KUPFERSCHMIEDE - APPARATEBAU
NAHTLOSE AOHRBOGEN AUS NE-METALLEN

4154 Tonisvorst 1 - Maysweg 14
Telefon (02151) 790071
Telex 0853853
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SchwelBverfahrensvorschrift

WELDING PROCERURE SPECIFICATIONNO, 11« 77-208ATE 17+ 11. 7'BUPPORTING PQR Nos) 11-77-1

SchweiBverfahrensvarschrift

WELDING PROCESS(ES)
SchweiBverfahren

wIe  (T1G)

J OINTS (QW-402

REVISIONS

TYPES

L Art

~Manual

entsprechend Verfahrenspriifung

BASE METALS (QW-403)
Grundwerkstoffe

Cu-Ni-10-Fe ~ plates

DIN-W.-Nr., 2.0872

Sim. SB - hoz - Alloy No 706

. 0
Nahtform 8ingle = V-joint 70° - 60°  pno. 3k to P No. 34
Groove deS|gn Thickness range
Nahtausfiihrung With 1 mm root face Wanddickenbereich 1
Backing Other
Badsicherung ~ AT&on . Sonstigas
Other .
Sonstiges ~ &as backing
FILLER METALS (QW-404) / SchweiBzusatzwerkstoffe
] ! d i
Trade Name/Handelsname ’ F No f ANo . Spac No : AWS Class. No ! DIN Kurzzeichen
= i - - ‘= ‘I e | Y |
GRICU T-Cu~Ni 7o/30 34 ;R Cu—i\li R~Cu-Ni ¥ Cu-Ni-30-Fe

Size of Electrode
Elektrodendurchmesser

Size of Filler

Electrode Flux Composition
Draht/Pulver-Kombination

Consumabie Insert

Drant/Band-Abmessung 2 and 3 mm @ Blankdraht i iy

Flux Composition ) Other .

Pulverzusammensetzung =~ -~ Sopstiges 8 AT,

Particle Size '

Kérnung — =
PREHEAT (QW-406) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Vorwérmen == o Warmenachbehandiung b il

Preheat Ternp Temperature

Vorwérm-Temp. sosell Temperatur ) Lo 6 |
interpass Temp. o Time Range

Zwischenlagen-Temp. ~ max. 100°C Haltezeltbereich 1

Preheat Maintenance Other

Vorwarm-Methode e Sonstiges. A S

Other
Sonstiges
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POSITION (QW-405)

Pasition of Groove

Nahtposition flat

1G
Welding progression
SchweiBrichtung

Qther
Sonstiges

_.xight to left

GAS (QW-408)

Shielding Gas(es)

Schutzgas  Argon.

Percent Compos:tion
Zusammensetzung 29, 96_%- Ll
(mixtures)
{Mischung)
Flow Rate
DurchfiuBmenge
Gas Backing
Wurzel-Schutzgas

Trailing Shielding Gas Composmon
Formiergaszusammensetzung

Other
Sonstlges ..._.,...m,._..'.'.f'."

10,5 Liter/min,
99,96 %

"ECHNIQUE (QW-410)

“Arbeitstechnik

String or Weave Bead
Strich- oder Pendellagen string Bead
OrificeorGas Cup Slze AS 10 or AS 1 2
BrennergréBe_  Messer-Griesheim
Initial & Interpass Cleaning

i th
{(3rushing, Grinding, etc.) brushing with,

L Aub

Lagensiuberung L tools. -
Method of Back Gouging

Art der Auskreuzung g
Oscillation

Pendelbswegung e

Contact Tube to Work Dlstance approxemately
Dasenabstand 5 mm

Multipass or Slngla Pass mu]_'t:ipas s

Ein- ader Mehrlagen

Single or Multiple Electrodes
Ein oder Mehrdraht

Other
Sonstiges

single

rotating stainless

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QwW-409)
Schweiﬁdaten

Current
Stromart

Polarity

AGorDC/=oder—
Ampere (Range/Bereich) 200 - 220 A

Voit (Range/Bereich) ?l* & 2§

Travel Speed 8 - 13 cm/min.

SchweiBgoeschwindigkeit

" Range/Bereich)

Other
Sonstiges 4-la3_7'e:_r_'s at 9 mm plate

Argon

gas backin_g,(f_!. e v
ANy !

SKETCH/Skizze

Manufacturer/Herstsllar

Jakob Hilsen,
Kupferzchmizsde -
Telefon 79 0071 -

~ Signed \_}l
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QW-483 Procedure Qualification Record (PQR)

(See QW-201.2) PAGE OF

Verfahrenspriifung Seite 1 von 2

PROGEDURE QUALIFICATION RECORD NO.

