Zertifikat

WPS-Nr.: 7.624 artgleich 2, VP: 02/2011 vom 2011-12-15

Zertifikat WF 1410013 HH

Sachsen Guss GmbH

Blatt 01

Der Firma

wird hiermit aufgrund vorgelegter Unterlagen (iber eine mit einer vom Germanischen Lloyd anerkannten Priifstelle durchgefihrte Verfahrens-
priifung die Zulassung nach den "Klassifikations- und Bauvorschriften Il, Werkstoff- und Schweiftechnik, Teil 1 - Metallische Werkstoffe, Kapite! 2,

Abschnitt 5" fiir das nachstehend genannte Schweiflverfahren wie folgt erteilt:

Verfahrens-Einzelheiten

FertigungsschweiBen von Lamellengrafitguss, artgleich

ProzeR: 111(E) gemaft EN [SO 4063

Art/Ausfithrung: V-Naht, mehrlagig, mit Badsicherung
Schweilgerate: Geeignete, gemaf Anweisung der Schweilaufsicht
Schweifldaten: Stromart G, Stromstérke 500A

Schweifzusitze: UTP 5D, Durchmesser 6 mm

Nahtvorbereitung: Ausfugung fiir V-Naht, sishe WPS

Nahtaufbau: Mehrlagig, siehe WPS

Warmebehandiung beim
Schweilen:

Vorwarmtemperatur: 550°C;
Zwischenlagentemperatur: 550°C

Schweilter: Vom GL anerkannte Schweifler mit giiltigen Schweiferprifbescheinigungen fiir die jeweilige Priifgruppe.
Sonstiges: .

Anwendungsbereich

Grundwerkstoff(e): EN-GJL-250 und Werkstoffe der Gruppe 71 gemal ISO/TR 15608

Wanddicke(n) [mm]: Max. Tiefe der Ausfugung: 24 mm (= 1,5 t; t= Dicke der beprobten Schweiflung)

Rohrdurchmesser [mm]: S

Positionen: PA

Warmebehandlungszustand: e

Entwurfstemperatur: Wie fiir Grundwerkstoff

Besonderheiten,
Bemerkungen:

Fir die Anwendung dieses Schweifiverfahrens fir die Reparatur von Gusseisen muss fiir jeden Einzelfall vom GL eine

Genehmigung eingeholt werden.

Bestandteile dieser Zulassung sind das 0.g Zertifikat, ggf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr. 114875-13/Edh vom 2014-01-20.

Hamburg, 2014-01-20
Germanischer Lloyd

Hinsichtiich der Geltungsdauer, der Aufrechterhaltung bzw. der Verldngerung der Zulassung sowie beziglich der Mitteilungspfiicht bei evtl. Anderungen der Zu!assungsvorausselzungen gelten die Festlegungen der jeweils
aktuelten Ausgabe unserer Schwailvorschriften. Eventuelle weitere Forderungen im Anschreiben zu d/eser Zulassung sind zu beachien. Es gelten die all en Gesc gungen in ihrer jeweils letzen Fassung
(siehe Kapitel | - Schiffstechnik, Teil ¢ - Klassifikation und Besichtigungen). G ischer Lioyd SE; Handelsregister Hemburg, HRB 115442.




Zertifikat

WPS-Nr.: 7.624 artfremd 3, VP: 05/2011 vom 2011-12-15

Zertifikat WF 1410013 HH Blatt 02

Sachsen Guss GmbH

Der Firma

wird hiermit aufgrund vorgelegter Unterlagen (iber eine mit einer vom Germanischen Lloyd anerkannten Priifstelle durchgefiihrte Verfahrens-
priifing die Zulassung nach den "Klassifikations- und Bauvorschriften Il, Werkstoff- und Schweitechnik, Teil 1 - Metallische Werkstoffe, Kapite! 2,

Abschnitt 5" fiir das nachstehend genannte Schweiflverfahren wie folgt erteilt:

Verfahrens-Einzelheiten

Fertigungsschweien von Lamellengrafitguss, artfremd

ProzelR: 111(E) gemaR EN I1SO 4063

Art/Ausfiihrung: V-Naht, mehrlagig, mit Badsicherung
SchweiBgerite; Geeignete, gemaf Anweisung der Schweifaufsicht
SchweiBdaten: Stromart G, Stromstarke 110A

