CEQ
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Hersteller - Schweifanweisung:

Inspektionsstelle:

M . : ) WPS-01 ) o TUV AUSTRIA Services GmbH
anufacturer's welding procedure: - ___Inspecting authority: .
Beleg - Nr.: WPQR-01 Berichts - Nr.:
Reference No: ~_Report No: 20 IS 2261- TAT 2_1 PQR_ 0301 B
persteller: yESPAN ELEKTRIK SAN. TIC, LTD, STi.

anufacturer:
ngg:‘;'ﬁ: Aydin Organlze Sanayi Bélgesi 2.Cadde No 41 Umurlu/AYDIN

Vorschrift / Prifnorm:
Code / Testing standard:

EN ISO 15614-1 : 2017 (Level 2)

Datum der SchweiBung:
Date of welding:

01.04.2021

Schweillverfahren:
Welding process:

PRUFSTUCK / GELTUNGSBEREICH
TEST PICE / RANGE OF APPROVAL

135 (MAG welding with solid wire electrode) (Semi-Automatic)

Nahtart:
Joint type:

Fillet Welded (FW), P/ FW, P, T

Werkstoff (Werkstoffgruppe):
Parent metal (parent metal group):

T1:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR
T2:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR / Test piece materials in groups 1.1 qualify

Priifstiickdicke [mm)]:
Parent metal thickness [mm]:

the equal or lower specified minimum yield strength steels
T1:2mm (0,7mm to 4mm )
T2:2mm (0,7mm to 4mm)

RohrauBendurchmesser [mm]:
Pipe outside diameter {[mm]:

- / Qualification given for plates also covers pipes when the outside diameter is >500 mm
or when the outside diameter is >150 mmwelded in the PC, in PF rotated position or in PA
rotated position.

- MaR [mm]:

Desian throat thickness "a" [mm]:

1,5mm < a £ 3mm

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung:

Filler metal type / Designation:

TS ENISO 14341-A:11 G3Si1

Schutzgas / Pulver:

EN ISO 14175-M14-ArCO-3/1/ Min, %2.4 CO2, Max. %3.6 CO2

Gas / Flux:

Wurzelschutz:

Gas backing: N/A -
Stromart und Polung: DC (+)

Type of welding current and polarity: —
SchweiBposition: PR

Welding position:

Vorwarmung: : o

Preheating: g Min:20°C

Zwischenlagentemperatur: N/A

Interpass temperature:

Wérmenachbehandlung: N/A

Post weld heat treatment:

Sonstige Angaben:
Other information:

Wir bestitigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Priifstiicke entsprechend den
Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweift und
gepriift worden sind.

We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested-and have fulfiled the

L .
el S T O

requirements in accordance with the code / testing standard indicated above.

13.05.2021 IZMIR (7 :
Datum der Ausstellung Ort Na:’ge u,ml_ Unter!;{#hrlft
Date of issue Location Namt" and signature e
4 4
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TOV AUSTRIA SERVICES GMBH o e
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Verviellaltigung nur mit Ger der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslatiet
Alle Priil- Inspektions- und Uberwachungsléligkeilen erfolglen gemsR QM System der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Excerpl duplicalion only witlt permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Alltesting inspection and surveillance aclivilies were carried oul in accordance with the QM syslem of
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller - Schweiflanweisung:
Manufacturer's welding procedure: WPS-01

Inspektionsstelle:
Inspecting authority:

TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:

Reference No: WPQR-01 Report No: 20-15-2261-TAT-21-PQR-0301
Hersteller: YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. Art der Vorbereitung und Reinigung: |\ .~ .
Manufacturer: $T| Method of preparation and cleaning: e : 'ng
Ort: . AYDIN Spezifikation dg; GlruAndwerkstoffes: S235JR

Location Parent metal specification:

Name des SchweiBlers (Kurzzeichen): Serkan Kil Priifstiickdicke: T1:2mm

Welder's name (short mark): erkan filie Parent metal thickness [mm] T2:2mm

Schweillverfahren: 135 RohrauRendurchmesser: N/A -

Welding process: Pipe outside diameter [mm]:

Nahtart: f Schweillposition:

Joint type Fillet Welded (FW) Welding position: PB

Gestaltung der Verbindung / Joint design

Schweillfolge / Welding sequences

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

SchweiR- . Stromart / Drahtvorschub / ‘Wirmeein-
raupe Verfahren @ Schweilizusatz Strom Spannung Polung Schweilgeschwindigkeit [v] *)| bringung [Q] *)
Welding ) ‘ Type current Wire feed speed / . .
Run process Size of filler metal Current Voltage / Polarity Travel speed [v] %) Heat input [Q] %)
[mm] [A] V] [mm/min] [kd/mm]
W1 135 1.0 75-85 16-17 DC(+) 137 0,42-0,50

Warmeeinbringung gema ISO/TR 18491:
Heat Input according ISO/TR 18491:

Q= (K*UM™0%) N

Einzelheiten tiber Ausfugen / Badsicherung:

Zusatzwerkstoff: . ;

Filler metat: TS ENISO 14341-A:11 G3Sit Details of back gouging / Backing: M/A
Pulver: N/A Vorwdrmtemperatur:

Flux: Preheat temperature: Min:20°C
Vorschriften fiir Trocknung: N/A Zwischenlagentemperatur:
Specification for baking or drying: Interpass temperature: N/A
Schutzgas: EN SO 14175-M14- Menge: 1113 Umin WARMENACHBEHANDLUNG: N/A
Shielding gas: ArCO-3/1 flow rate; POST WELD HEAT TREATMENT:
Wurzelschutz: N/A Menge: min Zeit, Temperatur, Verfahren:

Gas backing: flow rate: Time, temperature, method:
Wolframelektrode, Art/ Durchmesser: .

