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Reference No.:

ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
IS-SHA

Zeichen:

TUV SUD Industrie Service GmbH Z
gn:

WestendstralRe 199
D-80686 Miinchen
ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL LIMITED.

Zertifizierstelle:
Certification Body:

Beleg-Nr. des Herstellers: PWPS-GZWO-001

Hersteller / Anschrift:
Manufacturer’s Reference No.

Menufactirer/ Address; NO.52 HongQi Center Road, Zuliao village,
Zhongluotan Town, Baiyun District Guangzhou
City, Guangdong Province.
Vorschrift/Priifnorm: EN ISO 15614-2: 2005 Datum der SchweiBung: 2024-11-29
Code/Testing Standard: Date of Welding:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL
SchweiBprozess/EN ISO 4063: 141 (manual) Nahtart: BW(ss, nb) in tube
Joint Type

Welding Process:

Werkstoffgruppe:
Base Metal Group:

SchweiBgutdicke [mm]:
Weld thickness [mm]:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:
Filler Metal Type/Designation:

EN AW 6082-T6, (acc. to standard GB/T
6892-2015 as well as included materials*) of
group 23.1 acc. to CR I1SO 15608

Max 6 KehInahtdicke [mm]: /

Fillet weld thickn. [mm]:

S/AWS A5.10: 2017 R5356 acc. to the

Dicke Grundwerkstoff [mm]:

Base Metal Thickness [mm]:

AuBendurchmesser [mm]:
Pipe Outside Diameter [mm]:

Stromart:
Type of Welding Current:

1.5t06.0 (3)

2 25 (50)

AC

ISOMR 17671-4: 2002, Type 5

Wérmeeinbringung [kJ/mm]: 0.24 ~ 0.41 Tropfeniibergang: =

Heat Input: Transfer mode:

Schutzgas / Wurzelschutz: 1SO14175-11 (Ar 99.999%) / — Pulver: =
Flux:

Shielding Gas / Backing Gas

SchweiBpositionen:
Welding Positions:

All positions except for PG and J-L045

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff (rach-AB-2000-HR-2/4 nicht tiefer als —°C)

Betriebstemperatur:
As base material and filler metal respectively (as-perAB-2000-HR-2/1 not lower than - °C)

Working Temperature:

Zwischenlagentemperatur: -
Interpass Temperature:

220 °C

Vorwdrmung:
Preheat:

Giltigkeit der Priifung: 3

Wérmenachbehandlung: =
Validity of Approval:

Post Weld Heat Treatment.

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1
SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 1

Die Bestéandigkeit gegen interkristalline Korrosion wurde nicht Giberpriift.

*) siehe Tabelle(n) fir Geltungsbereich Grundwerkstoffe in EN ISO 15614-2:2005

Hiermit wird bestétigt, dass die Priifstiicke in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prii
vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden. / Certified that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accord:

code or the testing standard indicated above.

%M the %Me

z/gp

/8 /
‘_ :;3 ,111‘\ ‘! w
S :
Ort: Shanghai Datum der Ausstellung: 2024-12-30 Name und Unterschrift =2 \ J/ <
Location Date of issue: des Zertifizierers: =, U % Y .
Name and Signature: "'4 b ( LY\
\Z ?Lﬂrsan ) .
Anlagen: 1 Zertifizierstelle: TOV SUQ Itqun Se GmbH
Certification Body. ? MOE

Appandixes
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)

DETAILS OF WELD TEST (1)

Hersteller: ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL ~ Ort/Datum der SchweiBung: Guangzhou / 2024-11-29
Manufacturer: LIMITED Location / Date of Welding:
Name des SchweiBers:  Mr. Xu Dinggquo Art der Vorbereitung und Reinigung: M ining, Griddin
Welder's Name: 99 Method of Preparation and Cleaning: aCh. 9, dd g and
Gouging

PRUFSTUCKE - TEST PIECES

Nr. Schweillprozess Dicke Durchmesser SchweiBposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)

No Welding Process Thickness | Outside Diameter | Welding Position Joint Type Parent Metal (Specification)

[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted *)
1 141 3 50 PA BW EN AW 6082-T6,

(extruded tube, GB/T 6892-2015)

NAHTVORBEREITUNG (Zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)*

Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence

~ |

IDEBERRRERREDDEEI

| b=1

—
c=0.5-1.0

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS

Priifstiick/Lage | ProzeB | SchweiBzusatz | St tirke | Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Waérme- Tropfen-
Test Piece/Run | Process Filler Metal Current Voltage Polung SchweiBgeschwindigkeit einbringung ubergang
Coupon/Passe | Procédé Métal d’apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input Transfer

Polarity Vitesse de déroulement du Energie de mode
. %) A Type de courant/ fil/Vitesse d avance soudage Mode de
Nr.-No.-N° [ ++ [mm] [A] M Polarité [mmisec] *) [kimm]*) | transfert
Tack weld 141 2.4 135 13 AC -/ - -- --
1/WID 141 2.4 135 13 AC -132 0.33 -
++ W = Wurzellage - Root Pass Weld K = Gegenlage - Capping Pass
F = Fullage - Filler Pass Run P = Plattierung - Cladding
D = Decklage - Cover Pass oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch *)

*) falls erforderlich / if required

. 2\

{/
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2)

Zusatzwerkstoff - Filler Metal

Typ, Bezeichnung, Handelsbezeichnung:
Type, Designation, Trade name:

DETAILS OF WELD TEST (2)

S/ AWS A5.10: 2017 R5356, D=@2.4mm, Alcotec Wire Corporation.

