Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate / é E T U VRheinland ®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 RO/V 15 0073

Hersteller: S.C. ANANDER S.R.L. Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturer: Manufacturers Welding Procedure:

pWPS-Nr.. AND-02
Datum der Schweilung / Date of Welding: 23.12.2014 |Probe-Nr. / Specimen No: 1

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: EN ISO 15614-1
PRUFSTUCK / TEST PIECE

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ S355J2+N (1.2)  with

Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): S355J2+N (1.2)
RohrauRendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]: N.A./ 12 mm with 12 mm
GELTUNGSBEREICH /| RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 121

Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: BW: 3.0 +24.0; FW: 6.0 + 24.0
RohrauRendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: >500 mm in PB; >150 mm in PA
StoRart, Nahtart / Weld Type, Joint Type: BW (Butt weld); FW (Fillet weld)
Schweillprozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 135
Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: G 42 4 M 3Si1

Filler metal, Specification/Designation: EN ISO 14341-A

Dicke des Schweilgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: BW: 3.0 + 24.0; FW: a= no restriction
Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) ml

Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / M2.1

Pulver/Elux: Specification - Designation: EN ISO 14175

Stromart /Type of Welding Current: =+
Warmeeinbringung (min. — max.)/ Heat input (min. — max.) [kJ/cm] 5.76 ~ 15.67

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 5

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 200
Schweillposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. ISO 6947: BW: PA: FW: PA, PB
Wasserstoffarmgliihen / Soaking: N.A.
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: N.A.

BEMERKUNGEN / REMARKS:
# — covers the equal or lower specified yield strenght steels of the same group

ERGEBNIS / RESULT: .

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweiltungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.
Prufgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweil’t und geprift wurden.

This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Bucharest Datum: 09.04.2015 Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: Certification Bodyfor Pressure Equipment
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Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweilfung /
Attachments: Report of Weld Test
2. Priifergebnisse / Test Results
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TUV Rheinland Industrie Service GmbH Benannte Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 Koln, GERMANY Notified Body, ID Number 0035

Calea Dorobantilor Nr.103-105 V-0118-1-D.E-Zert-VP-Schwei |fen-Stahl-Revd.doc  Seite / Page 1 von 1
servind@ro.tuv.com

tel; +40 21 318 88 34

fax: +40 21318 88 36



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

A_ TUVRheinland”

SchweilRprotokoll - Report of Weld Test

Genau. Richtig.

Anlage 1, zugehdrig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0073

Fertigungsstatte:
Manufacturing Plant:

S.C. ANANDER S.R.L.

Name des Schweilers:

Name of Welder:

Chis Dorel (S2)

Schweifprotokoll

Prifer/
Examiner

Valentin Marin

Nr./ Welding record
No.

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) / WELD PREPARATION DETAILS (Sketch)

Gestaltung der Verbindung

Schweilfolge

Joint Design Welding Sequence
. 50 + o/ =
[ = -\ 1 ‘ o ___‘{’ ‘---‘?___
\ / 5:- T =
N/ 1w N
- ‘2 5+05 L g
SCHWEIRPARAMETER / WELDING DETAILS
Schweillage/ Prozefd Schweil3- Strom Spannung | Stromart/ | Drahtvorschub/ Warme- Bemerkung
Schweiliraupe Process zusatz Current Voltage Polung Schweillgesch einbringung en
Bead Size of [A] V] Type W, Heat Input * Remarks
Filler Metal Current / Wire Feed / [kJd/em]
[mm] Polarity Travel Speed *
[em/min]
1 135 0.8 75 15 =+ ¥ 7.71
2 138 0.8 100 1F =+ 7 11.65
3 135 0.8 105 18 =+ 8 11.34
4 135 0.8 110 19 =+ 8 12.54
Back gouging
5 | 135 0.8 80 16 | =+ | 8 | 768
Gasdurchflussmenge - 6+8 Gasdurchflussmenge - N.A.
Schutzgas [I/min]: Wurzelschutz [I/min]:
Gas Flow Rate - Shield [I/min]: Gas Flow Rate - Backing [I/min]:
Wolframelektrode, Art / N.A. Einzelheiten tiber Grinding
Durchmesser: Ausfugen /
Tungsten Electrode Type / Size: Badsicherung:
Details of Back Gouging /
Backing:

Wiérmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment

Zeit, Temperatur, Verfahren: N.A.
Time, Temperature, Method:

Erwarmungs- und Abklhlungsrate: N.A.
Heating and Cooling Rates:

Weitere Informationen, N.A.

z.B. Sondervorschriften fur Trocknung:
Other Information, i.e. special Baking or Drying specs:

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein,

51105 Kéin, GERMANY

Calea Dorobantilor Nr.103-105
servind@ro.tuv.com

tel.; +40 21 318 88 34

fax: +40 21 318 B8 36

V-0118-2-D E-VP-Probe-Rev2.doc Seite / Page 1 von 1



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.
Priifergebnisse - Test Results

Anlage 2, zugehorig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0073

Prifbericht Nr.: 452V, 450, 451, 13630 Prifer: Valentin Marin
Test Report No: examiner:
Sichtprifung [VT]: EN ISO 5817-B— fulfilled with no objections
Visual Test:
EN ISO 17637 (See report No. 452V/ 04.01.2015)
Oberflachenpriifung: [X] PT Eindringprifung SR EN ISO 3452-1 Accepted (Report No. PT
Surface Test: PT Penetrant Testing 450/04.01.2015)
] MT Magnetpulverpriifung SR EN I1SO 17638

MT Magnetic Particle Testing

RT Durchstrahlungspriifung EN ISO 17636
RT Radiography

UT Ultraschallprifung EN ISO 17640
UT Ultrasonic Test

Durchstrahlungs- oder []

Ultraschallprifung
Radiography or Ultrasonic

e Accepted (Report No. UT

451/04.01.2015)

ZUGPRUFUNG / TENSILE TEST — EN ISO 5178 — REPORT NO. 13630/28.01.2015

Nr. | Position | Temp. | Spezifikation Re Rp0,2/1,0 Rm A [%] an Z [%] Bruchlage * | Bemerkungen
No. | Position | Temp. | Specification Fracture Remarks
Location *
[FC] [N/mm?] [N/mmZ2] [N/mm2] Lg[mm]: G/U/S
Anforderung: - —
Requierment: = = 470 = 630 - e = st
—~ )
L EN ISO - - 527 : G
*20 | 443612013 Accepted
2 T1.2 = 533 . . G

* G: Grundwerkstoff / Base Metal, U: WEZ / HAZ, S: Schweilgut / Weid Metal

BIEGEPRUFUNG / BEND TESTS — EN ISO 5173

REPORT NO. 13630/28.01.2015 45 mm

Biegedorn-Durchmesser:
Former Diameter:

Nr. | Art: Bezeichn. nach | Position | Biegewinkel Dehnung Ergebnis Kehlnaht-Bruchprifung:
No. Type: design. acc. Position Bend Angle Elongation Result Fillet Fracture Test:
EN ISO 5173 [l [%]
k] D Q 180 - Accepted
12 W Q 180 - Accepted
13 D Q 180 = Accepted
14 W Q 180 Accepted

*L = Langs / Long; Q = Quer / Cross; D = Decke / Face; W = Wurzel / Root; S = Seite Biege Priifung / Side bending test

Calea Dorobantilor Nr.103-105

servind@ro.tuv.com
tel.. +40 21 318 88 34
fax: +4021 318 B8 36

V-0118-D.E-VP-Ergebnis-Rev2.doc

Seite

/ Page 1 von 2




A TUVRheinland”

Prifergebnisse - Test Results Genau. Richtig.
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG Art: - Anforderung: 27J
IMPACT TESTS -EN ISO 9016 Type: Requirement:
REPORT NO. 13630/28.01.2015
Bezeichnung nach Position Grole Temp. Werte [J] Mittelwert Bemerkungen
Designation acc, to Position Size Temp: Values Average Remarks
EN ISO 9016 [mm] [°C) 1 2 3 [J]
KV1/2/3 Weld Metal 10x10x55 -20 84 76 86 82 Accepted
KV4/5/6 HAZ 10x10x55 -20 88 80 92 86.66 Accepted

CHEMISCHE ANALYSEN IN %
CHEMICAL ANALYSIS (%)