WELDING PROCESS(ES)

Verfahrenspritung Nr. 11,77 - 1 SchweiBveriahren
pate 17. Nov. 1977 WIG (TIe)
WPS NO.

SchweiBverfahrensvorschriit 11.77 - 200 TYPES - Mamal

(Manual, Automatic, Ssmi-Aut.)

JOINTS (QW-402)
Nahtform — GSD

BASE METALS (QW-403) Cu-Ni-lo-Fe - plate

Grundwarkstoff
Material Spec, ©© DIN-W.-Nr. 2.0872

Sim. SB - l4o2

R=AtE
3 ) AN | 9N TypeorGreda Alloy No. 706

lel= 4

0 bis05 PNo. 3 to P No. 3k
i Thickness
Wanddicke 9 mm
Groove Design Used Dlameter
Nahtausiihrung Durchmesser ]
FILLER METALS (QW-404) Other
SchweiBzusatzwerkstoffe Sonstlges -
GRICU T-Cu-Ni 7o/3o0 POSITION {QW-405)
Position of Groove
Messer~Griesheim Nahtposition flat 1G
Wald Pro'grasslon | eht left
- . SchwelBrichtun ri T e
FNo % ANo R = Cu-Ni g =
cies of B » : gthe{ §Up?m, D}awnhill)
ize of Electrode anstiges - stelgend/fallend) -
Elektrodendurchmesser 2 and 3 mm ¢
. PREHEAT (QW-408)
SFA Specification 5¢ 71 Vorwirmen
- Preheat-Temp.
AWS Classification R-Cu-Ni Vorwarm-Temp. b
Othe Interpas Temp. _
Sonsliiges B.S. C 18 Zwischenlagen-Temp. max, 17100 OC :
Other
Welder Name
SchwelBername Jansen (Nr. 1) Sansiiges =1
POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Warmenachbehandlung -~ GAS (QW-408)
e Type of Gas or Gases
Temperature Gastyp Argon
Time i Composition of Gas Mixture 5
Haltezeit . Gaszusammensetzung 99 ’ 96 %
Othar Other e
Sonstiges S Sonstiges
ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409) TECHNIQUE {QW-410)
Schwaeifidaten ’ Arbeltstechnik e

Current, Polarity String or Weave Bead

Stromart = Polung s — Strich -oder Pendellagen  String Bead.
Oscillation

Voit _h - 26 Pendelbewegung no

Ampere 200 = 220 A

Multipass or Single Pass
Ein- oder Mehrlagen maltipass

Travel Speed
SchwalBgeschwindigkeit 8-13 cm/min.

{per-eide} -{lo-Belte)-

Other

Single or Multiple Electrodes single Electrode




4154 Tonisvorst 1 - Maysweg 14
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Telex 0853853 " (

KUPFERSCHMIEDE - APPARATEBAU
NAHTLOSE ROHRBOGEN AUS NE-METALLEN

QW-483 Procedure Qualification Record (PQR) (Cont‘d) / Verfahrenspriifung (Forts.)

TENSILE TEST (QW-150) / ZerrelBvarsuch

SPECIMEN wior 1 ThiGkNESS i AAEA T _UDIMATE. ¢ uLTinATE G
: i ‘ i 2 TOTALLOAD NIT 33RESS OF FAILURE &
' mm ; mm ' mm , N " N/mm LLOCATION
' ' Bruchlage
Probe 4 ABrene 1 _D]_q_ka_ '__L_ngr_q@“n_ltt : Bruchlast ! Zugfesatiglalt u. -Ausashan
1 -1 37,8 | 9,0 1 3% " "I 1tkooo | 335 Heat |affected zoue
1 -2 38,0 | 9,1 1346 1114000 330 weldmetal-satisfag-
e . e tory
| ' | l
' S e e [ s sl o . |
GUIDED BEND TESTS (QW—160) !/ Faltversuch
P TYPE AND i RESULT TYPE AND | RESULT |
{«J ‘ FIGURE NO. i o Ergebnis FIGURE NO. ! o Ergebnls :
QW-462.3 (a) 1180 - satisfactory |QW-%62.3 (a |1_ 80 - satisfactory |
QW-462.3 (a) |180 - satisfactory [QW-463.3 (a , 180" -~ satisfactory
TOUGHNESS TESTS (QW-170) / Kerbschlagbiegeversuch
EGIMEN | NOTCH | NOTGH | Test | IMPACT |  LATERAL Exp. R [ g
.- SPECIMEN 1 L OGATION TYPE TEMP. Hener seltilche DROP WEIGHT
i . ... fusdehnung IS —
: Prif- Karbachlag- .
: pove | Kewime | Kotwp | Tems. | “UWGME |ygeeshean | Wi eneac [ NosReA
- Type of Test/Art der Prifung — — - SRR T S
As
Deposit Analysis/SchweiBgut-Analyse e . ) - S W) (1135 T
Other/Sonstiges RT : satleECto?X,“”_ B e -0 i A | Ao m e
FILLET WELD TEST (QW-180}
Aesult — Satisfactory Penetration into Parent Metal
Ergebnis — ohne Beanstandung e e R Einbrand Iin Grundwerkstott
bRt " Yes;N& janein Yasbor i Higre
Type and Character of Failure i _ Macro—Results
Fehler-, Art u. Merkmal , een oo Mekrowrgebnls
We[der's Name 3 CiOd('NQ. T e Stamp NO.
Name des SchwelBers ~ Jamsem  PesonalNr. == StempalNr. Nr. 1
Tests conducted by: Laboratory Test No.
Priifung durchgefiihrt durch: _ ... PrafstidcKom.Nr.
per: '
von: - s e e B N, |

