MGLSEM  Jakob Hilsen GmbH & Co. KG
'.illllz?lll!‘; 4154 TEnisvarst 1 - Maysweg 14

KUPFERSCHMIEDE - APPARATEBAU ‘ Telefon (02151) 790071
NAHTLOSE ROHRBOGEN AUS NE-METALLEN 1 gl Telex 0853853

QW-452 Welding Procedure Specliicallon (WPS) PAGE OF
(See QW-201.1) Selte 1 wvon 2
: SchwelBverfahrensvorechritt
WELDING PROCERURE SPECIFIGATION NO. 11+ 77=200aTE 17 17. 7BUPPORTING PQR Nos) 11-77~-1
SchweiBverfahrensvarschrift entsprechend Verfahrensprufung
REVISIONS
WELDING PROCESS(ES) TYPES BASE METALS (QW-403)
SchweiBverfahren 1At Grundwerkstoffe
wic (TIG) . | Mammal _ Cu-Ni-1o-Fe - plates

DIN-W.-Nr. 2.0872
Sim. SB - hoz - Alloy No 706

JOINTS (QW

Nahttorm 81in gLe' - V-joint 70° - 60°  p o 3b to P No. 34

Groove deslgn Thlcknass range

Nahtausfihrung With 1 mm root face Wanddlckenberelch )

Backing Other

Badsicherung ~ Argom ¢ Sonstigss ;
Other

Sonstiges _  @=s backing o

FILLER METALS (QW-404) | SchwalBzusatzwerkstoffe

? F No ; ANo . Spac. No: AWSClass.No ' DIN Kurzzelchen

Trade Name/Handelsname
’ ' o

GRICU T-Cu-Ni 7o/3c | 3k [r_; _pu-ivi ' R-Cu-Ni

Cu-Ni—Bo-Fe

!
_.i. )
]
¢ i
: | .

- ~ S
I ' i
i
Size of Electrods Eleclrode Flux Compaosiiion
Elektrodendurchmesser - o gghUPu[ver-Komb!natlon__ T
Size of Fliler Consumable Insart
Draht/Band-Abmessung 2 and 3 mm @ Blenkdraht ==
Fiux Composition ) Other
Pulverzusemmensetzung == ; Sonstiges . ==
Particte Siza
Kdérnung == -
PREHEAT (QW-406) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-40T)
Vorwarmen T e Warmenachbehandiung o
Preheat Temp. Temparature
Vorwarm-Temp. T .. Temporatur S |
inlerpass Temp. o Time Range ]
zwischeniggen-Temp. ~ max. 100°C Haltezeltberaich T |
Preheat Malntenance » Othar | :
Vorwarm-Methoda - -= Sonstiges == | E
bbb Lt oo — e e gl iSi S e o 14
Other - :
Sonstiges _ _ I



KUPFEHSCHMIEDE APPARATEBAU
NAHTLOSE ROHRBOGEN AUS NE-METALLEN

Jakob Hillsen GmbH & Co. KG
4154 Tonisvorst 1 - Maysweg 14
Teleton (02151} 790071

Telex 0853853

QW-482 Welding Procedure Specification WPS {Cont'd)
(See QW-201.1)
PAGE OF
riahrensvorschrift (Forts.) Salte 2 von 2

SchwelBve

POSITION {QW-405)

Pasition of Groove
Nahiposition flat 1G5

Welding progresslon
SchweiBrichtung ~ right to left

Other
Sonstigg_s___

GAS (QW-408)

Shielding Gas(es)
Schutzgas Argon

Percent Cumposltlon
Zusammensetzung 99, 96 _?_6_-___
R (mixtures)
{Mischung)
Flow Rale
DurchfluBmengs 10,5 Liter/min.

