
TtiV Thi.iringon o.V.
Notifizierte Stelle nach Druckgerdterichllinie 0090
Notified Body for Pressure Equipmenl 0090

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE
IM GELTUNGSAEREICH DER RICTITLINIE 201'/6EI/EU ANTIANG I3,1 2
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2OI ll,6['EU ANNEX I3 1,2

Qualif izierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Zertifikat-Nr./ Certificate No.: 481/230846/22

Tu1l8

ZqrifiziMgBltdl. / Ccdifi..ton body:

H.'3i.lLr / M.nuhct cl:

Piolsrundhsen / Splctf catlon.:

DaMm d€rs.l rligmg / D.i. ol w.tdhg

Sdrt rigProz.r€ / Weldng prcc!!3]

Gulenb.Eov. 11, SRa. 18103 Nia

OI EN ISO 15614-l:2020 Stule /,.ver: 2

2022-0330

ISO ll(}'11-A: G a2 a il G3 Si 'i

D6cnmesser de! ZU8€Ewe Blotfes / Olameler or fillor material [mm]
1,2 und.ndo@ gmdo /.nd orher! &c. to olN EN lso l56lrt-l;2020, ab5Js6

Oipl.lng- O. AletsiC

Cerlificalion Eody lor Pressure Eq

Pr0hl6li. / T8l l.bq.toryl
ROOn81/22 Olrrn.22l
Ro oii.gn66ra d.o.o.

THURINGEN

N.hro.m / Fdm o, ioh:
Grundeldstoft(e) / Prrent mar.da(s):

l3O 'logl: l.il! (M6r.llArl]!!.5rcnw,6.n oi M66.Ndr.hr6rotrode - x6nd3cnwiB€n / MAG werd6! wln
3old s.. .l6clorda - ftrnuol wEld6g)
EiEldnltEutuhrung..y.t .n / SnEb *i6 l! din! .yrt n
Strmpft.i! (AW) ond I Siol O - BW), voll llnd t lii.l.. Durch.chsi3uq, mhrLgig..,
.inxitt.. / beU..rdg.. SchsitLn ohm / mil B.d.bh.rung, ohm / mit Aurtug.n und
X.hh.hl IFW), ndrr.!ie.. Scnrii!.n (g0ug Or Rohr! und abchc) / aun mH law).nd I
idd fI - BW), tull .rd p.drl F..dior, nu[iLy... rir[b tid., tdr 3id. raldlt|g, withoot /
wllh b-tlng, rlthod / win gougang .nd fflLt ulld lFtr4, nu[ihy.r u.ldine (r.lld lor piF.

ll, V, Y, U, X, 112V, 12Y, 1r2U. l( qd /.nil T Sioa / fom (aB9Glodn /.recd.d: v sroa / tord)
auhb dd OrupF I n ch Dllt CE EIO/IR ll€0!:2020 mn SttctgEn:. Rf,r3!56 llP.
a* tqn !rou9 I .cc. ro DIN cEl,l lgo/TR 1580t:2020 itt yird goi l Rd3r6t [Pa
G-.lkoBr St rrr. / r.l.,.a tur S355J2+N (w Nr I 05r) e b EN 1625.2 2O{x
Von, 1,0 Als/ 24.0
,rDm
i;, L,"r Zr,O . sch@slurd'cte / rdrdrs d6reirl^,cln63 rBw)-120'5

Rolixtnd. Po.iton n , ror.a.d po.ltl@r PA, PC: > ltop
And€rs Poritioo.l! / othor p6lto.t: > !00,0
wa gru.d - bzr. ZurlEr.rrdofi, jldoch nicht t t r alr -20 ({l}"
.. b.sr or r.ld mcLl lr p.ctlv6ly, brn mt hr.r th.n -20 ({O)"
" - s,eh6 ,olg.nd. S€h6 / 3.6 tollowing prge

AO Oliht bttr.d. I llAO wllding wir.

Oicke des Grundwdtstof€{s) /
Parent m.ral tlacl(n.l. lmml:
Ocle dB Schw.iEgub / Thict.'esi ol

ortsld€ di.m.ter Imml:
&wlndun$temp€ratu /
Applidtiof, l6mp6!tu6 fct:

An des ZuetzwskEtotl6 /

werkstolt-Nr. / MaterialNo.

Slandard d,$ignalion '
S.nuEgas / Snjebing 0as.
Wuzel$huUg.s / Backing gasr

ISO 1t1175: M2t: COrOeh.I / CO, cori.nt: 12,0 + 30,0 % R€Lriv
OhrE / mil Unt6rMhtrchuEg.i / sitnout,sitn bactingg..i l9O1al75rI,N1,N2uud/and 3
aEMERXUNG / RE Ai(r lt[!flt.n odft Entlf,mn von hit h.r.n. 0.1% l.da O..b-Undt tl! ..tbrddi
l.d@h rdE m.ut S.hr.llv.rt hr.nrD.ttum / o.llbrr..ddnb. d Mov.t ol no m.lt.n 0.1!t oi
*h 9.. .m9on.nt d6. mt nquln . ift.6d *ldl.! p@.dur. r..r
ISO 6947: PA lw), PB (h-v, o.d /.nd PF (r)

Ohn. Voturmung / wilhout prehear

SchweiBpositionen / Welding posilion:

VoRermung / Preheat

Slromarl / Type ol w€lding curenl:
Wdmeeinb.ingu.g / Heal inpul luhml:
Uchbooenan / Type otarc:

Warmenachbehandlung /
Post weld heat teatmenll
Sonltiq€ Angeb€n / Oh.! iato.rn tion:

: / + (Dc.'." / O Plu.)
Mln.: 0,66 Max: l,2t (LicnEo9.mn.r!i. / arc €n.tEyl
l3O 4O€3: Grcltropng€rt lbiniroptlg.r uM Impul.g..!ru.n!? W.*!bfot rsang / globrl.n
4rry rnd pulr.d rr. lorlO,9, P)

Ohn Wam.o.chb.h..dlun9 / withcrt port wold ho.t lE trant
Kehlnahldicke / Thro thicrne8B an a filrot w6ld [mmli
Kdm Eln*h.lnlung / m r!.iricliorl

TUV Tho nsen e.V. Pnone.: O35l /42030
Melchendorrer Slr 6a Fax: 0361/4283,12
99096 Ertun rnlo@ruev lhuerin{en de

Zerlif zi6rung$r.lle lilr
des TW Tnoinoen e.V Ke )

E. lnd er dlturE lr.oll Zdts*f,r.d!.h tu *ri.d.n r h n Ga ont

ol Tov Thorinoen c.v. Re!.-No.:

< 220



TUv Thiiringon o.V.
Pruf labor tiia DauckgerSte
Testing Laboratory of Pressure Equipment

THURINGEN

Qualifizierung eines SchweiBverfahrenB
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
P r ii f b e r i c h t (Tesl Report)

wpoR-N,. /wpoR-No.: .,,nst uua hfi,li*; 
"" 

, loor'ff#'t.ri-r-rl
Pr0E lc / T6d labor.loryr AO D6.Onodt d.oo.

