SchweiBanweisung des Herstellers (WPS)

ZEPPELIN

Silo- und Apparatetechnik GmbH

Tt

Nahtform : Stumpfnaht 8,0 - 11,0mm
SchweiBart : HandschweiBung
Ort : Friedrichshafen

HERSTELLERSCHWEIBANWEISUNG
Beleg-Nr. : 92 WP09 002
Hersteller : ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik

Grundwerkstoff 1 : AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )

92 WP09 002

VP/PQR Nr. 1 92 PQOS 002

Geltungsber. (VP ) : 8,0mm - 11,0mm nach DIN EN 288-4
Revision A

Prifstelle : SchweiBtechnik (ZSA)

Grundwerkstoff 2 1 AlMg4,5Mn (EN AW 5083 )

Werkstiickdicken (mm) : 80-11,0 Abmessungen (mm)  : 80-11,0
SchweiBvert. des Herstellers : Wolfram-Inertgasschweif3en Schweif3prozess r 144
NAHTART : BW ( X-Naht ) Nahtvorbereitung : Frasen
: siehe Zeichnung SchweiBposition : PFund PC ( steigend und quer )
[ Gestaltung der Verbindung Schwei3folge (SF)
< 60-70 °
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|
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Einzelheiten fiir das SchweiBen
lage | Raupen Prozess Zusatzwerkstofi(e) Strom- | Span- | Stromart | Draht- Vorschubge- sonstiges
o Bezeichnung starke nung und vorschub MSC“X‘“"'P’;‘?'Q")
(Handeisname) A 10%) | V(£ 10%) Polung m/min (cf,:,m?ji'i.12%e
1 1 141 4,0 AlMg4,5Mn 150-180f 16-17 AC e 10-18
Zusatzwerkstoff : DIN 1732 SG-AIMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Ricktrocknung R
Hilfstoffe D - WEITERE INFORMATIONEN *)
Schutzgas : EN 439: 11 (Argon) oder I3 (Ar He)  Pendein (Raupenbreite) :ja
Schutzgasmenge (/min.) :10-18 -Amplit.,, Frequenz : 50 Hz
Wurzelschutz Do Pulsschweif3dstails Do
Wurzelschutzmenge (Vmin.) @ - Kontaktdiisenabstand HEREE
Badsicherung R Halbwelle +/- Do
Wolframelektrode : WC20 Gasdise : Keramik
-Durchmesser (mm) :32-40 Innendurchmesser H
Ausfugen Do
Vorwarmtemperatur : RT
Zwischenlagentemperatur 1 200°C
WARMENACHBEHANDLUNG
(Zeit, Temperatur Do
Erwarmungs- und HR *) falls gefordert
Abkidhlungsrate *) R
Hersteller : Fa. ZSA Prifstelle : Schweif3technik
Datum : 1.Juli 2003 Datum 1 1. Juli 2003
Name : SFM R. Ameringer Name : SFl Herr M. Staiber
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Weldlng Procedure Specmcatmn (WPS)
92 WPO09 002

ZEPPELIN®

Sib- und Apparatetechriik’ GmbH

Joint type : Buttweld 8,0-11,0 PQR Nr, 1 92 PQO9 002
Method of welding ! manual Thickness range : 8,0mm - 11,0mm /DIN EN 288-4
Location : Friedrichshafen Revision no. A .
Inspecting Authority ~ : Welding engineering (ZSA)
Manufacturer’s Welding Procedure Specification
WPS No. ! 92 WP09 002
Company ¢ ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik
Base matel 1 : AiMg4,5Mn ( EN AW 5083 ) Base matel 2 * AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
Material thickness (mm) :80-11,0 Material thickness (mm) : 8,0 - 11,0
Welding process : TIG Welding process ! 141 (TIG)
Joints : BW( X-Butt-seams) Weld preparation : grinding
! atdrawing Weld position : PFand PC