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: ==

Any Special Drying or Baking:

Schutzgas EN ISO 14175: 1SO14175-11 (Ar 99.999%) Gasdurchflussmenge [/min]: 12-15
Shielding Gas: Gas Flow Rate [I/min]:
Wurzelschutz EN ISO 14175:  _ Gasdurchflussmenge [/min]: =
Backing Gas: Gas Flow Rate [I/min]:
Pulver EN ISO 14174: -
Flux:
Wolframelektrode, Art /Durchmesser: Cerium tungsten WCe20 / @ 2.4mm
Tungsten Electrode, Type / Size:
Einzelheiten iber Ausfugen / Badsicherung: o ] e
Details of Back Gouging / Backing:
Vorwdrmtemperatur [°C]: 20°C Zwischenlagentemperatur [°C]: ..°C
Preheat Temperature [°C] Interpass Temperature [°C]:
Weitere Informationen *): -
Other Information *)
WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT
Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate *) Haltedauer Haltetemperatur Abkuhlrate *)
Method / Remarks Heating Rate *) Holding time Hold Temperature Cooling Rate *)
[°C/h] [min] [°C/h]
I
-
.
/’/_/

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweit in Anwesenheit von:
The above test piece was welded in the presence of:

*) falls erforderlich / if required

N
\ 2lY =2
1‘80 %angyan
des Zertifizierers:

Name and Signature:

Zertifizierstelle:
Certification Body.

") 0
V/pu>
Name und Unterschrift / s§’ V.
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TEST RESULTS (1)
Sichtpriifung: erfullt Durchstrahlungspriifung *): erfullt
Visual Testing: satisfactory Radiographic Testing *): satisfactory
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): erfullt Ultraschallpriifung *): o
Penetrant / Magnetie-Particle Testing *): satisfactory Ultrasonic Testing *):
ZUGPRUFUNG EN ISO 4136 - TENSILE TEST Temperatur['Cl:  RT
Temperature [°C]:
Nr. Pos. Art*) Abmessungen Re Rpo,211,0 Rm A [%] ¥4 Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. Sort **) Dimensions an/on Fracture Locat. Remarks
[mm x mm] [MPa] [MPa] [MPa] Lo[mm): __ | [%]
Anforderungen >160 . =
Requirements
1 - ™ 6.01x2.90 - - 175 - - GW Acceptable
2 - ™ 6.07x2.90 - - 169 -- - SG Acceptable
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld ***) GW = Grundwerkstoff - Base Matenal
AW = Schweilgutprobe - All-weld Metal WEZ =WEZ- HAZ
SG = Schweillgut - Weld Metal
GWL = Bruch auBerh. LQ - Fracture outside Lo
BIEGEPRUFUNG EN ISO 5173 - BEND TEST Biegedom-Durchmesser:  27mm
Former Diameter:

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung Nr. Pos. Art*) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
No Loc Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
[mm] | < |[Lo[mm]| % mm] | < |Lolmm]| %
3 - D 3 180° - - Acceptable - //
4 - D 3 180° - - Acceptable //
5 - W 3 180° - -- Acceptable //
6 - w 3 |180°| - — | Acceptable | _+—"|
**) D = Decklage in Zugzone - FaceW = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side S = Seitenbiegeprobe - Side
¥ _ Art: Charpy-V Anforderung [J]: > -
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG EN ISO 9016 - mPACTTEST A% Py Ty =
Nr. Position Kerblage GroBe Temp. Werte - Values Zn/n Bemerkungen
No. Location Notch Location Size Temp. V] Remarks
[mm x mm] [°C1 1 2 3 [J]
_ I —
/_/
I
I
L

—’___’————‘

Bei UntermaBproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen.  Arbeitsvermdgen des Pendelschlagwerks: 300 J
In the case of undersize samples, the notch impact values shall be calculated. Working capacity of the pendulum impact unit: 300J

*) falls erforderlich / if required
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PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] - CHEMICAL COMPOSITION [%] *)

Nr. Art
No. Sort Cc Si Mn P ]
- [ B S
_——__———___________
I I
GW = Grundwerkstoff - Base Material SG = Schweilgut - Weld Metal
HARTEPRUFUNG EN ISO 9015-1*) - HARDNESS TEST*)
Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketch) *)
Art/Last: - Type/Load:
Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ SchweiBgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
i [ E—
______’_______————-—“
| T
1
I
GEFUGEUNTERSUCHUNG EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION A:f;lags: 1
pandix
Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung
No. Location Texture Texture Assessment
Makro Mikro
Macro Micro
7 -- X -- No weld defects were found. Acceptable.
8 -- -- X No weld defects were found. Acceptable.

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS *)/ BEMERKUNGEN - REMARKS

r(\\\ﬂi\es“'“d‘ (C‘/,Y" ‘\
@%rﬂlqgﬂdlagen/dmhqgfﬁhm
wdance ‘

Die Priiffungen wurden ausgefiihrt in 3 \{'_41 Die Priifungen wurden entsprechen, dl ]
if the Spwvifications. \\

1 2
Anwesenheit von: 1‘80 angyan The tests have been performed in ac;

Test carried out in the presence of: Yy -~ %
| | TUV :
. . . N 5 L Tr———
Die Priifergebnisse sind: zufriedenstellend nicht zufriedenstellend Name und Unterschri \ SUD 4
The test results are: acceptable not acceptable des Zertifizierers: . 7 - N
Name and Signature: \\\_‘, / ‘j (,{\ X
"X
} {LX(?.'@"T
Zertifizierstelle: Tl Industrie-Service GmbH
Certification Body:

*) falls erforderlich / if required
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Annex 1 :

The Macroscopic Examination

#

The Microscopic Examination

Microstructure 200X HAZ Microstructure 200X

Base Microstructure 200X
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ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

Zetrtifizierstelle:
Certification Body:

Hersteller / Anschrift:
Manufacturer / Address:

Vorschrift/Priifnorm:
Code/Testing Standard

GELTUNGSBEREICH

SchweiBprozess/EN ISO 4063:

Welding Process:
Werkstoffgruppe:
Base Metal Group:

SchweiBgutdicke [mm]:
Weld thickness [mm]:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:
Filler Metal Type/Designation

Wérmeeinbringung [kJ/mm]:
Heat Input

Schutzgas / Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas

SchweiBpositionen:
Welding Positions.