We certify thal the stalements in this recurd are correct and that the test welds were prepared welded and tegd
with the requirements of Sectlon IX of the ASME Code. :
Wir erkidren hlermit, daB dle in dlesem Bericht gemachten Angaben richtig sind, und daB die Arbeitsproben gem#B den Vorgchriften
der Section IX des ASME-Code hergarichtet, geschweiBt und gepriift wurden. JG!"Q!) H

Kupferac m iedo poaratebau

Inspection Authorlty $ 0853853
F 4

/v ! N - S
24y 22 | : )L SO | L




HULSEN®

Schweillanweisung V-Naht (WPS) ... Fancw aus Lecdenseaff

Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
D-47918 Tonisvorst

Schweillverfahren des Herstellers: 141 Prifer oder Prufstelle: Lloyds Register

Beleg Nr.: 05/2011 / Arbeitsprobe DTM 1110989
Art der Vorbereitung und Reinigung:

WPAR Nr.: Blrsten/ Entfetten

Schweiltprozelt; 141 Spezifikation des Grundwerkstoifs:

Nahtart: BW ASTM-B-171

CuNi10Fe 1 Mn / C 70600

Einzelheiten der Fugenvorbereitung:

siche Skizze Werkstiickdicke (mmy): 11,0
Schweiller; Boris Luft Auftendurchmesser (mm); n.a.

Schweillposition: PA

Gestaltung der Verbindung Schweiitfolge '
= e g
RN/
Ay bp-1 % il
i " 1

Einzelheiten fir das Schweilen |
Schweilt- Prazef Durchmesser | Stromstérke | Spannung | Stromart/ | Draht- | Vorschubge- | Warmeein-
raupe des Zusatz- Polung | vorschub | schwindigkeit bringung
werkstoffs {A] [V] [m/min] cm/min

1 141 2.4 205 17 =- — 50

2 141 2,4 205 17 =- e 6,2

3 141 3,2 210 18 =- e 7.5

4 141 3.2 210 18 =- -— 6,5

g 141 3.2 210 18 =- o 7.0
Zusatzwerkstoff, Vorwarmtemperatur:
Einteilung ( Zwischenlagentemperatur:
und Markenname: MT-CuNi30 Fe
Sondervorschriften - | Warmenachbehandlung:
fur Trocknung;
Schutzgas: Argon 4.6 Zeit, Temperatur, Verfahren;
Gasdurchflultmenge: 8-10Ltr/min Erwarmungszeit:
Wurzelschutz: Argon 4.6 Abkihlzeit:
Gasdurchiful3: 8-10Ltr Weitere Informationen:

Pendeln (maximale Raupenbreite):
Wolframelektrode/@: 3,2mm Amplitude, Frequenz, Verweilzeit;
Ausfugen/Schweiltbadsicherung: Lioyd's Register EMEA
/f ﬂ Dusingss Centre Central

Hersteller Prifer oder Prifstellgporty A
Susak, 29.11.2011 J. Bette M r
Name, Datum und Ufterschriff Name, Daturn und Unterséhrif” i
Schweilanweisung05 2011 Arbeitspr..doc Rev. 1, Stand: 27.09.10