|

weld preparation

welding sequence

Welding details

subse- | subse- Welding Filler metaj Current | Tension Type of | filler metal Travel Speed | other
quent | quent Prozess Type cureent / ’Eer"’v;'i’:ed .
passes | beads A= 10%) | V(s 10%) polarity (crvmin.) +- 15%
1 1 141 (WIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 150-180] 15-17 AC 10-18
(ER5183)
‘ller metal : DIN 1732 SG-AlMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Rebaking -
Auxiliaries Other information*)
Shielding gas : EN439: I1 (Argon) oder i3 (ArHe)  weaving oscillationamplit- : yes
Shielding gas quantity :10-18 frequenz, dwell time : 50 Hz
Root shield —em- pulse welding details -
Backing gas quantity Stickout -
" Backing .- Half wave —em
Type of tungstenelectrode- : WC20 Gas nozzel i ceramics
-diameter (mm) :3,2-40 Internal diameter —oem
Grooving out
Preheat temperature : RT
Interpass tamperature : 200°C
Post-weld heat treatment
{time, temperature, method -
heating and --e- *) If required
cooling rates *)
Manufacturer : ZSA Inspecting authority : Welding engineering ( ZSA )
[‘"e : 1. Juli 2003 Date + 1. Juli 2003
Looe : SFM R. Ameringer Name : SFl Herr M. Staiber
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Benannte Stelle nach Druckgeriterichtlinie (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH - TUV SUD Gruppe

industrie Service

Zertifikat-/Auftrags-Nr.: 0036 / ULM / 600 301 008 - 1 :»eite 1 v;m 5
age of

Reference No.:
N° de référence: Page de

ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION DUN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zertifizierstelle: TUV Industrie Service GmbH éeichen: L04-047
Certification Body: ign:
Organisme de certification: gegggggﬁjl r1n7 Sign.:
Hersteller / Anschrift: ZEPPELIN Silo- und Apparatetechnik GmbH Beleg-Nr. des Herstellers: 92 VP09 002
Manufacturer / Address: Leutholdstr. 108 Manufacturer’s Reference No.:
Constructeur / Adresse: S N° de référence du
88045 Friedrichshafen constructeur
Vorschrift/Prilfnorm: AD 2000-Merkblatt HP 2/1 Datum der SchweiBung: 24.06.2004
Code/Testing Standard: Date of Welding:
Coda/Norme d’essal; Date du soudage:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
Schwelflprozefi: 141 ( WIG-Tandem ) Nahtart: BW
Welding Process: Joint Type:
Procédé de soudage: Type de joint:
s. EN 288-3 Tab. 7/ EN 2884 Tab. ©
Werkstoffgruppe: Al 2 nach AD2000 — HP 0 Dicke [mm]: 8- 11
Parent Metal Group: Parent Metal Thickness [mm]:
Matériaux: Epaisseur du matériau [mmj:
AuBiendurchmesser {[mm]: —
Pipe Outside Diameter [mm]:
Diamgtre extériour [mm]:
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: Schweillstab AlMg4,5Mn nach DIN 1732 Stromart: AC
Filler Metal Type/Designation: Type of Welding Current:
Caractéristique du métal d’apport: Nature do courant de soudage:
Schutzgas / Wurzelschutz: DIN EN 439 — 1 Pulver: —
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Gaz de protection / Purge: Flux:
SchwelBpositionen: PF
Welding Positions:
Positions de soudage:
Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
Working Temperature: As base material and filler metal respectively, however not lower thar/
Température de service: Comme métal de base et métal d"apport respectivement, pourtant non sous
Vorwiirmung: RT
Preheat:
Préchauffage:
Wiarmenachbehandlung: — Gilltigkeit der Priifung: s. AD 2000-HP 2/1,
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval: 3.10
Traitement thermique aprés Validité duCertificat: '
soudage:;

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Hiermit wird bestitigt, daB die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priffnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurden. / Certified that test welds were pepared, welded and tested satistactorlly in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indicated above. / Nous certifions que les essals de soirdage ont ét6 préparés, soudsés et contrélés avec succes,

conformdment aux exigences du code ou de la norme dessal ci-dessus mentionné(e).
Ort: FRIEDRICHSHAFEN Datum der Ausstellung: 13.07.2004 Name und Unterschrift :
Location: Date of issue: o Namo and Signature:
Lieu: Date d’émission: Nom et signature:
DIPL.-ING.(FH) SCHUSTER

Anlagen: 1 ger':;’[lzl';:)steile: TUV Industrie Service GmbH
Annexes: ertification Body: ' "1

Organisme de certification: TUV SUD Gmppe

Annexes:




