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KRUGERSTRASSE 16 

A-1015 WIEN 

TEL. (0222) 512 16 07 SERIE 

TELEX 01 /13685 

1 . Ausfertigung 

über die 

BAUPRÜfUNG Ur WASSERDRUCKPROBE EINES BRÜ6KBEHÄLTERS 

Der mit nachstehenden Angaben auf dem Fabriksschild bezeichnete Behälter: 
J. Bertsch Gesellschaft m.b.H. & Ca. 

Hersteller (Lieferer): Kessel- u. Maschinenfabrik, fl-6.7.55 Bludenz - Vorarlberg 

Fabrik-Nr.:  9844    Herstellungsjahr:  ...1.9.9.□   _ 

J 
TECHNISCHER ÜBERWACHUNGS-VEREIN WIEN' 

Zahl der Bescheinigung: 3 7 5.806 

IlllN 

2 
%v 

Bescheinigung 

-Raum -Raum -Raum 

Höchster Betriebsdruck bar 

67 □□□ Liter Inhalt 

1.5.0 Berechnungstemperatur 

Verwendungszweck: Lagerbehälter für Methylenechlarid 

wurde folgenden Prüfungen unterzogen auf Veranlassung-von-: des Herstellers 

nach Vornahme der Vorprüfung durch: - 

Datum der Abnahme: G3. November 199G 

4^—Die Ausführung entspricht in den wesentlichen Maßen der boigohefteten, mit dem Zugehörigkeits- 
vermerk versehenen Zeichnung Nr.: 

Die Prüfung der Beschaffenheit dos Behälters und die (soweit wie möglich) vorgenommene innere- 
Untorouchung ergaben:-- 

2:—Ober don verwendeten Werkstoff (Art, Güte): 

liegen-folgende keine Werkotoffnachwciso vor: 

Alle angegebenen Drücke sind Oberdrücke 



3. Der Bruekbehälter wurde eirver Wasserdruckprobe mit 

-      bar im   - -Raum 

  r.    bar im     -Raum 

  - - - "  bar im     .1  -Raum 

mit Erfolg unterzogen. 

Zttm Zelehen der bo3tnndonen Prüfungen wurden dor Behälter r.—    die Niete des 

Tabriksschildes mit dem ^—Stompol vorsohon. 

Dornbirn den G7. November yu 3D 

'o0TW°a$ 
vö 

TÖ 
V <6 

WieO 

Technischer Überwachungs-Verein Wien 

Ing. Rainer Kinsperger 
Th.-Rhomberg-Str. 23 - Postfach 106 

A-5851 Dornbirn, Tel. 05572/62 3 65-0 

Anlage 1 Zeichnunge(n) mit Maßen und 

Werkstoff - Nachweise 

Glühbescheinigung 

Arbeitsprüfung (Bericht) 

Röntgenbefund mit Röntgenplan 

den Angaben des Fabrikschildes bzw. der Stempel. 

I 90 61 AH □ 1 0 Reu. 4 

Bestimmt für: Biochemie Kundl / Tirol 



13 Schrauben für App-Flansche 
Bolts for Girth Flanges 

12 App-Flanschen 
Girth Flanges 

11 Dichtungen für Stutzen 
Gaskets for Nozzles 

10 Muttern für Stutzen 
Nuts for Nozzles 

Viton / 

Teflon 

A2 

27 

26 

25 

24 Tragroste u Verteilerböden 
Grids & Distributors 

9 Schrauben für Stutzen 
Bolts for Nozzles A2 

23 Maschendrahtpakete 
Wire Mesh Pads 

8 Stutzenrohre 
Nozzle Necks 1.4571 3.1 B 

22 Innere Dichtungen 
Internal Gaskets 

7 Stutzenflansche 
Nozzle Flanges 1.4571 3. IB 

21 Innere Schrauben u. Muttern 
Internal Bolts & Nuts 

6 Mannloch- u Blindflansche 
Manhole & Blind Flanges 1.4571 3.1 B 

20 Innere ausbaubare Rohre 
Internal Removable Pipes 

5 Ausschnittverstärkung 
Nozzle Reinforcement 

4 Plattierung 
Cladding 

19 Innere ausbaubare Teile 
Internal Removable Attachm 

18 Innere Anschweißteile 
Internal Welded Attachments 1.4571 

3 Konus 
Cone 

1 7 Außere Anschweißteile 
External Welded Attachments 1.4571 

2 Böden 
Heads 1.4571 3.1 B 

16 Zarge/Sättel/Pratzen/Füße 
Skirt/Saddles/Brackets/Legs RSt372 

1 Mantel 
Shell 1.4571 3.1 B 

15 Dichtungen für App -Flansche 
Gaskets for Girth Flanges 

Werkstoffe 
Materials 

Attest 
Cert. 

14 Muttern für App.-Flansche 
Nuts for Girth Flanges 

Attest 
Cert. 

Flanschachsen lochfrei 
Do not locate bolt holes on flange center lines 

Schraubengewinde für äußere Flanschverbindungen mit Molykote einstreichen 
Bolt threads for outside flange connections to be coated with Molykote 

Dichtflächen und maschinell bearbeitete Flächen mit TECTYL506 schützen 
Flange faces and machined surfaces to be protected with TECTYL 506 

Offene Stutzen für den Versand verschließen mit: 
Open nozzles to be closed for transportation with: Piastikdeckel 

4 Entrostung u. Anstrich 
Derusting & Painting auOen 

5 Innenschutz 
Internal Protection innen 

beizen und neutralisieren 

C-Stahlteile 

1x Sandstrahlen Sa 21/2 

IxGrundanstrich 

beizen und neutralisieren 

SchweiHndhte blecheben 

schleifen Korn 220 

3 Isolierung, Art u. Dicke 
insulation, Type & Thickness 

6 Für alle Maße ohne Toleranzangabe gilt: 
For all measures without tolerance datas: 

2 Erdbebenfaktor 
Seismic Factor FREIMASSTOLERANZ DIN 7168 

GENERAL TOLERANCES 

1 Berechnung nach 
Design Code OWBV 

Ausführung 
Design Data 

»grob« 
»coarse« 

1 Dichte 
Density 1320 

23 
kg/m 

0 Volumen 
Capacity 

Nutz 
Gesamt 

63 000 
67 000 

22 

9 Korr Bestandteile 
Corr Components 

21 

8 Medium 
Fluid 

7 Abnutzungszuschlag 
Corr. Allowance 

6 Ausn. d. zul. Berechnungs- 
Spannung i. d Schweißnaht 
Joint Efficiency (Shell/Heads) 

METHYLENlkc 

CHLORID 

0 mm 
19 

18 

8 

-C 

ai 
o> 
$ 
4-* 

-C 
o 
i 
4) 
o 

Leer ohne Ein- u. Anbauten 
Empty without Int.&Extern 

Leer mit Ein- u Anbauten 
Empty with Int. & Externals 

In Betrieb 
Live Load 

MitEin- u Anb. sow Wasserf 
With Int Ext and Water Fill. 

