TUV Thiiringen e.V.

Notifizierte Stelle nach Druckgeraterichtlinie 0090
Notified Body for Pressure Equipment 0090

ZERTIFIKAT — CERTIFICATE

TV

THURINGEN

IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1.2
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EU ANNEX 13.1.2

Qualifizierung eines Schweilverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)

Zertifikat-Nr./ Certificate No.: 481/230848/22

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

Anschrift / Address:

Prafgrundlagen / Specifications:

Datum der SchweiBung / Date of welding:

Schweillprozess / 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 Schweilguts / Thickness of
welding deposit [mm]:
AuBendurchmesser /

Outside diameter [mm|:
Anwendungstemperatur /
Application temperature [°C]:
Art des Zusatzwerkstoffes /
Filler metal type:

Werkstoff-Nr. / Material-No..*
Normbezeichnung /

Standard designation:*

Schutzgas / Shielding gas:
Wurzelschutzgas / Backing gas:

Schweillpositionen / Welding position:
Vorwérmung / Preheat:

Stromart / Type of welding current:

Warmeeinbringung / Heat input [kJ/mm]:

Lichtbogenart / Type of arc:

Warmenachbehandiung /
Post weld heat treatment:

Sonstige Angaben / Other information:

Gilt far Schweillen In Werkstitten oder auf Baustellen, die der gleichen technischen und qualitativen Uberwachung von .EM DIP* d 0.0, unterfiegen | Vali hrwldmngmrtsz:nps

Seite / Page: 1 Von/of 1
pWPS: 3 Pruf-Nr. / Test No.: RDD-183/22 (1311-3-22)
) Prifstelle / Test laboratory: RD Dijagnostika d.o.o.
TUV Thiiringen e.V.
+EM DIP" d.o.o.

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

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

Kehinaht (FW), einlagiges SchweiBen (gilt fiir Rohre und Bleche)
Fillet weld (FW), single layer layer welding (valid for pipes and plates)

T StoR / form (ausgefirth / executed: T Stol / form)

Stahle der Untergruppen 8.1 nach DIN CEN ISO/TR 15608:2020
Steels from subgroup 8.1 acc. to DIN CEN ISO/TR 15608:2020
Geschweilit Stahle / welded steel. W. Nr 1.4301 acc. to EN 10028-7.2016

Von/ 1,5 Bis/ 6,0

from: to: Schwi utdicke / welding deposit thickness. (FW) ~a4,0 mm
Von/ - Bis/ - eillg gdep v
from: to:

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

Andere Positionen / other positions: > 500,0

wie Grund - bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -120 (-196)**
as base or weld metal respectively, but not lower than -120 (-196)**

** - siehe folgende Seite / see following page

MAG Drahtelektrode /| MAG welding wire

ISO 14343-A: G 18 8 Mn

ISO 14175: M12; CO, Gehalt /| CO; content: 0,4 + 6,0 % Relativ

n.z./n.a.

BEMERKUNG / REMARK: Hizufiigen oder Entfernen von hochstens 0,1% Jedes Gasbestandteils erfordert
jedoch keine erneute Schwelfiverfahrenspriifung / 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 Vorwdrmung / without preheat
=/+ (DC"+* | G plus)

Min.: - Max.: 0,61 (Lichtbogenenergie / arc energy)
ISO 4063: GroBtropfiger, feintropfiger und impulsgesteuerter Werkstoffiibergang / globular,
spray and pulsed transfer (G, S, P)

Ohne Wirmenachbehandlung / without post weld heat treatment

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

30+6,0

Durchmesser des Zusatzwerkstoffes / Diameter of filler material [mm):

1,2 und andere gemiR / and others acc. to DIN EN ISO 15614-1:2020, Abs.fsec. Qn.l»r
Zwischenlagentemperatur / Interpass temperature ['C]: n.z. / n.a.

undar the same technical conditions and quality control of EM DIP" d.o.o. y =" A

Anforderungen fir Arbeitsprifung in
Ort/ Location: D - Erfurt

TOV Thiringen e.V.
Melchendorfer Str. 64
99096 Erfurt

* Es sind nur eignungsgeprifte Zusatzwerkstoffe zu verwenden / It is used only tested filler materials