Betriebstemperatur:
Working Temperature:

Vorwdrmung:
Preheat:

Wiérmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:

SONSTIGE ANGABEN

NO.52 HongQi Center Road, Zuliao village,
Zhongluotan Town, Baiyun District Guangzhou
City, Guangdong Province.

EN ISO 15614-2: 2005

- RANGE OF APPROVAL

141 (manual)

EN AW 6082-T6, (acc. to standard GB/T

6892-2015 as well as included materials*) of

group 23.1 acc. to CR ISO 15608

-- Kehlnahtdicke [nm]: a=3 ~ 6 (a4)
Fillet weld thickn. [mm]:

S/AWS A5.10: 2017 R5356 acc. to the
ISO/TR 17671-4: 2002, Type 5

0.24~0.41

1SO14175-11 (Ar 99.999%) / —

All positions except for PG and J-L045

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD ¥
TUOV SUD Industrie Service GmbH Zeichen: IS-SHA / é\\&
WestendstraRe 199 Sn o
D-80686 Miinchen S f I
ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL LIMITED. Beleg-Nr. des Herstellers: PWPS-GZWO0-002 4&‘

-
Manufacturer’'s Reference 2
No.: 3 \ ]
-

Datum der SchweiBung: 2024-11-29 T s
Date of Welding: )
Nahtart: FW (sl) Branch connection

sonilype. 60°< angle < 90°

Dicke Grundwerkstoff [nm]: 1.0to 4.0 (2)

Base Metal Thickness [mm]:

AuBendurchmesser [mm]: 10 to 40 (20)
Pipe Outside Diameter [mmj:

Stromart: AC
Type of Welding Current:

Tropfeniibergang: -
Transfer mode:

Pulver: ==
Flux:

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff (rach-AB-2000-HR-2/4 nicht tiefer als —°C)
As base material and filler metal respectively (as-perAD-2000-HP-2/1 not lower than - °C)

220 °C

- OTHER INFORMATION

Zwischenlagentemperatur: s
Interpass Temperature

Giiltigkeit der Priifung: =
Validity of Approval:

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1
SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 1

Die Bestéandigkeit gegen interkristalline Korrosion wurde nicht Uberpriift.

*) siehe Tabelle(n) fur Geltungsbereich Grundwerkstoffe in EN ISO 15614-2:2005

Hiermit wird bestatigt, dass die Priifstiicke in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prufnmmen zufnedenstellend
vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden. / Certified that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance Qen(s of the

code or the testing standard indicated above

ort: Shanghai
Location:
Anlagen: 1

Appandixes:

Datum der Ausstellung: 2024-12-30
Date of issue:

'&\ﬁ\ E‘,S\\ﬂg 07///4 /
N

w

Name und Unterschrift
des Zertifizierers:
Name and Signature

Zertifizierstelle:
Certification Body:
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)

DETAILS OF WELD TEST (1)
Hersteller: ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL Ort/ Datum der Schweifung: Guangzhou / 2024-11-29
Manufacturer: LIMITED. Location / Date of Welding.
Name des SchweiBers:  Mr. Xu Dingquo Art der Vorbereitung und Reinigung: ini iddi
Welder’'s Name: 99 Method of Preparation and Cleaning. MaCh!nmg’ Gnddmg and
Gouging

PRUFSTUCKE - TESTPIECES

Nr. SchweiBprozess Dicke Durchmesser SchweiBposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)

No. Welding Process Thickness | Outside Diameter | Welding Position Joint Type Parent Metal (Specification)

[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted *)
1 141 2 20 PB FW EN AW 6082-T6,

- (extruded tube, GB/T 6892-2015)

NAHTVORBEREITUNG (Zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)*

Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence

S
g /7
7 i1
J/ // i | / //
- 0 Al

| )
S 0 (

bl ¥ o !

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS

Priifstiick/Lage | ProzeR | SchweiBzusatz | S tirke | Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Wirme- Tropfen-
Test Piece/Run | Process Filler Metal Current Voltage Polung SchweiBgeschwindigkeit einbringung libergang
Coupon/Passe | Procédé | Métal d’apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input Transfer

& Polarity Vitesse de déroulement du Energie de mode
. Type de courant/ filyVitesse d ‘avance soudage Mode de
Nr.-No.-N°/ ++ [mm] [A] M Polarité [mmisec] *) [kJimm]*) | tansfert
Tack weld 141 2.4 135 13 AC -/ - -- -
1/W/D 141 2.4 135 13 AC -/3.2 0.33 --
++ W = Wurzellage - Root Pass Weld K = Gegenlage - Capping Pass
F = Fullage - Filler Pass Run P = Plattierung - Cladding
D = Decklage - Cover Pass oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch *)

*) falls erforderlich / if required

I

<
(=1

B eN\N2 Bl

=3
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2)

DETAILS OF WELD TEST (2)
Zusatzwerkstoff - Filler Metal
Typ, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: S/ AWS A5.10: 2017 R5356, D=@2.4mm, Alcotec Wire Corporation.