6000 kg 

kg 

- kg 

~73 000 kg 

5 Arbeitstemperatur 
Working Temp. 

(TA) 20 17 Apparate Hersteller 
Manufacturer BERTSCH 

4 Zul. Betriebstemperatur 
Design Temp. 

(TB) 
100 

16 Hersteller Auftrags Nr 
Manufacturer Job No 190 61 

3 Prüfdruck 
Test Press. 

(PP) 1 bar 
15 Fabriksnummer 

Mfr's serial No : 9844 

2 Arbeitsdruck 
Working Press 

(PA) + 50 

- 20 m bar 
14 Amtl. Prüfung durch 

Official Inspection by: 
Druckprobe 

durch TÜV 
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General Data 
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13 Maß- u. Ausführungsprüfung 

Dimensional Check 

12 Wärmebehandlung 
Heat Treatment 
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Röntgenprüfung - Stichprobe 

Schweinzusatzwerkstoffe 
E-Hand BÖHLER FOX SAS 4 

BÖHLER FOX CN23/12-A 

WIG: BÖHLER SAS- 4 IG 

ARGON 
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Detailzeichnung 
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WODCESTER KUGELHAHN V W 
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max 

15 65 44.9 20 11.1 15 
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50 130 943 381 28 22 10 

65 136 114.3 50.8 28 22 10 

80 165 139,7 63,5 30 22 12 

100 230 82.6 174,5 30 22 
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(BERTSCH) 
Kessel- u. Maschinenfabrik 

BLUDENZ - AUSTRIA 
Werkstofferklärung 

Certificate 

Biudenz, 1990-12-19 ha 

Bauwerk 
Project 

Besteller 
Purchaser 

Bestell und AB. Nr. 
Purchaser's and Order-No. 

BEHÄLTER 301.1 

BIOCHEMIE KUNDL 

AB-Nr. I 90/61 

Es wird hiermit bescheinigt, daß 
li is certified herswith, that the above 

Pos. Nr. 
Item-No. 

der obige Dampfkessel der obige Druckbehälter 
Steam boiler pressure vessel 

Bezeichnung 
Designation 

Blech- bzw. Probe-Nr. 
Plate- and/or 
test specimen-No. 

Schmelze-Nr. 
Cast-No. 

Baujahr 
Year-Built 

Fabrikations Nr. 
Serial-No. 

1990 

9844 

aus nachstehend angeführtem Material hergestellt wurde 
was made of the following material: 

Qualität 
Quality 

Attest Nr. 
Certificate No. 

1 Klöpperboden 0 3000 x 9 

1 Klöpperboden 0 3000 x 6 

76191 

94194 
14814 

669310 

681330 
629300 

1.4571 

1.4571 

WB 2102/90 

WB 2103/90 

Mantelblech 

Mantel blech 

Mantelblech 

Mantel blech 

1. Schuß 

2. Schuß 

3. Schuß 

4. Schuß 

68091.1 

68093.1 

68096.1 

68107.1 

38671 

38671 

38671 

38671 

1.4571 

1.4571 

1.4571 

1.4571 

201/90 

202/90 

203/90 

204/90 

STUTZEN, FLANSCHE, SCHRAUBEN, MUTTERN, DIV. KLEINTEILE 

KLEINZEUGERKLÄRUNG 



JÜNGER GMBH Nr U 2 tlo2_j^yO 

Bödenpreßwerk und Metallverarbeitung 
Telefon (02 71) 332021 • Telex 872846 • Telefax (02 71) 33 2024 • Telegramme: Jünger, Siegen 

Werksbescheinigung 
über kaltgeformte Böden 

Josef Bertsch GmbH & Co KG, Kessel 

(gem. AD - Merkbl. H3 - Anlage 2 - Ausgabe Juli 1969) 
Zulassung des RW-TÜV f. d. Herstellen von Druckbehälter- 
teilen gern. AD-Merkbl. WO/TRD 100, HP-0 und HP 7 liegt vor. 

Firma: u. Maschinenfabik, A-6700 Bludenz 

Bestell-Nr.: H 1608/90 I 90 6 Bi Pos. 12 F 

Auftrag-Nr.: 1-fiftQ.QO Lieferung vom: 

Daten der Lieferung: 

Stück Art Abmessung oxs*) 

_ai.07.90 

Werkstoff Schmelze/Probe-Nr. 

# 
y *1* Klöpperboden 3000 x 8,4 GW 1.4571 *864816/47409* 

*1* Klöpperboden 3000 x 8,4 GW 1.4571 *865955/44715* 
^*1* Klöpperboden 3000 x 8,6 GW 1.4571 *669310/76191* 
y *1* Klöpperboden 3000 x 8,5 GW 1.4571 *669310/76191* ******************** *~*~ ****** *-*~*~*'*mr* ********** * 

Wir bestätigen, daß der (die) gelieferte(n) Boden (Böden) nach dem Kaltformen Qx nicht geglüht wurde(n). 

C] normalgeglüht HH lösungsgeglüht CH bei einer Temperatur von °C geglüht wurden. 

Haltezeit Min. 

Art der Abkühlung: 

Verwendet wurden- gemäß beilieg. Bescheinigung(en) 
\»xxDiHö!iXä«si4iieö«fexaax»jfex 

nach DIN 50049/ Werksabnahmezeugnis 3 B, 
AÖW»toflÄ30OÄWX«x4CX3<ffX(Austeller, Nummer und Datum) 

Krupp, 347409, 10.07.89, 
Krupp Stahl, 344715, 20.10.89 
Thyssen Edelstahlwerke, 366636-UN, 22.08.89 

Prüfung der fertigen Böden: 

Besichtigung und Ausmessung (L^JHUJ##i*XKXmXRiaiXM$: ohne Beanstandung. 

Werkstoffprüfung am Lieferzustand: 

Die verwendeten Bleche wurden, soweit erforderlich, umgestempelt und mit dem Stempel 

versehen. 

5900 Siegen, den 01.08.90/df ... _ 
Junger GmbH 

Bödenpreßwerk ud(d Metallverarbeitung 

5900 Sieger 

., JrtmutTraTTke 
*) EW = Einsatzwandstärke, MW = Mindestwandstärke, NW = Nennwandstärke, GW = gemessene Wandstärke in mm. 