Gas Backing
Wurzel-Schutzgas  ATg0T

Trailing Shielding Gas Composu(on
Formiergaszusammensetzung 99,96 %

Other
Sonstiges =~

TECHNIQUE {QW-410)

"Arbeitstechnik

String or Weave Bead
Strich- oder Pendellagen string Bead

Orifice oar Gas Cup Slze AS 10 or AS 12
BrennergroBe  Messer-Griesheim

Initlal & Interpass Cleaning brushing with

(Brushing, GrindIng, 8tc.) rotating stainless

Lagensdubarung steel t0o0ls- - -
Method of Back Goug{ng

Art der Auskreuzung oL - -
Oscilllation

Pendelbewegung RO e
Contact Tuba to Work Dlstance approxemately
Diosensbstand 5 mm

Mullipass or Singla Pass maltipass
Ein- oder Mehrlagen

—{poreida)
Single or Multiple Electrodes single
Ein oder Mehrdrant

Other
Sonstlges

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)
Schwelﬁ‘datan

Current Polarlty
Stroment = -

Ampere (Range/Bereich) 200 - 220 A_

Volt (Rangse/Bereich) ?’4 B 2? )

Travel Speed 8 - 13 cm/min.
SchwelBgeschwindigkeit .
Range/Bersich)

Other
Sonstiges 4—la§rers at 9 mm plate

SKETCH/Skizze

Manufacturer/Hersteller

Jalcob Hilsen,
Kupferzzhmieda -
Telefon 79 0071 -

Date 171177 _ Signed }d/
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KUPFERSCHMIEDE - APPARATEBAU
NAHTLOSE ADHRBOGEN AUS NE-METALLEN

il

4154 Tonisvorst 1 - Maysweg 14
Telefon (D2151) 790071
Telex 0853853 -

QW-483 Procedure Qualification Record (PQR)

(See QW-201.2) PAGE OF

Verfahrenspriifung Seite 1 von 2

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD NO.

WELDING PROCESS(ES)

Verfahrenspelhtung Nr.. 11,77 = 1 SchwalBvarfahcen
oate 17. Nov. 1977 ¥IG (TIG)
WPS NO. Man
SchweiBveriahrenavarschrlit 11.77 = 200 TYPES - nal

(Menuai, Aulomatic, Saml-Awt))

JOINTS {QW-02)
Nahtlorm —~ 650

BASE METALS (Qw-03) Cu=-Ni-10-Fe - plate

Grundwarkstoff
Material 8pee. £9 DIN-W.-Nr. 2.0872

Sim. SB - lbo2

[ — _
(. ( :;g ‘; 37/ {
( ) AN j =2 Type or Grade Allovy No., 706

I,

1
0 bis 05 P No. 3k to P No. 34
) Thickness
Wanddickg 9 mm
Groove Design Used Dlametar
Nshlausfihrung Durchmesser -
FILLER METALS (QW-404) Other
SchwelBzusalzwerksto{fe Sonstlgas -
GRICU T-Cu-Ni 7o/30 POSITION (QW-405)
Pas(tion of Groave
Messer~Griesheim Nahtposition fiat 16
Wald Progresslon isht lef
£ No 31‘ A No R - Cu-Ni SchwelBrichtung rig eft
- Other (Uphiil, Downhill)
Size of Elecirade Sonstiges - (stelgend/falland) -
Elekirodendurchmesser 2 axd 3 mm ¢
- PAEHEAT (QW-408)
SFA Spaclflcation 547 Vorwirmen
o Preheal-Temp.
AWS Classification R-Cu-Ni1 Vorwarm-Temp. -
Oth Intespas Temp.
Sonasrliges B.S. c 18 Zwlschenlagen-Temp. max. 100 OC .
Other
Welder Name
Schweiiernams Jensen (Nr. 1) Sonstiges ==
POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Wirmenachbehandlung = BAS (QW~408)
- Type ol Gas or Gases
Temperature Qastyp Argon
Tlme - Campositlan of Gas Mixture o
Hallezelit - Qaszusammanssatzung 99, 96 %
Other Other —
Sonsliges - Sonstiges

ELECTRICAL CHARACTERISTICS {QW-408)
SchwaelBdaten ‘

TECHNIQUE (QW-410)
Acrbaltstachnlk -

Current, Polarlty 8tring or Weave Bead

Stromart = Polung e — Strich -oder Pendellagen  String Bead.
Osclllation

Valt 2h - 26 Pendalpewsgung no

Ampere 200 - 220 A.