Type, Designation, Trade name:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: =

Any Special Drying or Baking:

Schutzgas EN ISO 14175: 1SO14175-11 (Ar 99.999%) Gasdurchflussmenge [Umin]: 12-15
Shielding Gas: Gas Flow Rate [I/min]:

Wurzelschutz EN ISO 14175: - Gasdurchflussmenge [/min]: =
Backing Gas: Gas Flow Rate [V/min]:

Pulver EN ISO 14174: -

Flux:

Wolframelektrode, Art /Durchmesser: Cerium tungsten WCe20 / @ 2.4mm
Tungsten Electrode, Type/ Size:

Einzelheiten lGiber Ausfugen / Badsicherung: wa fias

Details of Back Gouging / Backing:

Vorwdrmtemperatur [°C]: 20°C Zwischenlagentemperatur [°C]: ..°C
Preheat Temperature [°C]: Interpass Temperature [°C]

Weitere Informationen *): -
Other Information *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate *) Haltedauer Haltetemperatur Abkiihirate *)
Method / Remarks Heating Rate *) Holding time Hold Temperature Cooling Rate *)
[°C/h] [min] [°C] [°C/]
I
/ «
.
//__/
— T
12)e &

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweit in Anwesenheit von: ( ¥ 2
The above test piece was welded in the presence of: Tao Changyan

Name und Untersch
des Zertifizierers:
Name and Signature:\,-

Zertifizierstelle:
Certification Body:

*) falls erforderlich / if required

S AN\ by

L=
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PRUFERGEBNISSE (1)

TEST RESULTS (1)
Sichtpriifung: erfullt Durchstrahlungspriifung *): I
Visual Testing satisfactory Radiographic Testing *):
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): erfullt Ultraschallpriifung *): i
Penetrant / Magnetie-Particle Testing *): satisfactory Ultrasonic Testing *):
ZUGPRUFUNG EN ISO 4136 - TENSILE TEST Temperatur[Cl:  RT
Temperature [°C]:
Nr. Pos. Art**) Abmessungen Re Rpo,2/1,0 Rm A [%] z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. Sort *%) Dimensions an/on Fracture Locat Remarks
[mm x mm] [MPa] [MPa] [MPa] Lofmml:__ | [%]
Anforderungen 3 e .
Requirements
_ ——
_/‘—"—’_/
I
I
|
—""—_—__‘___—_—-
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld ***) GW = Grundwerkstoff - Base Material
AW = Schweilgutprobe - All-weld Metal WEZ =WEZ- HAZ
SG = Schweigut - Weld Metal
GWL = Bruch auBerh. Lo - Fracture outside Lo
Biegedom-Durchmesser: -mm

BIEGEPRUFUNG EN ISO 5173 - BEND TEST

Former Diameter:

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung

No. Loc. Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
[mm] | < [Lolmm]| % [mm] | < [Lolmm]| %
_ —
_—_____________—-———
/—’______/
I
et
**) D = Decklage in Zugzone - Face W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side S = Seitenbiegeprobe - Side
¥ _ Art: Charpy-V Anforderung [J]: S
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG EN ISO 9016 IMPACT TEST o/ Py Requiements [  ©
Nr. Position Kerblage GroBe Temp. Werte - Values Zn/n Bemerkungen
No. Location Notch Location Size Temp. J Remarks
[mm x mm] [°c] 1 2 3 [J1
_ —
//
I
I
I
_—_&

Bei UntermaBproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen.
In the case of undersize samples, the notch impact values shall be calculated.

Arbeitsvermdgen des Pendelschlagwerks: 300 J
Working capacity of the pendulum impact unit: 300J

*) falls erforderlich / if required

I
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PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] - CHEMICAL COMPOSITION [%] *)

Nr. Art )

No. Sort o] Si Mn P S

_ E—

_’_—4———'—____’___—_—
___________n————_

[ S
GW = Grundwerkstoff - Base Material SG = SchweiRgut - Weld Metal
HARTEPRUFUNG EN ISO 9015-1*) - HARDNESS TEST*)
Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketch) *)
Art/Last: - Type/Load:

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweilgut WEZ Grundwerkstoff

No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material

o

__________,_—_—————"'
-
-———-’_-_"——-__
o
GEFUGEUNTERSUCHUNG EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION AArlalagez 1
\ppandix
Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung
No. Location Texture Texture Assessment
Makro Mikro
Macro Micro

1 - X - No weld defects were found. Acceptable.

2 -- -- X No weld defects were found. Acceptable.
SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS *) | BEMERKUNGEN - REMARKS
Die Priifungen wurden ausgefiihrt in 1l ? Q// \'yz Die Priifungen wurden entsprechend den Prii ¢ agthgefuhrL
Anwesenheit von: ao Changyan The tests have been performed in accordancewil 4 g’;} »
Test carried out in the presence of: T /) \

- TN
W e @ \

Die Priifergebnisse sind: zufriedenstellend nicht zufriedenstellend Name und Unterschrift (/ % \
The test results are: acceptable not acceptable des Zertifizierers: / \}F‘? 4]

Name and Signature:

¥*
@gUD Industne Service GmbH

Zertifizierstelle:
Certification Body:

*) falls erforderlich / if required
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Annex 1 :

Macro photo of section  5.12X

N° d’inspection:

The Macroscopic Examination
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Macro photo of section 5.12X

1#

The Microscopic Examination

Microstructure 200X

Base Microstructure 200X

HAZ Microstructure 200X
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0036 / SHA / 7482483056-03

ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

TUV SUD Industrie Service GmbH
Westendstralle 199
D-80686 Miinchen

ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL LIMITED.

Zertifizierstelle:
Certification Body.

Hersteller / Anschrift:

Manutdcturor/ Address: NO.52 HongQi Center Road, Zuliao village,
Zhongluotan Town, Baiyun District Guangzhou
City, Guangdong Province.