T’;;‘e’ o8 c|lsi|lm| e | s|alc|nN| Vv | N|[ec| M | N | Ti As
S355J2+N/
3443651 0.16 | 0.21 | 1.43 [0.017| 0.01 |0.037| 0.01 | 0.005 | 0.005 | 0.01 | 0.02 | 0.002 | 0.034 | 0.017 | 0.002
Grundwerkstoff (GW), Schweilgut (SG) / Base Metal (GW), Weld Metal (SG)
HARTEPRUFUNG Anlage:  Test report No. 13630/28.01.2015
HARDNESS TEST - EN ISO 6507 Enclosure:
BEMERKUNGEN: Maximum hardness value of 200 HV10 was recorded in
REMARKS: SG
GEFUGEUNTERSUCHUNG _
ASSESSMENT OF STRUCTURE —EN 17639~ aniage: - Test report No. 13630/28.01.2015
Nr. Position Gefluge Gefligebeurteilung
No. Position Makro / Mikro Assessment of structure
Structure
Macro / Micro
1 PA X Accepted (Weld with complete fusion and no defects were identified )

SONSTIGE PRUFUNGEN  Entfallt / NA
OTHER TESTS:

BEMERKUNGEN Entfallt / NA
REMARKS

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY

Calea Derobantilor Nr.103-105 Seite / Page 2 von 2
office@ro.tuv.com

tel: +40 21 318 88 34
fax: +40 21 318 88 36



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgeréte / é ! T U V Rh ein land ®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

SchweiBverfahrensprufung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 RO/V 15 0074

Hersteller: S.C. ANANDER S.R.L. Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturer: Manufacturers Welding Procedure:

pWPS-Nr.: AND-03
Datum der Schweillung / Date of Welding: 23.12.2014 |Probe-Nr. / Specimen No: 1

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS:  EN ISO 15614-1

PRUFSTUCK / TEST PIECE

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ S355J2+N (1.2)  with

Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): S355J2+N (1.2)
RohrauRendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]: N.A. /12 mm with 12 mm
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 1%=9

Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: BW:3.0+24.0; FW:6.0+24.0
RohraufRendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: >500 mm in PB; >150 mm in PA
StoRart, Nahtart / Weld Type, Jaint Type: BW (Butt weld); FW (Fillet weld)
Schweilprozess (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 191

Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: E 424 B 42 H5

Filler metal, Specification/Designation: EN I1SO 2560-A

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: BW: 3.0 + 24.0; FW: a= no restriction
Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) ml

Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / N.A

Pulver/Flux: Specification - Designation:

Stromart /Type of Welding Current: =+
Warmeeinbringung (min. — max.)/ Heat input (min. — max.) [kd/cm] 6.39 + 14.95

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 5

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: 200
Schweilposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. SO 6947: BW: PA: FW: PA, PB
Wasserstoffarmgllhen / Soaking: N.A.
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: N.A.

BEMERKUNGEN / REMARKS:
* — covers the equal or lower specified yield strenght steels of the same group

ERGEBNIS / RESULT: )

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.
Priifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweifltt und geprift wurden.

This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Bucharest Datum: 09.04.2015

Location: Date:

Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweillung /
Attachments: Report of Weld Test

P ¢ ¥ N o W
2. Prifergebnisse / Test Results Valentin‘Marin
TUV Rheinland Industrie Service GmbH Benannte Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY Notified Boedy, ID Number 0035
Calea Dorobantilor Nr.103-105 V-0118-1-D.E-Zert-WP-Schwei [-fen-Stahl-Rev3.doc  Seite / Page 1 von 1

servind@ro.tuv.com
tel. +40 21 31888 34
fax: +40 21 318 88 36



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

SchweiBprotokoll - Report of Weld Test

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

Anlage 1, zugehorig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0074
S.C. ANANDER S.R.L. Chis Dorel (S2)

Name des Schweilers:

Fertigungsstatte:
Name of Welder:

Manufacturing Plant:

Schweildprotokoll Prifer/ Valentin Marin
Nr./ Welding record Examiner
No.