Tungsten electrode, type / size (diameter):

Weitere Informationen*):
Further information®)

Das vorbezeichnete Prifstiick wurde in Anwesenheit von geschweilt:

The above test piece was welded in the presence of:

Enes G_L'.'J{\iTﬁ $

*) falls gefordert / *) if required

Datum, Name und Unterschrift
Date, name and signature

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH i
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 ;

Auszugsweise Vervielfdligung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gesilallel
Alle Priif- Inspektions- und Uberwachungstatigkeiten erflolglen gemd® QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpl duplicalion only wilh permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Al testing inspeclion and surveillance aclivilics were carried out in accordance wilh lhe QM syslem of Sra:

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

Hersteller - SchweiBanweisung: \ypg g1
Manufacturer's welding procedure:

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Inspektionsstelle: ¢y AysTRIA Services GmbH
Inspecting authority:

Beleg - Nr.:

WPQR-01

Berichts - Nr.:

20-15-2261-TAT-21-PQR-0301

Reference No: Report No: T
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING Performed by Report No Result
Sichtpriifung: . L
Visual test: TS EN 1SO 17637 Salih BAYRAM 04.21 YESPAN-VT-001 Satisfactory
Eindring- oder Magnetpulverpriifung*): . M .
Penetrant or magnetic particle test*): TS EN ISO 17638 SEliNIEAVISAN 04.21.YESPAN-MT-002 Satisfactory
gurchstrahlungs- oder Ulfljaschallprufung ): N/A N/A N/A
adiographic or ultrasonic test®):
ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING:
ZUGPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
TENSILE TESTS: Performed by: Report No:
Art / Nr. Priiftemperatur Re Rm A V4 Bruchlage Ergebnis
Type / No Test temperature [°C] [N/mm?] {N/mm?] [%} %] Fracture location Result
Anforderung: ) B _ . ) )
Requirement:
BIEGEPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
BEND TESTS: Performed by: Report No:
Art / Nr. Probenart (langs / quer) Biegedorn @ Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis
Type / No Specimen type (trans / long.) Former @ [mm] Bend angle [°] Elongation [%] *) Result
Anforderung: ) : )
Requirement:
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
IMPACT TESTS): Performed by: Report No:

Kerblage / Richtung Priftemperatur | Anforderung Art Grofle Werte Mittelwert Ergebnis
Notch location / direction |Test temperature [°C]| Requirement [J] Type Size [mm] Values [J] Average [J] Result
METALLOGRAPHISCHE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis

METALLOGRAPHIC EXAMINATION: Performed by Report No Result

‘Makroschliff-U ntersuchung:
Macroscopic examination:

Ridvan TASDEMIR

2021-MKR-315

Satisfactory

Mikroskopische Untersuchung:

. . N N/A N/A N/A
Microscopic examination:
Hartepriifung*): - s
Hardness test”): o
SONSTIGE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
OTHER TESTS: Performed by Report No Result

BEMERKUNGEN: _

REMARKS:

Die Prﬁfungeﬁ erfolgten in Ubereinstimmungen mit den Anforderungen von:
Tests are carried out in accordance with the requirements of:

Die Prufergebnisse sind zufriedenstellend
Test resuits are acceplable

Beilagen:
Attachments:

Alle oben angefiuhrten Berichte
All above mentioned reports

*) falls gefordert / *) if required

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC
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TOV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Verviellaftigung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gestallel
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GEFUGEUNTERSUCHUNG / MACRO EXAMINATION
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Hersteller - Schweifanweisung:

Manufacturer's welding procedure:

Beleg - Nr.: WPQR-02
Reference No:

Inspektionsstelle:

WPS-02 | . -+ TUV AUSTRIA Services GmbH
nspecting authority: -
Berichts - Nr.:
Report No: 20-1S-2261-TAT-21-PQR-0302

Hersteller:
Manufacturer:

YESPAN ELEKTRIK SAN. TiC. LTD. $TI

Anschrift:
Address:

Aydin Organlze Sanayi Bolgesi 2.Cadde No:41 Umurlu/AYDIN

Vorschrift / Priifnorm:
Code / Testing standard:

EN SO 15614-1: 2017 (Level 2)

Datum der Schweilflung:
Date of welding:

SchweiBlverfahren:
Welding process:

01.04.2021

PRUFSTUCK / GELTUNGSBEREICH
TEST PICE / RANGE OF APPROVAL

141 TIG (Manual)

Nahtart:
Joint lype:

Fillet Welded Plate (FW) / FW, P, T

Werkstoff (Werkstoffgruppe):
Parent metal (parent metal group):

T1:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR

T2:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR / Test piece materials in groups 1.1 qualify
the equal or lower specified minimum yield strength steels.