Multipess or Single Pase
Eln- odor Mehrlagen multipass

Travel Spaad
SchwalBgeschwindigkelt 8«13 cm/min.

{porside) je-Belta)-

Other,

Single or Multiple Eleotrodes gingle Electrode
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7 KUPFERSCHMIEDE - APPARATEBAU

.

Jakob Hllsen GmbH & Co. KG [
4154 Tonlsvorst 1 - Maysweg 14

Teleton (02151) 790071

Telex 0853853 ' -

NAHTLOSE ROHRBOGEN AUS NE-METALLEN

QW-483 Procedure Quallfication Record (PQR) (Cont'd) / Verfahrenspriifung (Forts.)

TENSILE TEST (QW-150) / ZarrelBversuch

sPEcMEN  :  wior | THIGKNESS” i AREA T GCTWiATE ¢ uLTINiATE cikikcER |
NO. i ; | D) TOTAL LOAD ' NIT SJRESS o‘%”éﬂﬁu“a%“a |
i mm O} mm ! mm . N ) Ny mm LOCATIDN i
Probs f IBmIla _Dl_dllq _»?_ng[sc!l_nlr‘l_; ) Bruchlnal l Zupfeatiptati u.B-rIl\)I‘J’;IIIaa gn I
1 -1 37,8 | 9,0  |BHe” I'Ttheoo ' | 335 Heat|affected zon
1 - |38,0 [ 9,1 | 1346 1Mikooo [ 330 weldwetai-satisfac-
_ N __.u.}_ R . I tory
GUIDED BEND TESTS (QW-160) / Faltvarauch
TYPE AND % RESULT | TYRE AND l RESULT i
' FIGURE NO. { o Ergahnia FIQURE NO. Ergetinla :
). i g e s m e e e el g [V o T - .
Qw-462.3 (a) | 180 - satisfactory QW-%62.3 (a) 180 - satisfactory |
QW-462.3 (a) »i__1§9~_‘___:_'5g_'§isfa_gj:_ory lg}f_—?i‘_EZ.B a |180 - satisfactory
TOUGHNESS TESTS {QW-170} / Kerbechlagbhlaegevarsuch
ECMEN | KNoTcH | woTcH |  yest | ImpacT | LATERAL Exe. S
SPECIMEN 1| ScaTioN TYPE TEMP. VATDES t seltiicha DROP WEIGHT
: oo o Auedohpung
Prol- Karbachlag- . FEA TNC ]
Poba | Kewlsge | Kebyp | Tomp. | “zéhiaksll |yengimonasantoll| mm | Do | MOBREAK
Type of Test/Art der PrOtung — — - - e
Deposit Analysis/SchwelBgut-Anglyse - _——— e
Olher/Sanstiges R'J? ! sétisfﬁﬁc_?"?z_ﬂ_,____-_. it e e e e e e e e e -
FILLET WELD TEST (QW-180}
Aesult — Satlslactory Penatration Into Parant Metal
Ergebnis — ohne Beanstandung T, Einbrand In Grandwarkstoft - )
t l An ? Yas, No Ja, neln Yas, No Ja, netn
Type and Charactar ol FaHurs . Macro-Rasults
Fehler-, Art u. Markmal - wemen- . ... Mgkroorgebnis S U
Welder's Nama . Clock=No. N Stamp No.
Name des Schwelters ~ Jemsen PemonalNr. __ == _ _ _ Stempsthr., Nr. 1
Tests conductad by: Laboratory Tast No.
Prilung durchgefBhrt durch: . Prifetdck: Kam. Nr._ . S

per:
von:

Wae cerilfy that the stalaments {n this racord are corract and that the test welds were prapared, walded and tedtad ln accordance

with the requirementa of Section IX of the ASME Code. _

wir erktiren hlermit, da8 die in diesam Bericht gemachten Angeben richllg sind, und deB die Arbelisproben gemaB dan Vorgehvifien

der Section (X des ASME-Coda hergerlchtet, geschwalBt und gepri(t wurden. .
Jakob Hi

Manufacturer/Hersteller  Kupforschmjeds Aocrotebau
‘ Telefan 790

Inspection Avthority

D4 22 . 1ot U

_FS 0853853




Schweillamyaisung V-Naht (WPS)

HULSEN®

Jakob Hillsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
D-47818 Tonisvorst

Schweillverfahren des Herstellers: 141
Beleg Nr.: 05/2011 / Arbeitsprobe

... Founcn aas Lecdenachagt!