SchweiBzusatze: UTP 8C und UTP 86FN, Durchmesser 3,2 mm
Nahtvorbereitung: Ausfugung fir V-Naht, siehe WPS

Nahtaufbau: Mehrlagig, siehe WPS

Warmebehandlung beim
Schweifen:

Vorwarmtemperatur: RT;
Zwischenlagentemperatur: 100°C

SchweiBer: Vom GL anerkannte Schweiler mit giiltigen Schweierpriifbescheinigungen fiir die jeweilige Priifgruppe.
Sonstiges: -

Anwendungsbereich

Grundwerkstoff(e): EN-GJL-250 und Werkstoffe der Gruppe 71 gemaB ISO/TR 15608

Wanddicke(n) [mm}: Max. Tiefe der Ausfugung: 24 mm (= 1,5 t; t= Dicke der beprobten Schweiflung)

Rohrdurchmesser [mm]: ==

Positionen: PA

Wirmebehandlungszustand: ---

Entwurfstemperatur: Wie fiir Grundwerkstoff

Besonderheiten, Fiir die Anwendung dieses Schweilverfahrens fiir die Reparatur von Gusseisen muss fiir jeden Einzelfall vom GL eine
Bemerkungen: Genehmigung eingeholt werden.

Bestandteile dieser Zulassung sind das 0.g Zertifikat, ggf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr. /.

Hamburg,

Germanischer Lloyd

(A Aﬁ%/
Dr. Eva Jungharfs

Hinsichtlich der Gelfungsd

. der Aufrech
akluellen Ausgabe unserer Schweilvorschriften. Eventuelle weitere Forderungen im Anschreiben zu dieser Zulassung sind zu beachten. Es gelten die alk inen G

fung bzw. der Verlangerung der Zulassung sowie beziiglich der Mitteilungspfiicht bei evtl Anderungen der Zu/assungsvoraussetzungen gelfen die Festlegungen der jeweils
dingungen in ihrer jeweils letzten Fassung

(siehe Kapitel ! - Schiffstechnik, Teil 0 - Kiassifikation und Besichtigungen). Germanischer Lioyd SE. Handelsregister Hamburg, HRB 115442



Zertifikat

WPS-Nr.: 7.624 artgleich 1, VP: 01/2011 vom 2011-12-15
WF 1410013 HH

Sachsen Guss GmbH

Zertifikat Blatt 03

Der Firma

wird hiermit aufgrund vorgelegter Unterlagen {iber eine mit einer vom Germanischen Lloyd anerkannten Priifstelle durchgefiihrte Verfahrens-
priifung die Zulassung nach den "Klassifikations- und Bauvorschriften Il, Werkstoff- und SchweiBtechnik, Teil 1 - Metallische Werkstoffe, Kapitet 2,

Abschnitt 5" fir das nachstehend genannte Schweilverfahren wie folgt erteilt:

Verfahrens-Einzelheiten

Fertigungsschweifien von Kugelgrafitguss, artgleich

Prozef: 111(E) gemaR EN 1SO 4063

Art/Ausfithrung: V-Naht, mehrlagig, mit Badsicherung
Schweilgerite: Geeignete, gemal Anweisung der Schweiflaufsicht
Schweildaten: Stromart G, Stromstarke 500A

Schweilzusatze:

Nahtvorbereitung:
Nahtaufbau:

Wirmebehandfung beim
Schweilen:

Schweiller:

Sonstiges:

Anwendungsbereich

Castolin 2-26D, Durchmesser 5 mm

Ausfugung fir V-Naht, siehe WPS
Mehtlagig, siche WPS
Vorwarmtemperatur: 550°C;

Zwischenlagentemperatur: 550°C

Vom GL anerkannte Schweiler mit giiltigen Schweilerpriifbescheinigungen fiir die jeweilige Prifgruppe.

Grundwerkstoff(e): EN-GJS-400-15 und Werkstoffe der Gruppe 72.1 gemaR ISO/TR 15608

Wanddicke(n) [mm]: Max. Tiefe der Ausfugung: 24 mm (= 1,5 t; t = Dicke der beprobten Schweilung)

Rohrdurchmesser [mm]: ws

Positionen: PA

Warmebehandlungszustand: -—=

Entwurfstemperatur: Wie fiir Grundwerkstoff

Besonderheiten, Fir die Anwendung dieses Schweilverfahrens fiir die Reparatur von Gusseisen muss fiir jeden Einzelfall vom GL eine
Bemerkungen: Genehmigung eingeholt werden.