Prifstiickdicke [mm]:
Parent metal thickness [mm]:

T1:2mm (0,7mm to 4mm )
T2:2mm (0,7mm to 4mm)

RohrauBendurchmesser [mm]:
Pipe outside diameter [mm]:

-/ Qualification given for plates also covers pipes when the outside diameter is >500 mm
or when the outside diameter is >150 mmwelded in the PC, in PF rotated position or in PA
rotated position.

a“ - MaB [mm]:
DeS|gn throat thickness "a” [mm]:

1,56mm < a<3mm

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung:

Filler metal type / Designation:

EN ISO 636-A W42 3 W3Si1

Schutzgas / Pulver:
Gas / Flux:

EN ISO 14175-11-%99.99

Wurzelschutz:
Gas backing:

Stromart und Polung:
_Type of welding current and polarity:

SchweiBposition:
Welding position:

Vorwarmung:
Preheating:

Min:20°C

Zwischenlagentemperatur:
Interpass temperature:

Wirmenachbehandlung:
Post weld heat treatment:

N/A

Sonstige Angaben:

Other information:

Wir bestitigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Priifstiicke entsprechend den
Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorberettet ge';chwml'!.t und
gepriift worden sind.

We confirm that the statements in this record are correct and thal the lesl pieces were preparcd Wcidocl lested anrl ﬁave rnlhllerr he
reguirements in accordance with the code / testing standard indicated above

13.05.2021 iZMIR
~ Datum der Ausstellung Ort Namc und UntCl’-:Ch]’l'ft
Date of issue Location NamEvauq fa_qnaturn

TOV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielldltigung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gestallel
Alle Priif- Inspektions- und Uberwachungstatigkeiten erlolglen gemsR QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Excerpl duplicalion only wilh permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All testing inspeclion and surveillance aclivilies weie carried out in accordance wilh lhe QM syslem of

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/IWPQR_CEOC

Rev 14 dalel 10 12 2018
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Deutschstrafte 10

1230 Wien / Osterreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-Auslria@tuv at
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller - Schweilanweisung:
Manufacturer's welding procedure: WPS-02

Inspektionsstelle:

. 1S TV AUSTRIA Services GmbH
Inspecting authority:

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:

Reference No: WPQR-02 Report No: 20-1S-2261-TAT-21-PQR-0302
Hersteller: YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. Art der Vorbereitung und Reinigung: .~
Manufacturer: $T]. Method of preparation and cleaning: c eaning
Ort: . AYDIN Spezifikation dg‘s Glru_ndwerkstoffes: S235JR

Location Parent metal specification:

Name des SchweiBers (Kurzzeichen): Serkan Kil Priifstlickdicke: CT1:2mm

Welder's name (short mark): ¢ Parent metal thickness [mm] T2:2mm

Schweifverfahren: 141 Rohraufendurchmesser: N/A

Welding process: Pipe outside diameter [mm]:

Nahtart: ) Schweillposition: Dl

Joint type Fillet Welded (FW) Welding position: .

Gestaltung der Verbindung / Joint design

Schweiftfolge / Welding sequences

T1=2mm

T2=2rrrm

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

SchweiR- . Stromart / Drahtvorschub / Wiérmeein-
raupe Verfahren @ Schweizusatz Strom Spannung Polung SchweiRgeschwindigkeit [v] *)| bringung [Q] %)
Welding - . Type current Wire feed speed / . N
Run process Size of filler metal Current Voltage / Polarity Travel speed [v] *) Heat input [Q] 7)
[mm] [A) V] [mm/min] {kJ/mm]
W1 141 2.4 75-85 11-13 DC(-) 75 0,39-0,83

Warmeeinbringung gemaf 1SO/TR 18491: -
Heat Input according ISO/TR 18491:

Q = (k*U ™10

Zusatzwerkstoff: . Einzelheiten liber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metal: EN ISO 636-A W42 3 W3Si1 Details of back gouging / Backing N/A

Pulver: N/A Vorwdrmtemperatur:

Flux: Preheat temperature: Min:20°C

Vorschriften fiir Trocknung: N/A Zwischenlagentemperatur:

Specification for baking or drying Interpass_temperature: N/A

Schutzgas: ENISO 14175-11- Menge: 10-12  Umi WARMENACHBEHANDLUNG: N/A
Shielding gas %99.99 flow rate: n POST WELD HEAT TREATMENT: -
Wurzelschutz: N/A Menge: min Zeit, Temperatur, Verfahren:

Gas backing: flow rate: Time, temperature, method:

Wolframelektrode, Art/ Durchmesser: -\

Tungsten electrode, type / size (diameter):

Weitere Informationen*):
Further information™):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde in Anwesenheit von geschweiBt:

The above test piece was welded in the presence of:

*) falls gefordert / *) if required

Datum, Name und Unterschrift
Date, name and signature

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

FM-INE-FT-VP-0100a
VPWPQR_CEOC

Rev 14 dalet 10 12 2018
Selle 2von 4/ Page 2 of 4

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszagsweise Vervielfilligung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gestallel
Alle Prif- inspeklions- und Uberwachungslatigkeilen erfolgten gemis QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpl duplicalion only wilh permission of TOV AUSTRIA SERVICES GMBH

Deutschslrale 10

1230 Wien / Osterreich
Tel +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-Austria@tuv al

All testing inspeclion and surveillance acliviies were carried out in accordance wilh the QM system of
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

Hersteller - SchweifRanweisung: WPS-02

Manufacturer's welding procedure:

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Inspektionsstelle:
Inspecting authority:

TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:

WPQR-02

Berichts - Nr.:

20-1S-2261-TAT-21-PQR-0302

Reference No: Report No:

ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von ~ Berichts - Nr. Ergebnis

NON-DESTRUCTIVE TESTING Performed by Report No Result

Sichtpriifung: . )

Visual test: TS EN I1SO 17637 Salih BAYRAM 04 21 YESPAN-VT-002 Satisfactory

Eindring- oder Magnetpulverpriifung*): : A

Penetrant or magnetic particle test®): TS EN SO 17638 Al Al 04:21.YESPAN-MT-001 Satisfactory

Durchstrahlungs- oder Ultraschalipriifung*):

Radiographic or ultrasonic test*): N/A N/A N/A

ZERSTORENDE PRUFUNGEN: o -

DESTRUCTIVE TESTING!

ZUGPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:

TENSILE TESTS: Performed by: Report No:

Art / Nr. Priiftemperatur Re Rm A z Bruchlage Ergebnis
Type / No Test temperature [°C] [N/mm?] [N/mm?] [%] [%] Fracture location Result
Anforderung: ) ) .
Requirement:
BIEGEPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.: o
BEND TESTS Performed by: Report No:
Art / Nr. Probenart (langs / quer) Biegedorn @ Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis
Type / No. Specimen type (trans. / long.) Former @ [mm] Bend angle [°] Elongation [%] *) Result
Anforderung: _ =
Requirement:

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): | Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:

IMPACT TESTS?): Performed by: Report No: .
Kerblage / Richtung Priiftemperatur | Anforderung Art Grofe Werte Mittelwert Ergebnis
Notch location / direction |Test temperature [°C]| Requirement [J] Type Size [mm] Values [J] Average [J] Result

METALLOGRAPHISCHE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis

METALLOGRAPHIC EXAMINATION: Performed by Report No Result

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination: TS EN ISO 17639

Ridvan TASDEMIR

2021-MKR-314

Satisfactory

Mikroskopische Untersuchung:

. . C N/A N/A N/A
Microscopic examination:
Hartepriifung*): . i
Hardness test): o B
SONSTIGE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
OTHER TESTS: Report No Result

Performed by

BEMERKUNGEN: _
REMARKS:

Die Priifungen erfolgten in Ubereinstimmungen mit den Anforderungen von:
Tests are carried out in accordance with the requirements of:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend

Test results are acceplable

Beilagen:
Attachments:

Alle oben angeflihrten Berichte
All above mentioned reports

*) falls gefordert / *) if required

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC

Rev 14 dalet 10 12 2018
Seite 3von 4/ Page 3 of 4

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
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Datufqetfame-innd Unterschrift

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielliitigung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslallet

Alle Priil- [nspektions- und Uberwachungslaligkeiten erfolgten gemdn QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Excerpl duplication only with permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All testing inspeclion and surveillance aclivities were carried out in accordance wilh the QM system of
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

GEFUGEUNTERSUCHUNG / MACRO EXAMINATION
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TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Hersteller - SchweiBanweisung:

Manufacturer's welding procedure:

Inspektionsstelle:

. '+ TUV AUSTRIA Services GmbH
Inspecting authority:

WPS-03

Beleg - Nr.:  WPQR-03
Reference No:
Hersteller:
_Manufacturer:
Anschrift:
Address:
Vorschrift / Priifnorm:
Code / Testing standard:

Berichts - Nr.: 54 |5 7961-TAT-21-PQR-0303

Report No:

YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STl

Aydin Organize Sanayl Bélgesi 2.Cadde No: 41 Umurlu/AYDIN

ENISO 15614-1: 2017 (Level 2)

Datum der Schweiung:
Date of welding:

SchweiBverfahren:
Welding process:

01.04.2021

PRUFSTUCK / GELTUNGSBEREICH
TEST PICE / RANGE OF APPROVAL

141 TIG (Manual)

Nahtart:
Joint type:

Butt Welded Plate (BW) / BW, FW, P, T

Werkstoff (Werkstoffgruppe):
Parent metal (parent metal group)

T1:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR
T2:Group 1.1 acc. CEN ISO/TR 15608 / S235JR / Test piece materials in groups 1.1 qualify
the equal or lower specified minimum yield strength steels

Priifstiickdicke [mm]:
Parent metal thickness [mm]:

T1:2mm (1mm to 4mm )
T2:2mm (1mm to 4mm)

RohrauBendurchmesser [mm]:
Pipe outside diameter [mm]:

- | Qualification given for plates also covers pipes when the outside diameter is >500
mm or when the outside diameter is >150 mmwelded in the PC, in PF rotated position
or in PA rotated position.

- MaBR [mm]:
Design throat thickness "a" [mml]:

1.5mm < a<3mm

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung:

Filler metal type / Designation:

EN ISO 636-A W42 3 W3Si1

Schutzgas / Pulver:

EN ISO 14175-11-%99.99 Ar

Gas / Flux: =
Wurzelschutz:

Gas backing: N/A

Stromart und Polung: DC ()

Type of welding current and polarity:

SchweiBposition: PA

Welding position:

Vorwarmyng: Min:20°C

Preheating: S
ZWIschenIagentemperatur: Max:100°C

Interpass temperature:

Warmenachbehandlung: N/A

Post weld heat treatment:

Sonstige Angaben:
Other information:

Wir bestitigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Priifstiicke entsprechend den
Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschwenl&t und
gepriift worden sind.