Prifer oder Prifstelle: Lloyds Register
PTM 1110289
Art der Vorbereitung und Reinigung:

Barsten/ Entfetten

WPAR Nr.:

Schweillprozell: 141 Spezifikation des Grundwerkstoffs:
Nahtart: BW ASTM-B-171

Einzelheiten der Fugenvorbereitung: CuNi10Fe 1 Mn / C 70600

siehe Skizze Werkstlickdicke (mm): 11,0

Schweifber; Boris Luft

Aufllendurchmesser (mm): n.a.

Gestaltung der Verbindung

Schweiftposition: PA

Schweil¥folge {

v 752 80° 4
ALY 3
A 27 27 /L
T b=pnq Y “QZ
p . 1
Einzelheiten flir das Schweilen I
Schweilt- Prozefy Durchmesser | Slromstdrke | Spannung | Stromeart/ | Draht- | Varschubge- | Wirmeein-
raupa des Zusatz- Polung | vorschub | schwindigksit bringung
werkstofis [A] V) |m/min| cm/min

1 141 2,4 205 17 = — 50

2 141 2.4 205 17 =- — 6,2

3 141 3.2 210 18 =- — 75

4 141 3,2 210 18 =- —= 6.5

5 141 3,2 210 18 =- --—- 7,0
Zusatzwerkstoff, \ Vorwdrmtemperatur:
Eintellung ‘ Zwischenlagenternperatur:
und Markenname: MT-CuNi30 Fe
Sondervorschriften Warmenachbehandlung:
fr Trocknung:
Schutzgas: Argon 4.6 Zeit, Temperatur, Verfahren:
Gasdurchflufimenge: 8-10Ltr/min Erwdrmungszeit:
Wurzelschutz: Argon 4.6 AbkQhizeit:
Gasdurchiiui: 8-10Ltr Weitere Informationen:

Pendeln (maximale Raupenbreite):
Wolframelektrode/@: 3,2mm Amplitude, Frequenz, Verweilzeit;
Ausfugen/Schweifibadsicherung: Llocyd's Register EMEA
7 77 Buginges Cantra Central

Hersteller
Susak, 29.11.2011

Name, Datum und Ufterschrift

Schweiflanweisung05 2011 Arbeitspr..doc
Seite 1 von 2

Prifer oder Prifstellgrorty
J. Bette /

Name, Datum und Unterséhrig”

