TUV Thiiringen e.V.
Notifizierte Stelle nach Druckgeraterichtlinie 0090
Notified Body for Pressure Equipment 0090

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG 13.1.2
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EU ANNEX 13.1.2

Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Zertifikat-Nr./ Certificate No.: 481/230847/22

oV

WPS-Nr. / WPS-No.:
Zertifizierungsstelle / Certification body:
Hersteller / Manufacturer:

Anschrift / Address:

Prifgrundlagen / Specifications:

Datum der Schweilung / Date of welding:

Schweiliprozess / Welding process:

Nahtart / Type of joint:

Nahtform / Form of joint:
Grundwerkstoff(e) / Parent material(s):

Dicke des Grundwerkstoffe(s) /
Parent metal thickness [mm]:

Dicke des SchweiBguts / Thickness of
welding deposit [mm]:
AuBendurchmesser /

Qutside diameter [mm]:
Anwendungstemperatur /

Application temperature [*C]:

Art des Zusatzwerkstoffes /
Filler metal type:
Werkstoff-Nr. / Material-No.:*
Normbezeichnung /
Standard designation:*

Schutzgas / Shielding gas:
Wourzelschutzgas / Backing gas:

Schweilipositionen / Welding position:
Vorwarmung / Preheat:

Stromart / Type of welding current:

Warmeeinbringung / Heat input [kJ/mm]:

Lichtbogenart / Type of arc:

Warmenachbehandlung /
Post weld heat treatment:

Sonstige Angaben / Other information:

Gilt fur Schweiflen in Werkstatten oder auf Baustallen, die der gleichen technischen und qualitativen Uberwachung von [EM DIP” d.0.0. unterfiegen. / Valid for

THURINGEN
Seite | Page: 1 Von/of 1
pWPS: 2 Praf-Nr. / Test No.: RDD-182/22 (1311-2-22)
Prafstelle / Test laboratory: RD Dijagnostika d.o.o.
TUV Thiiringen e.V.
+EM DIP* d.o.0.

Gutenbergova 14, SRB - 18103 Nig
DIN EN ISO 15614-1:2020 Stufe / level: 2
2022-03-30

ISO 4063: 135 (Metall-Aktivgasschweillen mit Massivdrahtelektrode — Handschweifien / MAG welding with
solid wire electorde — manual welding)
Einzeldrahtzufilhrungssystem / Single wire feeding system

Kehinaht (FW), mehriagiges Schweilen (gilt filr Rohre und Bleche)
Fillet weld (FW), multilayer layer welding (valid for pipes and plates)

T StoB / form (ausgefurth / executed: T StoR / form)

Stihle der Gruppe 1 nach DIN CEN ISO/TR 15608:2020 mit Streckgrenze R..<355 MPa
Steels from group 1 acc. to DIN CEN ISO/TR 15608:2020 with yield point R.;$355 MPa
Geschweillt Stahie / welded steel’ S355J2+N (W. Nr 1.0577) acc. to EN 10025-2:2004

Von/ 3,0 Bis/ 20,0

from: s Schweilgutdicke / welding deposit thickness. (FW) ~a8,0 mm
Von/ - Bis/ - s el e -
from: to:

Rotierende Positionen / rotated positions PA, PC: > 150,0

Andere Positionen / other positions: > 500,0

wie Grund - bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -20 (-40)**
as base or weld metal respectively, but not lower than -20 (-40)**

** - siehe folgende Seite / see following page

MAG Drahtelektrode /| MAG welding wire

ISO 14341-A: G424 M G3Si 1

ISO 14175: M21; CO; Gehalt / CO; content: 12,0 + 30,0 % Relativ

n.z./ n.a.

BEMERKUNG / REMARK: Hizufiigen oder Entfernen von hochstens 0,1% jedes Gasbestandtells erfordert
jedoch keine erneute SchwelBverfahrenspriifung / Deliberate addition or removal of no more than 0.1% of
each gas component does not require a renewed welding procedure test

ISO 6947: PA (w), PB (h-v) und / and PF (s)
Ohne Vorwdarmung / without preheat
=/+ (DC"+" | G plus)

Min.: 0,60 Max.: 0,88 (Lichtbogenenergie / arc energy)
ISO 4063: GroRtropfiger, feintropfiger und impulsgesteuerter Werkstoffubergang / globular,
spray and pulsed transfer (G, S, P)

Ohne Warmenachbehandlung / without post weld heat treatment

Kehinahtdicke / Throat thickness in a fillet weld [mm]:

Keine Einschrankung / no restriction

Durchmesser des Zusatzwerkstoffes / Diameter of filler material [mm]: rine
1,2 und andere gemaR / and others acc. to DIN EN ISO 15614-1:2020, Abs.!;ée\h 05_\
Zwischenlagentemperatur / Interpass temperature [ CJ: < 210 (160+50)

under the same technical conditions and quality control of [EM DIP® d 0.0
Anforderungen fUr Arbeitsprifung in Amwendungsnorm Uberprifen. / R check in Codes of constructi

Ort / Location; D - Erfurt Datum der Ausaiellung!Date of issue:  2022-05-23

Dipl.-ing. D. Aleksi¢
Zertifizierungsstelle fir Druck
des TUV Tharingen e.V. Kenn-Num