481-230848-22

Oberprifen. | Requirements for working samples check in Codes of construction
Datum der Ausstellung / Date of issue:

Phone.: 0361/42830
Fax: 0261/428342
info@tuev-thueringen.de

2022-05-23 ® .
Dipl.-Ing. D. Aleksié
Zertifizierungsstelle fir Diuckg

Certification Body for Pressure E{;ulpmeﬂ
of TUV Thilringen e.V. Reg.-No 0090

Rev. 7



TUV Thiiringen e.V.
Priflabor filr Druckgeréte Tuvgg
Testing Laboratory of Pressure Equipment Ay Mo

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

Seite / Page: 1 Von / of: 2
WPQR-Nr. / WPQR-No.: 481/230848/22 Praf-Nr. / Test No.: RDD-183/22 (1311-3-22)

Prifstelle / Test laboratory.  RD Dijagnostika d.o.0.
Zertifizierungsstelle / Certification body: TUV Thiiringen e.V.

WPS-Nr. / WPS-No : pWPS: 3
Hersteller / Manufacturer: +EM DIP* d.o.0.
Anschrift / Address: Gutenbergova 14, SRB - 18103 Nis
SchweiBort / welding location: Maléa, SRB - 18207 Maléa
Prifgrundlagen / Specifications DIN EN I1SO 15614-1:2020 Stufe / level: 2
Datum der SchweiBung / Date of 2022-03-30
welding
Schweillprozess / Welding process: ISO 4063: 136

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

Einzeldrahtzufiihrungssystem / single wire feeding system

Stromquelle / power source: ESAB POWER MIG LAW 420W

Nahtart / Type of joint: Kehinaht (FW), einlagiges Schweien
Fillet weld (FW) single layer welding

Nahtform / Form of joint: T StoR / form
Grundwerkstoff(e) / Parent material(s): W. Nr. 1.4301 nach / according to EN 10028-7:2016; Schm. Nr. / heat no: 16334

Dicke d. Grundwerkstoffe(s) / Parent 3,0
material(s) thickness [mm)]:

Aufiendurchmesser / Outside diameter - (Blech / plate)

[mm]:

Art des Zusatzwerkstoffes / : ;

Filler metal type: MAG Drahtelektrode /| MAG welding wire

Markenbezeichnung / Trade name:* INERTFIL 307, LINCOLN ELECTRIC BESTER, POL;
21,2 mm, Schmelze Nr. / heat no.: 30276549

Normbezeichnung / ‘

Standard designation: MEFIEE-A RN

Schutzgas / Shielding gas: ISO 14176: M12 (ArC-2,5); GasdurchfluBmenge / gas flow rate: 8 + 11 l/min
Wourzelschutzgas/ Backing gas: Ohne Unternahtschutzgas / without backing gas

Schweillpositionen / Welding position: ISO 6947: PB (h-v)

Vorwarmung / Preheat: Ohne Vorwarmung / without preheat
Zwischenlagentemperatur / Interpass T

temperature ['C): B

Stromart / Type of welding current; =/+(DC"+" | G plus)

Wairmeeinbringung / Heat input [kJ/mm]. Q ~ 0,81 (=176 A, U=24,0V; | = 35,0 cm; V~33,3 cm/min; q=0,8)
Lichtbogenart / Type of arc: ISO 4063: feintropfiger Werkstoffiibergang / spray transfer (S)

Warmenachbehandlung /

Post weld heat treatment: Ohne Warmenachbehandlung / without post weld heat treatment

Bemerkungen / Remarks: SchweiBter / welder: Igor Buranovi¢

“SchweiBdraht INERTFIL 307 hat Zulassung herab bis -120°C nach VdTUV Werkstoffblattern fir Schweizusatzwerkstoffe Nr. 01148.08 10.2010,
Grundwerkstoff W. Nr. 1.4301 ist anwendbar herab bis -196°C nach EN 10028-7:2016. Weitere Nutzung dieses WPQR unten -120°'C herab bis -196'C Ist mit
Kunde oder Prufstelle zu vereinbaren (prifen). / Welding wire INERTFIL 307 has approval down to -120°C according to VdTUV Werkstoffblitter flr
Schweilzusatzwerkstoffe Nr. 01128.08 10.2010. Base material W. Nr. 1.4301 is applicable down to -196'C according to EN 10028-7:2018. Further use of this
WPQR below -120°C down to -196°C s to be agreed with (approved by) client / competent Body.

