5504 0808 @ TUOV, TUEV und TUV sind eingstragene Marken. Eine Mutzung und Verwendung bedarf der varherigen Zustimmung.

Industrie Service GmbH
Fachbereich Industricaniagen

TUVRheinland®

Genau. Richtig.

VERFAHRENSPRUFUNG

Welding procedure approval report

Hersteller: Firma Jakob Hilsen GmbH & Co. KG, Tdnisvaorst WPAR-Nr.: 9743725
Manufacturer: Firma Jakob Hillsen GmbH & Co. KG, Tonisvorst WPAR-No.:

Antrag vom / Application dated:

Mai 2009

Antrag auf: Verfahrenspriifung gem. DIN EN ISO 15614-2, AD 2000 HP 2/1
Welding Procedure approval report in accordance with DIN EN ISO 15614-2, AD 2000 HP 2/1

Der Antragsteller hat nachgewiesen, dal er in der Lage ist, Schweillarbeiten gem. den oben genannten
Vorschriften in folgendem Umfang durchzufiihren:
The manufacturer has proved that he is capable of carrying out welding wark in the scope stated above:

Ausfiihrung/Version:
Werkstoffe/Materials:

Abmessungen/
Dimensions:

Schweillverfahren/
Welding procedure:

Zusatzwerkstoffe/Filler metal:

Schweillposition/
Welding position:

Wiarmebehandlung/
Post weld heat treatment:

zul. Betriebstemperaturen /

admissable working temperatures:

Bemerkungen/Remarks:

Datum der Priifung / Date of test:

Kéln, 28.05.2009

VPAI99,5.00C

| — Naht einlagig / Square weld singel layer

EN AW 1050A 0 nach DIN EN 573-3 Werkstoffgruppe Al1
Blech / plate 5 x 1500 x 3000 mm,

verschweillte Wanddicke / welded wall thichrness s: 5 mm
v141 {(VWIG)

De 53 5-Al99,5,5Ti

PA (Stumpfnaht / butt weld)

ungegliiht / without heat treatment

wie Grundwerkstoff bzw. Schweillzusatz
as base material resp. Filler metal

Mai / May 2009




o504 0066 ® TOV, TUEV und TUV sind eingstragene Marken, Eina Mutzung und Verwentiung bedarf der vorherigen Zustimmung.

Industrie Service GmbH
Fachbereich Industrieanlagen

Bericht iiber eine Arbeitspriifung
Production Test Report

Hersteller:
Manufacturer:

Priifgrundlage / Requirements:
Priifgegenstand / Test piece:
Werkstoffe / Materlals:

Geltungsbereich / Scope:

Schweillverfahren /| Welding procedures:

Nahtform { Weld shape:
SchweiBzusatze / Filler metal
Hilfsstoffe / Auxiliary materials:
SchweiBposition/ Welding position:

Vorwarm- und Zwischenlagentemp. /
Preheating and working temperature:

Warmenachbehandlung /
Postweld heat treatment:

zul. Betriebstemperaturen /
admissable working temperatures:

Schweiller (Name, Nr.) / Welder {(Name, No.):

TUVRheinland®
Genau. Richtig.

Priif-Nr.: W 2247/09
Inspection-No..

Woerks-Nr.:
Works-No.:

Arbeitspriifung-Nr.:
Product. test No.:

Firma Jakob Hilsen GmbH & Co. KG, Tdnisvorst
Firma Jakob Hilsen GmbH & Co. KG, Tonisvorst

DIN EN I1SO 15614-2, AD 2000 HP 211

| - Naht einlagig / Butt weld singel layer

EN AW 1050A 0 nach DIN EN 5§73-3 Werkstoffgruppe Al1
Blech / plate 3 ~86,5 mm,

vi141 (vWIG)

siehe Anlage 4, / see annex 4

Elisental DE 53 SG-AI99,5 Ti DIN 1732

Helium 4.6 EN 439 12

PA (Stumpfnaht / butt weld)