TUV Thiringen e V. Phone.: 0361/42830
Melchendorfer Str. 64 Fax: 0361/428342
99096 Erfurt info@tuev-thueringen.de

of TUV Thiringen e.V. Reg.-No.: 0090

* Es sind nur eig fte Z ricstoffe zu ver den / It s used only tested filler matenals

481-230847-22

g

o)

Rev 7



TOV Thiiringen e.V.
Pruflabor fur Druckgerate

Testing Laboratory of Pressure Equipment

(1] 434

THURINGEN

Qualifizierung eines Schweilverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Prufbericht(Test Report)

WPQR-Nr. / WPQR-No.:

Zertifizierungsstelle / Certification body:
WPS-Nr. /| WPS-No.:

Hersteller / Manufacturer:

Anschrift / Address:

Prifgrundlagen / Specifications:

Datum der SchweiBung / Date of
welding:

Schweillprozess / Welding process:

Nahtart / Type of joint:

Nahtform / Form of joint:
Grundwerkstoff(e) / Parent material(s):

Dicke d. Grundwerkstoffe(s) / Parent
material(s) thickness [mm]:

AuBendurchmesser / Qutside diameter
[mm]:

Art des Zusatzwerkstoffes /

Filler metal type:

Markenbezeichnung / Trade name:*
Normbezeichnung /
Standard designation:

Schutzgas / Shielding gas:
Wurzelschutzgas/ Backing gas:

Schweillpositionen / Welding position:
Vorwarmung / Preheat:
Zwischenlagentemperatur / Interpass

temperature [ C]:
Stromart / Type of welding current:

Warmeeinbringung / Heat input [kJ/mm]:

Lichtbogenart / Type of arc:

Warmenachbehandlung /
Post weld heat treatment:

Bemerkungen /| Remarks:

Seite / Page: 1 Von/ of: 2
481/230847/22 Priif-Nr. / Test No.: RDD-182/22 (1311-2-22)
Prifstelle / Test laboratory:  RD Dijagnostika d.o.o.
TUV Thiiringen e.V.
pWPS: 2
«EM DIP* d.o.0.

Gutenbergova 14, SRB - 18103 Nis
SchweiBort / welding location: Maléa, SRB - 18207 Maléa

DIN EN ISO 15614-1:2020 Stufe / level: 2

2022-03-30

ISO 4063: 135

(Metall-Aktivgasschweien mit Massivdrahtelektrode — HandschweiBen / MAG welding with solid wire
electorde — manual welding)

Einzeldrahtzufilhrungssystem / single wire feeding system

Stromquelle / power source: ESAB POWER MIG LAW 420W

Kehlnaht (FW), mehrlagiges Schweilien
Fillet weld (FW) multi layer welding

T StoB / form
§355J2+N (W. Nr. 1.0577) nach / according to EN 10025-2:2004; Schm. Nr. / heat no: 677742
10,0

- (Blech / plate)

MAG Drahtelektrode /| MAG welding wire

SIDEFIL 1, ERLIKON Wire Processing S.A., GRE; @1,2 mm, Schmelze Nr. / heat no.: 5076233
ISO 14341-A: G424 M G3 Si1

ISO 14175: M21 (ArC-18); GasdurchfluBmenge / gas flow rate: 8 + 11 Umin
Ohne Unternahtschutzgas / without backing gas

ISO 6947: PB (h-v)

Ohne Vorwdarmung / without preheat

n.z./na.

=/+ (DC"+" | G plus)

Q=0,81+088 (I=175+205 A; U=235+24 BV, | = 350 cm; V=24 4 + 28 4 cm/min; q=0,8)

ISO 4063: feintropfiger Werkstoffiibergang / spray transfer (S)
Ohne Wirmenachbehandlung / without post weld heat treatment

SchweiBter / welder: Stegnjai¢ Damir

**SchweiBdraht SIDEFIL 1 hat Zulassung herab bis 40°C nach VdTUV Werkstoffblattern fir SchwelBzusatzwerkstoffe Nr. 10449.02 09.2009.
Grundwerkstoff $355J2+N ist anwendbar herab bis -20°C nach EN 10025-2:2004. Weitere Nutzung dieses WPQR unten -20°C herab bis 40°C ist mit Kunde

oder Priifstelle zu vereinbaren (priifen).

| Welding wire SIDEFIL 1 has approval down to -40'C according to VdTUV Werkstoffblatter fiir

Schweizusatzwerkstoffe Nr. 10449.02 09.2009. Base material S355J2+N is applicable down to -20°C according to EN 10025-2:2004. Further use of this

WPQR below -20°C down to 40°C is to be agreed with (approved by) client / competent Body.

Hiermit wird bestatigt, dass die PrifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit der WPS und den Anford dar vorb 1 Regein baw. Prifrpefian. vorh i} geschweilit und
qapruﬂwurden DhQMIMnMorderungenmndqﬂumxmmmamIdsmpmpamd mldadmdmudmmrdmcemmemm 2 ghdifeme -- los | testing
ds indicated above. The reg its are fulfilled H
Ort/ Location: SRB -Belgrad  Datum der Ausstellung / Date of issue: ~ 2022-05-20 / Lr’"frF /;/ 0 ‘
Ing. M. Kovaé &
Prifer des Priflabors for ruckgerate

481-230847.22

The tester of the Laboratory of Press
of TUV Thiringen e V.