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweiflungen in Ubereinsmmung mit der WPS und den Anforderungen der vorbezelchneten Regeln bzw. Pritnormen vorbereitet, geschweild! und
gepruft wurden Die gesteliten Anforderungen sind erillt / Certified that test weids were prepared, welded and tested in accordance with the WPS and the requir
standards indicated above The requirements are fulfilled 1 U

e,
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Ort/Location: SRB -Belgrad Datum der Ausstellung / Date of issue:  2022-05-20 /&ff‘ff-&/m’;
Ing. M. Kovacevié
Priifer des Priflabors fir Dru
des TUV Thiiringen e.
The tester of the Laboratory of Press
of TUV Thiringen e.V

481-230848-22



TOUV Thiiringen e.V.

Pruflabor fur Druckgerate ruvgg
Testing Laboratory of Pressure Equipment

THURINGEN

Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Prufbericht(Test Report)
WPQR-Nr. / WPQR-No 481/230848/22 Seite / Page: 2 Von/of: 2
Zertifizierungsstelle / Certification body:  TUV Thiringen e.V. Prif-Nr. / Test No.: RDD-183/22 (1311-3-22)
WPS-Nr. / WPS-No.: pWPS: 3 Prifstelle / Test laboratory: RD Dijagnostika d.o.o.
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN / NONDESTRUCTIVE EXAMINATIONS
Prufverfahren/Testing Procedure Anforderung / Requirement Ergebnis/Result

= Z DIN EN ISO 17637, 0.B. | acceptable
Sichiprfung [ VT DIN EN ISO 15614-1, Pkt. / pt. 7.5 Report No. / Bericht Nr- RDD-183/22
Durchstrahlungspriifung / RT - -
Ultraschallprifung / UT - -

. DIN EN ISO 3452-1, 0.B. / acceptable

i it DIN EN ISO 156141, Pkt. / pt. 7.5 Report No. / Bericht Nr: RDD-183/22
Magnetpulverpritfung / MT - -
ZUGVERSUCH / TENSILE TEST (DIN EN 4136: q), Report No. / Bericht Nr: -

Probe-Nr./ | Abmessung Priiftemp. Rz R R A Bruchlage Ergebnis

Specimen Dimension | Test Temp. Fracture Location Result

no. [mm] [°C] [N/mm?] | [N/mm?] [N/mm?] [%]

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 TZ?:; Notch Location Values avarage Result
No. [mm] ['C] Bl i
Anforderungen:

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

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

i-Ferit im Schweilligut / 5-Ferrit in welding zone AVS D 63 A (%), Report No. / Bericht Nr- -
Probe-Nr./Specimen No. 3-Ferrit Ergebnis / Result

IK-Test Probenpraparation /sample Durchfiihrung / test procedure EN 1SO 3651-2, Report No. / Bericht Nr: -
Probe-Nr./Specimen No. Ergebnis / Result

- Keine Risse / no cracks -

Hartepriifung / Hardness Test DIN EN ISO 9015-1: n.z./n.a., Anlage Nr./Attachment No.: 2 (Report No. / Bericht Nr: RDD-5123/21)

Makrogefiige / Macrostructure DIN EN 17639: elacceptable, Anlage Nr./Attachment No.: 1 (Report No. / Bericht Nr: RDD-183/22)
BEMERKUNGEN / remarks: keine/none

Die Prufanforderungen sind erfallt. / The test requirements are fulfilled.

Ort/Place: SRB -Beograd Datum der Ausstellung / Date of Issuance: 2022-05-20

481-230848.22

Rov 7




TUV Thiringen e.V.
Pruflabor fur Druckgerate
Testing Laboratory of Pressure Equipment

Gefligeuntersuchung Makro-/ Mikrogefuge
Structure Macro-/ Microstructure

Anlage Nr, / Attachment No.