We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, wplded lested Jang have fulfilled the
requirements in accordance with the code / testing standard indicated above. y

13.05.2021

Datum der Ausgellimg
Date of issue

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC

Rev 14 datet 10 12 2018
Seite 1von 4/ Page 1 of 4

Auszugsweise Vervielfélligung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslallel
Alle Pruil- Inspektions- und Uberwachungstitigkeiten erfaigten gemin QM Syslem der

IZMIR ©
i Ort _ Name und Unterschrift,”
Location Namt’ and slgnature” e

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 Deutschstrate 10

1230 Wien / Osterreich
Tel: +43 (0)5 0454

U TGS SISO T E-Mail: ine-Auslria@luv at 0274

Excerpl duplication only with petmission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All tesling inspection and surveillance aclivities were carried oul in accordance wilh The QM system of
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller - Schweilanweisung: WPS-03

Manufacturer's welding procedure:

Inspektionsstelle:
Inspecting authority:

TUV AUSTRIA Services GmbH

-Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: WPQR-03 Report No: 20-15-2261-TAT-21-PQR-0303
Hersteller: YESPAN ELEKTRIK SAN. TiC. LTD. Art der Vorbereitung und Reinigung: ) .
Manufacturer: $T| Method of preparation and cleaning: Mechanic Cleaning
Ort: ' AYDIN Spezifikation dg.s Gru.ndwerkstoffes: S235JR
Location: Parent metal specification: N
Name des Schweiflers (Kurzzeichen): Serkan Kil Priifstiickdicke: T1:2mm
Welder's name (short mark): erxkan Kviig Parent metal thickness [mm] T2:2mm
Schweilverfahren: 141 o RohrauBendurchmesser: l\hl;A_
Welding process: Pipe outside diameter [mm]:
Nahtart: Schweillposition:
Joint type Butt Welded Plate (BW) Welding position: PA

Gestaltung der Verbindung / Joint design

Schweillfolge / Welding sequences_

- .
- Wi
' B o ‘ [ A — |
|' T4; 2riti ‘ TZ: 2 | T4 2 y _‘.‘1 e |
| —— g L - - .. | I R | - !
1[‘1“?
e ™ wz
EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
Schweil- ) Stromart / " Drahtvorschub / Wirmeein-
raupe Verfahren @ SchweiBzusatz Strom Spannung Polung Schweigeschwindigkeit [v] *)| bringung [Q] *)
Welding . ) Type current Wire feed speed / . *
Run process Size of filler metal Current Voltage / Polarity Travel speed [v] %) Heat input [Q] %)
[mm] _[_A_]_ o V] [mm/min] [kd/imm]
W1 141 2.4 70-80 10-12 DC(-) 64 0,39-0,54
W2 141 2.4 80-90 11-13 DC(-) 68 0.46-0.61

Warmeeinbringung gemaR ISO/TR 18491:

— K Jh % -3
Heat Input according ISO/TR 18491: Q = (kUm0 v

Zusatzwerkstoff: ! Einzelheiten {iber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metat: EN [SO 636-A W42 3 W3S Details of back gouging / Backing: N/A

Pulver: N/A Vorwirmtemperatur:

Flux: Preheat temperature: Min:20°C

Vorschriften fiir Trocknung:

Specification for baking or drying N/A

Zwischenlagentemperatur:
Interpass temperature: Max:50°C

Schutzgas: EN1SO 14175-11- Menge: .
Shielding gas: %,09.99 flowrate; 10712 Vmin
Wurzelschutz: Menge: .
Gas backing: N/A flow rate Sy
Wolframelektrode, Art / Durchmesser: EWTh-2

Tungsten electrode, type / size (diameter):

WARMENACHBEHANDLUNG:
POST WELD HEAT TREATMENT:

_Zeit, Temperatur, Verfahren:
Time, temperature, method:

N/A

Weitere Informationen*):
Further information”)

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

/
Enes GUﬂlT?\ﬁ/) .
= 177

.

*) falls gefordert / *) if required

‘TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Datum, Name und Unterschrift
Date, name and signature

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 Deutschstrate 10 .
1230 Wien / Osterreich
Tel +43 (0)5 0454
£-Mail: ine-Austria@tuv al

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC

Rev 14 dalel 10 12 2018
Seile 2von 4/ Page 2 of 4

Auszugsweise Vervielfilligung nur mil Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslallel
Alle Priif- Inspektions- und Uberwachungstalgkeiten erfalglen gemaR QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpl duplication only wilh permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All lesting inspection and surveillance activitics were carried oul in accordance wilh lhe QM system of
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

Hersteller - SchweiBanweisung: \ypg 3

Manufacturer's welding

procedure:

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Inspektionsstelle: iy, A sTRIA Services GmbH
Inspecting authority:

*) falls gefordert / *) if required

FM-INE-FT-VP-0100a
VP/WPQR_CEOC

Rev 14 datet 10 12 2018
Selle 3von 4/ Page 3 of 4

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No WPQR-03 Remort e 20-15-2261-TAT-21-PQR-0303
'ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING® Performed by Report No Result
Sichtpriifung: : T .
Visual test: TS EN SO 17637 Salih BAYRAM 04.21 YESPAN-VT-002 jatlsfactory
Eindring- oder Magnetpulverpriifung*): ) M )
Penetrant or magnetic particle test*): TS EN ISO 17638 Salift BAEAK 04.21,YESPAN-MT-001 Satlsfac_tor_y___
Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung*): T .
Radiographic or ultrasonic test®): TS EN ISO 17636 el {ESER 04.21,YESPAN-RT-002 Satisfactory
ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING:
ZUGPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
TENSILE TESTS: TS EN ISO 4136 Performed by: Ridvan TASDEMIR Report No: 2021-CKM-647
Art / Nr. Priftemperatur Re Rm A Z Bruchlage Ergebnis
Type / No Test temperature [°C] [N/mm?] [N/mm?] [%] [%] Fracture location Result
Anforderung: B _

Requirement: o
NUMUNE NO:1 21 - 422,93 - - Material Satisfactory
NUMUNE NO:2 21 419,34 - Material Satisfactory