TUV Thiiringen e.V.

Pruflabor fur Druckgerate Tuvgg

Testing Laboratory of Pressure Equipment _
THURINGEN

Qualifizierung eines Schweilverfahrens

Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Prufbericht(Test Report)

WPQR-Nr. / WPQR-No.: 481/230847/22 Seite / Page: 2 Von/of: 2
Zertifizierungsstelle / Certification body:  TUV Thiiringen e.V. Priif-Nr. / Test No.: RDD-182/22 (1311-2-22)
WPS-Nr. / WPS-No.: pWPS: 2 Priifstelle / Test laboratory: RD Dijagnostika d.o.o.
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN / NONDESTRUCTIVE EXAMINATIONS
Priifverfahren/Testing Procedure Anforderung / Requirement Ergebnis/Result
: DIN EN ISO 17637, 0.B. | acceptable
Sichiprofung / VT DIN EN ISO 15614-1, Pkt. / pt. 7.5 Report No. / Bericht Nr: RDD-182/22
Durchstrahlungsprifung / RT - -
Ultraschallprifung / UT - E
Farbeindrinapriifuna / PT DIN EN ISO 345241, 0.B. / acceptable
o 9 DIN EN ISO 15614-1, Pkt. / pt. 7.5 Report No. / Bericht Nr: RDD-182/22
Magnetpulverpriifung / MT - -
ZUGVERSUCH / TENSILE TEST (DIN EN 4136: q), Report No. / Bericht Nr: -
Probe-Nr./ | Abmessung Pruftemp. Reoz Rpro Re A Bruchlage Ergebnis
Specimen Dimension | Test Temp. Fracture Location Result
no. [mm] [C] | [Nmm7| [N/mm?] [Nimm?] [%)]

Anforderung/Requirem.:

BIEGEVERSUCH / BEND TEST (DIN EN ISO 5173), Biegedorn / Mandrel -, Report No. / Bericht Nr: -

Decklage in Zugzone /Top Layer in Tension: D , Wurzellage in Zugzone/Root Layer in Tension: W, Seitenbiegeprobe/Side Bend: SB

Probe-Nr/ | Biegew. | Bruchbeurteilung Biegedehnung Probe-Nr./ | Biegew. | Bruchbeurteilung Biegedehnung
Specimen Bend Result Elongation Specimen Bend Result Elongation
No. (D) Angle Lo[mm] No. No. (W) Angle Lo [mm] [%]

KERBSCHLAGBIEGEVERSUCH / IMPACT TEST (DIN EN ISO 9016) Probenform / Specimen Type: -, Report No. / Bericht Nr: -

Probe-Nr./ Abmessung | Priftemp. Kerblage Werte Mittelwert Ergebnis
Specimen Dimension TL?:; Notch Location Values avarage Result
No. [mm) [°C] 1] 9
Anforderungen:

SCHWEISSGUTANALYSE / WELD METAL ANALYSIS (%), Report No. / Bericht Nr: -

Probe-Nr./ Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Al
Specimen No.

5-Ferrit im SchweiSgut / 5-Ferrit in welding zone AVS D 63 A (%), Report No. / Bericht Nr: -

Probe-Nr./Specimen No. 5-Ferrit Ergebnis / Result

IK-Test Probenpraparation /sample Durchfilhrung / test procedure EN ISO 3651-2, Report No. / Bericht Nr: -

Probe-Nr./Specimen No. Ergebnis / Result

- Keine Risse / no cracks -

Harteprafung / Hardness Test DIN EN ISO 9015-1:  efacceptable, Anlage Nr./Attachment No.: 2 (Report No. / Bericht Nr: RDD-182/22)

Makrogefiige / Macrostructure DIN EN 17639: e/acceptable, Anlage Nr./Attachment No.: 1 (Report No. / Bericht Nr: RDD-182/22)
BEMERKUNGEN / remarks: keine/none
Die Prufanforderungen sind erfillt. / The test requirements are fulfilled.
Ort/Place: SRB-Beograd Datum der Ausstellung / Date of Issuance: 2022-05-20 foleve Ge.
Ing. M. Kovacevic

Prufer des Prifiabors fir Dru

des TUV Tharingen e.V}

The tester of the Laboratory of Pressur
of TUV Thiringen e.V.

481-230847-22 Rev. 7




TUV Thiiringen e.V.

Pruflabor fur Druckgerate ruvg?
Testing Laboratory of Pressure Equipment e

Gefligeuntersuchung Makro-/ Mikrogeflige
Structure Macro-/ Microstructure

Anlage Nr. / Attachment No.: 1
WPQR-Nr. { WPQR-No.: 481/230847/22 Prif-Nr. / Test No.: RDD-182/22 (1311-2-22)
Prifstelle / Test Laboratory: RD Dijagnostika d.o.o.