Vorschrift/Priifnorm: EN ISO 15614-2: 2005

Code/Testing Standard:

GELTUNGSBEREICH

SchweiBprozess/EN ISO 4063:
Welding Process:

Werkstoffgruppe:
Base Metal Group:

SchweiBgutdicke [mm]:
Weld thickness [mm]:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:
Filler Metal Type/Designation:

Wiérmeeinbringung [kJ/mm]:
Heat Input.

Schutzgas / Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas

SchweiBpositionen:
Welding Positions:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:

- RANGE OF APPROVAL

141 (manual)

EN AW 6082-T6, (acc. to standard GB/T
6892-2015 as well as included materials*) of
group 23.1 acc. to CR ISO 15608

-- Kehlnahtdicke [nm]: a=3 ~ 6 (a4)

Fillet weld thickn. [mm]:
S/AWS A5.10: 2017 R5356 acc. to the
ISO/MR 17671-4: 2002, Type 5
0.48~0.81
1SO14175-11 (Ar 99.999%) / —

All positions except for PG and J-L045

Zeichen:
Sign:

Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer’'s Reference
No.:

Datum der SchweiBung:
Date of Welding:

Nahtart:
Joint Type:

Dicke Grundwerkstoff [mm]:

Base Metal Thickness [mm)]:

AuBendurchmesser [mm]:
Pipe Outside Diameter [mm]

Stromart:
Type of Welding Current:

Tropfeniibergang:
Transfer mode:

Pulver:
Flux

Industrie Service

Seite 1 von §
Page of

IS-SHA

PWPS-GZWO0-003

2024-11-29 :

FW (sl), tube on plate

1.5t0 6.0 (3) (tube)
3.0to 10.0 (5) (plate)

12.5 to 50 (25)

AC

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff (rach-AB-2000-HP-2/4 nicht tiefer als —°C)
As base material and filler metal respectively (as-perAB-2000-HR-2/1 not lower than - °C)

Vorwédrmung: 220°C

Preheat:

Wiérmenachbehandlung: -

Post Weld Heat Treatment:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION

Zwischenlag peratur:
Interpass Temperature:

Gilltigkeit der Prifung:
Validity of Approval:

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1

SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 1
Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion wurde nicht tberprift.

*) siehe Tabelle(n) fir Geltungsbereich Grundwerkstoffe in EN ISO 15614-2:2005

code or the testing standard indicated above.

Name und Unterschrift
des Zertifizierers:

Name and Signature

Ort: Shanghai Datum der Ausstellung: 2024-12-30
Location: Date of issue:

Anlagen: 1|

Appandixes.

Zertifizierstelle:
Certification Body.

—
DANE

<10 S

% V/

[
\.»\

TOv sUD Ihd@Servlce Gmbﬁ\
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)
DETAILS OF WELD TEST (1)

Hersteller:
Manufacturer:

Ort / Datum der SchweiBung:
Location / Date of Welding:

ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL
LIMITED.

Guangzhou / 2024-11-29

Name des SchweiBers:  Mr. Xu Dingguo Art der Vorbereitung und Reinigung:  Machining, Gridding and

Welder's Name:

PRUFSTUCKE - TESTPIECES

Method of Preparation and Cleaning:

Gouging

Nr. Schweillprozess Dicke Durchmesser SchweiBposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)
No. Welding Process Thickness | Outside Diameter | Welding Position Joint Type Parent Metal (Specification)
[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted *)
1 141 3 25 PB FW EN AW 6082-T6,

- (extruded tube, GB/T 6892-2015)

NAHTVORBEREITUNG (zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)*

Gestaltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence

92
1 '
i |‘__ I RS |
I : l
: | | N
] [
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS
Priifstiick/Lage | ProzeR | SchweiBzusatz | Stromstirke | Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Wiérme- Tropfen-
Test Piece/Run | Process Filler Metal Current Voltage Polung SchweiBgeschwindigkeit einbringung libergang
Coupon/Passe | Procédé Meétal d’apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input Transfer
> Polarity Vitesse de déroulement du Energie de mode
. Type de courant/ fil/ Vitesse d ‘avance soudage Mode de
Nr.-No.-N°/ ++ [mm] [A] ] Polarité [mmisec) *) [kiimm]*) | transfert
Tack weld 141 2.4 230 15 AC -/ - -- -
1/W/D 141 2.4 230 15 AC -132 0.65 --
++ W = Wurzellage - Root Pass Weld K = Gegenlage - Capping Pass
F = Fullage - Filler Pass Run P = Plattierung - Cladding

D = Decklage - Cover Pass oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch *)

*) falls erforderlich / if required

(Y'Y

M Se M =



Notifizierte Stelle nach Druckgeréterichtlinie
der TUV SUD Industrie Service GmbH

Zertifikat-/Auftrags-Nr.:
Reference No.:

EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2

DETAILS OF WELD TEST (2)

Zusatzwerkstoff - Filler Metal

Typ, Bezeich Handelsbezeichnung:
Type, Des:gnar/on Trade name:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: -
Any Special Drying or Baking:

Gasdurchflussmenge [/min]: 1

Schutzgas EN ISO 14175:
Gas Flow Rate [I/min]

hutz 1SO14175-11 (Ar 99.999%)
Shielding Gas:

Wurzelschutz EN ISO 14175: -
Backing Gas: Gas Flow Rate [i/min]:

Pulver EN ISO 14174: =
Flux:

Wolframelektrode, Art /Durchmesser: Cerium tungsten WCe20/ @ 2.4mm
Tungsten Electrode, Type / Size:
Einzelheiten iber Ausfugen / Badsicherung: =

Details of Back Gouging / Backing:

Zwischenlagentemperatur [°C]: .

Vorwdrmtemperatur [°C]: 20°C
Interpass Temperature [°C].