WPQR-Nr. / WPQR-No.: 481/230848/22 Priif-Nr. / Test No.:

Priifstelle / Test Laboratory:

Zertifizierungsstelle / Certification body: TUV Thiiringen e.V.
WPS-Nr. / WPS-No.: pPWPS: 3

R, Abb. 1: Ubersichtsaufnahme PB1 sl (V 3:1)

g

1
RDD-183/22 (1311-3-22)
RD Dijagnostika d.o.o.

“Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreier Wurzeleinbrand

Abb. 2: Ubersichtsaufnahme PB2 sl (V 3:1)

Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreier Wurzeleinbra

481-230848-22

Rev. 7



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

Hartemessung / Hardness Test
(Vickers HV10)

WPQR-Nr. / WPQR-No.: 481/230848/22

Zertifizierstelle / Certification body: TUV Thiringen e.V.
WPS-Nr. / WPS-No.: pWPS: 3

Ve

THURINGEN

Anlage Nr./ attachment No.: 2
Priif-Nr. / Test No.: RDD-183/22 (1311-3-22)
Priifstelle / test Labor: RD Dijagnostika d.o.o.

Ermittlung der Harte (HV10)/ Hardness Test DIN EN I1SO 9015-1

Priifbereich: Lage der Harteeindriicke

Grundwerkstoff / parent material

D WarmeeinfluBzone / heat affected rone
] schweibgut/ weid metal deposit

Lage der Harteeindriicke

RDD-183/22 | RDD-183/22 | Bemerkung
PB 1 PB 2 Remark

1 Grundwerkstoff, unbeeinfl., Oberfliche

197-201-199 | 198-200-199

2 Grundwerkstoff, unbeeinfl., Mitte

3 Grundwerkstoff, unbeeinfi.,, Oberflache

198-197-202 | 202-201-201

“ Grundwerkstoff, unbeeinfl., Mitte

5 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtoberseite

241-242-245 -

6 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtunterseite

7 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtoberseite

- 238-237-242

8 Grundwerkstoff, WEZ, Nahtunterseite

9 Grundwerkstoff, WEZ, Wurzellage innen

10 Grundwerkstoff, WEZ, Wurzellage innen

1 Schweillgut Decklage

Bericht Nr. / Report no.: RDD - 183/22

12 Schweillgut Gegenlage

13 Schweillgut Wurzellage

220-219-219 | 220-219-219

14 Schweillgut Wurzellage innen

Anforderung / request:
- (nur fur Info / only for info)

481.230848-22




Naziv dokumenta

. SPECIFIKACIJA TEHNOLOGIJE ZAVARIVANJA (pWPSWPS) o 3
EM DIP d'o-o' le Welding Procedure Specification (pWPS)

(EN ISC 15609-1)
Strana 30d 3

mﬁ br INo 7

| Proizvoda&/Manufacturer ~ EM DIP d.0.0. Ni$ DOznaka osnovnog materijala/ ::cn E:l I18C mZé’ 7 &, “l.zﬂ(
Prenos dod. mal /Mode of Metal Transfer  MAG 13§ | " vateriaiDesgnation  XSCrNi18 8

| \;uu spoja | Sava/Joint Type and Weid FW ugaoni spoj J Debljina materijala (mm)AMatenal Thickness (mm) 3 j

|.Lrpe . T d
Priprema - &idcanje/ Spolini preénik cavi (mm)/Outside Drameter (mm) /
Pathod of Preparation and Cleaning mehanitka . )

| Palo#al zavarivanja/Weiding Posion  PB

Priprema spojs (skica)Veis Preparation Detais (Sketch "