Zertifizierungsstelle / Certification body: ~ TUV Thiiringen e.V,
WPS-Nr. / WPS-No.: pPWPS: 2

' A\
: Ubersichtsaufnahme PB1 sH(V, 1)
FehlerfreisrNahtaufbau und einwandfreier Wurzeleinbrand

Abb.{2: Ubersichtsaufnahme PB2 s (
Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreier Wurzeleinbrand

J" '
fool s

481-230847-22 Rev



TUV Thiiringen e.V.
Pruflabor far Druckgerate
Testing Laboratory of Pressure Equipment

Hartemessung / Hardness Test
(Vickers HV10)

WPQR-Nr. / WPQR-No.: 481/230847/22
Zertifizierstelle / Certification body: TUV Thiiringen e.V.
WPS-Nr. / WPS-No.: pWPS: 2

Priifstelle / test Labor:

Anlage Nr. / attachment No.: 2
Praf-Nr. / Test No.:

Ve

THURINGEN

RDD-182/22 (1311-2-22)
RD Dijagnostika d.o.o.

Ermittlung der Harte (HV10)/ Hardness Test DIN EN ISO 9015-1

Priifbereich:

N \\:\\ \\\?\\\

\\\

Lage der Harteeindriicke

F."77]  Grundwerkstofl | parent material

D WarmeeinfluBzone / heat affected zone
m Schweiligut / weld metal deposit

481-230847-22

Lage der Harteeindriicke RD?,';?‘“ RD%‘;“:" 2 B;n;;r:ur.:'lg 1
1 Grundwerkstoff, unbeeinfl., Oberflache 160-157-159 | 160-157-159
2 Grundwerkstoff, unbeeinfl., Mitte 158-159-161 | 158-159-161
3 Grundwerkstoff, unbeeinfl., Oberfidche 159-159-160 | 160-158-159
N 4 | é;u_nd;e;oﬂ. unbeeinfl., Mitte 10_1_-1_58-_156-_ _1 ss-ﬁ ~
- ™~
5 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtoberseite 175-178-178 | 179477177 g
6 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtunterseite a '- - gl
7 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtoberseite 172-176-176 | 181-179-181 :
8 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtunterseite - - Ei
- ; Grundwerkstoff, WEZ, Wurzellage innen 177-179-178 | 181-180-179 g
10 Grundwerkstoff, WEZ, Wurzellage innen 1 177 176-178 | 182-180-179 §
11 Schweilgut Decklage 198-196-198 | 199-197-197 &
a 12 Schweillgut Gegenlage - -
13 Schweillgut Wurzellage 198-201-196 | 196-199-200
14 Schweillgut Wurzellage innen
Anforderung / request:
max. 380 HV10
froé s wle




Naziv dokumenta

: SPECIFIKACIJA TEHNOLOGIJE ZAVARIVANJA (pWPSIWPS)  fro; 2
EM DIP d‘°'°° ng Welding Procedure Specification (pWPS) l

(EN 1SO 18609-1) k B
Strana 20d 3
WPQR br /No / 1
Oznaka osnovnog materyala/ SRPS EN IS0 10025-2 plota

| Proizvodad/Manufacturer EM DIP d.0.0. Ni$ Parent Materisl Desianation S158J2+N
| Prenos dod. mat/Mode of Metal Transfer MAG 135 ]
| Vrsta spoja i $avaiJoint Type and Weig FW ugaoni spoj Debljina materjala (mm)/Materal Thickness (mm) 10

Type ; . o
' Priprema - tiddenje/ Spoljns prednik cevi (mm)/ Outside Ciamater (mm) /

| Pethod of Preparation and Cleaning mehanitka - - —
| . Poloda) zavarivanja/Welding Positon  PB |
Priprema skica o!d Preparation Details (Sketch)*

ba / Jont Design zavara /| Weiding Sequences
Pricrema Biaba Lwca) pre~a ﬁ * ornana mw%

! :
4

Podaci 0 zavarvanwWeldng Defals
Pretnk . Brzina Slobodni kraj l
covari | mogus | S Napon | VSRS | goipry | wsne | unos
Zavar Rup Wel I;?' | Sizpot | Cument | W Type of tice zavarivanja | loplote
{A) (A4 : Wire Feed | Run out lengtty | Heat input
Process } Filier current/Polanity s Travel S ’
1 prolaz | sloj 135 51.2 170- 1l0 A | DC+ 25cmimin 0,88KJ/mm
2.13. prolaz 135 212 "200-210 I 26 DC+ | 30cm/min 0,
Oznaka i proizvodad dodatnog mat ENISO 440 G 46 M Gasi1 Ostal podaci . npr /Other information” e g
Fillgr Matenal Designat and Make . Sidefil 1 Qerlicon
Posebni zahlevl za sutenje’ I Njinanje (max irma prolaza)/ !
Any Special Baking or Dryng | |, Weaving (max width of run)
Gas-Topitel|. - zaduta/shielding Oscilacye (amplituda, frekvencie, vreme)/ '
Ges-Flux.  -podiogka/backng M21 ENISO 14175 Oscillation (amplitude. frequency, dwell time) |
| Protok gasa: - zadtita/shieicting ! ' Podaci o impulsnom zavarivanju/ '
Gas Fiow Rate -podiodka/sackng 12-18 Umin Puise weiding detai's !
' Tip volframove elektrode/precni 1 " Rastojane miaznica-radn komad/ ',
| Tungsten Electrode Type /Sire . Dustance contact lubevworkpiece
Podaci o Zijeblenjupodictka f Podadi o zavarivanju plazmom/ }
| Detai's of Back Gouging/Backing | , Piasma welding detarls )
} Temp. predgrevanja/Preneat Temp 14 . Ugac nagiba gorionika/ Torch angle /
Modukunl temp /interpass Temp . 280°C
' Naknadno zagrevanje/Posr heating |
Tamporalm predgrevanja’ Pre-heal mantenance lemperature /
| Naknadna termicka obrada Vil staraerou Weid Hea! Treatment and/or Ageng /
| {vreme. lemperatura, metoca Time, Temperature, Methog |
__brzina zagrevanja i hiadenya /~eating and Cooling Retge . i~ o~ _ =) ;
Za proizvodala / Manufsciurer j Dmm Za | Examiming body
dipl.mad.in? Dragan Mitic IWE.EWE 29032022 Aobooerlyi B AT @