Rev. 1, Stand: 27.08.10




DEKRA Material Testing GmbH

Mausegatt 12 47228 Duisburg
Tel. 02065 / 9974-45 Fax 02065 / 9974-99

Abnahmepriifzeugnis
Inspection Cerficate

D DEKRA

Kunde / Customer Fa. Hulsen (DTM 1110989)
Auftrag-Nr. / Order-No DEKRA 33/11
Prifbericht-Nr./Report-No 12 /0668 /11
VP-/AP-Nr.: LR1110989/2
Werkstoff / Material CuNi10Fet,6Mn
Abmessung / Dimension 11,0 mm
Schmelze / Heat-No ————
Schweiposition/Weldpos. : WPS 141 0572011
Makroschliff / Macrosection :
Tensile test
Test- | Pos. of] Oimension Test | Test- | Test.- | Proof stress tensile | Elon | Red.of | Fracture
No. | Spec. |Width Thick. | Aera |lenght| Temp. | 0,2% 1,0 % | strength | gation | Aerea
mm | mm | mm? | mm | °C |N/mm?|N/mm?| Nimm? | % %
_ Soll >300 >30
089/2 [ SN/Q | 12,5 | 10,5 [131,3]15/30 | RT 217 243 351 -/- 54 Base
50 31,0
Bendtest 25mm Mandre! Form of specimen : Bild 1
Test- | Pos. Dimension Test Tension Angle | Elongation Position of fracture
No of Width Thick. | lenght side
Spec.
mm mm mm F/R 180° %
989/2 | SN/IQ | 254 11,0 | 15/30 Face 180° 27131 no objection
989/2 [SN/Q | 25,2 | 10,6 | 10/20 Root 180° 35732 no objection
Impact-Test Form of specimen
Test-| Pos. | Pos. Dimension | Section | Test- | Energy | Impact | Average | Shear | Lateral | Remarks
No of of | Width Thick. Temp | of |strength | value | fracture | Exp.
Spec. | notch Impact
mm | mm cm? °C J Jlem? | Jiom? % mm
Soll SEiie
L fegisten EriER
Prifer: Abnahmebeauftragter: Abnahfebeauftragter(extern)
FWeIIendorf f S
l-[{lO"J'dS
J. Bette /// / egiseer

- Die Prifergebnisse beziehen sich ausscrfll
- Ohne Genehmigung des Priiflabors darf di

eflich auf die oben genannten Prufgegéhétande.
eser Bericht nicht auszugsweise vervielfaltigt werden.

mtzugtliv-05/90 Rev.01, date 01.2011, Wellendorf




Mausegatt 12

DEKRA Material Testing GmbH

47228 Duisburg

Tel. 02065 / 9974-45 Fax 02065 / 9974-99

Abnahmeprifzeugnis
Inspection Cerficate

B DEKRA

Kunde / Customer Fa. Hulsen (DTM 1110989)
Auftrag-Nr. / Order-No DEKRA 33/11
Prufbericht-Nr./Report-No 12 /0668 / 11
VP-/AP-Nr.: LR1110988/5
Werkstoff / Material CuNi10Fe1,6Mn
Abmessung / Dimension 11,0 mm
Schmelze /Heat-No ©  —--
Schweiliposition/Weldpos. : WPS 141 0572011
Makroschliff / Macrosection :
Tensile test

Test- [Pos.of| Dimension | Test | Test- | Test- | Proof stress | tensile | Elon | Red.of | Fracture

No. | Spec. |Width Thick. | Aera |lenght| Temp. | 0,2% 1,0 % | strength | gation | Aerea

mm | mm | mm? | mm | °C | N/mm?|N/mm?| N/mm? % %

Soll >300 >30
Bendtest 25mm Mandrel Form of specimen : Bild 1
Test- | Pos. Dimension Test Tension Angle | Elongation Position of fracture

No of Width Thick. | lenght side

Spec.
mm mm mm F/R 180° %
989/5 | SN/Q | 255 | 10,4 | 15/30 Face 180° 35/34 no objection
989/5 [ SN/Q | 24,8 10,5 | 10/20 Root 180° 30/25 no objection
Impact-Test Form of specimen
Test-| Pos. | Pos. Dimension | Section | Test- | Energy | Impact | Average | Shear |Lateral| Remarks
No | of of | Width Thick. Temp | of |strength| value | fracture | Exp.
Spec. | notch Impact
mm | mm cm? °C J Jiem? | Jlem? % mm
Soll
Lsvdis Res
i' =4
Prifer: Abnahmebeauftragter: Abnahmebeau
F Wellendorf Lartmund
(e, J. Bette &l

7z
- Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlielfich auf die oben genannten Prifgegenstahde.
- Ohne Genehmigung des Priflabors darf dieser Bericht nicht auszugsweise vervielfaltigt werden.

mtzugtiv-05/90 Rev.01, date 01.2011, Wellendorf




Es gelten die Allgemeinen Geschiftsbedingungen det DEKRA Materia) Testing GmbH. Ohne Genehmigung des Priiflabors dart dieser Bericht, auch nichl auszugsweise, vervielfiltigt werden.