Seite 1 von 2




DEKRA Material Testing GmbH Abnahmeprﬁfzeugnis
Mausegatt 12 47228 Duisburg Inspection Cerficate D D E KRA
Tel. 02065 / 9974-45 Fax 02065 / 9974-99
Kunde / Customer Fa. Hilsen (DTM 1110989)
Auftrag-Nr. / Order-No DEKRA 33/11
Prifbericht-Nr./Report-No 12 /0668 /11
VP-/ AP-Nr.: LR1110989/2
Werkstoff / Material CuNi10Fe1,6Mn
Abmessung / Dimension 11,0 mm
Schmelze / Heat-No ~  :
Schweil3position/Weldpos. : WPS 141 0572011
Makroschliff / Macrosection :
Tensile test
Test- |Pos. of| Dimension Test | Test- | Test.- | Proof stress tensile | Elon | Red.of | Fracture
No. Spec. |Width Thick. | Aera |lenght|Temp.| 0,2% 1,0 % | strength | gation | Aerea
mm | mm mm2 mm °C | N/mm? | N/mm? | N/mm? % %
Soll . . . - =300 =30 .
989/2 | SN/Q | 12,5 | 10,5 131 3[15/30 | RT 217 243 351 -/ - 54 Base
50 31,0
Bendtest 25mm Mandrel Form of specimen : Bild 1
Test- | Pos. Dimension Test Tension Angle | Elongation Position of fracture
No of Width Thick. | lenght side
Spec.
mm mm mm F/R 180° %
989/2 | SN/Q | 254 11,0 | 15/30 Face 180° 27131 no objection
989/2 | SN/Q | 25,2 10,6 | 10/20 Root 180° 35/32 no objection
Impact-Test Form of specimen
Test-| Pos. | Pos. Dimension | Section | Test- | Energy | Impact |Average | Shear | Lateral| Remarks
No of of Width Thick. Temp of strength | value | fracture | Exp.
Spec. | notch Impact
mm mm cm? °C J J/icm? J/icm? % mm
— =
Soll . -» - . o H
e e
Prifer: Abnahmebeauftragter: Abﬂ,,, ih @éh}é‘arufﬁtiragter(exte rn)
F.Wellendorf | U{
DEKRA f WV
/'")TGZ J. Bette //// / ‘gi’ ;er
- Die Priifergebnisse beziehen sich ausscr‘/llersllch auf die oben genannten Prifgegehétande.
- Ohne Genehmigung des Priiflabors darf dieser Bericht nicht auszugsweise vervielfaltigt werden.

mtzugtiiv-05/90 Rev.01, date 01.2011, Wellendorf




DEKRA Material Testing GmbH Abnahmeprufzeugnis
Mausegatt 12 47228 Duisburg Inspection Cerficate DEKRA
Tel. 02065 / 9974-45 Fax 02065 / 9974-99
Kunde / Customer Fa. Hilsen (DTM 1110989)
Auftrag-Nr. / Order-No DEKRA 33/11
Prifbericht-Nr./Report-No 12 /0668 /11
VP-/ AP-Nr.: LR1110989/5
Werkstoff / Material CuNi10Fe1,6Mn
Abmessung / Dimension 11,0 mm
Schmelze /Heat-No ' -
Schweilposition/Weldpos. : WPS 141 0572011
Makroschliff / Macrosection :
Tensile test
Test- | Pos. of| Dimension Test | Test- | Test.- | Proof stress tensile Elon | Red.of | Fracture
No. | Spec. |Width Thick. | Aera |lenght|Temp.| 0,2% 1,0 % | strength | gation | Aerea
mm | mm | mm? | mm °C | N/mm2? | N/mm? | N/mm? % % »
Soll ' . . . >300 >30 . - |
Bendtest 25mm Mandrel Form of specimen : Bild 1
Test- | Pos. Dimension Test Tension Angle | Elongation Position of fracture
No of Width Thick. | lenght side
Spec.
mm mm mm F/R 180° %
989/5 | SN/Q | 25,5 | 104 | 15/30 Face 180° 35/34 no objection
989/5 | SN/Q | 248 | 10,5 | 10/20 Root 180° 30/25 no objection
Impact-Test Form of specimen
Test-| Pos. | Pos. Dimension | Section | Test- | Energy | Impact | Average | Shear | Lateral | Remarks
No of of Width Thick. Temp of strength | value | fracture | Exp.
Spec. | notch Impact
mm | mm | cm? 0 J Jiem? | Jicm? % mm
l__Soll L . . . .
!E Bomsprllton B pu lt o o i mee
Emnu_; K UCANSEY I ES=] w147/} af o
Prifer: Abnahmebeauftragter: Abri'a;imeﬁeaa
F.Wellendorf /(ﬁ( portmund
EKRA
) W Bette /7, //
- Die Priifergebnisse beziehen sich ausschlieffich auf die oben genannten Priifgegenstade.
- Ohne Genehmigung des Priiflabors darf dieser Bericht nicht auszugsweise vervielféltigt werden.

mtzugtiiv-05/90 Rev.01, date 01.2011, Wellendorf




Es gelten die Allgemeinen Geschéftsbedingungen der DEKRA Material Testing GmbH. Ohne Genehmigung des Priflabors darf dieser Bericht, auch nicht auszugsweise, vervielfaltigt werden.