Skica 8 ! Joint Design
W

zavara | Welding Sequences

Priprema Fiaba (1ca) prema SRPE 50

| " orraba tave orema (50

a4

4d A

Podaci o zavarivanjwWeidng Detai's
Preénik |

Brzina Slobodni kraj
;\?:m:a m::;j ala Struia Napon vr::.:ﬁ:f" dodavanja ice/ Brzina Unos
Zavar Run Weiding Szeof | Cument | Voltage | Type of tice zavarivanja loplote '
ProoeRs Fider @w | ™ || current/Polarity Wire Fead !:f;av:m length/ | Heat input
L_Matenal L Spsad Speed’
1 prolaz |slo| I 135 I 21,2 170180 24 T DC+ 35cm/min 0,73KJ/mm
Oznaka | proizvodat dodainog mal. | ENISO14343-A G 188 Mn  Ostall podac™ npr Ofher information” & ¢
| Filler Matenal Designat and Make . Interfil 307 Erlicon |
Posobni zahtevi za subene/ | Njthanje (max Sirina prolazay |
. Any Special Baking or Dryng | Weaving (max wicth of run).
Gas-Topitelj: - zadlita/shwiding Oscilacije (amplituda, frekvencije, vieme)/
Gas-Fiux -podiodkalbackng M12 ENISO 14175 Osciiation (ampltude, frequency. dwell lime) !
| Protok gasa: - zastita/sh eiding ' Podaci 0 impulsnom zavarivanju/
Gos Fiow Rate -podiodka backng 10-12 ¥min Puise weiding deta’s !
| Tip volframove elektrode/preénik i ¢ " Rastojanje miaznica-radni komad/ 4
| Tungsten Electrode Type /Size | Distance contact lube/workpiecs
Podaci o Hiebljenju/podiotxa P Podaci o mumn;‘u plazmomy/ /
| Detais of Back Gougngzﬂacﬂ g i Piasma
Tuw pndgﬂvlnjdpmheﬂ Temp i

Mnhjm temp./intarpass Temp ., 280°C
Naknadno zagrevanje/Pos! heatng !

_Temperatura predgrevan;a/ Pre-neal maintenance lemperature /

ﬁUmwmnom-fTwm ki

Naknadna termitka obrada v starenye/Fost-Weid Heat Treatment and/or Ageing /

(vreme, tomporﬂurl mwuﬂm Ymmum Mﬂhou !

Za proizvodata / Manufacturer Datum 2a | Examining body O

dipl.mad.in2 Dragan Miti¢ IWE EWE 2903 I

(Ime | potpis / Name and signature )

bolove /B 147 .
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Inspection Certificate 3.1

Product Line MIG/MAG Wire

Product INERTFIL 307
Size(s) mm 1.2X0015XBS300XP
ltem No. Wo000283111
Lot/Batch 30275549

Class AWS A5.9/A5.9M : ER307 *

EN ISO 14343-A: G 1B 8 MN

LINCOLN &

ELECTRIC
THE WELDING EXPERTS"

Chemical analysis (%)

According to EN10204 3.1

Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Cu
0.075 0.79 6.98 0.022 0.012 18.5 7.9 0.04 0.10
Mechanical tests, all weld metal According to EN10204 2.2
Tensile testing Impact testing
Cond. Temp. Rp02 Rm A5 Cond. Temp KV Temp. KV
°c MPa  MPa % °C J °C J
AW 20 400 630 40 AW 20 80 -120 50

Remarks

The product identified above has been manufactured, tested and supplied in compliance with a certified 1ISO 9001 Quality

Assurance Programme.

Company

LINCOLN ELECTRIC BESTER SPO#KA
Z

OGRANICZON#
ODPOWIEDZIALNO#CI#

JANA Il SOBIESKIEGO 19A

§8-260 BIELAWA

Polska . W
ACDI VAL

CAC.CDM

Printed Cert. No.
By Codrut Dascalu 01575265
Function QA Manager ZEU_STANLES |
Date DEC/02/2021