Schweiflanweisung des Herstellers (WPS)

92 WP09 004

- ZEPPELIN’

Silo- und Apparatetechnik GmbH

Nahtform : Stumpfnaht 3,0 - 20,0mm VP/PQR Nr. 1 92 PQO9 004
Schweifart : HandschweiBung Geltungsber. (VP ) : 3,0mm - 20,0mm nach DIN EN 288-4
Ort : Friedrichshafen Revision A

) Priifstelie 1 SchweiBtechnik (ZSA)
HERSTELLERSCHWEIBANWEISUNG
Beleg-Nr. : 92 WPO09 004
Hersteller : ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik
Grundwerkstoff 1 : AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 ) Grundwerkstoff 2 : AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
Werkstlickdicken (mm) : 3,0-20,0 Abmessungen (mm)  : 3,0-20,0
Schweiflverf. des Herstellers : Wolfram-inertgasschwei3en SchweiBprozess 141
NAHTART : BW (V-Naht) Nahtvorbereitung : Frasen

: siehe Zeichnung SchweiBposition : PA, PCund PF

Gestaltung der Verbindung

SchweiBfolge (SF)

-
o
(Q\ W
7
0
Kanten brechen
Einzelheiten fiir das Schweiflen
tage | Raupen Prozess Zusatzwerkstoff(e) Strom- Span- Stromart Draht- Vorschubge- sonstiges
o Bazeichnung stairke | nung und vorschub 0;::‘:;"5‘22‘;1?:")6
(Handslsname) A 10%) | V(=10%) | Polung m/min (cm/min,)+-15?A,
1 1 141 (WIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 120-240| 16-20 AC 8-17
2 1 141 (WIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 180-240| 16-19 AC 8-14
Zusatzwerkstoff : DIN 1732 SG-AlMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Rucktrocknung
Hilfstoffe WEITERE INFORMATIONEN *)
Schutzgas : EN 439: 11 (Argon 4.6) 13 (Ar+He)  Pendein (Raupenbreite) :ja
Schutzgasmenge (I/min.) :10-18 -Amplit., Frequenz : 50 Hz
Wurzelschutz - PulsschwelBdetails -
Waurzelschutzmenge (//min.) . Kontaktdiisenabstand
Badsicherung - Halbwelie +/- R
Wolframelektrode ¢ WC20 Gasdiise : Keramik
-Durchmesser {mm) 132-40 innendurchmesser
Ausfugen e
Vorwarmtemperatur : RT
Zwischenlagentemperatur 1 200°C
WARMENACHBEHANDLUNG
(Zeit, Temperatur Lo
Erwarmungs- und —mnn *} falls gefordert
Abkilhlungsrate *)
Hersteller . Fa. ZSA Prifstelle 1 SchweiBtechnik
Datum T 1. Juli 2003 Datum : 1. Juli 2003
Name : SFM R. Ameringer Name : SFl Herr M. Staiber



ZEPDELIN"

Silo- und Apparatetechnik GmbH

Joint type :
Method of welding

Location :

92 WP09 004

Buttweld ( 3,0-20,0)

: manual

Friedrichshafen

Manufacturer's Welding Procedure Specification

WPS No. :
Company

Base matel 1

92 WP09 004

: ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik
: AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )

PQR Nr.
Thickness range

Revision no.
Inspecting Authority

Base matel 2

: 92 PQO9 004

Welding Procedure Specification (WPS)

: 3,0mm - 16,0mm / DIN EN 288-4

A
: Welding engineering ( ZSA )

¢ AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )

Material thickness (mm) : 3,0-20,0 Material thickness (mm) : 3,0-20,0
Welding process : TIG Welding process : 141 (TIG)
Joints : BW ( V-Butt-seams) Weld preparation : grinding
: at drawing Weld position : PA, PC und PF
weld preparation welding sequence
. 70°
72\
I/
Kanten brechen