H J 
S 



Besteller 

Maße in mm 

Josef Bertsch 
GmbH & Co KG 
Herrengasse 13 

A-6700 Bludenz 

Bestei I-Nr.: 
H1608/90 I 90 61 Bi Pos. 12 F- 

Werks-Nr.: 
689 

Pos.: 

Anzahl: 

Prüfgegenstand: 
Klöpperböden 

gewölbter Teil 

Bord 

Bödenpresswerk 
Behälterbau 
Blechbearbeitung 

Eiserfelder Straße 22 • 5900 Siegen 

Protokoll über Aufnahme der Stempelung und Maßprüfung 

Werkstoff: 
4571 

Schweißnaht-Vorbereitung: 
V-innen 

CU 
Cd D 
=03 

C 
<D cd d 
03 
U) 
c 
03 

E =D 

CD 

L- 

2 
Cf) CO CNJ 

o 
CD 

N 

0 
JZ o 
JZ 
-t—' 

E 
CO 
co 
CD 
O 

Anforderungen: 

lfd.-Nr. Werkstoff Schmelze Probe 3000 9425 9.00 3000 300 35 620 

CD 
CO 

CO 

C 

-Q 
CD 

ö) 

LU 

1 
2 
3 
4 

4571 
4571 
4571 
4571 

864816 
865955 
669310 
669310 

47409 
44715 
76191 
76191 

3000 
3000 
3000 
3000 

9426 
9423 
9422 
9422 

8.40 
8.40 
8.60 
8.50 

3000 
3000 
3000 
3000 

300 
300 
300 
300 

40 
40 
40 
40 

665 
653 
662 
660 

Pietr 28.07.90 
geprüft: Datum: Prüfaufsicht: 
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THYSSEN 

_5Y</ ■ t Jiy ou.y 
THYSSEN EDELSTAHLWERKE AG 
Oberschlesienstrafte 16 
D-4150 Krefeld 1 
Telefon (02151)83-1 
Telefax (02151)833299 
Telex 8531235 te d 

Auestrafte 4 
D-58K) Witten 1 

Telefon (02302)583-1 
Telefax (02302) 5834000 
Telex 822909-0 te d 

Thyssen Edelstahlwerke AG Postfach 730 • D-4150 Krefeld 1 058 

ROSTFREI-STAHL 
GEISWEID GMBH 
POSTFACH 100620 

5900 SIEGEN 

Gegenstand 

Product 
Produit 

BLECHE 
1.4571 
VERFAHREN C 2/1I A 

TRB 100 / AD-W 2 - 
KND.—VORSCHR. 

Bescheinigung über Materialprüfungen 
Document on material tests 
Document de contröle des materiaux 

nach DIN 50 049 

(ISO 404) 

(NF A03-115) 

366637-UN 
Unsere Abteilung 

VFRWI 

Dalum • Date 

22.08.89 
Telefon Teleph. 

02151 
tatph. 

83270.5 

Auftrags-Nr. Order No. Commande No. 

41-1321t 
Kunden-Nr Customer's index Index dient 

644468-00 

Ihre Bestellung NrJvom • Your order NoJdated • V/commande No./du 

22.03.S9 
9.1273/LAGER 

Bescheinigung Ober Materialprüfung 

DIN 50049- 2fach 

SCH 

2.87 / DIN 17 440 7.85 / 

Pos. 
Item 

Oi 

Anzahl - 
Quantity • Nombre 

Abmessung • Size • Dimension (mm) 

2500,0 9,000 5700 

Nettogewicht 
Net Weight 
Poids Net (kg) 

1026 

Hersteilerzeichen jrw/ 
Mark of the manufacturer I t W 
Signe du producteur 

PrOfstempel 
Inspector’s stamp 
Poingon de I'expert 

Schmelzen-Nr. 
Cast No. 

No. de coulee 

66931C 

Erschmelzungsart ■ Steelmaking Process • ProcOdO d'Elaboratlon: AOD 

X c * SI % HN 
0,051 0,44 i,4C 0,02<f 

JL_E % S X CR. % MQ 
<0,002 16,72 2,11 10,6<: 

% FS 3,7 
% NI % TI 

0,42 

LIEFERZUSTAND: 1050 C/W 

ProbeVBund-Nr. 
Test-CoiWto. 

No. (TAprourJcoil 

Pwb.-ljge 
PmofTest 

Posfcwn 

76191 

o 

o 

Prob.-Abmessung 
Test-Dimension 

Dimension 

Pr.-Temp. 
T.-Temp. 
Temp. *C 

20 

20 

Rp RP IX 
0.2 % 

(N/mm3) 

>15 

260 

250 

294 

RM 
(Nfmm2) 

500-730 

593 

GELIEFERTE BLECH-NR. 
76.191 

A5 
(•/.) (•/.) 

36 

z 
(%) 

Pr.-Form 

Type of Sp. 
Type 

Härte Hardness 
Duret6 

DIE LIEFERUNG WURDE 
AUF IK-BESTAENDIGKEIT GEPRUEFT (SENS. 650 - 700 C/ 30 MIN.) 
AUF IDENTITAET GEPRUEFT (SPECTRO.> 
BESICHTIGT UND AUF MASS KONTROLLIERT 
UND FREIGEGEBEN 

Es wird bestätigt daß die Lieferung geprüft wurde und den Vereinbarungen bei der Bestellungsannahme entspricht 
We hereby certify that the material described above has been tested and complies with the terms of the order contract 

• - »•» l-’nt. -• ...f.mr. *s..v ptlnithflnn« Hn ISr-rtfintlrkn la rv>m*Y>«TVia 

THYSSEN, BNAHME 

UNTERHl 
DER WERKSA(£HVERST AE/ID IGF 
WORKS ' INSPEKTORxL.' EXPERT 



JÜNGER GMBH f)( lrJ~2 2^3 J°fO 
Bödenpreßwerk und Metallverarbeitung 
Telefon (0271) 332021 ■ Telex 872846 ■ Telefax (0271) 332024 • Telegramme: Jünger, Siegen 

Werksbescheinigung 
(gem. AD - Merkbl. H3 - Anlage 2 - Ausgabe Juli 1969) 
Zulassung des RW-TÜV f.d. Herstellen von Druckbehälter- 
teilen gern. AD-Merkbl. WO/TRD 100, HP-0 und HP 7 liegt vor. 

über kaltgeformte Böden 

Firma: Josef Bertsch QrobH & Co KG, Kessel- u. Maschinenfabrik, A-6700 Bludenz 

Bestell-Nr.:H 1608/90 I 90 Bi, POS. 13-F-J 

Auftrag-Nr.: 1 -689-90 Lieferung vom: 31,07.90 

Daten der Lieferung: 

Stück Art Abmessung oxs*) Werkstoff Schmelze/Probe-Nr. 

/ *1* Klöpperboden 3000 x 6,0 GW 1.4571 *683420/94294* 
*********************************************************529300/14814* 

/✓ *2* Klöpperböden 3000 x 6,0 GW 1.4571 *695310/19188* 
*********************************************************g23040/17134* 
*1* Klöpperboden 3000 x 5,8 GW 1.4571 *681330/94194* 
*********************************************************029300/14814 ********************************* *-** *******: * * * * * 

Wir bestätigen, daß der (die) gelieferte(n) Boden (Böden) nach dem Kaltformen © nicht geglüht wurde(n). 

CH normalgeglüht CH lösungsgeglüht CH bei einer Temperatur von °C geglüht wurden. 

Haltezeit Min. 