Zerlitu eru.glstelle / Codfcrtio. body: IW I ringEn ..V,
WPgNr./WP$No.: ptlPg:l

HerEtelk / Ma.ut ciurori "E DIF! d.oo.

Anetln/Addes: Ourat r!or. la,sRB - tll03 li
S.rnx.ltort i wlldin! rocdoo: f.lt , SRB " 1&rc7 r.E

ft0lqrundLgln / Sp6if@tions: OOI EI EO tSal+r:2020 3&i. / Lv.t 2

o.tln d€. &hrciBuns / o.t ol 2oz{:}.to

SdwiEp.ors / W.ldns Foes: l8O {Ogl}: !E
(Mrt r[Aiato9!3!.h*uB.n mr M.c.Nd6hLr.ttDd. - Hand..tryda.. / ll/tac a.rdr.g knn 3old ero
6lrdo.d. - in nudl v/6ldioq)
Eh'.ldr.trBrlillEur!!.ytt m/ gintLuir.|..diltg ty lm
aturqu.lb / porG rouE: ESAA POWER XKI LAW illow

TulW

Stumpfi.ht {BW), voll drrclEer.hmiit, ein.eitit.5, rrchrlagbe3 SchEiAen ohnc
8.drbh.rurg o.d Urr.m.hBchutzg.., ohn. Au3tugd / Bun woH (BW), tu|ry Fnel..t.d,
3insl. sU.. munibFr*.lding lviinod b.cting and withoul b&ling 9r3, witlrout sousing

Oi.t€ d. Grund'rlrtEroft(c) / P6r.nt
matei6l(s) tnicrnes Immll
Au8endurcnm6ssr / Out{do dameL.
tmml:

g:ltgJ2+N (w.,{r.1.06n) n-h /.c.odin! to E l0o2c2:200{i schln. t{r. / h.n no: 61742

10,0

- |Bhcn / ad!)

Nahltom / Fdm ol jod

Grundwe*sto(e) / Pa,ent malena(s):

Arl &s Zusat!re.tstolr6 /

*,d.,c.111d..in.!o[Th.6Jtrl.l.lldHn
onr L@.rion: SR8 - ti.t.d Dat m d€r Au${.llung / D.t otEerc: 2022{&20 lt-4.n-4r,

lng. M.
Prolq des Pr0iabors tor

Th. t .t!r ol lh. L.bomlory ol

Ma.tenbezeichnuns / Tr6de.ame:'

SchuEqa6 / Shaelding gas
W@elschuEga, Bacling gas:

SlOEfll l. ERUKONWlt P.@.!hg SI., OREi gl.2 hm, Sctmle Nr. t h@t no.: 107623l

lSO t4:!1t{: O a2 a il Gt Si I
EO 14176: 2l (Arc-ll); O.ldurcnno&tloig€ / gar flo r.b: E Umin
Ohm Unt rl!.hi3chuEg.! I sithout b&tirg 9..

MAG OrahLlekd. / MAG welding wte

'.,.dMfunhgffiddh

SdireiBpo6itionen / W.ldno polilion: r8O 6047: PA (w,

Votw6rmung / P.ehart Ohn Vo rlmung / wlihout prthorl

i*;"?:lf"';11'-"- ' '*'"" r'.1 i7o (!o+!7or

Stomarv Type ol welding ourlert E/+(DC'+" I g plut)

w.rm€einb.inouno / Heal inpu lrJ/mml: q= 0,701r,00 (i=155.0+195 0AiU=22.0+26.5 Vil=-35 cmi V=-? 1 0.26,6 cmhini q=0.8)
Lichtbogenan / Type of arc: l9O 4OG3: Oroatopng.r Wdrrtof0 b.,!.ng / llobuLr lEnif.r {G)

ll/drmenachbehandlung /
Post weld heal teahent Ohne Who.achbehandlung / Wilhout post w.ld heal lrcalrnent

B€m€rfun!.n / Rern rts: S.tw€i8er/ wrld6r: R..lo,tovi6 iill|n

"scftmladaht SloEFlt I h.r ZuLr.qne lrmb br. -aO C .&n Vdl0v mrl.bitl&t.n tir 8clni.tl:E.E1v.rt.toll trr. 1oaa9.o2 o9.2oo€,
Gru.dEtrrof s3taJ2+N l.t .Mndb.r h(.b 61. -20 c Nh Ertl 1002!.2i00a. w.hr. l{ut une dL.6 urpo R unr.n -20 c h.r.n !b a0 c t.t hrt xund.
oad ltiiltt ll. zo ,NlnD.m (Ftllt.). / waldlit wl[ aloEflL I h.. .pr.ovrl dff io {0'c ..ddlna lo vdT0v $Lrk.roibliE r nir
SclrrtlzG.tslri.rltioltl ili 10/trtl.02 0t,2001 a.{ rol-rl.l SlllJ2}N h .rdb.tl. d , b -20 C .@ordlne b Ell i002!-2,20O( Forrh.r !.. ol O .
wmR t ld -20'c doF to -ao.c b ro b..er..rt wltt (.pFovd br)
Hlefril*'!b.d,!ld5.dFPdrnq3

clLir I cffP.L aody.