BPECIAL ALLOYE



VdTUV-Kennblatt fiir SchweiBzusitze

vd 1 Hersteller/Lieferer: 2 Kennblatt-
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE, OERLIKON-Brand Nummer
k= mit Herstellerwerken gemifl VAdTUV Liste 1000 01148.08
W F 95315 Saint-Ouen I' Aumone 10.2010
3 | Schweilzusatz: Drahtelektrode S
Angaben
4 | Marke: INERTFIL 307 dii
7 | Typ: EN ISO 14343-A -G 18 8 Mn i
11 | Durchmesserbereich 0,8 bis 2,4 mm | 12| Hilfsstoffe: =~ ENISO 14175- M1
13 | Die weitere Gultigkeit wird in der jeweils letzten Ausgabe der CD-ROM TUV-eignungsgeprifte Schweilzusétze' bescheinigt
15 | Warmebehandlung (Wb) nach dem Schweillen und Werkstoffe
Pos | Wb Gruppe / Werkstoff 1 Text Gruppe / Werkstoff 2 Bem
U |Gruppe 8.1 verschweilit mit  JGruppe 1.1
U |Gruppe 8.1 verschweiBt mit Gruppe 1.2
16 | Die Werkstoffeinteilung entspricht ISO 15608:2000
21 | Wurzelschweillbarkeit. nachgewiesen
23 |Wanddicke: max. 18 mm 24 | Stromart und Polung: G+
25 | SchweilRposition nach DIN ISO 6947. PA, PB, PC, PE, PF
26 | Hochste Betriebstemperatur im Kurzzeitbereich wie Grundwerkstoff, jedoch max - 300 °C
27 | Hochste Betriebstemperatur im Langzeitbereich max —°C
28 | Tiefste Betriebstemperatur wie Grundwerkstoff, jedoch nicht tiefer als: -120 °C
29 | Berechnungskennwert  wie Grundwerkstoff
30 | Bei Einsatz im Langzeitbereich s
31 | Korrosionsbestandigkeit nachgewiesen nach:  —
32 | Bemerkungen:
Das reine SchweiBgut besitzt bei t = -196°C noch ausreichende Z&higkeit.
33 | Die Eignungspriifung erfolgte auf der Grundlage des VdTUV-Merkblaties 1153. Soweit in Rubrik 32 - Bemerkungen - nicht anders angegeben, ist dieser
Schweilzusatz unter Beachtung des Anhangs | Abschnitt 4 der Druckgeriterichtlinie fir den Einsatz nach Druckgeriterichtlinie geeignet.
34 | Eréuterungen: A -angel | S - spannungsarmgegliiht W - weichgegliht G+ - Gleichstrom Pluspol
L - I6sungsgegliiht St- stabilgegliint G- - Gleichstrom Minuspol
u. abgeschreckt U - ungegliiht W - Wechselstrom
N - nommalgegliht V - vergiitet
35 | Erstelltdurch: TOV Pfalz
Die Vervielfatigung. die Verbreitung, der Nachdruck und die Gesamtwiedergabe auf fotomechanischem oder ahniichem Wege bieiben, auch be auszugsweiser Verwertung, der
vorhengen Zustmmung des Herausgebers vorbehalten

*) Herausgeber: Verband der TOVe.V.
Vertrieb: TUV-Media GmbH, Am Grauen Stein, 51105 Kéin - Untemehmensgruppe TUV Rheinland Group
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Podaci o Naruéiocu / information on the Customer
I Radni
Narucilac: EM DIP d.o.0. nalog:  01183/22
Customer
| — e Job order
Zahtev Narucioca: .
Ordor N | Zahtev od / Claim No. b_v,j 06?42_022_ -
Mesto: SRB - Beograd Datum ispitivanja: 07.04.2022.
Place Test date.

Predmet ispitivanja:

Object to be tested

Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Test specimen for welding procedure qualification

Equipment used

Scope of testing

Oznaka/fab.br.: Dimenzije:
dentification | PWPS 3 | Dimensions . #3mm
Materijal/standard: 1.4301/ SRPS EN 10028-  \/reme eksploatacije:
Material/standard | 7: 2016 | Service period | Novo/ New
Radna temperatura: / - Radni pritisak: ‘ /
Working temperature | Working pressure
Podaci o ispitivanju / est procedure

_ Mera¢ nadvi$enja o I
Koris¢ena oprema: gava, lupa x 5 Obim ispitivanja: ‘ 100 %

|

Koris¢en pribor:
Accessories
Ispitna strana:

~ Outside/inside surface

Osvetljenje:
umination

Metoda:
Test metod

Metar

Spolajsnja

 pomi&no merilo

650 Ix

2017

Priprema povrsine:

. Temperatu

Nivo prihvatljivosti:
Acceptance level

' SRPSEN ISO 17637:  Fotografije:

Photos

Bez pripreme
20°C
' SRPS EN ISO 5817:2015 "B"

SRPS EN ISO 15614-1:2017,
| pt.7.5

NE

re

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:

“Kontrolisao / Operator:

Sirina/ Width | Visina/Height
b, mm a, mm
74- PB - A 8,2 45
74-PB-B 8,3 44
|7 77777 Odobrio / Approved by

i
{

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

No. B047-5281-1/16

(Wlﬁfm_{ .