Art der Abkühlung: 

Verwendet wurden- Bleche gemäß beilieg- Bescheinigung(en) wurden, 

nach DIN 50049/ Werksabnahmezeugnis 3 B, 

*»XäCÖHÖ0feX^IUCaxXX3C«) (Austeller, Nummer und Datum) 

Thyssen Edel stahlwerke, 552323-HAU, 15.05.90 ,TEW, 552411-HAU, 15.05.90 
Thyssen Edelstahlwerke, 555201-HAU, 17.05.90 
Thyssen Edel stahlwerke 552559-AHU, 15.05.90 
Thyssen Edelstahlwerke, 561658-HAL, 28.05.90 
Thyssen Edelstahlwerke, 552423-HAU, 15.05.90 
Prüfung der fertigen Böden: 

Besichtigung und Ausmessung ohne Beanstandung. 

Werkstoffprüfung am Lieferzustand: 

Die verwendeten Bleche wurden, soweit erforderlich, umgestempelt und mit dem Stempel 

versehen. 
H J 
S 

5900 Siegen, den 01.08.90/df 
Jünger GmbH 

Bödenpreßwerk urjd Metallverarbeitung 

59ÖO Siegen 

HartmüVmmfcg' 
EW = Einsatzwandstärke, MW = Mindestwandstärke, NW= Nennwandstärke, GW= gemessene Wandstärke in mm. 



Besteller 

Maße in mm a 
Josef Bertsch 
GmbH & Co KG 
Herrengasse 13 

A-6700 Bludenz 

Bestell-Nr.: 
H1608/90 190 61 Bi, Pos. 13F-J 

Werks-Nr.: 
689 

Pos.: 

Anzahl: 

Prüfgegenstand: 
Klöpperböden 

i Bord 

gewölbter Teil 

Bödenpresswerk 
Behälterbau 
Blechbearbeitung 

Eiserfelder Straße 22 ■ 5900 Siegen 

Protokoll über Aufnahme der Stempelung und Maßprüfung 

Werkstoff: 
4571/683420 

Schweißnaht-Vorbereitung: 
V-innen 

"O 

CD 
G2 
D 

=03 

C 
CD 

CO 
ZJ 
03 
CD 
C 
03 

E 
3 

0) 

CO CO C\J 

o 
CQ 

N 

Anforderungen: 

<1> 
CO 

co 

c 
n 
CD 

O) 

LU 

lfd.-Nr. Werkstoff Schmelze Probe 3000 9425 6.00 3000 300 25 607 

1 4571/683420 629300 
2 4571/695310 623040 
3 4571/695310 623040 
4 4571/681330 629300 

94294/14814 
19188/17134 
34978/17134 
94194/14814 

3000 
3000 
3000 
3000 

9428 
9425 
9422 
9434 

6.00 
6.00 
6.00 
5.80 

3000 
3000 
3000 
3000 

300 
300 
300 
300 

30 
30 
30 
30 

646 
650 
638 
646 

Pietr 30.07.90 
geprüft: Datum: Prüfaufsicht: MJL 
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A 
THYSSEN 

w m 
THYSSEN EDELSTAHLWERKE AG 
Oberschlesienstraße 16 
D-4150 Krefeld 1 

Telefon (02151) 83-1 
Telefax (02151) 833299 
Telex 8531235 ted 

Auestraße 4 
D-5810 Witten 1 

Telefon (02302) 583-1 
Telefax (02302) 5834000 
Telex 822909-0 te d 

Thyssen Edelstahlwerke AG ■ Postfach 730 D-4150 Krefeld 1 655 

JUENGER GMBH 
BOEDENPRESSWERK 
METALLVERARBEITUNG 
POSTFACH 100461 

5900 SIEGEN 

Bescheinigung über Materialprüfungen 
Document on material tests 
Document de contröle des matöriaux 

nach DIN 50 049 
(ISO 404) 
(NF A03-115) 

Nr. ■ No. 

552411-HAU 
Unsere Abteilung 

V-LU 

Datum - Date 

15*05.90 
Telefon Teleph. Teleph. 

02351 55338 

Auftrags-Nr. • Order No. • Commande No 

099018615 
Kunden-Nr Customer’s index Index client 

356311-00 
Ihre Bestellung Nr./vom • Your order NoVdated ■ V/commande NoJdu 

KOM*: 0689 
VOM 11.05.90 

Bescheinigung über Materialprüfung 

DIN 50049- 3.1B 2 fach AD W2 

Gegenstand 
Product 
Produit 

BLECHE 
REMANIT 4571 
WARMGEWALZT, ABGESCHRECKT, GEBEIZT 
TRB 100, ADW 2, DIN 17440-7/85, DIN 50914 

14 SW 

Pos. 
Item 

02 

Anzahl • 
Quantity • Nombre 

Schmelzen-Nr. 
Cast No. 

No. de couläe 

Abmessung • Size • Dimension (mm) 

6.00 X 2570 X 7740 
Netto-Gewicht 

Net Weight 
Poids Net (kg) 

994 

Herstellerzeichen TCW/ 
Mark of the manufacturer I LW 
Signe du producteur 

Erschmelzungsart • Steelmaking Process • Procädä d’Elaboration: AOD 

Prüfstempel 
Inspector's stamp 
Poingon de I’expert 

Ä c % SI % MN % P X S I % CR I % MQ I % NT ! X TT 
681330 0,059 0,39 1,32 O,019<0,003 16,88 2,12 10,53 0,58 

LIEFERZUSTAND: 1070 C/W 

Probe-ZBund-Nr. 
TestVCoil-No. 

No. d’6prouvJcoil 

ProL-Lage 
Pos.ofTest 

Position 

Prob.-Abmessung 
Test-Dimension 

Dimension 

Pr.-Temp. 
T.-Temp. 

Tenp. °C 

Rp 

(N/mm2) 
0,2 % 

iX RM 
(N/mm2) 

A5 
<%) <%) 

z 
(%) 

Q 20 >215>250 500-730 

.94194 Q 20 269 319 620 

>40 

56 

DIE LIEFERUNG WURDE 
AUF IK —BESTAENDIGK EIT GEPRUEFT 
AUF IDENTITAET GEPRUEFT (SPECTRO.) 
BESICHTIGT UND AUF MASS KONTROLLIERT 
UND FREIGEGEBEN 

Pr.-Form 
Type of Sp. 

Type 

Härte • Hardness 
Duretä 

THYSSEN EDELSTAHLWE|M£ AG * ABNAH IV 

HAUZIREK 
DPR UFRKSArMVnfRTAFUnTr-i 



^ c/ <sa a 

A 
THYSSEN 

a m 
THYSSEN EDELSTAHLWERKE AG 
Oberscblesienstraße 16 
D-4150 Krefeld 1 
Telefon (02151) 83-1 
Telefax (02151) 833299 
Telex 8531235 led 

Auestraße 4 
D-5810 Witten 1 
Telefon (02302) 583-1 
Telefax (02302) 5834000 
Telex 822909-0 te d 

Thyssen Edelstahlwerke AG ■ Postfach 730 ■ D-4150 Krefeld 1 655 

JUENGER GMBH 
BOEDENPRESSWERK 
METALLVERARBEITUNG 
POSTFACH 100461 

5900 SIEGEN 

Bescheinigung über Materialprüfungen 
Document on material tests 
Document de contröie des matöriaux 

nach DIN 50049 
(ISO 404) 
(NF A03-115) 

Nr. ■ No. 