I



TW ThiiJingen e.v,
Prilfl abor flir Druckgerete
Testing Laboralory of Pressure Equipmenl TulW

THURINGEN

Qualifi zierung eines SchweiRverfahrens
Welding Procedure Qualification Record WPQR)
P r tr f b e r i c h t (Test Report)

WPQR-Ni /WPQR-No 4B1n30A4Al22
Zert fiz erungsslele I Cedlficaton body TUVThuringen e.v,
WPs-Nr. /WPS-No: pWPS: I
zERSI6RUNGSFREIE PRUFUNGEN / NoNDESTR!cI VE EXAM NAT oNs

PrUtverlahren/Test no Procedure Anf orderuno / Req!nement

sichtprijlLrng / W DrN EN rSO 17637.
DIN EN ISO 16614.1, Plt. / pl, 7.5 ReDorl No / Benc N.r RDD-181/22

ourchstrahl!nosprillunE / RT
DtN EN tSO 17535-1.
OIN EN ISO 1661'a-1, Pkt. / pl.7.5 Repori No. / Sencht Nr RDD',8t/22

ultras.hallorlilLrna / UT

Farboindrin9prijtung / PT
DIN EN tSO 3452-1
DtN EN tSO 15014-1, Pkr. / pr. 7.5 Reo.rr No / Ber.hr Nr ROOJ8l/22

Maoneioul!€mrillLrn! / MT

UCH ] TENSILE TEST 0NEN4r36 No i Berchr Nr RDD-181/22

BIEGEVERSUCH / BEND TEST NEN SO51 r,] iBe chtNr ROO-181/22

KERBSCHLAGBEGEVERSUCH/IMPACTTEST(DNEN SO 90i6) Probenform / Spechen lvpe ISO-V-KV 160/5

SCHWEISSGUTANALYSE WELD VE-AL ANALYS S

Imml rcl
Anlorderunq/Requtem.: 20 2 470 (430)

10,0 x 25.0 20 171
72.2P4 10,0 x 25,0 20 5af

Decklaqe n Zuqzone rTop Laver in Tensron D , Wlze laoe in zlEzone/Root Layer n Tension: W Serien b eqeprobe/S de Bend sB

No. (D)

Biegedehnung
Elongation

Biegew
Bend

180. 180'
180. 180'

Imml rcl tJt IJ]
> 27J (KVci EN 10025-2)-20

7211.2.31W 4.0 r 10,0 -20 120 121 120 120
131 130 133 13172 (1,2,7l H 5,0 r 10,0 -20

c S S Cr Nr

AVS D 63A

Hefteprotuno/ HardnsssTe€l DIN EN lso s15-l
Makroqefijge / Macrcstructlre DIN EN 17639
Mlkrogefiige / Microstruclure DIN EN 17639:
EEt4ERKUNGEN / rcmarks:

e / acceplable,, Anlage Nr. / Atachment No.: 2 (R epod No / Berlcht Nr RDD-181122)
e/ acccptable, Anlage Nr, / Atach@nt No.: 1 (Report No. / Beicht Nr: RDD-181/22)

Die Pnilanforderlnqen snd erfijll iThe16l req!tremenls a.e lull led
Ort/Place SRB - Beograd Daium derAusstellung / Date ol ssue 2022{5-4, l

lng. M. Kov.,i€vl6
Prufer dos Pron.bm fu Druckg

d6 ruv rhunngen e v.

Probe-Nr /sDecimen No

Probe-Nr /Speomen No

Kerne Rlsse I no cracks

The t6ter oflhe L3boElory of Pr6sure
ol TUV Th0ringen e v.

P j6le le / Tesl laboratory.
ROO. 1A 1 t 22 \1 3 1 1. 1 -22)
RD Dijasnoslika d.o.o.



Gef iig€untersuchung Makro-/ Mikrogefrige
Structure MacroJ Microstructure

WPOR Nr / \A/PAR-No aa1Q30a$122

TUv Th0dngon o,V.
Pruf labor f0r Druckg6rdl6
Testing Laboratory of Pressure Equipment

Zdlituhruns6sl.ll. / Cqlifcslbn body: ToV lho.inld..v
WPgNi /WPgNo.' pY\,?s: I

Abb. 1:

er Nahle

A,lage Nr / Attachmenl No

Prufsreue / Tesl Laboralory

1

aoo-lfin2 (Mr-1-22)
iO Ot.gno3tll d.oo.

TttlEtr

me PA (V 2:1)
ufbau und ernwandfr€ie DurchschweiBu ng

4(19

THURINGEN

/efu,ra.



Tov Thii.ingon 6.v.
Pruf labor tur Druckg€rdte
Testing Laboralory of Pressure Equipmeni

HArtemessung / Hardness Test
(Mckers HV10)

fiilw

WPQR-Ni /WPqR-No

Zenifiziel.rell. / c€rtifrc.don body

Anbga Nr / atlscfih.nt No :

8OD-'t!t/22 (131 t-1-22)
RD Oliasnoidr. d.oo.

THI]RINGEN

i
E

tr

,]

La0e der Harteeindrocke ROOIAi/22

Gt'rndwerkstofi . unbeeinr.. Obernsche 157-156-159

2 G.lnrlwerkslofi, unbeeini . Mine 155-157-157

3 Grundwerksiofi . unbeeini.. Oberfl acte 150-155-153

15a-r57-156

5

Grundwe(6tofl . unbeeinfl .. Mitte

Grunorwe.kgtofl . WEZ. Naftobersite 176-178n78

6 Grundwertstofl . wEz, Nahtunleene 173-175-1r5

7 Gtundwe stott WEZ Natnober*ire '172-17 5-'174

a Gr!ndwetstotl. WEZ. Nahuniersede 170173.175

I Grundwe(slolt WEZ, WuzellEge innen

IO Grundlv6*srofi , WEZ, Wuzdlage innen

11

12 S.hweiBgui Gegenlage

13 Schweiggul Wuzela9e 210-21'1.211

l4 Schwei8gLn Wuzelage innen

d,

Antorderunq / rcq@st:

/1"d-,*/",7

Ermittlunq der Hane (HVl0)/ Hardness Test DIN EN ISO 9015-1

Prutberoich: LagederHerte€indr0ck6 @,.^^&"e'r,$'",,^,,",1,t
tl w.--nn-^'i,".ida-*
E $knqd