' Radoljub Dosi¢, dipl.inz.mas., level |
No. IND-18-01557-R

REVIEWED
folosehos B oA
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Podaci o Naruéiocu / information on the Purchaser
: Radni
Narucilac: :
Customer EM DIP d.o.o. nalog: 01183/22
........ | Job order
Zahtev Narudioca:
£aitey Zahtev od / Claim No. by 06.04.2022.
e : IR T
e ‘ SRB - Beograd s 07.04.2022.

Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja

Object to be tested Test specimen for welding procedure qualification
Oznaka/fab.br.: Dimenzije:
identtcaton [ResSaias  Dmensins _ i o
Materijal/standard: 1.4301 / SRPS EN 10028-  \/reme eksploatacije:
Material/standard | 7:2016 | Service penodp J b _NOVOI New
Radna temperatura: / Radni pritisak: /
Working temperature Working pressure
Podaci o ispitivanju / Test procedure
. Osvetljenje:
Penetrant: | FLUXO R 125 | Muminstion _BBD_I:f
Vreme penetriranja: Obim ispitivanja: 0,
Pentration time 1 15 min | Scope of testing 100 %
Odstranjivag: Priprema povrSine:
Remover | FLUXO R1 90 Surface preparation | N_eiNO
Razvijac: Temperatura: 0
Developer o FLUX_Ci"5 Temperature | _2?5_
Vreme razvijanja: 15 min | Ispitivanje prema: |/
Development time B : Standard/Specification [
Metoda: 'SRPS EN ISO 3452- Nivo prihvatljivosti: | SEES ENBOAB/ 015 B
Test method ! 1: 2021 Acceptance level | SRPS EN ISO 15614-1:2017, pt.

| 7.6

Tip spoja FW, Postupak 135, Polozaj zavarivanja PB

Ostali podaci /Note A
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

Ispitag-operater / Examined operator:

e

Jovan Rové&anin,dipl.mas.inz., level lll,

No. B047-5448-1/17

: r ] 3 | Odobrio / Appro
coarN g
Sn e |\, K @/ 7m

Radoljub Dosié, dipl.inz.ma3 Yevel Il No.
lND 18—01555-R



Y| ' NAZIV DOKUMENTA: ' Broj:  183/22
-\J = DOCUMENT NAME . No. &
~do0 IZVESTAJ O Datum: 19.05.2022. v
| nagnostika METALOGRAFSKOM Date
' ISPITIVANJU Strana 1 od 2 S
METALLOGRAPHIC TESTING REPORT | Page  of 3A VCTTATHBA bE
| ISOEC 1702
Podaci o Naruéiocu / information on the Customer
e Radni |
Narucilac: EM DIP d.o.o. nalog: | 01183/22
Customer
) | B Job order
Zanhtev Naru€ioca:  zantey od / Claim No. by 06.04.2022.
Order No _ _
rPs.Testo: SRB - Beograd Datum_lspltwan}a: 13.05.2022.
ace Test date.
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja )
Object to be tested __Test specimen for welding procedure qualification -
BIa Can; PWPS 03/22 Dimenzdje: #3mm
dentification . | Dimensions
Materijal/standard: 1.4301 / SRPS EN 10028- | \/reme eksploatacije:
Material/standard - 7:2016 B | Service penoap J Novol/ New
Radna temperatura: / Radni pritisak: /
Working temperature | Working pressure
Podaci o ispitivanju / 7est procedure
Koris¢ena oprema: Uredaj za seCenje / Metoda: SRPS EN ISO 17639:
Equipment used Cutting machine | Testmetod 2014
Koriséen pribor: Masina za poliranje / Temperatura: 20°C
Accessories Poh’shing machine . Temperature )
Priprema povr$ine:  Polirano / Kriterijum prihvatljivosti: = SRPS ISO EN 15614-
Surface preparation Polished Acceptance level _ 1:2017, pt. 7.4.3
Ostali podaci: /Note Tip spoja FW, Postupak 135, Poloza:i zavar-l\.farua PB
Type of joint FW, Process 135, Welding position PB -
REZULTAT ISPITIVANJA: RESULTS OF EXAMINATION™,
y
! Proba: 74
Uvecanje/magnification: 2,0 x
Nagrizanje/ etched: H;O0+HCI+HNO;
Vreme/Time: 30s |
Temperatura/
Temperature: Room temper.
Ocena/evaluation: compliant (c) |

Slika/Fig. 1. EB.

f i
Fn s

EVIEWED
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'T' ydqgnostika METALOGRAFSKOM Date 01512
ISPITIVANJU Strana 2 od 2 T
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Proba: 74

Uvecanje/magnification: 2,0 x
Nagrizanje/ etched: H:0+HCI+HNO;
Vreme/Time: 30s
Temperatura/

Temperature: Room temper.