BIEGEPRUFUNG: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
BEND TESTS: TS EN 1SO 5173 Performed by: Ridvan TASDEMIR Report No: 2021-EGM-426
Art / Nr. Probenart (langs / quer) Biegedorn @ Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis
Type / No Specimen type (trans. / long.) Former @ [mm)] Bend angle [*] Elongation [%] *) Result
Anforderung:

Requirement: I
NUMUNE NO:1 FACE BEND 8 180 Satisfactory
NUMUNE NO:2 FACE BEND 8 180 - Satisfactory
NUMUNE NO:3 ROOT BEND 8 180 Satisfactory
NUMUNE NO:4 ROOT BEND 8 180 - Satisfactory

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): | Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.:
IMPACT TESTS™): Performed by: Report No:

Kerblage / Richtung Priiftemperatur | Anforderung Art Grofe Werte Mittelwert Ergebnis
Notch location / direction  [Test temperature [°C]| Requirement [J] Type Size [mm] Values [J] L Average [J] Result
METALLOGRAPHISCHE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis_

METALLOGRAPHIC EXAMINATION: Performed by Report No Result

Makroschliff-Untersuchung: } ) .

Macroscopic examination: TS EN 1SO 17639 Ridvan TASDEMIR 2021-MKR-313 Satisfactory

Mikroskopische Untersuchung: N/A N/A N/A

Microscopic examination: N

Harteprufung*): N/A N/A N/A

Hardness test*): L

SONSTIGE PRUFUNGEN: —Durchgefi]hrt von Berichts - Nr. Ergebnis

OTHER TESTS: Performed by Report No Result

BEMERKUNGEN:

REMARKS e ) i

Die Prifungen erfolgten in Ubereinstimmungen mit den Anforderungen von: N

Tests are carried out in accordance with the requirements of: o -

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend }

Test results are acceptable it - -

Beilagen:  Alle oben angefiihrten Berichte | e ¥ {

Attachments:  All above mentioned reports ] s Tl e ¥
O7GURAUMUSTAS/ 13.05.2021

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Verviellaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslallet
Alle Priil- Inspektions- 1ind Uberwachungsliligkeilen erfolglen gemak QM Syslem der

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Excerpt duplicalion only wilh permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All lesling inspection and surveillance aclivilies weie carried out in accordance with the QM syslem of

Datum, Name und Untersehrift
Date fiame and signature’

1'\-

DeutschstralRe 10

1230 Wien / Osterreich

Tel; +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-Auslria@tuv at

T e
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GEFUGEUNTERSUCHUNG / MACRO EXAMINATION

\‘?t‘,ul P
R

[

FM-INE-FT-VP-0100a
VPWPQR CEOC

Rev 14 datet 1012 2018
Seile 4 von 4 / Page 4 of 4

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 Deutschstrale 10

Auszugsweise Vervielfiltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslaltel 1230 Wien / Osterreich
Alle Priif- Inspeklions- und Uherwachungslatigkeiten erfolgten geman QM Syslem der Tel: +43 (0)5 0454

TUV AT RIS e B E-Mail: ine-Austria@tuy.at

Excerpl duplication only wilh permission of TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
All tesling inspection and surveillance aclivilies were carried ouf in accorclance with the QM system of
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CERTIFICATE AUSTRIA

EN ISO 9606-1 135 P FW S FM1 s2 PB sl

Wianaz

isy ,‘.”_:' jpuns

Certificate No. 20-1S-2261-TAT-20-WLD-3785
Manufacturer - welding procedure : pWPS-WQT-1
Surname / first name of the welder

Giiven Kumcuoglu

Method of identification / Identification

ID-Card / 32734015364

Date of birth / Place of birth

25.07.1990

Employed at

YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STI.

TUV AUSTRIA CERT GMBH
A-1230 Wien, Deutschstralle 10

Examiner : Enes GUNTAS
Welder’s sign : -

Examining body:

Code / Testing Standard

Permission acc. PED :

OENORM EN ISO 9606-1 and AD 2000-Merkblatt HP 3

TUV AUSTRIA CERT GMBH
Recognized third party organization

according article 24 of directive 2014/68/EU

Test data - Particulars Scope
Welding process(es) 135 135,138
Transfer mode Globular arc Globular arc, Spray arc
Plate or Tube Plate P T
Type of weld FW FW
Material group(s) CR ISO 15608 Group 1.1 =
Filler material group FM1, S FM1, FM2/S, M

Filler material (designation)
Shielding gases
Adjuvant

TS EN ISO 14341-A: G42 3 C1 G 3Si1
ENISO 14175-M14-ArCO-3/1

Type of current and polarity DC(+) 4

Material thickness (mm) 2 2mm £t <4mm

Deposited thickness (mm) - N/A

Outside pipe diameter (mm) = @2 2500mm or 275 for PA, PB (rotating)
Welding positions PB PA, PB

Details of weld seam sl sl

Sk RVA Cy g
for additional information, see supplementarte sheet and/or Manufacturer's welding procedure specification. 4 g
Performed . i P NT i .