16lQ3olaAt?2

a
J

tr

\

198-201-203



EM DIP d.o.o. Ni5
IPECI'IK CUA IEXIiOIOOU! Z VAavAruA lPt?tiwPsl

w.tun ar...du. s!'cnc.ta (ptrs)
{EN rSO ! 3609-t )

a6j 1

Pto,2lc/le,$antlxlut . EX DIP d.o o. Nla
p6@r dod h.r /Modo D, (dla, _r..4sjb, I Otll

Oln k. orno,nca h.l.r{t,rr lrPS EN IIO 1OO2}2 ploa.
Paa q.t.adlrrnd,tb. 8r!lu2.l
o.blrn ftLn,.r. l6myMr6r.t rhd.n.$ ln6) 10' vr.l, !pq. , a.v./Jo,nr -rr. .rd ltrid llY .sa.di " v '

\r. .Ptl

Hnd d Pcrgetq .rd C c.ar,g 6.h.nraL

z. p,ot2vo6a.l I \'.r 
"adu.. rt 2903.202e.

I o.r$
pitu w../ar .]lggoa !,a:'tttc . llt5ll I (Irtb6
Poaa! t.l{.er]inl..r/ , rqfi.nla,mar llo.Folrurl'
tu, Soroa 4.,,"o o. O.r,nc ' w*e^11@., $dn d ry61

3::.lf* .#ffi '*:, &.EM!o1.t'! tr1fi5':H,*,iffimL
rrrdd ou . zatna/sniro. Pod.d o mF/bnon l,v.srtu/
6.r F& id. .ooablrr'Da:";o P't,t t ldng *tut.
rE votlnmo!. .i.h,od. !rc: ar R"tqmj' nlrzt'l{lnd torn&'
I;ryd.. €b.rqq. r/Fd s r, . ' A3'rE ct .rd ruDdrodgocr
Pooid o ,!.!tsiu/r;Jbna , Po(t d o z.vjtvirru gLancd
O.r.'i. o, 8.cr @ygr.g a& 19 ' - Pt .it v,€tdltg d.l,,ts
r.or pltdg..r4r;p;.d ';p t . W.o n to. lo.to.xlrrod' .aft
Mrilr.lqm tstP //.l..pa$ .eav - Zlyl'C
Nrr^adno rg,wrrta/P6' r€drg , I
r.hp.'.rrlr. i[d!iav.i]rF? Jt,rI atit iaatanwrtut /
mriiari omt&i ootor r,, rl.rcr{a/Fbd.n&lrraar |r.rn.nt 

'iabt 
A?.tng I

lelrtr.. l.mPdrlrr. mebdJ ' d. f.tt@r.tua- tlra^,od I
iq4!!!!Lq'l., N.d.F '.oat'"s ao.c.Dsaleaos'\ i

3
3

6di5

Sln4r

t6l,.ral, 22 oc+o'1.2135

r3!
o1

o1,2

,1"

135 26

r90.200!,.
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: ERLIKON

QUALITY CERTIFICATE

Producl MAC Welding Wne

Trade n me SmEf,'fi, I

C1ils\

Size(s) mm At.2O

EN,l40: G 46 4 M C3 Sil
EN ISO 14341: G 42 4 M G3 Sil
DIN 8559: SG2
AWS/SFAs.l8: ER - 70 56 Quantily @ 1.20/(PLW) 22.680 Kg

Customer

Fax

OI,IMPIA COMMERCE

Order

We certily lhe following prope(ies for the above wire electrodes delivercd by us

Chemical Analysis (%.)

Ot.2o
(PLW)

Barch No
EN 10204 3.1

P Ni Cu+

sn?6233, s083212, s128222,s037232,
506621, 609223, 509022, 510022, 501522,
s0662r, s0r823, s01723, s02t22, st26t2,
s09022, sr 26 r 2, s08522. s07821 t st2323,
512122, 5tl42t, 511021, 51 1323, 50t321,
512323, St252t, 513423, 513222, 5t3012,
5 12962, 5 12222, 514422, 514322, 5 t36?t,

50378, 513322, 505r2t, 513$22 ,
IHeat l2

CMTSiS

0,07 r,43 0,82 0,010 0,011 0,0f,0 0,040

Mechanical tests, all weld metal

Class. Yield Tensile

EN I 0204 2.2

Avg. Impact Shielding gas

Energy
I

A7 Ar/COr

N/nrmr

>420

N/nrm2

500.640

Elongation
o/o

( I =5d)

>u

Temp

.C

40EN/DIN
ReDlarks

. The values apply withour the copper coaling. Wi$ copper coating Cu<0.35%

Wc hercby ceniry Udr fte product idcn(ificd above has been manufactured, tesred and supplied in compliarce
with a Quality Assuratrce Program rhar tulf'fls 6€ requiremenls of ISO 9ml /2015-

Conrpany
Erlikon Wire Proce$sing S.A.
Thessaloniki Plant -Greecc

Dntc
02.03.2022

Issued by
T. Katranas

00302118605611

Function

QC Manager

0030231072228

Ccrl. No
51.03.22

Size
(mm)

( 
'i 

'v )(t



VdTUV-Kennblatt fur SchweiBzusatze

1 Hersleller/l-ieferer
f,RI-IXON WIRE PROCESSTNG SA.
AB. Panteleimon. N. Srnl. ' Kllkh
6llm Kllkh. Grlcchenlrnd

2 Ksnnblatt-

l{N{9.02
09.2009

3 SchwerBzusaE 5

SIDTFIL I

Typ f,tt Iso t.l.]]l -G.] si I

11 Durchmesserbereich 0,8 bir 1.2 12 Hrlfsstofe EN ISO l.ll75 - Cl. M 2l

13 Di€ w€iiore Goltigk€it wi.d in rh,l6w€iB btaon AuiOabo dcr CDROM 'rw€Snungq€pnifio Schw€iBzu6aEe' b€lch€inilt

15 Wamebehendlung (Wb)nach dem SchweiB€n und \&€rkslolIe

Gr!pDe / Werkstof 1 Grupp€ / Werkstofl 2 Beh
rlJ
tl)