555201-HAU 
Datum • Date 

17*05*90 
Auftrags-Nr. • Oder No. • Commande No 

099018615 
Unsere Abteilung 

V-LU 
Telefon Teleph. Teleph. 

02351 55338 
Kunden-Nr. Customers index Index clirr 

356311-00 
Ihre Bestellung Nr./vom • Your order No./dated V/commande No./du 

KOM*: 0689 
VOM 11*05.90 

Bescheinigung über Materialprüfung 

DIN 50049- 3*1B 2fach AD W2 

Gegenstand 
Product 
Produit 

BLECHE 
REMANIT 4571 
WARMGEWALZT, ABGESCHRECKT, GEBEIZT 
TRB 100, ADW 2, DIN 17440-7/85, DIN 50914 

01 SW 

Pos. 
Item 

03 

Anzahl • 
Quantity • Nombre 

Schmelzen-Nr. 
Cast No. 

No. de couläe 

Abmessung • Size • Dimension (mm) 

6.00 x 2000 6000 
Netto-Gewicht 

Net Weight 
Poids Net (kg) 

1180 

Herstellerzeichen T“CI\Y/ 
Mark of the manufacturer I t W 
Signe du producteur 

Erschmelzungsart • Steelmaking Process • Proc6d6 d’Elaboration: AQD 

Prüfstempel 
Inspector's stamp 
Poingon de I'expert 

x c X SI X MN % P X S X CR X MO X NI X TI 
629300 0,041 0,46 1,25 0,020 <0,003 16,70 2,11 10,52 0,47 

LIEFERZUSTAND: 1070 C/W 

I Ü 

a S 

ProbeVBund-Nr. 
TestVCoil-No. 

No. d’6prouvJcoil 

.14814 

Prob.-Lage 
Pos.ofTest 

Position 

15" 

Q 

Prob.-Abmessung 
Test-Dimension 

Dimension 

Pr.-Temp. 
T.-Temp. 

Temp. *C 

20" 

20 

Rp IX 
(Nimm2) 

>215 >250500-730 

264 307 

RM 
(N/mm2) 

|A5 
(%» 

600 

DIE LIEFERUNG WURDE 
AUF IK—BESTAENDIGKEIT GEPRUEFT 
AUF IDENTITAET GEPRUEFT (SPECTRO*) 
BESICHTIGT UND AUF MASS KONTROLLIERT 
UND FREIGEGEBEN 

<%) 

>35 

58 

z 
(%) 

Pr.-Form 
Type of Sp. 

Type 

Härte • Hardness 
Duretä 

P«s wirrt hoetatlnt HaR Hlo I lofomno nonrAft wnrHo unri rion x/oroinh-mmnon Kol Hör Rncinllimmonndhrnn enfcnHol 

THYSSEN EDELSTAHLWtWffi AG • ABNAH 

HAUZIREK 
DER WERKSACHVERSTAENDIG 



T616phone : 71.441.711 

T61ex : Fabrifer 051 234 

T616gramme : Fabrifer Char 

Correspondance : 
S.A. Fabrique de Fer 

6000 Charleroi 

FAX 71.437.731 

SIGNE DE L’USIhl 
PRODUCTRICE 
HERSTELLER- 

ZEICHEN 
TRADE MARK 

¥ 
S.A. FABRIQUE DE FER PE CHARLEROI - BELGIQUE - BELGIUM 

PLAQUES (TOLES FORTES) LAMINEES A CHAUD 

HOT ROLLED PLATES 

WARMGEWALZTE GROBBLECHE 

ORGANISME ET/OU SERVICE DE CONTROLE 

UBERWACHUNGS - ORGANISATION 

INSPECTION 

FAFER 

CERTIFICAT DE CONTROLE DES PRODUITS PAR USINE 

MILL TEST CERTIFICATE 

ABNAHMEPRUEFZEUGNIS 

! NBN 630-1972 

I ISO R404 Par. 5.3.2.2.1. 

! DIN 50.049 
3. IB 

CLIENT ET/OU DESTINATARE 

BESTELLER UND/ODER EMPFÄNGER 

PURCHASER AND/OR CONSIGNEE 

BOMETAL HEIDELBERG GMBH 

Postfach : 101246 

JL--69QQ HFTDEI BFRG - AI I FMACNF 
MODE D'ELABORATION 
ERSCHMELZUNGSART 
STEEL MAKING PROCESS 

ELECTRIC ARC,FULLY KILLED 
FINE GRAIN PRACTICE 
VACUUM DEGASSED,DESULPHURISED PROCESS 

Nr DE COMMANDE CLIENT 

KUNDEBESTELL NUMMER 

PURCHASER ORDER NUMBER 

4/0313 DU 27.04.90 

NUANCE ET SPECIFICATIONS TECHNIQUES 

STAHLSORTE UND PRÜFBEDINGUNGEN 

QUALITY AND SPECIFICATIONS 

ETAT DE LIVRAISON - LIEFERZUSTAND 
AS DELIVERED 

HYPERTREMPE 1030oC/1100°C 

X 6 CrNiMoTi 17.12 2 / 1.4371 

Nr DE COMMANDE USINE 

WERKBESTELL NUMMER 
WORKS ORDER NUMBER 

6906 

C.C.P.U. 

9289 

31-May-90 

DIN 17440 - 1985 

Pos. 
Item 
Poste 

Anzahl 
Quantity 
Nombre 

Geweht 
Weight kg 
Masse (Theor.) 

Abmessung 
Dimensions 
Dimensions 

Mark 
Zeichen 
Marque 

Schmelzen-Nr 
Heat No 
Coul6e N° 

Plate no 
Marke(individuele Nr) 
N° de la piice 

Probe-Nr 
Test No 

N°.d’6prouvette 

Contröle de marquage d’aspect et dimensions, satisfaisants. 

Bezeichnung, besichtigung und ausmessung, ohne Beanstandung 
Marking, inspection and mcasurment, without objection. 

832 9450 2200 5 38671 68091.1 68005.51 Oberflächenzustand 
Surface Condition C2 
Etat de Surface 

■ST dass  
.oöJn‘)<?r'annten aieche- 

Spektral"0nfntnahme und 

. ' : - ^ qepruf» 
Schmelze Nr. 

Heat No 
N° de coul6e 

38671 

ANALYSE SUR PRODUIT - STÜCKANALYSE - CHECK ANALYSIS 

.0450 

Mn 

1.608 .0263 .0010 
Si 

.5751 

Ni 

10.62 

Corrision test acc to - Korrosionsprüfung gemäß - Essai de comsion selon : 

Cr 

17.01 

Mo 

2.077 

Ti 

,3470 

120* 

7.711 

ESSAIS MECANIQUES 

MECHANICAL TESTS 

MECHANISCHE VERSUCHE 

LIMITE ELASTIQUE 
Yield strength — Streckgrenze 

RESISTANCE 
Tensile strength 

Zugfestigkeit 

Probenzustand - test sample condition - 
traitement de l’6prouvette 

HYPERTREMPE 

Re 0,2% 
YS . S 

Re 1% 

YS . S 

N/mm2 

Rm 

TS - Z 
Dist.entre Re 
Gauge length 

Abst.zw.Mark 

Probe-Nr. 