Not Prolongation acc. to point 9.2 " : 3

Type of test d . - natgre |
P éc;‘pled required Date Signature Name and Signatg B - : i £
Supplementary fillet weld k = i N ! %
test Certification Bady Tt Vﬂl{\?y}f& A 2/ 2
Visual Testing X \ Y 7 3
Radiographic Examination X \C‘_ERT GMBH / E
. =
. y ™ e - 2
Ultrasonic test X Place of issue: fzmir e %
Penetrant Test X Date of issue: 13.5.2021 E
< Macro section X 5
o Fracture test X Place of testing: Aydin 2
=
u‘_'b Bend test X Date of testing: 07.4.2021 @
= Notched Tensile test X E
< Additional tests®) X Acc. 10 9.3.a g
- ©
5 Hardness test X valid till:*) 01.4.2024 2
= Job knowledge X g
*Details on supplementary sheet, if required §
e
**In case of proper confirmation of employer or supervisor ( acc. to testing standard) g
[
£
o



TUY
' CERTIFICATE AUSTRIA

EN ISO 9606-1 135 P FW S FM1 s2 PB sl

T AT

Certificate No. 20-1S-2261-TAT-20-WLD-3784
Manufacturer - welding procedure : pWPS-WQT-1
Surname / first name of the welder

Hasan S$ener

Method of identification / |dentification

ID-Card / 30133087050
Date of birth / Place of birth ]

Examining body: TUV AUSTRIA CERT GMBH
07.09.1976 A-1230 Wien, DeutschstraBie 10
Employed at

Examiner : Enes GUNTAS

YESPAN ELEKTRIK SAN. TiC. LTD. STI. .
Welder’s sign : -

Code / Testing Standard
OENORM EN ISO 9606-1 and AD 2000-Merkblatt HP 3

Permission acc. PED : TUV AUSTRIA CERT GMBH
Recognized third party organization
according article 24 of directive 2014/68/EU

Test data - Particulars Scope
Welding process(es) 135 o i 135138 o i
Transfer mode Globular arc Globular arc, Spray arc
Plate or Tube Plate P, T
Type of weld FW FW
Material group(s) CRISO 15608 Group 1.1 =
Filler material group FM1, S FM1, FM2 /8, M

Filler material {(designation)

Shielding gases

TS EN ISO 14341-A:11 G3Si1
EN ISO 14175-M14-ArCO-3/1

Adjuvant - =
Type of current and polarity DC(+) "
Material thickness (mm) 2 2mmst<4dmm
Deposited thickness (mm) z N/A
Outside pipe diameter (mm) - @ 2500mm or 275 for PA, PB (rotating)
Wetding positions PB PA,PB
Details of weld seam sl sl
; RIA Cf-'-’_{)' T
P - g k 2
for additional information, see supplementarte sheet and/or Manufacturer's welding procedure specification. Q"J L7 S g
I
?’er‘r-ormgd i i .
Not Prolongation acc. to point 9.2 ) L8 .
T f test d . - 2 - atfire: O
ypeo _es Aci’;pled required Date Signature Name and Signa "2 E
Supplementary fillet weld 2, @
test Certification Bodyg, Tk =
Visual Testing X \. 5
Radiographic Examinalion X CERT GMBH b 4 %
~ e s
. : - 2
Ultrasonic test X Place of issue: Izmir sl %
Penetrant Test X Date of issue: 13.5.2021 E
< Macro section X §
k]
o Fracture test X Place of testing: Aydin 2
2
.I:B Bend test X Date of testing: 07.4.2021 °
= Notched Tensile test X g
< Additional tests®) X Acc. 10 9.3.a 3
©
; Hardness test X Valid till:**) 01.4.2024 2
- Job knowledge X g
*Details on supplementary sheet, if required é
=t
**In case of proper confirmation of employer or supervisor { acc. to testing standard) &
(V]
=
=
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CERTIFICATE

TUY

AUSTRIA

EN ISO 9606-1 141 P FM1 S BW s2 PA bs

Certificate Ne. 20-1S-2261-TAT-20-WLD-3783
Manufacturer - welding procedure | pWWPS-WQT-3

Surname / first name of the welder
Serkan Kilig

Method of identification / Identification
ID-Card / 20134434472

Date of birth / Place of birth
17.09.1987

Employed at

YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STi.

Code / Testing Standard

Examining body:

TOV AUSTRIA CERT GMBH
A-1230 Wien, Deutschstralle 10

Examiner : Enes GUNTAS

Welder's sign : -

Permission acc.

OENORM EN ISO 9606-1 and AD 2000-Merkblatt HP 3

PED : TUV AUSTRIA CERT GMBH
Recognized third party organization

according article 24 of directive 2014/68/EU

Test data - Particulars

Welding process(es)
Transfer mode

Plate or Tube

Type of weld

Material group(s)

Filler material group

Filler material {(designation)
Shielding gases

Adjuvant

Type of current and polarity
Material thickness (mm)
Deposited thickness (mm)
Outside pipe diameter (mm)
Welding positions

Details of weld seam

Scope

141

N/A

Plate

BW

CR ISO 15608 Group 1.1
FM1, S

TS EN ISO 636-A:09 W3Si1
EN ISO 14175-11-%99.99 Ar

DC()

PA
bs

141,142,143,145
N/A
P, T
BW
FM1,FM2/8, M

2mms<s<4mm
@ 2500mm or 275 for PA (rotating)
PA

ss mb, bs

for additional information, see supplementarte sheet and/or Manufacturer's welding procedure specification,

Type of test Pertormed Not Prolon_gatioﬁ ace. to point 9.2
Accepled | required Date Signature

Visual Testing X

Radiographic Examination

Ultrasonic test X

Penetrant Test X

Macro section X

Fracture test X

Bend test X

Notched Tensile test X

Additional tests*) X

Hardness test X

Job knowledge X

*Details on supplementary sheet, if required

*In case of proper confirmation of employer or supervisor ( acc. to testing standard)

O LY

!\" k. ey ‘-.t’ G\, 'l
Name and Slgn?ggr}e: ot (Y 2

by L
Certification Body: T}
Place of issue: izmir
Date of issue: 13.5.2021

Place of testing: Aydin
Date of testing; 01.4.2021

Acc. t0 9.3.a
Valid till:**y 071.4.2024
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CERTIFICATE
EN ISO 9606-1 135 P FW S FM1 s2 PB sl

Certificate Ne. 20-1S-2261-TAT-20-WLD-3782
Manufacturer - welding procedure : pWPS-WQT-1
Surname / first name of the welder

Serkan Kilig

Method of identification / Identification

ID-Card / 20134434472

Date of birth / Place of birth

17.09.1987

Employed at

YESPAN ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STi.