(Ime | polpis / Name anJ sgnature )
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= ERLIKON

WIRE PROCESSING S.A.

QUALITY CERTIFICATE
Product MAG Welding Wire Size(s) mm  @1.20
Trade name SIDEFIL 1
Class. EN 440: G464 M G3 Sil
EN ISO 14341: G424 M G3 Sil
DIN 8559: SG2
AWS/SFAS5.18: ER - 70 S6 Quantity @ 1.20/(PLW) 22.680 Kg

Customer OLIMPIA COMMERCE
Attn.
Fax Order

We certify the following properties for the above wire electrodes delivered by us:

Chemical Analysis (%) EN 10204 3.1
Size Batch No C Mn Si S P Ni Cu*
(mm)

5076233, 5083212, 5128222, 5037232,
506621, 609223, 509022, 510022, 501522,
506621, 501823, 501723, 502122, 512612,
509022, 512612, 508522, 507821, 512323,

(@P[l:‘z‘?} 502122, 511421, 511021, 511323, 508321, 0,07 1,43 0,82 0,010 0,011 0,030 0,040
| 512323, 512521, 513423, 513222, 513012,
: 512962, 512222, 514422, 514322, 513621,
| 503723, 513322, 505121, 5135322,
| /Heat 12
Mechanical tests, all weld metal EN 10204 2.2
Class. Yield Tensile Elongation Temp. Avg. Impact Shielding gas
% Energy
N/mm? N/mm? (1=5d) °C J
EN/DIN >420 500-640 >22 -40 >47 Ar/CO:2
Remarks

¢ The values apply without the copper coating. With copper coating Cu<0.35%

We hereby certify that the product identified above has been manufactured, tested and supplied in compliance
with a Quality Assurance Program that fulfills the requirements of ISO 9001/2015.

Company Issued by Function Date Cert. No
Erlikon Wire Processing S.A. T. Katranas QC Manager 02.03.2022 51.03.22
Thessaloniki Plant -Greece Telephone Fax

003023 18605633 0030231072228

ST
[=4 )
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VdTUV-Kennblatt fiir SchweiBzusétze

vd 1 Hersteller/Lieferer: 2 Kennblatt-

ERLIKON WIRE PROCESSING S.A. Nummer:
m Ag. Panteleimon, N. Santa - Kilkis 10449.02
61100 Kilkis, Griechenland 09.2009
3 | Schweilzusatz: Drahtelektrode S
Angaben
4 | Marke: SIDEFIL 1 o
7 | Typ: ENISO 14341 -G 3 Si 1 Herstellers
11 | Durchmesserbereich: 0,8 bis 1,2 mm | 12 | Hilfsstoffe ENISO14175-CI,M 21
13 | Die weitere Gultigkeit wird in der jeweils letzten Ausgabe der CD-ROM TUV-eignungsgeprifte Schweilizusétze' bescheinigt.
15 | Warmebehandlung (Wb) nach dem Schweilen und Werkstoffe
Pos | Wb Gruppe / Werkstoff 1 Text Gruppe / Werkstoff 2 Bem.
U |Gruppe 1.1 (1)
S |Gruppe 1.1 (1)
U |Gruppe 1.2 (2)
S IGruppe 1.2 (1}
U |Gruppe 1.3 (Rel max. 380 MPa) (2)
U |Gruppe 2.1 (ReH max.380 MPa) (2)
U JGruppe 3.1 (ReH max.380 MPa) (2)
(5
B
16 | Die Werkstoffeinteilung entspricht ISO 15608:2000
21 | Wurzelschweillbarkeit: nachgewiesen
23 | Wanddicke: max. 30 mm 24 | sStromartund Polung: G+
25 | SchweiBposition nach DIN ISO 6947 PA, PB, PC, PE, PF, PG
26 | Hochste Betriebstemperatur im Kurzzeitbereich wie Grundwerkstoff, jedoch max. 450 °C
27 | Héchste Betriebstemperatur im Langzeitbereich max. —°C
28 | Tiefste Betriebstemperatur wie Grundwerkstoff, jedoch nicht tiefer als: -20°C(C02), -40°C(M 21) °C
29 | Berechnungskennwert:  wie Grundwerkstoff
30 | Bei Einsatz im Langzeitbereich: -—
31 | Korrosionsbestandigkeit nachgewiesen nach:  —
32 | Bemerkungen:
(1) Warmebehandlung S: StE 315 und StE 355 nur M 21
(2) StE 380 nur M 21
33 | Die Eignungspriifung erfolgte auf der Grundlage des VdTUV-Merkblattes 1153, Sowell in Rubrik 32 - Bemerkungen - nicht anders angegeben, st dieser
Schweifzusatz unter Beachtung des Anhangs | Abschnitt 4 der Druckgeriterichtlinie fiir den Einsatz nach Druckgeriterichtlinie geeignel.
34 Erduterungen: A -angelassen S - spannungsarmgegliht W - weichgegliht G+ - Gleichstrom Pluspol
L - lésungsgegliiht St- stabilgegliht G- - Gleichstrom Minuspol
u, abgeschreckt U - ungegllht W - Wechselstrom
N - normalgegluht V- vergitet
35 | Erstelltdurch: TOV NORD - Region Essen