Preheat Temperature [°CJ:

Weitere Informationen *): .
Other Information *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT

Industrie Service

0036 / SHA / 7482483056-03 Seite 3 von 5

Page of

)

S/ AWS A5.10: 2017 R5356, D=@2.4mm, Alcotec Wire Corporation.

2-15

Gasdurchflussmenge [I/min]: -

o

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate *) Haltedauer Haltetemperatur Abkiihlrate *)
Method / Remarks Heating Rate *) Holding time Hold Temperature Cooling Rate *)
[°C/n] [min] [°Cc] [°C/n]
[—
-
|
///_

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweiBt in Anwesenheit von:

The above test piece was welded in the presence of: 'I‘ao hangyan

Name und Unterschrift

des Zertifizierers:
Name and Signature:

Zertifizierstelle:
Certification Body.

*) falls erforderlich / if required

g ——

oo st fp\

Tuvsuo rnduane swice Gian
v&{‘/y
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Reference No.: Page of
TEST RESULTS (1)
Sichtpriifung: erfullt Durchstrahlungspriifung *): .
Visual Testing: satisfactory Radiographic Testing *):
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): erfullt Ultraschallpriifung *): b
Penetrant / Magnetic-Partiele Testing *): satisfactory Ultrasonic Testing *):
ZUGPRUFUNG EN ISO 4136 - TENSILE TEST Temperatur ['Cl:  RT
Temperature [°C]:
Nr. Pos. Art **) Abmessungen Re Rpo,211,0 Rm A [%] Z Bruchlage ***) Bemerkungen
No Loc. Sort **) Dimensions an/on Fracture Locat Remarks
[mm x mm] [MPa] [MPa] [MPa] Lo(mml: __ [ [%]
Anforderungen > e s
Requirements
. ——
_/—"_/
I
| ]
—
———"—’_/
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld ***) GW = Grundwerkstoff - Base Material
AW = SchweiRgutprobe - All-weld Metal WEZ =WEZ-HAZ
SG = Schweillgut - Weld Metal
GWL = Bruch auBerh. Lo - Fracture outside Lo

BIEGEPRUFUNG EN ISO 5173 - BEND TEST Biegedom-Durchmesser: --mm

Former Diameter:

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung

No Loc Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort **) | thickn. Bend. angle /Elongation Remark
[mm] | < |Lo[mm]| % [mm] | < |Lo(mm]| %
_ [ —
|
»———‘/—_—‘
I
—"—'———__’__-

[

*) D = Decklage in Zugzone - FaceW = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side S = Seitenbiegeprobe - Side
- _ Art: Charpy-V Anforderung [J]: See

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG EN ISO 9016 IMPACT TEST o Py ReqiEneai [k =

Nr. Position Kerblage GroBe Temp. Werte - Values Zn/n Bemerkungen

No Location Notch Location Size Temp. Remarks

[mm x mm] °c] 1. 2 3 J]
- /
/______
I
(P——
I

I B

Bei UntermaBproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen.
In the case of undersize samples, the notch impact values shall be calculated.

Arbeitsvermdgen des Pendelschlagwerks: 300 J
Working capacity of the pendulum impact unit: 300J

*) falls erforderlich / if required

'
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PRUFERGEBNISSE (2)
TEST RESULTS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] - CHEMICAL COMPOSITION [%] *)

Nr. Art

No. Sort Cc Si Mn P S

. I —

I E—
-—’_—__—‘—’—_”_______

GW = Grundwerkstoff - Base Material SG = SchweiRgut - Weld Metal
HARTEPRUFUNG EN ISO 9015-1*) - HARDNESS TEST*)
Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketch) *)
Art/Last: - Type/Load:

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweigut WEZ Grundwerkstoff

No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material

- __——————_’—‘—‘—'

__—___________.-————/"
_______’_————"‘
o
GEFUGEUNTERSUCHUNG EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION A;;::gez 1
X
Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung
No. Location Texture Texture Assessment
Makro Mikro
Macro Micro

1 -- X - No weld defects were found. Acceptable.

2 -- -- X No weld defects were found. Acceptable.
SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS *) | BEMERKUNGEN - REMARKS
Die Priifungen wurden ausgefiihrt in 1 2 ) :Bz Die Priifungen wurden entsprechend den Priifgrundlagen durchgefiihrt.
Anwesenheit von: ao Changyan The tests have been performed in accordance with the specilications.

Test carried out in the presence of:

nicht zufriedenstellend
not acceptable

Die Priifergebnisse sind: zufriedenstellend

The test results are. acceptable

Zertifizierstelle:
Certification Body.

*) falls erforderlich / if required

Name und Unterschrift
des Zertifizierers:
Name and Signature:

\}/ uerv‘”“
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Reference No.: Inspection No.: Page
N° de référence: N° d’inspection: Page
Annex 1 :

The Macroscopic Examination

Macro photo of section 5.12X Macro photo of section 5.12X

1

1#

The Microscopic Examination

Microstructure 200X ' HAZ Microstructure 200X

Base Microstructure 200X
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Zertfikat-/Auftrags-Nr.: 0036 / SHA / 7482483056-04 S ve

Reference No.:

ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
IS-SHA

Zeichen:

TUV SUD Industrie Service GmbH 2
ign:

WestendstraRe 199
D-80686 Miinchen
ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL LIMITED.