I r:l
rlr

(iflrm I 1 rricHnr{lxrr\lPr)
t (fl@: I lBeHm.\13{ LlPr)

oruEl I rRellmNlso \lh) l:r

16 Die W€rkstoftuinteilung entspnchl ISO 15608 2000

21 Wurzelsc-hwerBbarkeit n!chgewi6en

23 Wandd cke mrr. Jo mm Stromart und Polung G|
Schw€l6position nach DIN ISO 6947 PA, PE PC, Pf,, PF. PG

Hochste Betriebstemperatur im Kurze(bererch wle Grundw6rkstoft, ledoch max 150 'C

27 Hochste Betrebstemperalur rm Langzertbererch max

28 Tiefste Betriebstemperatur wie Grundwe*stoff jodoch nlcht tiet€r als -2(Pc(co2), -t0.c(M 2r) 'c
x Berechnungskennwert rrieGrund$erl$loff

30 Ber Einsats im Langze(berelch

31 Korrosionsbestilndigkeit nachgewies6n nach

32 Bemerkung€n:
lllWlmrb€hrndlung 8: StE 3'15 ond StE 346 nurM 21
(2)StE 3,80 nur ti,! 21

Oe Ei0nunFprt uno €nolBro .d dor Grundlego dd VdTuv.ltl.*bbrr.. 1 153 So@[ ln Rob k 32 . B€m.tu.0.n - nrcht ando6 ano60ob6., bl di@r
SctEl&ustz unier aechrung de! Anho.F I Ab..nnit 4 d., Orucke.dlo chllinL il]r n.n Eher2 nact OtudO6dloi.r lib g6olgn6l

34 E ldwngd A-.ng.Len
L - 16.u.€6!€9lUhr

u. rbgE*h6r*l
N - nomls€qloht

s.
st.

6+ . clalchslrcm Plu6pol
G- O.idrdbm Mro.pol

35 Erstelltdurch: T0v NORD - Rcgnrn Dssn
Dr Va.r.!tu^t C. V&krtonc d.r Ntd'dur ud dr odffia.b. .r, rc.mhorEh.h oa, .hirahh $/b!. b.rb.i .€h h. irugMsi v.Mdis 6r
Yom.o96zufui!dBNhu{.t.aYdb]'.]l.n

r) H...u3e.b.r v.ft.nd dd lov ..v,
V.dndb iw.rrsd€ GnbH. AmGEun Srs'n 51105 rcrn . U.r.m.hmn rtupp. nJV Rr^.ib.d G.dp

x
&

L



NAZIV DOKUMENTA:
OOCUMENfNAME

IZVESTAJ O VIZUELNOM
ISPITIVANJU

TEST VISUAL REPORT

Brojl 181122 gt
[,.'o Datum: '19.05.2022

Date
Skana 1 od 1

Page ol

ai,lqnostilgt

Podaci o Narudiocu tthtarnatioh onthe custonar

Narudilac EM DIP d.o.o

Zahtev Narudioca

Radni
nalog: o1141t22

lvlesto

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
fest on

Oznaka/fab.br.:

lllaterij6l/standard

KoriSCen pribo.:

lspitna strana:

pwPs 0't/22 Dimenzije *10mm

Radna lemperalura

KoriSdena oprema
Meraa nadvi5enja
sava, lupa x 5,

omiano merilo

llletar

Obim ispitivanja 100 0/o

S355J2+N / SRPS EN
10025-2i 2020

Vreme eksploatacije:

Radni pritisak:

Podaci o ispitivanju t rest procedure

Priprema povrSine Bez pripreme

Spolja5nja

650 lx

Temperaturai

Nivo prihvatljivosti:

2ooc

SRPS EN ISO 581i:2015 "8"
SRPS EN ISO 15614-1:2017.

7.5

Metodai Fotografije:

Ostali podaci /eo€ Tip spoja BW (V), Pqstupak 135, Poloiai zavarivanja PA
Type ol joint BW M, Ptoca.r, 135, Wolding p*.ition PA

lice llFacel Koren/Root
Sirina,/ tlrdth

b, mfi
V isina/Heighl

h, mm
stinal wdth

b, mm
Visina/Heigrt

72- PA 14,7 'l ,9 4,2

NE

REVTEWED

SRPS EN rSO 17637:
2017

Zahtev od I Claim No. by 06.04.2022.

- sns a"oeoo flt|[irME 07.04.2022.

Osvetljenje:

1, REZULTAT ISPITIVANJA: REsur rs oF Ex4MlNA r/o,!
Na zavarenim spojevima nisu konstatovane nepravilnosti prema utvrdenom nivou prihvatljivosti.
Unallowahle delecls werc not found on the weldecl joints accotcling to acceptance level-
Oimenzije zavarenih spojeva su /Dii'nensiors ofwelded joints are:

Poloiaj zavaivanja
Welding position:

o4

Jovan Rovtanin, dipl. inz.mas.,levellll. :

No.8047-52E1-1/16

-l odobriorEm6dDr

F- qruvT
Radoljub Dosid. dipl.inz.mas., level ll
No. tND.1&01557-R



NAZIV OOKUMENTA:

lzV ESTAJ O RAOIOGRAFSKOM
ISPITIVANJU

RADIOGRAPHIC TEST REPOR T

Broj: 181122

Datum: 19.05.2022
Oate
Strana 1 od 1

g
tld!1fio.tttl'(1

Podaci o Naruaiocu ihtamdxon oD th6 custonot

Naruailsc:
c.!9t9net
Zahtev Narueloca

Mesto:

EM DIP d.o.o.