Die Vervieffatigung, die Verbretung, der Nachdruck und die Gesamtwiedergabe auf fotomechanischem oder ahnlichem \Wege bleiben, auch bel auszugsweiser Verwertung, det
vorhengen Zustimmung des Herausgebers vorbehalten

*) Herausgeber: Verband der TUV e.V.
Vertrieb: TUV-Media GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Koin - Untemehmensgruppe TUV Rheinland Group
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- NAZIV DOKUMENTA: [ Broj:  182/22 ' wé—

DOCUMENT NAME No._ _ |
II*‘J.-;'L:‘\ IZVESTAJ O VIZUELNOM g:;:m: 19.05.2022. :“1
N ISPITIVANJU e 1512

TEST VISUAL REPORT | Page of 317{53%%39& |

Podaci o Narucéiocu / information on the Customer

G Radni
Narucilac: EM DIP d.o.0. nalog:  01182/22
Customer Job order
Zanhtev Narucioca: | zahtev od / Claim No. by 06.04.2022.
Oy, B e o
Mesto ; SRB - Beograd - Datum ispitivanja: 07.04.2022
Place | Test date: e :
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Object to be tested Test specimen for welding procedure qualification
Oznaka/fab.br.: Dimenzije:
Identification | pwﬁ 0_2122 | Dimensions | #10mm -
Materijal/standard: $355J2+N / SRPS EN Vreme eksploatacije:
Materalstandard 10025-2: 2020 Servcoperog | NovolNew
Radna temperatura: / Radni pritisak: /
Working temperature Working pressure |
Podaci o ispitivanju / 7est procedure
Koris¢ena oprema Meret nadvitanje Obim ispitivanja

) Im ispitivanja:
Equipment used Sava., lupa x E!' Scope of testing 100 %
_pomiéno merilo |

Koriséen pribor: . Priprema povrsine: .
Accessories _. M'f'_' . ___ Surface preparation | Bez prpren.:
Ispitna strana: ko Temperatura: 0
Outside/Inside surface | S_pol_ajénja _________________ I?.!??Peeﬂfm e | 20C . R

. . . N | SRPS EN ISO 5817:2015 "B"
Osvetljenje: 650 Ix Nivo prihvatljivosti: SRPS EN ISO 15614-1:2017
llumination Acceptance level pt. 7.5 '
Metoda: SRPS EN ISO 17637:  Fotografije: NE
Test metod 2017 Photos

Ostali podaci /Note

Tip spoja FW, Postupak 135, Polozaj zavarivanja PB
Type of joint FW, Process 135, Welding position PB

1.

REZULTAT ISPITIVANJA: RESULTS OF EXAMINATION

Na zavarenim spojevima nisu konstatovane nepravilnosti prema utvrdenom nivou prihvatljivosti.
Unallowable defects were not found on the welded joints according to acceptance level.

Dimenzije zavarenih spojeva su / Dimensions of welded joints are:

Kontrofisao / Operator:

Jovan Rovéanin, dipl. inz.mas., level I,

Sirina/ Width | Visina/Height
b, mm a, mm
73-PB-A 15,6 8,6
73-PB-B 16,3 8,2
- ) "7 Odobrio / Approved by -

f

' Radoljub Dosi¢, dipl.inz.mas., level Il

No. B047-5281-1/16 No. IND-18-01557-R

REVIEWED

fbbpeli?
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- | NAZIV DOKUMENTA: | Broj; 182/22 ;
_ DOCUMENT NAME No. $
» @r—_ IZVESTAJ O Datum: 19.05.2022. .o
GNnos LA d METALOGRAFSKOM Date - | 01512
ISPITIVANJU Strana 1 od 3 | seieeca
METALLOGRAPHIC TESTING REPORT | Page of IA HCMMTHBAMSE