DEKRA Material Testing GmbH

Mausegatt 12
D-47228 Duisburg
Tel. +49.2085.99740

Fax +49.2065.997499 Fax +4

Fettweisstralle 2d
D-76189 Karisruhe
Tel. +49,721.573911

Frankenstrae 100
D-90461 Namberg
Tel. +49.811.3665784

9.721.501256 Fax +49.911.3665786

1> DEKRA

www.dekra-materialtesting.de

DURCHSTRAHLUNGS-PRUFPROTOKOLL PROTOKOLL-NR :
radiographic examination record record-no.; 18 473 /11
Besteller: BLATT VON
customer: Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG sheet 1 of 1
AUFTRAG NR.: ROJEKT: POSITION: MT 12/0668/11
orderno. DEKRA 33/11 |project: Schweissproben position: 989/2+989/5
PRUFUNG NACH : CHARGE-NR.:
examination acc. to: ASME - Sec. V, Art. 2 heat no.: A
WERKSTOFF: SCHWEISSVERFAHREN:
material: CuNi 10 Fe 1,6 Mn welding process:
PRUFUNG NACH / VOR DER WARMEBEHANDLUNG PRUFFLACHENZUSTAND:
examinalion after / before heafireatment ohne condition of exam surface: unbearbeitet
STRAHLENQUELLE: xrayRonre[X]  Ir192] | STRAHLERGROSSE: BRENNFLECK:
radiation source: Co 60|:I Se 7SD source size: focal spot: 1,5
AXTIVITAT: ROHRENSPANNUNG: [kV] [ROHRENSTROM: [mA]
activity: WA plate voltage: 160 plate current: 10
BELICHTUNGSZEIT: [ min ] |FILM-BEZ. C4 FOLIEN v/h: (PD]
exposuretime 1,5 film type and brand name: AgfaD 5 screens front / beh.: 0,02 /0,02 mm
DRAHTSTEG gem. ASTM E 747 : DURCHSTRAHLUNGSANORDNUNG NACH :
wire set acc to ASTME 747:. 4 B 03 |exposure arrangements acc. to : ASME Sec. V, Article 2, Arrangement "C"
MIN. ABSTAND DER STRAHLENQUELLE ZUM FILM: [ mm ] [PROFUMFANG: %
min. source to film distance: 800 exam. extent: 100
DURCHSTRAHLUNGSBEFUND gemagR / radiographic examination result acc. to: ASME - B 31.3
FILM - BEZEICHNUNG oz -
film-identification IS
NAMT-NR. | FILMNR. | Chargen | ABMESSUNG3@xs | & 8 5 28 BEWER-
ODER NF. %’ 3 z % o BEFUND/result TUNG
PROFBER. 'g : E % E_ evaluafion
weld no. o film-no. heat dimensions 0. diax s § o 3;: 2 Z fnot
exam. area no. ®18 % |palan|Ba| c | olEalEn] FlH FF | ace | ace
98972 0-32 Blech - 11 mm 6 |2.74.0] x L X
989/5 0-31 ~ 2,5-4,0| x ) X

|

Aa - Runde Poren/round pore

Ab - Schiauchporenfwormholes

B8a - Unregelmafige Einschidssefinclusion

C - Bindefehler/fusion defect

0 - Ungentlg. DurchschwelRung/
inadequate through welding

Ea - Langsrisse/longitudinal cracks
€b - Quemissefirensverse cracks

|Bewertung / Evaluation

acc = erfolit / accept
not ace = nicht erfullt / not accept

F - Kerbe/nolch

FF - Filmfehler/Fiimdefect

H - Fremdmetaliginschivss/
metal inclusion

Bemerkuna/remarks:

Lloyd's

Buciness Centre Central

egister EMEA }

DAT 05.12.201% DATUM Lortrmund

o coe DEKRA Matertal esing a1l oo Towds
ORT/place Duisburg ORrT/Hladsegatt 12 99740 | orrspiace e BEE /L, eg&er
PROFER:  ASNT, RT Level Il |PRUPADFSICHHSDA Fe\VE 1% | prOFVERMERK - SAGHUERST.

examiner Cremer examination super yisor Veit authorized inspection agency