Zahtev od I Claim No. by 06.01.2022

Radni nalog 01181122

07.04.2022.SRB - Beograd Datum ispitivanja

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

Oznaka/fab.br
Iest

pwPs 01/22

S355J2+N / SRPS EN
10025-2t 2020

Dimenzije:

Vreme eksploatacije

Radniprilisak:Radna lemperalura

Podaci o ispitivanju )rost ptoc.dur1

KoisCena oprema:
EglPn nt u:ad

Koricsen pribor:

Tetrn;ta prozraaavanja
Ex!,srt.5 unng.n nts

Rastojanje izvorfrlm:
So!rca sunac. distalca
Vreme ekspozicr'ie:
tu,.sqrcnill
Klasa postupka:
lac catagory

Aktivnost-strujahepon :

14,ryj!!9!4!!s9
Metodai

Obim ispitivanja:

Obrada lilmai

Tip lilmal

Tip tolije:

tKs:
tQt

Gustina zacmjenja

Temperatura:

Nivo prihvallj ivostil

1000/o

RuCno
Manual

AGFA D5

Pb 0,1/0,1

13 FEEN

> 2,3

210C

ISO 156r4-l:20'17,
pt. 7.5

3,0 man

B

160 kvr 5 mA

SRPS EN rSO 17636-1
2014

Ostali podaci / L/or6
Tip spoja BW (V), Postupak 135, Poloaaj zavarivania PA

Type ol ioint Bw (V), Proc.ss 135, Welding pogition PA
1 REZULTATI ISPITIVANJA: FEsuLrs oF ExAMl /l?oN

edinaani rezultati itrva a dati su u tabeli: The Test results arc shown in table

Matu pasnians

Zavareni spojevi nemaju nedozvoljenih gresaka. 7le wolds do not have unallowable defects

Bpnivao / Or.rb.

-ha,-,7"r*'-z"ffit
z-sc-25860/RT2

aeFna!:v,

t l/Tt(rL
RadoljLrb Dosid, dipl lrz
No. rNDl8 o155ER

l
l

REVIEWED
/,rtk*ey'.Ji ,.rz

rxs Patafielti nalaza rndbaton pdtsdoloGBrd

l!!iq!!
i9!
dq tdentificanon

lacln9n Lelsnl S,!e
Prihvatljivo
Acceptable

72- PA BN 1-Da/ Yes

Materijal/slandard:

*10mm

Rendgen ERESCO 300/5

Single wall penetrantion
(lSO '17636-l p.7.1.2 fig.1)

600 mm

N9l9

{

Br.



{,

NAZIV DOKUMENTA:

lzVESTAJ O ISPITIVANJU
PENETRANTIMA

PENETRANT TEST REPORT

i,4lnotilyr

Podaci o Narudiocu itoto@'nan on rh6 Pughas.t

Neruailec: EM DIP d.o.o.

Zahtev od I ClaimNo. by 06.04.2022.

SRB - Beograd Dalum ispilivanja

Radni
nalog: 01141t22

Zahlev Narudioca

Mesto: o7.04.2022

Predmet ispitivan,ia: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
fest

Oznaka/fab.br.:

Materijal/stand6rd:

Radna temperatura

Dimenzije

Vreme eksploatacije

Radniprilisak:

m0m*1

Novo/ ,vew

Podaci o ispitivanju trest plocedue

Penetranl:

Vreme penelrilanja

odstranjivadi

Razvijaa:

Vreme razvijanja:

Metoda:

Priprema povdlne
,u!"q p!ep!4!o!
Temperatura:

lspitivanje prema:
St nd.rd/SpejLcLoh

Nivo prihvatljivosli

FLUXO R 125 Osvetljenje

Obim ispitivanja
r€s@s

nm5I

680 lx

100 0/o

FLUXO R190

FLUXO R'I75

'15 min

Ne/rvo

24oC

SRPS EN ISO 3452-
1i 2014

SRPS EN ISO 5817:2015 "4'
SRPS EN ISO 15614-1:2017, pt.
7.5

Oslali podaci /^/or€
Tlp spoja BW (V), Postupak 135, Poloiaj zavarivanja PA
fyp. ol joilt E)yM, Procca. 135, W.l.ting position PA

1. REZULTATISPITIVANJA:
RESULTS OF EXAMIIUA r/O^/

Na zavarenim spolevima nisu konstatovane povrsinske indikacije
No sudaco ctelecls werc toud on the wolded joints.

spnao eperetet t Exthth.d ap.tato.

.l \ (W'at
Radoliub DoSiC, dipl.fi-Ima5.
rND-1&015stR

llNo

REVIEWED
,. /lal {.,(l-e /./ , ,/

Jovan Rovaanin,dipl.mas.inZ., level lll,
No a(X7-544&1/17

Broj: 181122

Datum: 19.05.2022.
Date
Strana I od 1

v

pWPS 0'l /22

S355J2+N / SRPS EN
10025-2:2020



NAZIV DOKUMENTA:

IZVESTAJ O ISPITIVANJU
ZATEZANJETI

fENSILE IESfING REPORf

udgnoittNt

Podaci o NaruCiocu I htonanon an th6 custonot

E[,] OIP d.o.o.

Zahtev od I Claim No. by 06.04.2022

SRB - Beograd Datum ispitivanja

Radni
nalogi 01181t22

Zahtev Naruaioc€

Mesto: '13.05.2022.

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

lnterna oznaka:

l,Iaterijal/standard:

Radna temperatura

*10mm

Novo/ wew

fest edufe

pWPS 01/22 Dimenzije:

S355J2+N / SRPS EN Vreme eksptoatacije
1OO25-2,2O2O

/ Radni pntisak:
War\'.gpto$ute

Podaci o ispitivanjU,t fost wcedurc

Koriaeena oprema

Kori6cen pribor:

Priprema povrSine Ma5inska obrada/
llachlne p.ocessing

SRPS EN ISO 4136:2013

200c

SRPS EN ISO 15614-1:2017,
pt.7.4.1

Kriterijum
prihvatljivosti

Ostali podaci Tip spoja BW (V), Postupak 135, Poloiai zavarivanja PA
Typo ol joifi BWM, Ptocctt 136, W.lding porition PA

1. REZULTAT ISPITIVANJA: aEsul rs oF ExrM[vr zolv

**

6a
>d

ET $Iqxi
.q

;sE5
F Eg

6El

EEoE
E

Napon teaenl Sila izmerena Zat Cvrstoea
YBld srr.ndht M.rinum lo.d forsi,o srororl

Rpo.. N/ mml Rm (N/ mni)

lzduzenle
Eondaton%

Zahtev
Cdenon

Zafiev
ed9!9!
470'630

zahlev
e4E!9!Frn (N)

2A%

142.700 570.60

72-2 PA 1O.O x 25.0 141.700 566,80

Konirol6ao / Ops.alo. Odatuo t Appnved by

ljub Dosic, dipl inz.maa.

cwoy{

HEVIEWED

Jovan Rovcanin,dipl mas ini Rado

B.ojr 181122

Datum: 19.05.2022
Date
Slrana 1 od 1

Page of

v

Narueilac:

Univerzalna kidalica/ Metoda.
Ereaking machine rest netad

t \emperatura
tempetaturc

72-1 PA 10.0 x 25.0



ii,1,nostilvt

Broj: 141n2

Datum: 19.05.2022
Oate
Strana 1 od 2
Page ol

vloo
NAZIV DOKUMENTA:

IZVESTAJ O ISPITIVANJU
SAVIJANJEM

8EA/O IESI'A/G REPORI

Podaci o NaruCioct) t tntornaton an ke custanot

Naruailac EM DIP d.o.o.