BONMC 1702

__quaci (o] Na_ru_éiocu | Information on the Customer.

e Radni
NaruCilac: EM DIP d.0.0. nalog: = 0118222
Customer S ety
Zahtev Naru€ioca:  zantey od / Claim No. by 06.04.2022.
Order NG e W e v TTERTTEFY ISP PSR HEY R RIS VR TVUY TP TRV PH TYPPPOO
Mesto: SRB-Beograd  Datumispitivania 13.05.2022
Place | Test date. | R :
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Object to be tested Test specimen for welding procedure qualification
Ifnterna oznaka: pWPS 02/22 Dimenzije: #0mm
dentification | ) | Dimensions |
Materijal/standard: $355J2+N / SRPS EN Vreme eksploatacije:
Material/standard - 10025-2: 2020 ' Service period | Noyof New
Radna temperatura: / Radni pritisak: /
Working temperature Working pressure -
Podaci o ispitivanju / rest procedure
Koriéena oprema: Uredaj za secenje / Metoda: SRPS EN ISO 17639:
Equipment used Cutting machine | Test metod - 2014
Korié¢en pribor: Masina za poliranje / Temperatura: 20°C
Accessories ~ Polishing machine | Temperature el _
Priprema povrsine: | Polirano / Kriterijum prihvatljivosti: = SRPS ISO EN 15614-
Surface preparation | Polished Acceptance level 1:2017, pt. 7.4.3

' Tip spoja FW, Postupak 135, Polozaj zavarivanja PB
j Type of joint FW, Process 135, Welding position PB
EZULTAT ISPITIVANJA: RESULTS OF EXAMINATION,

Ostali podaci: /Note

Proba: 73

Uvecanje/magnification: 1,5 x
Nagrizanje/ efched: 4% HNO3
Vreme/Time: 30s
Temperatura/

Temperature: Room temper.

Ocena/evaluation: compliant (c)

Slika/Fig. 14eBvs) 1
L ]

REVIEWED

/J\/// G L ..._// /f_: _ e d



- - NAZIV DOKUMENTA: Broj; 182/22 ,
q Il 5 . DOCUMENT NAME No. | ;’1«:‘
—\| {f L d0o IZVESTAJ O Datum: 19.05.2022. 4
| jagnostika METALOGRAFSKOM Date o151
lSPlTlVANJU Strana 2 od 3 NABOPATOPAIA
METALLOGRAPHIC TESTING REPORT | Page  of 34 WCIMTHBATE
, :\
" Proba: 73
Uvecanje/magnification: 1,5x
| Nagrizanje/ etched: 4% HNO3
Vreme/Time: 1 30s
Temperatura/
Temperature: Room temper.
| Ocena/evaluation: compliant (c)
.‘WP- _mu:f‘" !

Slika/Fig. 2.

Izgled makrostrukture popreénog preseka zavarenog spoja dat je na slici br.1 i 2. Makrostrukturnim ispitivanjem
zavarenog spoja nisu uoceni nedozvoljeni defekti (ukljucci, zajedi, nalepljivanje, prsline itd.).

The appearance of macrostructure of cross-section of welded joint (test specimen) is shown in fig. No 1 And 2.
In macrostructure of welded joint are not found unacceptable defects (inclusions, undercuts, lack of fusion,
cracks, etc).

REVIEWED
/:i (‘c‘ "rc«g"i'{l A 7

L

Ispitao / Operator. _ | = by - || Odobrio / Approved by:
W4 A {.}/’
CPloncs
—_— (,

Jovan Rovéanin,dipl.mas.inz. ' Radoljub Dosié, dipl.inz.mas.



' NAZIV DOKUMENTA: "Broj:  182/22 N
DOCUMENT NAME No. e
o0 ZVESTAJOISPITIVANGU | pa™ 19052022 11 e
Ee = PENETRANTIMA Stana 1 001 | an;m'm |
PENETRANT TESTREPORT paoe  of WHCTUTHBAE |
| BOAEC 1702¢
Podaci o Naruéiocu / information on the Purchaser
. Radni
Narudilac: EM DIP d.o.o. nalog: | 01182/22
Customer Job order
ctiey Nanwioos: Zahtev od / Claim No. by 06.04.2022.
er No.
Mesto: " Datum ispitivanja:
Sk SRB Beograd Tactiista 07.04.2022.
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Object to be tested Test specimen for welding procedure qualification
Oznaka/fab.br.: | Dimenzije:
(dantication | pWPS 02/22 | Dmnmsl ’ ‘ #10mm
Materijal/standard: $355J2+N / SRPS EN ' Vreme eksploatacije:
Materiaistandard | 10025-2: 2020 | Service perio df’ J€ Novol New
Radna temperatura: | Radni pritisak: /
Working temperature | Working pressure
Podaci o ispitivanju / Test procedure
] ' Osvetljenje:
Penetrant: [ FLUXO R 125 | tumination ‘ 680 Ix
Vreme penetriranja: . Obim ispitivanja: o
Pentration time | 15 min | Scopeoftesting | 100 %
Qdstranjivat: FLUXO R190 Priprema povrsine: Ne/No
Remover ‘ | Surface preparation I
Razvijac: Temperatura: 0
Developer | FLUXO R175 | Temperature - | 24°C
Vreme razvijanja: 15 min Ispitivanje prema: /
Development time | Standard/Specification |
. . .. . SRPS EN ISO 5817:2015 "B"
Metoda: SRPS EN ISO 3452-  Nivo prihvatljivosti: :
Tost nsthiod 1: 2021 Accaatance level SRPS EN ISO 15614-1:2017, pt.