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) / WELD PREPARATION DETAILS (Sketch)

Details of Back Gouging /
Backing:

Gestaltung der Verbindung Schweil¥folge
Joint Design Welding Sequence
B0 £4°
A ) /,—"-'_ “‘—\.__,_‘\
T A _.__( ,———— -
7
= 7 i
\ / h 4 \_x _:’ l
o lg25205 A a1
SCHWEIRPARAMETER / WELDING DETAILS
Schweilllage/ Prozelt Schweil}- Strom Spannung Stromart/ | Drahtvorschub/ Warme- Bemerkung
Schweilraupe Process zusatz Current Voltage Polung Schweillgesch einbringung en
Bead Size of [A] V] Type W. Heat Input * Remarks
Filler Metal Current / Wire Feed / [kJ/em]
[mm] Polarity Travel Speed *
[em/min]
1 111 2.5 80 20 =% 9 8.53
2 111 2.5 90 21 =+ 10 9.07
3 141 3.2 125 22 =+ 12 11.00
4 111 3.2 130 23 =+ 12 11.96
Back gougin
5 [ a3z | 130 23 = | 13 | 1104 |
Gasdurchflussmenge - N.A. Gasdurchflussmenge - N.A.
Schutzgas [I/min]: Wurzelschutz [I/min]:
Gas Flow Rate - Shield [l/min]: Gas Flow Rate - Backing [I/min]:
Wolframelektrode, Art / N.A. Einzelheiten tiber Grinding
Durchmesser: Ausfugen /
Tungsten Electrode Type / Size: Badsicherung:

Wirmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment

Zeit, Temperatur, Verfahren: N.A.
Time, Temperature, Method:
Erwarmungs- und Abkihlungsrate: N.A.

Heating and Cooling Rates:

Weitere Informationen,
z.B. Sondervorschriften flr Trocknung:
Other Information, i.e. special Baking or Drying specs:

Drying of electrodes 250° C/ 2h

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéin, GERMANY

Calea Dorobantilor Nr.103-105
servind@ro tuv.com

tel: +40 21 318 88 34

fax: +40 21 316 88 36

V-0118-2-D E-VP-Probe-Rev2.doc

Seite / Page 1 von 4~



Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

/A TUVRheinland®

Genau. Richtig.
Prifergebnisse - Test Results

Anlage 2, zugehorig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0074

Priifbericht Nr.: 448V, 445, 446, 13631 Prifer: Valentin Marin
Test Report No: examiner:
Sichtpriifung [VT]: EN ISO 5817-B- fulfilled with no objections
Visual Test:
EEL:SO 17637 (See report No. 448V/ 04.01.2015)
Oberflachenprifung: [ PT Eindringprifung SR EN ISO 3452-1 Accepted (Report No. PT
Surface Test: PT Penetrant Testing 445/04.01.2015)
] MT Magnetpulverpriifung SR EN ISO 17638

MT Magnetic Particle Testing

RT Durchstrahlungsprtfung EN ISO 17636
RT Radiography

UT Ultraschallprifung EN ISO 17640
UT Ultrasonic Test

Durchstrahlungs- oder [ ]

Ultraschallprifung
Radiography or Ultrasonic

Test: Accepted (Report No. UT

446/04.01.2015)

ZUGPRUFUNG / TENSILE TEST — EN ISO 5178 — REPORT NO. 13631/28.01.2015

Nr. | Position | Temp. | Spezifikation Re Rp0,2/1,0 Rm A [%] an Z [%)] Bruchlage * | Bemerkungen
No. | Position | Temp. | Specification Fracture Remarks
Location *
[° C] [N/mm2] [N/mm?Z] [N/mmZ2] Lo[mm]: G/U/S
Anforderung: o _
Requierment: - - 470 + 630 - - W T
1 T1.1 EN ISO 529 - G
*20 | 413612013 Accepted
2 T1.2 536 G

* G: Grundwerkstoff / Base Metal, U: WEZ / HAz, S: Schweilgut / weld Metal

BIEGEPRUFUNG / BEND TESTS — EN ISO 5173

Biegedorn-Durchmesser:

35 mm

REPORT NO. 13631/28.01.2015

Former Diameter:

Nr. Art: Bezeichn. nach | Position Biegewinkel Dehnung Ergebnis Kehlnaht-Bruchpriifung:
No. Type: design. ace. Position Bend Angle Elongation Result Fillet Fracture Test:
EN ISO 5173 [°1 [%]
11 D Q 180 - Accepted -
12 W Q 180 - Accepted -
13 D Q 180 - Accepted -
14 W Q 180 - Accepted -