Zertifizierstelle:
Certification Body:

Beleg-Nr. des Herstellers: PWPS-GZWO0-003

Hersteller / Anschrift:

Manufacturer / Address: NO.52 HongQi Center Road, Zuliao village, xgnufaclurer's Reference
Zhongluotan Town, Baiyun District Guangzhou
City, Guangdong Province.
Vorschrift/Priifnorm: EN ISO 15614-2: 2005 Datum der SchweiBung: 2024-11-29
Code/Testing Standard: Date of Welding:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL , .\\\\%\Q\\‘“a)
o
Schw_einrozesleN 1SO 4063: 141 (manual) Na_htﬂﬂ: FW (sl), tube on plate x;%
Welding Process: Joint Type. s
Werkstoffgruppe: EN AW 6082-T6, (acc. to standard GB/T Dicke Grundwerkstoff [mm]: 3.0 to 12.0 (6) (tube) i;
Ease MeralGrotp 6892-2015 as well as included materials*) of 825 Metal Thickness [mm]: 3 g t4 16,0 (8) (plate) £
group 23.1 acc. to CR ISO 15608 ‘ %{,
SchweiBgutdicke [mm]: -- Kehlinahtdicke [mm]: a=3 ~ 6 (a4) AuBendurchmesser [mm]: > 30 (60) N\ 44/ *
Weld thickness [mm]: Fillet weld thickn. [mmj: Pipe Outside Diameter [mm] n
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: . Stromart:
Filler Metal Type/Designation lsslo?.rv;s; ;‘657 113'. ;8(1); ?;_)35? ace. to the Type of Welding Current ARG
Wirmeeinbringung [kJ/mm]: 0.78~1.32 Tropfeniibergang: —
Heat Input: Transfer mode
Schutzgas / Wurzelschutz: 1SO14175-11 (Ar 99.999%) / — Pulver: =
Flux:

Shielding Gas / Backing Gas

SchweiBpositionen:
Welding Positions:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:

All positions except for PG and J-L045

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff (rash-AB-2000-HR-2/4 nicht tiefer als —°C)
As base material and filler metal respectively (as-per-AD-2000-HR-2/1 not lower than -- °C)

Zwischenlagentemperatur:

Vorwdrmung: 220 °C -
Preheat: Interpass Temperature:
Wiérmenachbehandlung: w Giiltigkeit der Priifung: =
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval:
SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1
SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 1

Die Besténdigkeit gegen interkristalline Korrosion wurde nicht uberpruft.
*) siehe Tabelle(n) fiur Geltungsbereich Grundwerkstoffe in EN ISO 15614-2:2005

Hiermit wird bestétigt, dass die Priifstiicke in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Pruﬁnﬁﬁéﬁ'ia’vﬁgﬂenstellend

vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden. / Certified that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accolﬂan(‘:@ Wittt the: fe?u\tre@ents of the
code or the testing standard indicated above. W L[ 7, N
f }\\ o T\

P

Ort: Shanghai Datum der Ausstellung: 2024-12-30  Name und Unterschrift, = [ P
Location: Date of issue: des Zertifizierers: > o LK 3
Name and Signature:  \ ", \ 00347 §({1 \
\5 W ~"’(§¥San; R
Anlagen: 1 Zertifizierstelle: ‘\ﬁzy SUD IndUstrie se@(fe GmbH
Appandixes: Certification Body: \@/,y | e
n Service

b nialihd
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (1)

DETAILS OF WELD TEST (1)

Hersteller: ALUSTRUCTURE INDUSTRIAL ~ Ort/Datum der SchweiBung: Guangzhou / 2024-11-29
Manufacturer: LIMITED. Location / Date of Welding:
Name des SchweiBers:  Mr. Xu Dingquo Art der Vorbereitung und Reinigung: Machini ridding an
Welder's Name: 99 Method of Preparation and Cleaning ag - ing, G g and
Gouging

PRUFSTUCKE - TEST PIECES

Nr. SchweiBlprozess Dicke Durchmesser SchweiBposition Nahtart Grundwerkstoff (Spezifikation)

No. Welding Process Thickness | Outside Diameter | Welding Position Joint Type Parent Metal (Specification)

[mm] [mm] Zeugnis liegt vor/Certific. submitted*)
1 141 6 60 PB FW EN AW 6082-T6,

- (extruded tube, GB/T 6892-2015)

NAHTVORBEREITUNG (Zeichnung)* - WELD PREPARATION (Sketch)*

G ltung der Verbindung / Joint Design SchweiBfolge / Welding Sequence

2 bl

?
#

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN - WELDING DETAILS

Priifstiick/Lage | ProzeB | SchweiBzusatz | Stromstirke | Spannung Stromart/ Drahtvorschub/ Waérme- Tropfen-
Test Piece/Run | Process Filler Metal Current Voltage Polung SchweiBgeschwindigkeit einbringung ibergang
Coupon/Passe | Procédé Métal d’apport Amperage Tension Type of current/ Wire Feed/Travel Speed Heat Input Transfer
& Polarity Vitesse de déroulement du Energie de mode
o Type de courant/ filyVitesse d avance soudage Mode de
Nr.-No.-N°/ ++ [mm] [Al M Polarité [mm/sec] *) [kdimm]*) | trnsfert
Tack weld 141 2.4 330 17 AC - /- -- --
1/W/D 141 24 330 17 AC ~132 1.05 -
++ W = Wurzellage - Root Pass Weld K = Gegenlage - Capping Pass
F = Flllage - Filler Pass Run P = Plattierung - Cladding
D = Decklage - Cover Pass oder Nr. gem. Zeichnung - or No. according sketch *)

*) falls erforderlich / if required
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EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG (2)

DETAILS OF WELD TEST (2)
Zusatzwerkstoff - Filler Metal
Typ, Bezeichnung, Handelsbezeichnung: S/ AWS A5.10: 2017 R5356, D=22.4mm, Alcotec Wire Corporation.

Type, Designation, Trade name:

Sondervorschriften fiir Trocknung oder Lagerung: o

Any Special Drying or Baking.