7.5

Ostali podaci /Note

Tip spoja FW, Postupak 135, Polozaj zavarivanja PB

Type of joint FW, Process 135, Welding position PB

1. REZULTAT ISPITIVANJA:
RESULTS OF EXAMINATION

Na zavarenim spojevima nisu konstatovane povrsinske indikacije.

No surface defects were found on the welded joints.

REVIEWED

/A/["C"/Cf /{/ {{/‘
Ispitao.qpe_raterf.“:'xammed operator: - [ =0 "B Odobr’lo / Appﬁyﬁ
' ] MP (f ('
Jovan Rovéanin dipl.mas.inz., level Il1, ~ Radoljub Dosi¢, dipl.inz.mas Yevel Il No.

No. B047-5448-1/17 - IND-18-01555-R
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' NAZIV DOKUMENTA: | 'Broj: 182/22

|

DOCUMENT NAME No. e |

| ml’ }:;;:;xrr;u::'-?{;d'm IZVESTAJ O MERENJU ggtt:m: 19052022 & |
| HARDNESTSVTBE?S?T?UEG REPORT | Suane 1 ‘od 2 | somaropnon
Page of 3A :iﬂ{‘_‘*‘”‘?ﬁﬁ

Podaci o Naru&iocu / information on the Customer

Narudiac. Radni

. atrum ac. | EM DIP d.o.o. nalog: 01182/22
s SRR | o .. Joborder | |

Zahtev Narugioca: | ;

Order No o | Zahtev od / Claim No. by_06.04.2022. |

Mesto: SRB - Beograd Datum.|sp|t|vanja: 13.05.2022.

Place Test date. o

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

Object to be tested Test specimen for welding procedure qualification

Oznaka/fab.br.: Dimenzije:

Identification - pWPS 02/22 | Dimensions ) #1 Omm

Materijal/standard: S355J2+N/SRPSEN Vreme eksploatacije:

e | 10025-2:2020 | Sevceperod ” ‘i"°’”‘"“’ ______

Radna temperatura: / Radni pritisak: N

Working temperature Working pressure

Podaci o ispitivanju / Test procedure

Metoda merenja: SRPS EN ISO 6507- Stanje povrsina: Nagrizeno 4% NITAL /

Procedure 1:2018 Surface preparation Etching 4% nitric acid

Koriséena oprema: Vickers HV-30DT Obim ispitivanja: Prema skici /

Equipment used Machines for Hardness @ Scope of testing by sketch

Tip sonde: 1 Temperatura: 0

Type probe / Temperature 20°C

Tacnost merenja: 0.0 ' Kriterijum prihvatljivosti. = SRPS EN ISO 15614-

Measurement accuracy X . Acceptance level - 1:2017, pt. 7.4.5

Tip spoja FW, Postupak 135, Polozaj zavarivanja PB

Ostali podaci /Note ) :
Type of joint FW, Process 135, Welding position PB

1. REZULTAT ISPITIVANJA: RESULTS OF EXAMINATION

IZMERENE VREDNOSTI TVRDOCE MATERIJALA (HV10) / TEST RESULTS

i
ng

ring

ogcﬂnt E.E!' Dgt mg} Eﬂi =] H 'g- 32 OO'E::W ot Eﬂ
§ia 883t 33 BRaildst z3 BRiiEda g3 il
Be2¥ER F8 FRQIIEY J8 SRIEEY jo 2Rgeiigd g8
PosmonPB A | | | | o
1-1 | OM ‘ 160 | 51  ZUT | 175 31 OM 159 | 7-1 | ZUT 172
12 | 157 52 ‘ 178 32 159 72 | 176
13 | 159 | 53 . 178 33 160 | 73 176
21 OM 158 941 zZUT 177 41 OM 161 101 2ZUT 177
2-2 | 159 92 179 42 158 102 176
23 . 161 93 - 178 43 . 156 | 10-3 178

111 MS 198 131 MS 198

112 196 | 132 201

11-3 198 133 19

REVIEWED

}"'ir /t-t /



Position PB - B

jagnostiRa
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' NAZIV DOKUMENTA:

. DOCUMENT NAME

TVRDOCE

HARDNESS TESTING REPORT

11 | OM |

IZVESTAJ O MERENJU

Broj: 182/22

No.

' Date

 Datum: 19.05.2022.

¢

ATC
01.512

' Strana 2 od 2
 Page  of

34 MCNWTUBAHLE
ISOMEC 17075

NABOPATOPAJA ]

160 = 7-1

Skica mernih mesta:

Sketch of measuring spots:

Ispitao operater / Examined operator.

RO

72 |

- 158
159

7-3 |

o2 | 180 42
0-3 179 43

159
157

10-1

102
10-3

REVIEWED
Kd Cn:n{/(f/(,/z £

= A Cl \|".\P\

MP

Jovan Rovéanin, dipl. in2. mas.

| Odobrio ﬁ ivzdby:
!

"Radoljub DoSic, dipl.ifiz.mas,