Test No. 

No.d’6prouvette. Emplac 

Location 

Entnah. 

Impos.Requir. 213 

Dir 

Dir 

Rieht X 

250 500 

730 

Allong. 

Elong. 

Dehnung 

A % 

E % D 

35 

RESILIENCE - KERBSCHLAGZÄHIGKEIT - NOTCH TOUGHNESS 

UNITES —Units — Einheiten 

Dir 

Dir. 

Rieht 
TEMP 

°C 

DURETE HB 

HB HARTE 

HB HARDNESS 

VALEURS INDIVIDUELLES 

EINZELWERTE 

INDIVIDUAL VALUES 

MOYENNE 

MmELWEKIE 

AVERAGE BHN 30 

68005.51 20 295 330 613 61 

Nous certifions que le contenu du rapport est correct et pr6cis et que tous les rtsultats d’essais 
par rapport aux sp6cifications de la commande sont CONFORME. 

We hereby certify that the contents of this certificate is correct and accurate, and that the test 

results, with respect to the specifications of the purchase order, are IN CONFORMITY. 

Wir bescheinigen hiermit, daß der Inhalt des Berichtes richtig un genau ist und alle Prüfergebnisse 
mit den Vorschriften und den Bestellanforderungen übereinstimmen 

Visa Contrdle ext6rieur 

Inspection Authority 

Stempel des undabhandigen kontrollants. tfMÄlil-fr 
Con Le Chef du Service 

Chief of inspection 

Dei 

ROBERT 

120 = Ti/C 



T616phone : 71.441.711 

T61ex : Fabrifer 051 234 

T616gramme : Fabrifer Char 

Correspondance : 
S.A. Fabrique de Fer 

6000 Charleroi 

FAX 71.437.731 

SIGNE DE L’USlfl 
PRODUCTR1CE 
HERSTELLER - 

ZEICHEN 
TRADE MARK 

¥ 
S.A. FABRIQUE DE FER PE CHARLEROI - BELGIQUE - 

PLAQUES (TOLES FORTES) LAMINEES A CHAUD 

HOT ROLLED PLATES 

WARMGEWALZTE GROBBLECHE 

BELGIUM 

ORGANISME ET/OU SERVICE DE CONTROLE 

UBERWACHUNGS - ORGANISATION 

INSPECTION 

FAFER 

CERTIFICAT DE CONTROLE DES PRODUCTS PAR USINE 
MILL TEST CERTIFICATE 

ABNAHMEPRUEFZEUGNIS 

I NBN 630-1972 

I ISO R404 Par. 5.3.2.2.I. 

I DIN 50.049 
3.IB 

2ottfc 
CLIENT ET/OU DESTINATAIRE 

BESTELLER UND/ODER EMPFÄNGER 

PURCHASER AND/OR CONSIGNEE 

BOMETAL HEIDELBERG GMBH 

Postfach : 101246 

fl=6500 HFTDFLBFRG - AI I FMAGNF 
MODE D’ELABORATION 
ERSCHMELZUNGSART 
STEEL MAKING PROCESS 

ELECTRIC ARC,FULLY KILLED 
FINE GRAIN PRACTICE 
VACUUM DEGASSED,DESULPHURISED PROCESS 

Nr DE COMMANDE CLIENT 

KUNDEBESTELL NUMMER 

PURCHASER ORDER NUMBER 

4/0313 DU 27.04.90 

ETAT DE LIVRAISON - LIEFERZUSTAND 
AS DELIVERED 

HYPERTREMPE 1050°C/1100°C 
NUANCE ET SPECIFICATIONS TECHNIQUES 

STAHLSORTE UND PRÜFBEDINGUNGEN 
QUALITY AND SPECIFICATIONS 

X 6 CrNiMoTi 17.12 2 / 1.4371 

Nr DE COMMANDE USINE 

WERKBESTELL NUMMER 
WORKS ORDER NUMBER 

6906 

C.C.P.U. 

9289 

31-May-90 

DIN 17440 - 1983 

Pos. 
Item 
Poste 

Anzahl 
Quantity 
Nombre 

Gewicht 
Weight kg 
Masse(Theor.) 

Abmessung 
Dimensions 
Dimensions 

Mark 
Zeichen 
Marque 

Schmelzen-Nr 
Heat No 
Coulfce N° 

Plate no 
Marke(individuele Nr) 
N° de la pifcce 

Probe—Nr 
Test No 

N°.d’6prouvette 

Contröle de marquage d’aspect et dimensions, satisfaisants. 

Bezeichnung, besiebtigung und ausmessung, ohne beanstandung 

Marking, inspection and measurment, without objection. 
832 9450 2200 5 38671 68093.1 68005.51 Oberflächenzustand 

Surface Condition C2 
Etat de Surface 

Wir bagghelnIgc 
dl* obengenannten Bleche 
durch Probenentnahme und 
Spektral ftnaly»e gepruf* 
mrrltn   1  

Schmelze Nr. 
Heat No 

N° de coulöe 

38671 

ANALYSE SUR PRODUCT - STÜCKANALYSE - CHECK ANALYSIS 

.0450 

Mn 

1.608 .0263 .0010 
Si 

.5751 

Ni 

10.62 

Corrision test acc to - Korrosionspriifung gemäß - Essai de corrision selon : 

Cr 

17.01 

Mo 

2.077 

Ti 

.3470 

120* 

7.711 

ESSAIS MECANIQUES 

MECHANICAL TESTS 

MECHANISCHE VERSUCHE 

LIMITE ELASTIQUE 
Yield strength - Streckgrenze 

RESISTANCE 
Tensile strength 

Zugfestigkeit 

Probenzustand — test sample condition — 
traitement de Ffcprouvette 

HYPERTREMPE 

Re 0,2% 

YS . S 
Re 1% 

YS. S 

N/mm2 

Rm 

TS - Z 
Dist.entre Re 

Gauge length 

Abst.zw.Mark 

Allong. 

Elong. 

Dehnung 

A % 

E % D 

RESILIENCE - KERBSCHLAGZÄHIGKEIT - NOTCH TOUGHNESS 

UNITES —Units — Einheiten 

Dir 

Dir. 

Rieht 
TEMP 

•c 

DURETE HB 
HB HARTE 

HB HARDNESS 

VALEURS INDIVIDUELLES 

EINZELWERTE 
INDIVIDUAL VALUES 

MÖYENNE 

MmELWEKIE 

AVERAGE BHN 30 
Probe—Nr. 

Test No. 

No.d*6prouvcttc. Emplac 

Location 

Entnah. 

68005.51 

Impos.Requir. 215 

Dir 
Dir 

Rieht X 
20 295 

250 

330 

500 

730 

35 

613 61 

j\QUE 
Nous certifions que le contenu du rapport est correct et precis et que tous les rösultats d’essais 
par rapport aux sp6cifications de la commande sont CONFORME. 

