmenge [I/min]: b
gas flow rate [l/min]:
debit gazeux [lI/min]:

Gasdurchflussmenge [I/min]: 21
gas flow rate [I/min]:
débit gazeux [lI/min]:

Zwischenlagentemperatur [°C]: .

interpass temperature [°c]:
température entre passes [°c|:

Schweissanlage: Arc Machines Model 207A mit geschlossener Schweisszange Model 3500.

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT - TRAITEMENT THERMIQUE APRES SOUDAGE

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate [°C/h] *) Haltedauer [min] Haltetemperatur [°C] | Abkiihlrate [°C/h] *)
method / remarks heating rate holding time hold temperature cooling rate

méthode / remarques vitesse de chauffage temps de maintien temp. de maintien vit. de refroidissement
keine

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweisst in Anwesenheit von: Urs Dietrich
the above test piece was welded in the presence of:
le coupon témoin ci-dessus a été soudé en présence de:

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

IWT 17014624-1 VP INOX Schweisstechnik GmbH Lauf-Nr.24.docx

Name und Unterschrift .
des Priifers: .

Name and Signature:

Nom et signature: Urs Dietrich

Zertifizierstelle: Swiss TS Technical Services AG
Certification Body: Notifizierte Stelle CE 1253
Organisme de certification: Notified body / organisme notifié

FO56272D Rev.9./ 01.06.2016




Schweillanweisung (WPS)

WP S-Nr:

Rev.

27-142-BW-zir-orbital

Schweilprozess:

142-(WIG) ohne Schweillzusatz

Seite 1 von 1
Ort: Zug Prifer oder Prifstelle: Swiss TS
WPQR-Nr.: 250724 Art der Vorbereitung und Reinigung: Reinigen
Schweilder- qualifikation: EN ISO 14732 Bearbeitung der Wurzellage:

Spezifikation Grundwerkstoff(e):

Gruppennr. ISO 15608:

Nahtart: Stumpfnaht 1) [£Zirconium ] ASTM B658 Grade-R60702 61
Kunde: Inox-Schweisstechnik GmbH 2) [Zirconium ] ASTM B658 Grade-R60702 61
Auftrags-Nr.: Werkstoffdicke: 3 mm
Zeichnungs-Nr.: AulRendurchmesser: 60.3 mm
Teile-Nr.: Schweil3position: PK
Male: Gestaltung der Verbindung Schweil¥folge
=0
N
|
©hsk * welding solutions
Bemerkung:
Stumpfnaht ohne Spalt
Einzelheiten flr das Schweilen
Schweiltlage Prozess |@ Schweil}- Strom Spannung | Stromart / Draht- Schweif3- - Warme-
zusatz [mm] V] Polung vorschub- geschwindig- einbringung
geschw. keit [cm/min] [kKJ/mm] |
A) Wurzellage 142 Grund 80-120 A | 9,5-11 - | 5-6 0.370-0,515 |
Impuls 50-70 A | | |
Dauer1 0.5s |
Dauer2 0.5s |
SchweilRzusatz / Schweillpulver Sondervorschriften flr Trocknung
Bezeichnung Markenname Hersteller Zeit [h] Temperatur
[°C]
A)
Schutzgas
Typ Markenname Hersteller Durchfluss Vorstrom- zeit | Nachstrom-
[l/min] [s] | zeit[s]
A) | SchweilRen: I11-Ar 20 20 | 300
Wurzel: 11-Ar 30 30 | 300
Weitere Informationen
| Parameter / Wert Pendeln: Strichraupe
'A)  |Wolframelektrode - Typ: WC-3, @: 2,4 mm Vorwarmtemperatur[°C]:
Zwischenlagentemperatur [°C]:
Datum / Erstellt: Datum / Gepruft: Datum / Freigegeben:
25.04.2017 MO 25.04.17 RP 25.04.17 Swiss TS /
Unterschrift Unterschrift Unterschrift ®,
sWiSSTS 5CH2 7~ C

T
Aniage..4..zum Zeugrs

Erstellt mit schweilassistent® von hsk-welding solutions
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Millersburg Operations
16C0 Old Salem Rd. KE
Alpany, OR 8732101435
Phone:{541)026-4211