Bestandteile dieser Zulassung sind das o.g Zertifikat, ggf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgh.-Nr. /.

Hamburg,

Germanischer Lloyd

Hinefehtlich der Geltungsd.

. der Aufrechterhall

i //4«%

Dr. Eva Junghans

g baw. der Verlangsrung der Zulassung sowie beziiglich der Mitteitungspfiicht bei evtl. And

aktuelien Ausgabe unserer Schweilorschrifien. Eventuelle weitere Forderungen im Anschreiben zu dieser Zulassung sind zu beachten. Es gefien die all
(siehe Kapitel | - Schiffstechnik, Teil 0 - Kiassifikation und Besichti ). G

gen der Zul: gsvoraussetzungen gelfen die Festlegungen der jeweils

Geschaftshedingungen in ifrer jewells lefzten Fassung

her Lloyd SE: Handelsregister Hamburg, HRB 115442.



Zertifikat

WPS-Nr.: 7.624 artfremd 1, VP: 03/2011 vom 2011-12-15
WF 1410013 HH

Sachsen Guss GmbH

Zertifikat Blatt 04

Der Firma

wird hiermit aufgrund vorgelegter Unterlagen Uber eine mit einer vom Germanischen Lloyd anerkannten Priifstelle durchgefiihrte Verfahrens-
priifung die Zulassung nach den "Klassifikations- und Bauvorschriften I, Werkstoff- und Schweiltechnik, Teil 1 - Metaliische Werkstoffe, Kapitel 2,

Abschnitt 5" fiir das nachstehend genannte Schweillverfahren wie folgt erteilt:

Verfahrens-Einzetheiten

Fertigungsschweifen von Kugelgrafitguss, artfremd

ProzeR: 111(E) geman EN ISO 4063

Art/Ausfiithrung: V-Naht, mehrlagig, mit Badsicherung
Schweiigerate: Geeignete, gemal Anweisung der Schweiaufsicht
Schweildaten: Stromart G, Stromstarke 110A

Schweilzusatze:

Nahtvorbereitung:

Nahtaufbau:

Warmebehandlung beim
Schweiflen:

UTP 8C und UTP 86FN, Durchmesser 3,2 mm

Ausfugung fir V-Naht, sishe WPS

Mehrlagig, siehe WPS

Vorwarmtemperatur: 100-120°C;
Zwischenlagentemperatur: 100°C

Schweifler: Vom GL anerkannte Schweiler mit giittigen Schweilerprifbescheinigungen fir die jeweilige Prifgruppe.
Sonstiges: =

Anwendungsbereich

Grundwerkstoff(e): EN-GJS-400-15 und Werkstoffe der Gruppe 72.1 geméan ISO/TR 15608

Wanddicke(n) [mm]: Max. Tiefe der Ausfugung: 24 mm (= 1,5; t = Dicke der beprobten Schweiflung)

Rohrdurchmesser [mm]: o

Positionen: PA

Wirmebehandlungszustand: -

Entwurfstemperatur: Wie fiir Grundwerkstoff

Besonderheiten, Fur die Anwendung dieses Schweillverfahrens fir die Reparatur von Gusseisen muss fiir jeden Einzelfall vom GL. eine
Bemerkungen: Genehmigung eingeholt werden

Bestandteile dieser Zulassung sind das o.g Zertifikat, ggf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr. /

Hamburg,

Germanischer Lloyd

Hinsichtlich der Gelfungsd:

, der Aufrect

7 %,
Dr. Eva'Jungbans

ltung bzw. der Verféngerung der Zulassung sowie beziiglich der Mitteilungspfiicht bei evil. Anderungen der Zulassungsvoraussetzungen gelten die Festlegungen der jeweils

aktuellan Ausgabe unserer Schweillvarschriften. Eventuelle weitere Forderungen im Anschreiben zu dieser Zulassung sind zu beachten. Es gelten die allgemeinen Geschéftsbedingungen in ihrer jeweils letzten Fassung
(siehe Kapitel | - Schiffstechnik, Teil 0 - Klassifikation und Besichtigungen).

ischer Lioyd SE, Handelsregister Hamburg, HRB 115442