Code / Testing Standard

OENORM EN ISO 9606-1 and AD 2000-Merkblatt HP 3

TUV AUSTRIA CERT GMBH
A-1230 Wien, Deutschstralle 10

Examiner : Enes GUNTAS
Welder's sign : -

Examining body:

Permission acc. PED : TUV AUSTRIA CERT GMBH

Recognized third party organization

according article 24 of directive 2014/68/EU

Filler material (designation)
Shielding gases
Adjuvant

TS EN 1SO 14341-A:11 G3Si1
EN ISO 14175-M14-ArCO-3/1

Test data - Particulars Scope
Wlding process(es) 135 135,138
Transfer mode Globular arc Globular arc, Spray arc
Plate or Tube Plate P T
Type of weld FW FW
Material group(s) CR ISO 15608 Group 1.1 -
Filler material group FM1, S FM1, FM2/8, M

Type of current and polarity DC(+)
Material thickness (mm) 2 2mm<t<4mm
Deposited thickness (mm) : N/A
Outside pipe diameter (mm) - @ 2500mm or 275 for PA, PB (rotating)
Welding positions PB PA PB
Details of weld seam sl sl
A ARIA Ca &
/ S ™ 2
for additional information, see supplementarte sheet and/or Manufacturer's welding procedure specification. ;/ «» ‘",\ "\ -g
Coiad L :
Performed | o 1 [ i ] 3 S & 4
Type of test o Not Prolongation acc. to‘pomt 9.2 Name and SignatJrl-e)OZ G IS ) b
Accepled | required Date Signature | ) i
Supplementary fillet weld [ = %
test Certification Body'.\rU i z
Visual Testing X / =
\ / 'E
Radiographic Examination X 4 ,-"’{ g
ul [ ~ > 4 ]
- . i D
trasonic test x Place of issue: Izmir &
Penetrant Test X Date of issue: 13.5.2021 §
e Macro section X e
o Fracture test Place of testing: Aydin g-
=2
= Bend test X Date of testing: 01.4.2021 b
W A
- Notched Tensile test X E
< Additional tests”) X Acc.t0 9.3.a g
;::; Hardness test X valid i) 01.4.2024 Z
- Job knowledge X g
*Details on supplementary sheet, if required %
**In case of proper confirmation of employer or supervisor { acc. to testing standard) &
@
-
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TUV

AUSTRIA

EN ISO 9606-1 141 P FM1 S FW s2 PB sl

Certificate No. 20-1S-2261-TAT-20-WLD-3781
Manufacturer - welding procedure : pWPS-WQT-1
Surname / first name of the welder

Serkan Kilig

Method of identification / Identification

ID-Card / 20134434472

Date of birth / Place of birth

17.09.1987

Employed at

YESPAN ELEKTRIK SAN. TiC. LTD. STI.

Code / Testing Standard

OENORM EN ISO 9606-1 and AD 2000-Merkblatt HP 3

Examining body:

Permission acc. PED :

TUV AUSTRIA CERT GMBH
A-1230 Wien, Deutschstralle 10

Examiner : Enes GUNTAS
Welder's sign : -

TUV AUSTRIA CERT GMBH
Recognized third party organization
according article 24 of directive 2014/68/EU

Test data - Particulars

Scope

Welding process(es) 141
Transfer mode N/A
Plate or Tube Plate
Type of weld FwW

Material group(s)

Filler material group

Filler material (designation)
Shielding gases

Adjuvant

Type of current and polarity
Material thickness (mm)
Deposited thickness (mm)
Outside pipe diameter (mm)
Welding positions

Details of weld seam

CRISO 15608 Group 1.1
FM1

EN ISO 636-A W42 3 W3Si1
ENISO 14175-11- %99.99 Ar
DC(-)

2

PB

sl

141,142,143,145

N/A

P, T

FW

FM1, FM2

2mm=t<4mm

N/A

@ =500mm or 275 for PA, PB (rotating)
PAPB

sl

for additional information, see supplementarte sheet and/or Manufacturer's welding procedure spemﬂcahon \‘J

Performed ongation acc. to point 9.2
Type of test and N(.’t ero) g i 8ot .p 39

Accepled | equired Date Signature

Supplementary fillet weld

test

Visual Testing X

Radiographic Examination X

Ultrasonic test X

Penetrant Test X

Macro section X

Fracture test X

Bend test X

Notched Tensile test X

Additional tests™) X

Hardness test X

Job knowledge X

*Details on supplementary sheet, if required

**In case of proper confirmation of employer or supervisor ( acc. to testing standard)

Place of issue: izmir
Date of issue: 713.5.2021

Place of testing: Aydin
Date of testing: 07.4.2021

Acc.t0 9.3 a
Valid till:**) 01.4.2024
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