PRODUCT CERTIFICATION

IN REGARD TO YOUR
Furchass Crder Now:

Sgles Ordsr No.:
Itom No.:
Description:
Dimanslons:
Speciiicaticns:

Dala;

Quantity:

Weight:

Heal No.:

salch No.:

Tclal Foolage
hlell Source:
Country of Orig'n:

I:"'}

RIC21756
1 014

S
i
h
"l'

P A

Zircadynsg ™ Z'rconium 702 Pipe
2.07ECH 10 x 20 L RIL
ASTiv Bo58-06, (Gr RACTOZ), ASME SBEER, EN 10208 3.1 MTROS, UTC7, UTI-08,UTI-44,UTI-18
and Purchase Order
OC.quﬁrb. 015
=2 PGCS.
1400 los.
£45205
MIL-1517748

€43,83 Ft

AT Iilllersturg Onsrations
USA

THE TEST REPORT FOLLOWS:

Matenal Condltion:

Annegizd (s2amisss)

INGOT CHEMISTRY I PERCENT

slement
f“lr

FaCr

%

= b

I
O
ZrHe 95.2

Spac. Vi Spec, Max.

TOPR NIDDOLE BOTTOM

0.0% L 02 0.02 002
0.2 c.09 0.03 ¢.07
£.005 C* ?"GZ}" <G.0C0%  0.0004
3.5 C.7 g.7 3.7
C.025 C.0C3 0003 0,033,
0.16 0.1a 0.1« C.16

120.0 208.2 289.2 2802

PRODUCT CHEMISTRY IN PPR
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Furchiase Order No: PECOS21755
Salas O:dar Ne.: 191574

itern Ne.; 1

Heat No.: R RI
Baxh No.: Mil-15° 7748

ROTH TEMPERATURE TEMSILE “EST

"i'as!_ taahcs  Drfiset Gage 'nits  Spas hFa.  Rosgults
Tensiis Slrangth:  ASIM Ea Hsf 5 73
Yiold Smenglh: ASTMEE  £2% sl X 4 a5

Eongsiion: ~STE EB ¥ Pct 13 28

ROOM TEMPESATURE TENSILE TEST

Test Methot  Ofisxut ogt  Units &gpes Min, Resglts
vensila Strengin:  ASTHY ES MPa 350 503
Yiald Strengta: ASTMES .23 MPa 205 313
Elongatior: ASTH EB 25.4mm  Pet 15 35
HYDRGSTATIC TEST

Test tUnils Rasths

Test Prassuyrs; S 2585

Time: Sazonds 5

Rasults: ~cuaetablo

CERTIFICAT-CN STATEMENTS

222, 353246 Ver. 1, AFPROVED Page 20! 2
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Specialty Alicys
Componers

Miliersburg Operalons

1630 Oid SalemRd. NE

Aibeny, OR87321-0118
Fhong: (531)926-4211

Tris cartiflcation alifing (et voriasta 0 1he rendr a%e cor'ec: ad gosurale snd tal sk lest wsults and oporatians ava pedormec
by ATl ar iis appreved sebcont-aclam and arp in cemzlance whih the requiremen:s of s mztadial spevfeaion, customer ordor

reqeirements, and regulatory raquiremenls a3 appicabic. Any devialions (9 v Speciflcalen a1 custames

requiramants have Bega mssivod in wailng vih tho custamor aeicr o shlpment.

aurenace oler

NOTE: The record ng of falya, fledious. of fraudulen statemznts ¢ daliles o lhis dscument newy be penishese ac e Taioay under

+odorat Sivlule.
WO Wwefa fepain bas boen perforied on hls materlal,

vhis is to corliy thel dising reangfasicrag, fiendiing, tasing ans Inanscucn, this maleral 3id not sarre in direi contas win

MErCUry o7 ary dovils empleying a Snga bounsory of containmant.
This cortficule shall not Lo roprodiced except in MUY, vithows tha witten a3praveai of ATl Guality.

AT] prodiicts 7evo aict 2eme in coniact with radlcastive maloricls bzyerc Ial which Is naturaly accurning during maruiacitfng or

ErACessng.
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