DEKRA Material Testing GmbH

Mausegatt 12
D-47228 Duisburg
Tel. +49.2065.99740
Fax +49.2065.997499

Fettwe

D-76189 Karlsruhe
Tel. +49.721.573911
Fax +49.721.501256

isstralle 2d FrankenstralRe 100
D-90461 Nurnberg
Tel. +49.911.3665784

Fax +49.911.3665786

D DEKRA

www.dekra-materialtesting.de
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DURCHSTRAHLUNGS-PRUFPROTOKOLL PROTOKOLL-NR.:
radiographic examination record record-no.: 18 473 /11
Besteller: BLATT VON
customer: Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG sheet 1 of 1
AUFTRAG NR.: PROJEKT: POSITION: MT 12/0668 /11
orderno.. DEKRA 33/11 |project: Schweissproben position: 989/2+989/5
PRUFUNG NACH : CHARGE--NR.:
examination acc.to: ASME - Sec. V, Art. 2 heat no.: A
WERKSTOFF: SCHWEISSVERFAHREN:
material: CuNi 10 Fe 1,6 Mn welding process:
PRUFUNG NACH / VOR DER WARMEBEHANDLUNG PRUFFLACHENZUSTAND:
examination after / before heattreatment ohne condition of exam surface: unbearbeitet
STRAHLENQUELLE:  x-ray/Rohre[X] ~ Ir 192[ ] STRAHLERGROSSE: BRENNFLECK:
radiation source: Co 60|:| Se 75|:| source size: focal spot: 1,5
AKTIVITAT: ROHRENSPANNUNG: [kV] |[ROHRENSTROM: [mA]
activity: . plate voltage: 160 plate current; 10
BELICHTUNGSZEIT: [ min ][FILM-BEZ.: c4 FOLIEN v/ h: [Pb]
exposuretime 1,5 film type and brand name: AgfaD 5 screens front/ beh.: 0,02 /0,02 mm
DRAHTSTEG gem. ASTM E 747 : DURCHSTRAHLUNGSANORDNUNG NACH :
wire set accto ASTME 747: 4 B 03  |exposure arrangements acc. to : ASME Sec. V, Article 2, Arrangement "C"
MIN. ABSTAND DER STRAHLENQUELLE ZUM FILM: [ mm ] |[PRUFUMFANG: %
min. source to film distance: 800 exam. extent: 100
DURCHSTRAHLUNGSBEFUND gemaR / radiographic examination result acc. to: ASME - B 31.3
FILM - BEZEICHNUNG olz =
film-identification ﬁ § 2 gﬁ
NAHT - NR. FILM-NR. Chargen ABMESSUNG d @ x s s C = 'g K BEWER-
ODER i TS p BEFUND/result
] E 5 ,:\,' 8 = TUNG
PRUFBER. '% ;(— :EE % ; evaluation
weld no. or film-no. heat dimensions o. dia x s % 8 % 3o not
exam. area no. ® 13 % |palavlBal c|D|EalEn| FlH FF ace | ace
989 /2 0-32 Blech - 11 mm 6 |2,7-4,0| x X
989/5 0-31 " 6 [2,5-4,0] x X
Aa - Runde Poren/round pore Ea - Langsrisse/longitudinal cracks Bewertung / Evaluation  acc = erfilllt / accept

Ab - Schlauchporen/wormholes

Ba - UnregelmaRige Einschliisse/inclusion

C - Bindefehler/fusion defect

D - Ungentg. Durchschweiung/
inadequate through welding

Eb - Querrisse/transverse cracks

not acc = nicht erfillt / not accept

F - Kerbe/notch

FF - Filmfehler/Filmdefect

H - Fremdmetalleinschluss/
metal inclusion

Bemerkung/remarks:

Lloyd's Register EMEA

Business Centre Central

DATUM 05.12.2011 DAT Dortmund

date date DEKRA N'atenalQFes ting é HH dateUM % &./0
ORT/place Duisburg ORT/Madeegatt 12 ORT/placeJ Bette egisier
PRUFER:  ASNT, RT Level Il |PRUFAOFSICHHSOA ®|PRUFVERMERK : SACHUERST.

examiner Cremer examination super yi authorized inspection agency