20°C
20°C
keine
without heat treatment

wie Grundwerkstoff bzw. Schweilzusatz
as base material resp. Filler metal

Angaben zur Arbeitsprobe / Data of test piece

Erzeugnisform . . |: Probe-Nr. Schmelze-Nr. . Werkstofinachweis/Inspection certificate
Product Test-No." Heat-No. Art/Type Priaf-Nr./Inspection
Blech/Plate 8820044 3.1 1403029 18/2/75
5 x 1500 x 3000 mm
Ergebnis / Result: Die Anforderungen sind [t. Anlage erfiillt. / The requirements are fulfilled as per annex.

Datum der Priifung / Date of the test:
Kdin, 04.05.2009

Anlagen / Annexes: 1-4

VFPAISS,5.D0C

Mai / May 2009

Der Notified Body /,The Inspector
o "’s;—‘_" T
\\1 \hun o

/a,}ﬁ%

Dipl.-Ing. J. Hanisch § J

L, -t
003_,/ & J
'S'fna! § *“*“



Industrie Service GmbH

Fachbereich Industrieaniagen TUVRheinland®
Genau. Richtig.
Schweildurchfiihrung Prif-Nr.: W 2247/09
Welding Inspection No.:
Kom. : 9743725
Job-Nr.:
Anlage: 1BL1v. 1
annex.
1. Grundwerkstoff / Base material
1a_Mechanische Eigenschaften /Mechanical properties
Werkstoff _ Prifstiick / Test plece Streckgrenze Festigkeit Dehnung (A5} Kerbschlagarbelt
Material o : ' “ .- .| Yield strength | Tenslle Strength | Elongation (A5) Impact strength
Nr. Form Abmessung Rpoen N . R 1SO-V [ +20
No. Form Dimension N/mm? _ Nfmm? % J
3.0255 1 Blech 1500x3000 40 67 46 —
1b  Analyse in %/ Analysis in %
Priifstick Nr./Test plece No. Si | -Fe Cu Mn Mg —Cr NI Zr Ti
9541A 0,082 | 0,16 | 0,0025 | 0,0032 | 0,013 | 0,0009 | 0,0031 { 0,0067 0,014

2. Schweiler, Nahtform, Schweillverfahren / Welder, weld shape, welding procedure

Frﬂg.ilﬁpl_t._ - Schweiller/Welder -Nahtvorbereitung/Seam preparation. - | Scl;:r:amver- Schwellpesitien |. - -Bemerkung
Test plece v 'Name | Zelchen | Fugenform :|:. Steghtihe Stegabstand Welding Welding position - | -
Mo, w0 Name Mark groove raot height root opening procedure PR
A shape R
1 Gem.WPS,Nr. / see drawings v141 PA
Anlage 4

3. Schweilldaten / Welding data

Priifstick Schwellzusatz / Welding materfal Lage/ Stromart | Stromstérke | Spannung Schutzgas Varschub | Vorwdrmung
Nr. Polung Art, Menge Arbeiistemp.
Test Marke f Nom Durchmesser Layer Cument Amperage Voltage Shleld gas Feeding Pre-heat
plece Make / Type Diameter (wald bead) Polarity Kind, quantity interpass
No. Volt termp.
mm Ampere Jimin. cm/min. °C
De 53 S-
230

o504 Ge0s @  TUV, TUEV und TUV sind eingetragens Marken, Ene Nutzung und Verwendung bedarf der varherigen Zustimmurg.

4, Wiarmebehandlung, besondere Bedingungen / Heat treatment, particular conditions

ungegliiht / without heat treatment

VPAI53,5.00C




9504 00.06  ® TOV, TUEV und TUY sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedar der vorherigen Zustimmung.

TV Rheinland Industrie Service
Bereich Energiesysteme

Untersuchungsergebnisse
Examination Report

1. Zerstdrungsfreie Priifung/Non destructive testing
Prifverfahren/Test procedure: Durchstrahlungspriifung (Réntgen)

Befund/Resuit;

Genau. Richtig.