We hereby certify that the contents of this certificate is correct and accurate,and that the test 

results, with respect to the specifications of the purchase order, are IN CONFORMITY. 

Wir bescheinigen hiermit, daß der Inhalt des Berichtes richtig un genau ist und alle Prüfergebnisse 
mit den Vorschriften und den Bestellanforderungen übereinstimmen 

120 = Ti/C 

Visa Contröle extörieur 

Inspection Authority 

Stempel des undabhandigen kontrollants. 

Le Chef du Service j 

Chief of inspectioi 

Der weri 

ROBERT T 

Kffr 
e ANO^J 



T616phone : 71.441.711 
T61ex : Fabrifer 051 234 

Tel6gramme : Fabrifer Char 

Conrespondance : 
S.A. Fabrique de Fer 

6000 Charleroi 

FAX 71.437.731 

SIGNE DE L’  
PRODUCTRICE 
HERSTELLER- 

ZEICHEN 
TRADE MARK 

•usn^^" 

¥ 
S.A. FABRIQUE DE FER PE CHARLEROI - BELGIQUE - BELGIUM 

PLAQUES (TOLES FORTES) LAMINEES A CHAUD 

HOT ROLLED PLATES 

WARMGEWALZTE GROBBLECHE 

ORGANISME ET/OU SERVICE DE CONTROLE 

UBERWACHUNGS - ORGANISATION 

INSPECTION 

FAFER 

CERTIFICAT DE CONTROLE DES PRODUITS PAR USINE 
MILL TEST CERTIFICATE 

ABN AH MEPRUEFZEUGNIS 

! NBN 630-1972 

! ISO R404 Par. 5.3.2.2.1. 
! DIN 50.049 

3.IB 
f-öj/f,o 

CLIENT ET/OU DESTINATAIRE 

BESTELLER UND/ODER EMPFÄNGER 

PURCHASER AND/OR CONSIGNEE 

B0METAL HEIDELBERG GMBH 

Postfach : 101246 

Ih£9QQ HFTDFI.BFRG - AI I FMAGNF 
MODE D'ELABORATION ELECTRIC ARC.FULLY KILLED 
ERSCHMELZUNGSART FINE GRAIN PRACTICE 
STEEL MAKING PROCESS VACUUM DEGASSED,DESULPHURISED PROCESS 

Nr DE COMMANDE CLIENT 

KUNDEBESTELL NUMMER 
PURCHASER ORDER NUMBER 

4/0313 DU 27.04.90 

ETAT DE LIVRAISON 
AS DELIVERED 

LIEFERZUSTAND 

HYPERTREMPE 1050°C/1100°C 
NUANCE ET SPECIFICATIONS TECHNIQUES 

STAHLSORTE UND PRÜFBEDINGUNGEN 

QUALITY AND SPECIFICATIONS 

Nr DE COMMANDE USINE 

WERKBESTELL NUMMER 
WORKS ORDER NUMBER 

6906 

C.C.P.U. 

9289 

31-May-90 

X 6 CrNiMoTi 17.12 2 / 1.4371 DIN 17440 - 1985 

Pos. 
Item 
Poste 

Anzahl 
Quantity 
N ombre 

Gewicht 
Weight kg 
Masse (Theor.) 

Abmessung 
Dimensions 
Dimensions 

Mark 
Zeichen 
Marque 

Schmelzen-Nr 
Heat No 
Coul6e N° 

Plate no 
Marke(individuele Nr) 
N° de la pidee 

Probe-Nr 
Test No 

N°.d’6prouvette 

Contröle de marquage d’aspect et dimensions, satisfaisants. 

Bezeichnung, besichtigung und ausmessung, ohne beanstandung 
Marking, inspection and measurment, without objection. 

832 9450 2200 5 38671 68096.1 68096.51 Oberflächenzustand 
Surface Condition C2 
Etat de Surface 
Wir 
cTT 

sacneinlopn 

dur^br9Bnannten 91 PCDff pr°yenentnadme 

w.rden? A,'’Sly*e 9»0ruf. 
Schmelze Nr. 

Heat No 
N° de coulöe 

38671 

ANALYSE SUR PRODUIT - STÜCKANALYSE - CHECK ANALYSIS 

.0450 

Mn 

1.608 .0263 .0010 
Si 

.5751 

Ni 

10.62 

Corrision test acc to - Korrosionsprüfung gemäß - Essai de corrision selon : 

Cr 

17.01 

Mo 

2.077 

Ti 

.3470 

120* 

7.711 

ESSAIS MECANIQUES 

MECHANICAL TESTS 

MECHANISCHE VERSUCHE 

LIMITE ELASTIQUE 
Yield strength — Streckgrenze 

RESISTANCE 
Tensile strength 

Zugfestigkeit 

Probenzustand — test sample condition — 

traitement de l’fcprouvette 

HYPERTREMPE 

Re 0,2% 

YS. S 
Re 1% 

YS. S 

N/mm2 

Rm 

TS - Z 
Dist.entre Re 
Gauge length 

Abst.zw.Mark 

Allong. 

Elong. 

Dehnung 

A % 

E %D 

RESILIENCE - KERBSCHLAGZÄHIGKEIT - NOTCH TOUGHNESS 

UNITES —Units — Einheiten 

Dir 

Dir. 

Rieht 
TEMP 

°C 

DURETE HB 

HB HARTE 

HB HARDNESS 

VALEURS INDIVIDUELLES 

EINZELWERTE 

INDIVIDUAL VALUES 

MOTENNE 

MTTIELWERIE 

AVERAGE BHN 30 
Probe-Nr. 

Test No. 

No.d’6prouvette. Emplac 

Location 

Entnah. 

Impos. Requir. 215 

Dir 
Dir 

Rieht 

250 500 

730 

35 

68096.51 20 330 369 624 57 

Nous certifions que le contenu du rapport est correct et pröcis et que tous les rfsultats d’essais 
par rapport aux sp6cifications de la commande sont CONFORME. 

We hereby certify that the contents of this certificate is correct and accurate,and that the test 

results, with respect to die specifications of the purchase order, are IN CONFORMITY. 

Wir bescheinigen hiermit, daß der Inhalt des Berichtes richtig un genau ist und alle Prüfergebnisse 
mit den Vorschriften und den Bestellanforderungen übereinstimmen 

120 = Ti/C 

Visa Contröle extfrieur 

Inspection Authority 

Stempel des undabhandigen kontrollants. 

yiQUE 
Chef Sem 

£ 
Chief 

© Der 

ROBERT 

z 



Telephone : 71.441.711 

T61ex : Fabrifer 051 234 

T£16gramroe : Fabrifer Char 

Correspondance : 
S.A. Fabrique de Fer 

6000 Charleroi 

FAX 71.437.731 

SIGNE DE L’US] 
PRODUCTRICE 
HERSTELLER- 

ZEICHEN 
TRADE MARK 

¥ 
S.A. FABRIQUE DE FER PE CHARLEROI - BELGIQUE - BELGIUM 

PLAQUES (TOLES FORTES) LAMINEES A CHAUD 

HOT ROLLED PLATES 

WARMGEWALZTE GROBBLECHE 

ORGANISME ET/OU SERVICE DE CONTROLE 

UBERWACHUNGS - ORGANISATION 

INSPECTION 

FAFER 

CERTIFICAT DE CONTROLE DES PRODUITS PAR USINE 

MILL TEST CERTIFICATE 

ABNAHMEPRUEFZEUGNIS 

! NBN 630-1972 

! ISO R404 Par. 53.2.2. 