Zahtev od I clain No. by 06.04.2022.

SRB - Beograd Datum ispitivanja

Radni
nalog; 01141t22

Zahtev Naruaioca

lvlesto: 13.05.2022

Predmet ispitivanja Uzorci za kvalifikacUu postupka zavarivanja
Tesl specimen for welding prccedure qualilicitdon test

lntema oznaka

iraterijal/standard:

Radna temperatura

pwPs 01/22

S355J2+N / SRPS EN
i0025-21 2020

+10mm

Novo, ,{ew

I

Dimenzije:

Vreme eksploatacije:

Radni pritisak.

Podaci o ispitivanje rest pacadu.e

KoriScena oprema

Koriicen pribor:

Priprema povriine:

Univerzalna kidalica/
Brcaklng machlne
Tm s40 mm,
Oslonci s50 mm

M.ainske obrada/
Machlne processing

Metoda:

Iemperatura

Kriterijum
prihvatljivosti

SRPS EN ISO 15614-1:20r7,
Pi7.1.2

Tip spora BW (V), Postupak 135, Pololai zavarivanja PA
Typa of lolnt 8W M, Proc.t, 135, W.l.ling porition PA

1. REZULTAT ISPITIVANJA: aEsulrs oF ExrMlN,qro&
Prednik trna: 40 mm

.E..t r!! 2(xEd
d e;

.

EgE

72-3 PA 10,0x
20,0

Sa lica

Dmonson
&s

Naain
lspitivanja

A!tuei
b!!4t

Sa lica

Ugao
savrlanja IZGLED PRELOMA

FRACfURE

Gr.ak€

*itr -ffi ,ffilli,
Naplslina r

greake
vezvenla
Crack and

DttdLnl

== -El

9E
nil

:

BEZ NALAZA

72-4 PA 10,0x
20.0

REVIEWED
11./.(../,

SRPS EN ISO 5'173:2013

2ooc

Ostali podaci:/,!or€

18oo 18@ I g

lEo" 1se 3 g



Broj 181122

NAZIV DOKUMENTA:

ZVESTAJ O ISPITIVANJU
SAVIJANJEM

BEND IESIING REPORI

T g
Dslum:19.05.2022
Date'qallttt stt(,r
Strana 'l od 2
Pa@ ol

d .El

a't I
'r! >d*Fd
d lr:

N*

:EE
tr*z

Preanik trna: 40 mm

72-5 PA

72-6 PA

10,0x
20,0

Sa korena

10,0x
20,0

Sa korena
Raot bend 1800 1800

D
Na6 n

lsptivanla
Mc!!e4
tas&!

oel

iEppt

U9ao
savrjEnJa IZGLED PRELOMA

FRACTURE

1E00 1800 o;

Ell Greske

899!
deled

poroznosi
Po@s!!r

Locattoh

Naprslna
greSke

vezivanja
ctEckand
bilLnj

BEZ NALAZA

REVIEWED
l..deqnZuZ

Odoffio I Appoved by

)
Jovan Rovcanin, dipl mas tnz. Radoljub DoSia, dipl.in2.maS

qlrg,{



NAZIV DOKUMENTA Broj

ZVESTAJ O ISPITIVANJU
UDAROM

CHARPY IMPACT TEST

141t22

!ugnt\rttl\!
D.tum: '19.05.2022

Dale
Strana 1 od 2

Podaci o Naruaiocu rntanatoh oh tha custongt

Naruailac EM DIP d.o.o

Zahtev Naruaioca Zahtev od I Claim No. by 06.04.2022.

01181122

Mesto SRB - Beograd Datum ispitivanja 13.05.2022.

Predmet ispitivanja;
Test specifien fot welaling procealurc qualification
uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

lntema oznaka:

[i]alerijal/slandad:

Radna lemperaiura

pwPs 01/22

S355J2+N / SRPS EN
10025-21 2020

Dimenzije

Vreme eksploatacrle

+10mm

Radni pritisak

Podaci o ispitivsnju trast plocedur,

KoriSCena oprema

Korisden praborl

Priprema povasine

CHARPY

Bruseno / Eflrshed

Temperatura:

Nivo prihvalljivosli

lvletoda: SRPS EN ISO 9016: 2013

200c

SRPS EN ISO 156,l4-1:2017, pt.
7.4.4,

Tip spoia BW (V), Postupak 135, Polo:ai zavarivanja PA
Ostali podaci //vort

Type ol joint BW (V), Ptocoss 135, Welding position PA

1. REZULTAT ISPITIVANJA: RESUL rs oF Ex,lM/N4 ri o/v

NAZIVNA ENERIJAJZAREZ: KV '150/5

Nominal En KV 150/5
lspitnatemperalu.a: -20oC
fest -200c

r20,33

Srednja vrednosl
Averaoe value

Napomena
NoteEs

_9

o-o
z

PoloZaj
epruvete
So€a/flen
@!Dt

Presek
lcm'l
A_z

lzmereno
Measurcd

-20.c

(J)

Zahtev

-200c

72-1W pA VWT O/2 0,4 Min 27 120

72-2W pC Wt{T Ot2 0.4 Mio 27 121

72-3W pC VWT O/2 0.4 Min 27 120

72-1t1 Pc v+r 1tz 0.4 Min 27 13,

72-2H pC VHI 1t2 0,4 Min 27 130

0,4 Min 27 I
Napo,,,ona:Wo.lnost u lolonl .,lzl,,orcno" lo vrsdnosr lspltane ep@ere 5x10 na eryuvetu dtt,.nrta 10x10 mn
Nole:the valuo h tho colodD ",,/loaua.l" ts the v.tue ol the tesl .p.etne,l 5rlo, recalculalod ds val@ ol loxlo nd speclnqt

lspitao operater i E .Dirrd op.oto.