TOVRheinland®
Genau. Richtig.

Prof-Nr.: W2247/09
Inspection No.: C/

Anlage 2 Blatt 1
Annex 2 sheet 1

Keine Beanstandungen, Filmqualitdt D5 BZW 12
Aufnahmeanordnung nach EN 1435 Bild 2

2. Zugversuche quer zur Schweillnaht (nach EN 885, Bild 2)
Tensile test transverse to the weld (acc. to EN 895, Bild 2)

TUVRheinland®

Proba-Nr | Proben- Abmassungan Priflemp. | MaB- Dahngrenze Zugfes- Dshnung | Einschnll- | Bruchlagse, Asdt des Bruches und Fehler
lage Dimensians lénga Proof siress lighait rung Pasilion of fraciurs, kind of fraciure 8, dafect
TestNo | Position | Dicke Bralle Tast Gauge Tenslle BEongal. | Reduction | § = Schweifie/wald
of Tiickpeas | Width tamp. length Raz% Rp1,0% | sirength A of aron U = Oberganglransillon
spaciman mm M be N/ Nimm2 Niram? % % WEZ = WarmeainfluRzone/Hest affected zona
G = Grundwerksloflfbase malerial
Anforderungen/Requirements 20°C =20 >--- 65-95 29
nach DIN EN I1SO 10028-3
1200 48 | 250 ¢ RT |10M5| 56 65 80 - 80 |G -—ohne Fehler
1200 4,8 | 250 | RT |10M5| 83 89 81 — 80 |G - ohne Fehler
3. Faltversuche (nach EN 910, Bild 3) Dorndurchmesser: 10 mm
Bend tests {acc. to EN 910, pict. 3) Mandril diameter: 10 mm
Proba-Nr. | Proban- Abmessungen Meallldnge gezogena | Falt- Dehnury Bruthlage, Art des Bruches und Fabler
lags Dimensions Gaugelangth Seita winkel Elongetion Position of fracture, kind of fracture end defect
Tast No. Position Dicka Bralle Ly s L4 Tension | Angle Ly Ly &= Schwalteiweld; O = Ubergengliransillon
aof Trickness With mm side % WEZ = Warmeginfludzone/Heal affecled zona
specirman mm mm Grad 3 = Grundwarkstofiibase melerial
50 | 187 10-15 D 180 27 ~30 ohne Anriss
4.9 19,8 1015 D 180 30-32 ohng Anriss
50 | 23,0 10-15 W 180 38-36 ohne Anriss
50 | 19,2 i0-15 W 180 38-42 ohne Anriss
4. Kerbschlagbiegeversuche (nach EN 875) Probenform:
Impact test (acc. to EN 875} Form of specimen;
Proba- Proben- | Kerblage Abmassungen Prisf- Schlag- Miltel- Kristall. Lateral, Bemerkurgen
Nr. lage Dimensiaons tamp. arball wart Bruchant. | Brellung Remarks
Test-No, Pasilion | Fosiion Breile Hehe Test Ensmy Average | Embristie- | |atarm!
of of With Helght | temper. of impact value ment sxpansion
Sposimen | _notch . i 9g A 4
Anforderungen Requirements

Nach AD 2000 HPO nicht gefordert
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Alcoa Europe

European Mill Products
Aleoa Trasformazion st
Stabilimenlo di Fusina
Via dell’ Elettronica 31
30030 Malcontenta