*L = Langs / Long; Q = Quer / Cross; D = Decke / Face; W = Wurzel / Root; S = Seite Biege Priifung / Side bending test

Calea Dorobantilor Nr.103-105
servind@ro.tuv.com

tal.: +40 21 318 88 34

fax: +40 21 318 88 36

V-0118-D.E-VP-Ergebnis-Rev2.doc Seite / Page 1von 2



A TUVRheinland®

Priifergebnisse - Test Results Genau. Richtig.
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG Art: - Anfo_rderung: 27J
IMPACT TESTS -EN ISO 9016 Type: Requirement:
REPORT NO. 13631/28.01.2015
Bezeichnung nach Position Grole Temp. Werte [J] Mittelwert Bemerkungen
Designation acc. to Position Size Temp: Values Average Remarks
EN ISO 9016 [mm] [°C] 1 2 3 [
KV1/2/3 Weld Metal 10x10x55 -20 70 66 72 69.33 Accepted
KV4/5/6 HAZ 10x10x55 -20 78 86 74 79.33 Accepted

CHEMISCHE ANALYSEN IN %
CHEMICAL ANALYSIS (%)

T’:‘:e’ = c|lsi|mm| P | s |alc|N]| Vv |N|[ec| M| N[ As
S355J2+N/
344285-1 0.16 | 0.21 | 1.43 [0.017| 0.01 |0.037| 0.01 | 0.005 | 0.005| 0.01 | 0.02 | 0.002 | 0.034 | 0.017 | 0.002
Grundwerkstoff (GW), SchweiRgut (SG) / Base Metal (GW), Weld Metal (SG)
HARTEPRUFUNG Anlage:  Test report No. 13631/28.01.2015
HARDNESS TEST - EN ISO 6507 Enclosure:
BEMERKUNGEN: Maximum hardness value of 202 HV10 was recorded in
REMARKS: SG
GEFUGEUNTERSUCHUNG _
ASSESSMENT OF STRUCTURE ~EN 17639 oniage:  Test report No. 13631/28.01.2015
Nr. Paosition Geflge Gefiigebeurteilung
No. Position Makro / Mikro Assessment of structure
Structure
Macro / Micro
1 PA X Accepted (Weld with complete fusion and no defects were identified )

SONSTIGE PRUFUNGEN  Entféllt / NA
OTHER TESTS:

BEMERKUNGEN Entfallt / NA
REMARKS

o= ~
i B
s

'\'- -~ g
Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 K8ln, GERMANY | ( 1,{ ¥ IV*)

Calea Dorobantilor Nr.103-105 Seite / Page 2 von 2
office@ro.tuv.com

tel.: +40 21 318 88 34
fax: +40 21 318 88 36




Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

SchweiBverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 220 RO/V 15 0075

Hersteller: S.C. ANANDER S.R.L. Hersteller-Schweillanweisung:
Manufacturer: Manufacturers Welding Procedure:

pWPS-Nr.. AND-04
Datum der Schweillung / Date of Welding: 23.12.2014 |Probe-Nr. / Specimen No: 6
PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: EN ISO 15614-1
PRUFSTUCK / TEST PIECE

X5CrNi18-10 (W 1.4301) —gr. 8.1 with
X5CrNi18-10 (W 1.4301) —gr. 8.1
20 mm with 20 mm / 1.5 mm with 1.5 mm

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608):
RohrauRendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]:

GELTUNGSBEREICH /| RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 8°-8
Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm]: BW:; Branch: 1.05 + 1.95; FW:1.05+ 3.0

RohrauRendurchmesser / Pipe Quter Diameter [mm]: 10 + 40

BW (Butt weld); Branch connection with a = 60"

StoRart, Nahtart / Weld Type. Joint Type: FW (Fillet weld)

Schweiltprozess (ISO 4063) / Welding Process (1SO 4063): 141

Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: W19 9 Si
EN ISO 14343-A

Filler metal, Specification/Designation:

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: BW; Branch: 1.05 + 1.95; FW:a=1.12 + 2.25

Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) sl
Schutzgas/Gas: | Spezifikation - Bezeichnung / 11

Pulver/Flux: Specification - Designation: EN ISO 14175
Stromart /Type of Welding Current; =-
Warmeeinbringung (min. — max.)/ Heat input (min. — max.) [kJ/cm] 5.62 +9.37

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]: 5

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: N.A
Schweillposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. ISO 6947: All without PG, PJ and J-L045
Wasserstoffarmgliihen / Soaking: N.A.
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: N.A.