Ocena/evaluation: compliant (c)

Slika/Fig. 2. PB sl 2

Izgled makrostrukture popre¢nog 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, efc).

REVIEWED

"j.f{{'f’(-{'f.’ /__7, d L~

Ispitac / Operator: / " | Odobrio / Approved by:
il CF
(./ f,é( / (RS
— ol

Jovan Rovéanin dipl.mas.inz. | Radoljub Doé_it?di_pi_iﬁi.maé.

—
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No.
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Strana1 od 2

T i

of

C
512

NIABOPATOPMIA | |
3A MCATUBATHE

ISOVIEC 17025

Podaci o Naruéiocu / information on the Customer
T Radni
Narucilac: EM DIP d.o.0. nalog: = 01183/22
Customer Joborder
Zahtev Narutioca: Zahtev od / Claim No. by 06.04.2022.
. e ————— oS
Mesto SRB Beograd | Datum ispitivanja: 13.05.2022.
Place ! | Test date:
Predmet ispitivanja: Uzorak za kvalifikaciju postupka zavarivanja
Object to be tested Test specimen for welding procedure quahﬁcat:on
Oznaka/fab.br.: ' Dimenzije:
@onticaton | prESGaRE Dimensions | mm
Materijal/standard: 1.4301 / SRPS EN 10028- | \/reme eksploatacue
Materalstandard 7: 2016 | sovieuiag | Novol Bow
Radna temperatura: / | Radni prmsak Ly
Working temperature ! Working pressure i

Podaci o ispitivanju / Test procedure

Metoda merenja:
Procedure

. SRPS EN ISO 6507-
- 1:2018

Kori¢ena oprema: Vickers HV-30DT Obim ispitivanja:

Equipment used Machines for Hardness Scope of testing

 Tip sonde: / Temperatura:

Type probe Temperarure

Tacénost merenja: 0.01 - Kriterijum pnhvatljwostl
3

Measurement accuracy

Stanje povrsina:
Surface preparatfon

Acceptance level

' Nagrizeno H,0+HCI+HNO;
| Etching HO+HCHHNOs

Prema skici /
. by sketch

- 20°C

| 1:2017, pt. 7.4.5

' SRPS EN ISO 15614-

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

IZMERENE VREDNOSTI TVRDOCE MATERIJALA (HV10) / TEST RESULTS

(= (= " €l e = | =K £ | I c g
EE;S%%-% dw gggsi-ggl &m Egglisgl Em |§E§1_§E-’5§ gn:
I | s ENN: SN S—
_”_| OM 197 51 ZUT 241 31 ' OM 198 71
1-2 | 201 | 5-2 242 | 32
1-3 - 199 53 245 33
2-1 \ oM / 91 | ZUT / 41  OM |
1 ! = N
2.3 1 | 93 | | 4-3
— | ¥ il ST - _ - = P SR (N WIS —
| | 11 MS /131 MS
| 11-2 13221
113 | |13 |

REVIEWED

(Z"‘C(‘((/
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Positi_on PB - B

1 OM | 198 | 51 | ZUT  / | 31 OM | 202 74 2UT 238
12 20 52 | 32 200 |72 | | 237
199 |

=z I | = |,. I 3-:_3 N 201 I S
2-1 oM / 9-1 | ZUT / 41 oM / ZUT /
2 N B A R AR ) B
2-3 ‘ / 9-3 / 4-3 / /

] 11-1 | MS o 131 MS 215
g | _11-2_ ! / _ 13-2 218 L]
Lo m3 133 c219

Skica mernih mesta:

Sketch of measuring spots:
ispitao operater / Examined operator TSR

\.‘\ (U L _' \P“N | NS | MP

Jovan Rovéanin, dipl. inz. mas.