Welding details

subse- | subse- [ Welding Filler metal Current | Tension | Typeof | filermetal | Travel Speed [ other

quent | quent | Prozess Tvos cureent / | feed speed

passes | beads %] e A 10%) | V10w | polarity min (ervmin.) +- 15%

1 1 141 (TIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 120-240| 14-20 AC 8-17
2 1 141 (TIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 180-240] 16-20 AC 8-14
/ Hler metal : DIN 1732 SG-AIMg4,5Mn
\' (EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Rebaking R
Auxiliaries e Other information*)
Shielding gas : EN 439: 11 (Argon 4.6) I3 (Ar+He)  Weaving oscillation,amplit- ¢ y&s
Shielding gas quantity :10-18 frequenz, dwell time : B0 Hz
Root shield - pulse welding details ——-
Backing gas quantity - Stickout -
Backing -—-- Half wave e
Type of tungstenelectrode- 1 WC20 Gas nozzel : ceramics
-diameter (mm) 1 3,2-4,0 Internal diameter —een
Grooving out -
Preheat temperature : RT
Interpass tamperature : 200°C
Post-weld heat treatment
(time, temperature, method -
heating and ---- *) if required
cooling rates *) -
Manufacturer : ZSA Inspecting authority : Welding engineering ( ZSA )
: 1. Juli 2003 Date : 1. Juli 2003

[ Nate
L yame

: SFM R. Ameringer

Name

: SFl Herr M. Staiber
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Benannte Stelle nach Druckgeréterichtlinie (97/23/EG)
der TUV Industrie Service GmbH - TUV SUD Gruppe

Industrie Service
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ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR) |

WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

éef:;?ﬂem*gfdiy TOV Industrie Service GmbH gek’heﬂi 1L.04-048
ertification o ign:
Organisme de certification: gegégggﬁj Ir1n7 Sign.:
Hersteller / Anschrift: ZEPPELIN Silo- und Apparatetechnik GmbH Beleg-Nr. des Herstellers: 92 VP09 004
Manufacturer / Address: Leutholdstr. 108 Manufacturer’s Reference No.:
Constructeur / Adresse: S N° de référence du
88045 Friedrichshafen constructeur:
Vorschrift/Priifnorm: DIN EN 288-4 Datum der Schweifung: 24.06.2004
Code/Testing Standard: Date of Welding:
Code/Norme d’essal: Date du soudage:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
SchwelRprozef: 141 (WIG) _Nahtart: BW
Welding Process: Joint Type:
Procédé de soudage: Type de joint:
s. EN 288-3 Tab. 7/ EN 288-4 Tab. §
Werkstoftgruppe: 22.2 nach DIN EN 288-4 Dicke [mm]: 3-20
Parent Metal Group: Parent Metal Thickness [mm]:
Matsriaux: Epaisseur du matériau [mm]:
AuBendurchmesser [mm]: ——
Pipe Outside Diameter fmm]:
Diamétre extérieur [mm]:
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: Schweifistab AIMg4,5Mn nach DIN 1732 Stromart: AC
Filler Metal Type/Designation: Type of Welding Current:
Caractéristique du métal d’apport: Nature de courant de soudage:
Schutzgas / Wurzelschutz: DIN EN 439 - 11 Puiver: —
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Gaz do protection / Purge: Flux:
SchweiBpositionen: PF
Welding Positions:
Positions de soudage:
Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
Working Temperature: As base malerial and filler metal respectively, however not lower than/
Température de service: - Comme métal de base et métal d"apport respectivement, pourtant non sous
Vorwirmung: RT
Preheat:
Préchauflage:
Wirmenachbehandlung: — Gilltigkeit der Priifung: —
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval:
Traitement thermique aprés Valldité duCertificat:
soudage:

SONSTIGE ANGABEN . OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Hiermit wird bestatigt, daB die Priifungsschweiflungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
sufriedenstellend vorbereitet, geschweiltt und gepriift wurden. / Certified that test welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard Indicated above. / Nous certifions que les essais de soudage ont été prépards, soudés et contrélés avec Succes,

conformément aux exigences du code ol de la norme dessal ci-dassus mentionné(e).
Ort: FRIEDRICHSHAFEN  Datum der Ausstellung: 13.07.2004 Name und Unterschrift :
Location: Date of issue: P ven Y Name and Signature:

Lieu: Date d’émission: Nom et signature:
DIPL.-ING.(FH) SCHUSTER
:nlagen! 1 éz'r‘t;gczl*;?n‘e"e: TUV Industrie Service GmbH
nniexes: ation Body: - -
Annexes: Organisme de certification: TUV SUD Gruppe