BEMERKUNGEN / REMARKS:

® _ Covers steels in the same sub-group and any lower sub-group within the same group

ERGEBNIS / RESULT:

Ort: Bucharest
Location: Date:

Anlagen: 1. Protokoll der Probeschweillung /
Attachments: Report of Weld Test
2. Priifergebnisse / Test Results

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Koéln, GERMANY

Hiermit wird bestatigt, dass die PriifungsschweiRungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.
Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweildt und geprift wurden.
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Datum: 09.04.2015

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate
Certification Body f ;P;esgure Equipment

BN

e/
Valentin-Marin

Benannte Stelle, Kennummer 0035
Notified Body, ID Number 0035

Calea Dorobantilor Nr.103-105
servind@ro:tuv.com

tel.: +40 21 318 88 34

fax: +40 21 318 88 36
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Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite /
Certification Body for Pressure Equipment

SchweiBprotokoll - Report of Weld Test

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.

Anlage 1, zugehorig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0075

Fertigungsstatte: S.C. ANANDER S.R.L. Name des Schweilers:  Chis Dorel (S2)
Manufacturing Plant: Name of Welder:

Schweilprotokoll Prifer/ Valentin Marin
Nr./ Welding record Examiner

No.

FUGENVORBEREITUNG (Zeichnung) / WELD PREPARATION DETAILS (Sketch)

Gestaltung der Verbindung Schweilfolge
Joint Design Welding Sequence
gL B ,:
R 1 i Y
| | i A R
i | r 2z | i
PSSR, s 1 o
lg0-05 -y 208 1
SCHWEIRPARAMETER / WELDING DETAILS
Schweillage/ Prozefl Schweil3- Strom Spannung | Stromart/ | Drahtvorschub/ Warme- Bemerkung
Schweiltraupe Process zusatz Current \oltage Polung Schweilligesch einbringung en
Bead Size of [A] V] Type W, Heat Input * Remarks
Filler Metal Current / Wire Feed / [kd/em]
[mm] Polarity | Travel Speed *
[em/min]
1 141 1.6 50 10 =- 2.4 7.50
Gasdurchflussmenge - 6+8 Gasdurchflussmenge - 0.5+1.0
Schutzgas [I/min]: Wurzelschutz [I/min]:
Gas Flow Rate - Shield [I/min]: Gas Flow Rate - Backing [I/min]:
Wolframelektrode, Art / WCE-2/ @1.6 Einzelheiten lber N.A.
Durchmesser: Ausfugen /
Tungsten Electrode Type / Size: Badsicherung:
Details of Back Gouging /
Backing:

Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment

Zeit, Temperatur, Verfahren: N.A.
Time, Temperature, Method:

Erwarmungs- und Abklhlungsrate: N.A.
Heating and Cooling Rates:

Weitere Informationen, N.A.

z.B. Sondervorschriften flir Trocknung:
Other Information, i.e. special Baking or Drying specs:

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéln, GERMANY .'I : f ¢

Calea Dorobantilor Nr,103-105
servind@ro.tuv.com

tel,: +40 21 31888 34

fax: +40 21 318 88 38
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Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelle fiir Druckgerate /
Certification Body for Pressure Equipment

A TUVRheinland®

Genau. Richtig.
Priifergebnisse - Test Results

Anlage 2, zugehdrig zur Verfahrenspriifung, Zertifikat-Nr. / accompanying WPQR No.: 01 220 RO/V 15 0075

Prifer: Valentin Marin

examiner:

Priifbericht Nr.:
Test Report No:

004V, 444, 015, 13629

Sichtpriifung [VT]: EN ISO 5817-B— fulfilled with no objections

Visual Test:

EN ISO 17637 (See report No. 004V/ 04.01.2015)