Loc. Fusina {Venezig}

ltalia ABNAEMEPRUFZEUGNIS

Tel.: 39 041 2917111
Fax: 30 041 2917250

Jakob Huelsen GmbH & CO KG EN 10204 3.1

L/[ vong Seite

1 f?;é;g

Maysweyg 14
47918 Toenisvorst Auftragsnummer Alecoa 081996001
Deutschland Datum 18/08/08
Werkszeugnisaummer W0Ba349847
Ref. Versandanzeige 006691
Ihre Ref.-Nr. |Legierung Zustand Menge
600558 1050A ¢ 6814 kg
Spezifikation
KONSTRUKT-BL 1050A 0O ADW B/
Abmessunsgen § x 8 x L 5,0000 x 1560,00 x 3000,0 mm
Bemerkungen
ABNAHMEPRUFZEUGNIS Nr. 788/08
Anforderungen: AD 2000-Merckblatt H&/1
Werstoff : EN AW 10503 ¢ mach DIN EX 573-3;485-2;4B5-4
Kennzeichnung: ALCOA TRASFORMAZTIONY, EN AW 1050A O
SCHMELZ NR.,BAND HR.,
Stempel des pachverstandigen
Erschmelzungeart Stranguss, Schmelzflammsfen
Zeichen des Lieferwerks: Alcoa Trasformazioni srl
Markenbezeichnung: 10508 ©
Stempel des Sachverstandigen:
Brucheinschurung: 30% (30%min)
Besichtigung und Ausmessung: Ohne Beanstandung
Stuckzahl:111 Schmelz nz.B88200k4 Band nr.9541
Frobe nr. 9541
GENEHMIGUNG ZUM AUSSTELLEN VON ABNAHMEPRUFZEUGNISSEN
3.1B DURCH DEN TOV BAYEEN, BERICHT NR.I40302% VOM 18/2/75
AUF EINE GEGENZEICHNUNG WURDE MIT SCHREIBEN DES TOV
BAYERN SACHSEN VOM 14.0Z.96 VERZICHTET.
Chemische Zusammensetzung 1050A
Rndere
Chargen 551 ¥Fe %Cu $Mn Mg 5Cr £Ni £2n i %dedes “Total
88200A4 5541A |0, 082 0,16 0,082% 0,0032 0,013 0,0009% 0,0031 06,0067 0,014
Nozm Min.
Max. 0,25 0,40 6,050 0,050 0,050 0,07¢ 0,050 0,030

Machanische Eigenschaften
Wickel : Rm Rp0.2 AS0

Palatbe N/mm2  N/mm2 ]
95318 67 40 46

De70718

Alcon Trasformaricnd §.1.1 - Seda legale: 05010 P {Carbonla-lghass ,Znnahﬁxhla]amen-Soduédulanpnmﬂﬁnazimath

Caz, Soc. € 204.002.004 int. Vers. - C.F., P. WA ¢ Roglairo Imprsn Cagiiar * (2540570821 ~REA C.CLAA Cagliari n® 215939
Es wird bestiitigt, dab die Licferung gepriift wurde und den Vereinbarungen

bei der Auftrapsbestiitipung entspricht.
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European Mill Products
Alcoa Trasformazioni s
Stabilimento di Fusina
Via dell'Elsttronica 31
30030 Malcontenta
Loc. Fusina (Venezia)
_ ltalia
ABNAHMEPRUFZEUGNIS Tel: 320412917111
Fax: 39 041 2917250

EN 10204 3.1

) Jakob Huelsen GmbH & CO KG
Auftragsnummer Alcoa 081996001

Maysweqg 14
Datum is/08/08 47918 Toenisvorst
Dentschland
: : £ : Mang
60058 10504 0 6814 kg
KONSTRUKT-BL 1050A O ADW 6/1
Abmessungen $ x B X L 3,0000 x 1500,00 x 3000,0 mm

ABNAHMEPRUFZEUGNIS Nr. 788/08

Anforderungen: Ab 2000-Merckblatt W&/1

Werstoff : EN AW 10502 0 nach DIN EN 573-3;485-2;4B5-4
Kennzeichnung: ALCOA TRASFORMAZIONI, EN AW 1050A O

SCHMELZ ¥R.,BAND NR.,

Stempel des sachverstandigen

Erschmelzuagsart Stranguss, Schmelzflammofen

Zeichen des Lieferwerks: Alcoa Trasformazioni srl
Markenbezeichnung: 1050A ©

Stempel des Sachverstandigen: a
Brucheinschurung: 30% {30%min}
Besichtigung und Ausmessung: Ohme Beanstandung 2
Stuckzahl:11} Schmelz nr,.B8B8200A4 Band nr.8541