1 DIN 50.049 
3.IB 

CLIENT ET/OU DESTINATAIRE 

BESTELLER UND/ODER EMPFÄNGER 

PURCHASER AND/OR CONSIGNEE 

B0METAL HEIDELBERG GMBH 
Postfach : 101246 

■D-69QQ HFTnFI BERG - AI l FMACNir 
MODE D'ELABORATION ELECTRIC ARC,FULLY KILLED 
ERSCHMELZUNGSART FINE GRAIN PRACTICE 
STEEL MAKING PROCESS VACUUM DEGASSED,DESULPHURISED PROCESS 

Nr DE COMMANDE CLIENT 

KUNDEBESTELL NUMMER 

PURCHASER ORDER NUMBER 

4/0313 DU 27.04.90 

ETAT DE LIVRAISON ■ 

AS DELIVERED 
LIEFERZUSTAND 

HYPERTREMPE 1050°C/1100°C 
NUANCE ET SPECIFICATIONS TECHNIQUES 

STAHLSORTE UND PRÜFBEDINGUNGEN 
QUALITY AND SPECIFICATIONS 

Nr DE COMMANDE USINE 

WERKBESTELL NUMMER 
WORKS ORDER NUMBER 

6906 

C.C.P.U. 

9289 

31-May-90 

X 6 CrNiMoTi 17.12 2 / 1.4371 DIN 17440 - 1985 

Pos. 
Item 
Poste 

Anzahl 
Quantity 
Nombre 

Gewicht 
Weight kg 
Ma$se(Theor.) 

Abmessung 
Dimensions 
Dimensions 

Mark 
Zeichen 
Marque 

Schmelzen-Nr 
Heat No 
Coulfce N® 

Plate no 
Marke(individuele Nr) 
N® de la pifcce 

Probe-Nr 
Test No 

N® .d Eprouvette 

Contröle de marquage d’aspect et dimensions, satisfaisants. 

Bezeichnung, besichtigung und ausmessung, ohne beanstandung. 

Marking, inspection and measurment, without objection. 
832 9450 2200 5 38671 68107.1 68096.51 Oberflächenzustand 

Surface Condition C2 
Etat de Surface 
‘'t r i:gag,-|g j - < - 

-sin a ■rm  

:'D“ktra 1 fl'-
nrtnahme ur“d 

AaBlyse 
Schmelze Nr. 

Heat No 
N® de coulfce 

38671 

ANALYSE SUR PRODUIT - STÜCKANALYSE - CHECK ANALYSIS 

.0450 

Mn 

1.608 .0263 .0010 
Si 

.5751 

Ni 
10.62 

Corrision tert ace to — Korrosionsprüfiing gemäß — Essai de corrision selon : 

Cr 

17.01 

Mo 

2.077 

Ti 
.3470 

120* 

7.711 

ESSAIS MECANIQUES 

MECHANICAL TESTS 

MECHANISCHE VERSUCHE 

LIMITE ELASTIQUE 
Yield strength — Streckgrenze 

Probenzustand — test sample condition — 

traitement de I Eprouvette 

HYPERTREMPE 

Re 0,2% 

YS. S 
Re 1% 
YS . S 

N/mm2 

RESISTANCE 

Tensile strength 

Zugfestigkeit 

Rm 

TS - Z 
Dist.entre Re 
Gauge length 

Abst.zw. Mark 

Allong. 

Elong. 

Dehnung 

A % 

E % D 

RESILIENCE - KERBSCHLAGZÄHIGKEIT - NOTCH TOUGHNESS 

UNITES -Units - Einheiten 

Dir 

Dir. 

Rieht 
TEMP 

"C 

DURETE HB 

HB HARTE 

HB HARDNESS 

VALEURS INDIVIDUELLES 

EINZELWERTE 

INDIVIDUAL VALUES 

MOYENNE 

MmELWERIE 

AVERAGE BHN 30 
Probe-Nr. 

Test No. 

No.d’6prouvette. Emplac 

Location 

Entnah. 

Impos.Requir. 215 
Dir 

Dir 

RichI 

250 500 

730 

35 

68096.51 20 330 369 624 57 

Nous certifions que le contenu du rapport est correct et prfccis et que tous les rfcsultats d’essais 
par rapport aux specifications de la commande sont CONFORME. 

We hereby certify that the contents of this certificate is correct and accurate, and that the test 

results, with respect to the specifications of the purchase order, are IN CONFORMITY. 

Wir bescheinigen hiermit, daß der Inhalt des Berichtes richtig un genau ist und alle Fritfergebnisse 

mit den Vorschriften und den Besteüanforderungen übereinstimmen 

120 = Ti/C 

Visa Contrfcle extfcrieur 

Inspection Authority 
Stempel des undabhandigen kontrollants. 

Le Chef du Service,Contn6^.^- ^ ^ ^^ 
Chief of inspectip'r^vlfßnnfmerif, A tV / ^ 

ROBERlVfec:: 



JOSEF BERTSCH, KESSEL- UND MASCHINENFABRIK 
INDUSTRIEANLAGENBAU, BLUDENZ/VLBG. 

# 

KLE INZEUGERKLÄRUNG 
DECLARATION FOR SMALL PARTS 

BEHÄLTER 301.1 

Fahr.-Nr. 9844 

BIOCHEMIE KUNDL 

Alle Kleinteile wurden aus dem in der Stückliste angegebenen 

Material gefertigt und entsprechen den Technischen Regeln 

und Spezifikationen, sowie den gesetzlichen Vorschriftn 

und Normen. 

IT IS CERTIFIED, THAT THE SMALL PARTS ARE MADE OF MATERIAL, 

WHICH IS LISTED IN THE DRAWING-MATERIAL-LIST AND ARE PRODUCED 

IN ACCORDANCE TO TECHNICAL RULES AND SPECIFICATIONS. 

# 

QUALITÄTSKONTROLLE 
INSPECT. DEPARTMENT-QUALITY CONTROL 

JOSEF BERTSCH 
Gesellschaft m.b.H. & GJ 

Kessel- uod Maschinenfabm 

NR. 
NAME + DATUM 



1) nach DIN 54111 Blatt 1 / according to DIN 54111/Sheet 1 

2) 
nach DIN 54109 DURCHSTRAHLUNGSPRÜFUNG 

RADIOGRAPHIC EXAMINATION 
Kurzzeichen nach DIN t»46 und 8524 

Symbols according to DIN >»46 and 8524 

Beurteilung 
t-o C O Classifies!. 

§1 EPil OT 9 
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