Oberflachenpriifung: [X] PT Eindringpriifung SR EN ISO 3452-1 Accepted (Report No. PT
Surface Test: PT Penetrant Testing 444/04.01.2015)

[J MT Magnetpulverpriifung SR EN ISO 17638

MT Magnetic Particle Testing

Durchstrahlungs- oder [X]

Ultraschallprifung
Radiography or Ultrasonic
Test:

RT Durchstrahlungspriifung EN ISO 17636 Accepted (Report No. RT
RT Radiography 015/04.01.2015)

UT Ultraschallprifung EN ISO 17640
UT Ultrasonic Test

ZUGPRUFUNG / TENSILE TEST - EN ISO 5178 — REPORT NO. 13629/28.01.2015

Nr. | Position | Temp. | Spezifikation Re Rpo0.21,0 Rm A [%] an Z [%] Bruchlage * | Bemerkungen
No. | Position | Temp. | Specification Fracture Remarks
Location *
[Cl [N/mm?2] [N'mm?2] [N/mmZ] Lo{mm]: G/UIS
Anforderung: - 2
Requierment: = = 500 =700 * - < g
1 T1.1 EN ISO 582 - G
*20 | 4136/2013 Aeseptad
2 T2 - 594 - G

* G: Grundwerkstoff / Base Metal, U: WEZ / HAZ, S: Schweilgut / weld Metal

BIEGEPRUFUNG / BEND TESTS —EN ISO 5173

REPORT NO. 13629/28.01.2015 6 mm

Biegedorn-Durchmesser:
Former Diameter:

Nr. Art: Bezeichn. nach Position Biegewinkel Dehnung Ergebnis Kehlnaht-Bruchprifung:
No. | Type: design. acc. Position Bend Angle Elongation Result Fillet Fracture Test:
EN SO 5173 [] [%]
11 D Q 180 - Accepted
12 W Q 180 Accepted
13 D Q 180 - Accepted
14 W Q 180 - Accepted -

*L = Léngs/ Long; Q = Quer / Cross; D = Decke / Face; W = Wurzel / Root; S = Seite Biege Prifung / Side bending test

Calea Dorobantilor Nr.103-105
servind@ro.tuv.com

tel.. +40 21 31888 34

fax, #4021 318 88 36
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A TUVRheinland®

Priifergebnisse - Test Results Genau. Richtig.

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG Art: - Anforderung: -

IMPACT TESTS —-EN ISO 9016 Type: Requirement:

Bezeichnung nach Position Grole Temp. Werte [J] Mittelwert Bemerkungen

Designation acc. to Position Size Temp: Values Average Remarks
EN I1SO 9016 [mm] [°C) 1 2 3 ]

CHEMISCHE ANALYSEN IN %
CHEMICAL ANALYSIS (%)

T?:ef}Nb:&). clsiIml|p | s|alc| Nn| v |nN]|c| Mo | N | Ti As
X5CrNi18-10/

TOAI61 0.024 | 0.34 | 1.47 |0.035|0.002| - - |oos| - | 8061807 - = . .
Grundwerkstoff (GW), Schweilgut (SG) / Base Metal (GW), Weld Metal (SG)
HARTEPRUFUNG Anlage: -
HARDNESS TEST — EN ISQ 6507 Enclosure:
BEMERKUNGEN:
REMARKS:

GEFUGEUNTERSUCHUNG

ASSESSMENT OF STRUCTURE — EN 17639 Anlage:  Test report No. 13629/28.01.2015

Enclosure:
Nr. Position Geflige Gefligebeurteilung
No. Position Makro / Mikro Assessment of structure
Structure
Macro / Micro
1 H-L045 X Accepted (Weld with complete fusion and no defects were identified )

BM: Austenite and complex carbides oriented in the direction of
deformation (Grain size 9)

X HAZ: Austenite and complex carbides oriented in the direction of
deformation (Grain size 9)

WM: Austenite with ferrite © and complex carbides (Grain size 9)

SONSTIGE PRUFUNGEN  Entfallt / NA
OTHER TESTS:

BEMERKUNGEN Entfallt / NA
REMARKS Z3RheIN

Benannte Stelle / Notified Body: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Koln, GERMANY_( i/

,
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fax: +40 21 31888 36