Probe nr.9543%

GENEHMIGUNG ZUM AUSSTELLEN VON ABNARHMEPRUFZEUGNISSEN

3.1B DORCH DEN TUV BAYERN, BERICHT NR.1403029 VOM 1B/2/75
AUF EINE GEGENZEICHNUNG WURDE MIT SCHREIBEN DES TOV

ALCOL,

BAYERN SACHSEN VOM 14.02.9%6 VERZICHTET.

Andere
Chargen 51 %Fe %Cu %Mn Mg %Cr $Ni %2n %Ti %¥Jedes Total
88200k4 8541a 0,082 G,16 0,0025 0,0032 0,013 00,0009 0,0031 0,0067 0,014
Korm HMin.
Hax. g,25 0,40 g,050 0,050 0,050 0,070 0,050 0,030

wWickel : Rm Rp0.2 A5G0

Balette N/mm2 N/om2 %
0541R &7 40 1)
0670718

Es wird bestdtigt, daf die Lieferung geprift wurde ued den Vereinbarungen
bei der Auftragsbestatigung entspricht.

Alcoa Traslormagion] s1i-- Sada legale: 09010 Poroscaso [Carbitrita-glesizs) Zona industriale Porovesme — Socdels de Sruppa Mulirazionale Nooa
Capitale secisls € 50,000,000 inlerementa versalo— CF., P.IVA & Registro impreae Coliori ¥ 02640570921 - FLE A, C.C.LAA. Cagliad n* 213338



HULSEN®

2 Anlage ¢

Prufer oder Prifstelle: TOV Y g von 4

Schweilanweisung (WPS)

Jakob Hillsen GmbH & Co, KG

Maysweg 14, D-47918 Ténisvorst

Art der Vorbereitung und Reinigung: mechanisch

Schweildverfahren des Herstellers:

bearbeiten und entfetten

Beleg Nr..

' | Spezifikation des Grundwerkstoffs:

WPAR Nr.;

EN 485, EN 573-3, EN AW 1050A

Schweillprozel:; 141 (VWIG)

Nahtart: I-Stolk

Werkstckdicke {(mm): §

Einzelheiten der Fugenvorbereitung:

Autendurchmesser {mm):

siehe unten

Schweiftposition; PA

Gestaltung der Verbindung

INN NNNNASS S S

™~

Kanien gebrochen ca, 0,5 x 45°

Schweiftfolge

INN NN\ YA/

Einzelheiten fir das Schweillen

Schweill- | Prozelt | Durchmesser | Stromstirke Spannung | Stromart/ Draht- Vorschubge-

raupe des Zusatz- FPolung vorschub schwindigkeit
werkstoffs [Al A% [emimin] [emimin]
1 [~141 1.2 315-340 | 17,5185 | = (3 | 360%420 200-230

Zusatzwerkstoff: Vorwarmtemperatur: ohne '+ .-

Einteilung Zwischenlagentemperatur; ochne

und Markenname: DES3 $-Al99,5Ti

Sondeworschgiften Warmenachbehandlung: chne

for Trocknung:

Schutzgas: EN 439 [1, Helium 4.6 Zeit, Temperatur, Verfahren;

Wurzelschutz: Schweillbadsicherung Erwdrmungszeit:

Gasdurchflubmenge: AbkUhizeit:

Schufzgas: Einstellwert 13-15l/min Argon Rotameter

entspricht 39-47 Ifmin Helium Durchfluss

Wurzelschutz:

Pendeln (maximale Raupenbreite); /

Wolframelekirode/@: 4,8

Amplitude, Frequenz, Verweilzeit:  /

Ausfugen/Schweiflbadsicherung: s.o.

Hersteller M
R. Hillsen, 04.05.09

Prifer oder Priifstelle

Name, Datum und Unterschyift” L

Name, Datum und Unterschrift