72-3H pC VHI 1t2

CWtrt

131,33

/zt'a.a/(</n/)

Radoljub DoSi6-, dipl

REVIEWED

Jovan Rovaanin,dipl inz mas

1/

mas.

Radni
nalog:



qq NAZIV DOKUlliENTA:
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Podaci o NaruCioct) ttntoraanon on the customt

Narueilac: EM DIP d.o.o.
Radni
nalog:

Zahtev Naruaioca

Mesto:

Zahtev od I clain o. by 06.04.2022.

SRB - Beograd D€tum.ispitivanja

Predmet ispitivanja:
Test specimen for welding
LJzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

qualification

lnterna oznakai

Materijaustandard:

Radna temPeratura
Wadang tenpetaturc

pWPS 01/22

S365J2+N / SRPS EN
10025-2. 2020

*10mmDimenzije:

Vreme eksploatacije

Radnipritisaki

Podaci o ispitivanju I T6st ptoc,dut

Uredaj za sedenje /
Culting machine
MaSina za poliranje /
Polishing machine

Polirano /
Polished

Metoda:

Temperatura

Knterijum
prihvatljivosti

SRPS EN ISO 17639
20',t4

2ooc

SRPS tSO EN 15614-
1.2017, pt.7.4.3

Tip spoja BW (V), Postupak 135, Poloiaj zavarivania PA
Ostali podaci:/No..

Type of joi BWM, Process 135, W.ldihg position PA

REZULTAT ISPITIVANJA: RESUL rs oF ExAMlN,

Wedanjelmagnifrcatbn
I'lagrizanje/etcfied:
Vrene/Time:
Tenryatura/
Tempraturc:

Ocena/evaluation

2,0 x
1% HNO3
30s

Roofi ternper,

cornpliaht (c)

REVIEWED
/L€r"/€6,fr

01181122

13.05.2022.

KoriSiena oprema:

Koriieen pribor:

Priprema povrSine:

\

Prcba.- 72



Datum: '19.05.2022.

Date

Brcj: 181

v
nostt

Jovan Rovaanin mas rnz.
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lzgled makrostruhture popreenog preseke zevsrenog spoja dal ie na slici br.1. Makroslruktumim ispltivanjem
zavarenog spoja nisu uoa€ni ndozvoljeni defeKi (ukljuaci, zajedi, nalep,jivanje, prsline itd.).

The awarancc of mac{osfnrcrure of cross-socfion of welded joint (tes/ sdtJcifien) is shown in fi1. I'lo 1.

ln fiacroslruclure of wekled joint are nd found unaccedabla defocls (inclusions, undercuts, la* of fusion,
ceck' etc).

REVIEWED
i,.: r'1...., ;.r, i' ,zz

R b Dosii, rnz.mas.

I 7'

?caq & !!E- @1 r!! 1

' Re:urratr Epd'vanF s€ o!nc. l3Eo na l5p n L?drak'Ereratse ne6me !firozarlr bE2 sagl.snusL f
'itE r6u[s appy only 16l sFErmen 'rhe .eFEn mud .ol b€ reproduc€d rydhout lte clE?nl o'lh€ 6sue
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Podaci o Naruaaocu t tntonanoh oh th6 custome.

Narudilacl El!! DIP d.o.o.

SRB - Beograd Datum ispitivanja

Radni
nalog: o1181122

Zahtev Naruaioca

Mesto: 07.04.2022.

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
TesI specimen for welding prccedure qualifrcation

Ozneka/fab.br.:

Materijal/standard:

Radna temperatura

pwPS 01/22

S355J2+N / SRPS EN
10025-2'. 2O2O

*lommDimenzije

Vreme eksploatacije

Radnipritisak:

Metoda merenje

Tacnost merenia:
M.as!rcn nt .ccut.cy

0,01

Stanie povrsina:

Obim ispitivania

Temperatura 200c

Kriterijum prihvatljivosti SRPS EN tSO 15614-
1:2017, pl. 7.4,5

SRPS EN ISO 6507-
1,2019

Vickers HV-30DT

Nagriieno 4% NITAL /
Etching 4% nitric acid

Prema skici /
by sketch

KoriSdena oprema
Machines lot Harclhess

Tip spoja BW (V), Postupak 135, Poloiai zavarivanja PA
Ostali podaci/Nor6

Type ol joiht BW M, Proc.s. 135, Welding pdrition PA
1. REZULTAT ISPITIVANJA: FEsurrs oFExAMMzolv

IZMERENE VREoNOSTI TVRDOCE MATERIJALA (HV10)/rEsrREsuLrs

es S]t rr Sis
s ESli *Esl3

!EEi
."F1"-E,E6A1E;Ai
sEgiEEgt

E!
i9EE;€EI5:

*Eg-!E!S:i3s lEis I E:
PA

1-1

1-2

'1-3

2-1

2-2

OM

OM

't 57

156

159
'155

157

157

5-1

6-1

6-2

11-1

11-2

11-3

OM

150

155
'153

't54

157

'156

7-1

8-1

8-2

8-3

zul

zu7

ZUI 176 3-1 0M L
178 3-2

178

4-3

198 13-1 MS 210

2',t1

214

173
175

175

201

REUEWED

MS

203

1/

Zahtev od I Claim No. by 06.04.2022.

Podaci o ispitivanju t rest prccedure

zul

;!
i9df

172
't75

174
't70

173

175

/"k'r4A
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Skrca memih mesta:

Scetch of measuring spots:

Eroj 1 1

I rr\ 19
Date

v
.i1:

BEVIEWED
,li(r ye G,.1 , , /

O.- lc"r''rr Il. -n
Jovan Rovaanin rnz. mas. maS

llJ

qq!-"lqE !L@J!!]
' Rezlral &ormorb.nF se odnos€ *mo na lonirorEafi uzor* ' rze€at , sa.Ese uono:a!3n be; sagdsnGi trda,a..J
'lE 'esutg 

epp, onty to cantat the cotlnotte.t saope'nte rcp.4 6od .ot * Ep,ldtced girnod l,1. .orser, i, ,re 6srei