Schutzgas EN ISO 14175: 1SO14175-11 (Ar 99.999%) Gasdurchflussmenge [/min]: 12-15
Shielding Gas: Gas Flow Rate [I/min]:

Wurzelschutz EN ISO 14175: - Gasdurchflussmenge [I/min]: -
Backing Gas: Gas Flow Rate [I/min]:

Pulver EN ISO 14174: s

Flux:

Wolframelektrode, Art /Durchmesser: Cerium tungsten WCe20/ @ 2.4mm
Tungsten Electrode, Type / Size:

Einzelheiten liber Ausfugen / Badsicherung: .

Details of Back Gouging / Backing:

Vorwdrmtemperatur [°C]: 20/°C Zwischenlagentemperatur [°C]: ..°C
Preheat Temperature [°C]J: Interpass Temperature [°C]:

Weitere Informationen *): o
Other Information *):

WARMENACHBEHANDLUNG - POST WELD HEAT TREATMENT

Verfahren / Bemerkungen Aufheizrate *) Haltedauer Haltetemperatur Abkiihlrate *)
Method / Remarks Heating Rate *) Holding time Hold Temperature Cooling Rate *)
[°C/h] [min] [°C] [°C/m]
[
-
.
//_/

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweift in Anwesenheit von: 1l ? ) !—42 /,’ r o
The above test piece was welded in the presence of. T‘ao angyan £ ;-\\@;\\
N - 5
Name und Unterschrift ¥ Y (7]

des Zertifizierers:

< o
= ,
Name and Signature: ;? /[ & £ian -

)\ SUD nbustrié Service GmbH

Zertifizierstelle:
Certification Body:

<

*) falls erforderlich / if required
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TEST RESULTS (1)
Sichtprifung: erfullt Durchstrahlungspriifung *): -
Visual Testing: satisfactory Radiographic Testing *):
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): erfullt Ultraschallpriifung *): 1
Penetrant / Magnetic-Rarticie Testing *): satisfactory Ultrasonic Testing *):
ZUGPRUFUNG EN ISO 4136 - TENSILE TEST Temperatur[/Cl:  RT
Temperature [°C]:
Nr. Pos. Art**) Abmessungen Re Rpo.zn,o Rm A [%] Z Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. Sort **) Dimensions an/on Fracture Locat Remarks
[mm x mm] [MPa] [MPa] [MPa] Lo[mm]: __ | [%]
Anforderungen > - =
Requirements
. I——
—/——_—/
I
I
E——
/—-’_/
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld ***) GW = Grundwerkstoff - Base Matenal
AW = SchweilRgutprobe - All-weld Metal WEZ =WEZ- HAZ
SG = Schweilgut - Weld Metal
GWL = Bruch auRerh. LQ - Fracture outside Lo

BIEGEPRUFUNG EN ISO 5173 - BEND TEST Biegedom-Durchmesser: --mm

Former Diameter:

Nr. Pos. Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung Nr. Pos. Art*) | Dicke | Biegewinkel-dehnung Bemerkung

No. Loc. Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
[mm] | < | Lo[mm]| % MM | < [Lo[mm]| %
. —
I
I E—
|
_——/
/_-—_—-‘
*) D = Decklage in Zugzone - Face W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side S = Seitenbiegeprobe - Side
¥ _ Art: Charpy-V Anforderung [J]: S

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG EN ISO 9016 IMPACT TEST o Py Requimmenisfif =

Nr. Position Kerblage GroRe Temp. Werte - Values Tn/n Bemerkungen

No. Location Notch Location Size Temp. Remarks

[mm x mm] [°C] 1 2 3 [J]
_ ——
/_____’__
I
[

-__—‘________A

Bei UntermaBproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen.
In the case of undersize samples, the notch impact values shall be calculated.

Arbeitsvermégen des Pendelschlagwerks: 300 J
Working capacity of the pendulum impact unit: 300J

*) falls erforderlich / if required

oSN
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PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] - CHEMICAL COMPOSITION [%] *)

Nr. Art i
No. Sort c Si Mn P S
[ ——
————’J'———-
GW = Grundwerkstoff - Base Material SG = SchweiRgut - Weld Metal

HARTEPRUFUNG EN ISO 9015-1*) - HARDNESS TEST*)

Lage der Messungen (Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketch) *

Art/Last: - Type/Load:

Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ SchweiBgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
. [—
(——— =T
| T
I N e,
[
GEFUGEUNTERSUCHUNG EN ISO 17639 - TEXTURE EXAMINATION A;rgagez 1
naix .
Nr. Position Gefiige Gefiigebeurteilung
No. Location Texture Texture Assessment
Makro Mikro
Macro Micro
1 - X - No weld defects were found. Acceptable.
2 -- - X No weld defects were found. Acceptable.

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS *) /| BEMERKUNGEN - REMARKS

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in 4] ?l@ }’1 Die Priifungen wurden entsprechend den agen durchgefiihrt.
Anwesenheit von: a0 hangyan The tests have been performed in accord; w.;ciﬁcations
Test carried out in the presence of: y
- R -

Die Priifergebnisse sind: X zufriedenstellend nicht zufriedenstellend Name und Unterschri oy <3 o
The test results are: acceptable not acceptable des Zertifizierers: f /, 4 Y 4 @Z'?i :

Name and Signature: |- \\\“<

B ¢\ drsan)
Zertifizierstelle: %EJV SUDrdustrie Service GmbH
Certification Body: Sy, A
}’ S v!‘
erv\
b

*) falls erforderlich / if required
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The Macroscopic Examination

Macro photo of section 5.12X

Macro photo of section 5.12X

7

Microstructure 200X

Base Microstructure 200X

1#

The Microscopic Examination

HAZ Microstructure 200X




