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ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

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

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification:

Hersteller / Anschrift:
Manufacturer / Address:
Constructeur / Adresse:

Vorschrift/Priifnorm:
Code/Testing Standard:
Code/Nomme d’essal:

TOV industrie Service GmbH

Benzstraike 17
D-838079 Ulm

ZEPPELIN Silo- und Apparatetechnik GmbH

Leutholdstr. 108

88045 Friedrichshafen

AD 2000-Merkblatt HP 2/1

Zeichen:
Sign:
Sign.:

1.04-047

Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer’s Reference No.:
N° de référence du
constructeur.

92 VPQ9 002

Datum der Schwelfung:
Date of Welding:
Date du soudage:

24.06.2004

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweifiprozef:
Welding Process:
Procédé de soudage:

Werkstofigruppe:
Parent Metal Group:
Matériaux:

Zusatzwerkstotf/Bezeichn.:
Filler Metal Type/Deslignation:

141 { WiG-Tandem )

Al 2 nach AD2000 - HP 0

Schweildstab AiMg4,5Mn nach DIN 1732

Caractéristique du métal d'apport:

Schutzgas / Wurzeischutz:
Shielding Gas / Backing Gas:
Gaz de profection / Purge:

SchwelBpositionen:
Welding Positions:
Positions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Température de service:

Vorwirmung:
Preheat:
Préchauflage:

Wwiarmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:
Traitement thermique aprés
soudage:

DIN EN 439 - I1

PF

Nahtart: BW
Joint Type:

Type de joint:

s. EN 288-3 Tab. 7/ EN 2884 Tab. 9

Dicke fmm]:
Parent Metal Thickness [mm]:
Epaisseur du matériau fmmj;:

AuBendurchmesser [rmm]: —
Pipo Outside Diameter [mm]:
Diametre extérieur [nm]:

Stromart: AC
Type of Welding Current:
Nature de courant de soudage:

Pulver: —
Flux:
Flux:

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme métal de base et métal d"apport respectivement, pourtant non sous

RT

Giiltigkeit der Priifung: s. AD 2000-HP 2/1,
Validity of Approval: 3.10
Validité duCertificat: '

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Hiermit wird bestétigt, da@ die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweifit und geprilft 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 6t6 préparés, soudés et conltrdlés avec succés,
conformément aux exigences du code ol de la norme d’essai cl-dessus mentionné(e).

ort: FRIEDRICHSHAFEN Datum der Ausstellung: 13.07.2004
Location: Date of Isstte: = ..
Lieu: Date d’émission: : ﬁmﬁ“
Anlagen: 1 e Benannte @ %
Annexes: /- o 5% 6 1 ~y i
pitoon (S oo 9
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Name und Unterschrift :
Name and Signature:
Nom et signature:

Celllte

DIPL.-ING.(FH) SCHUSTER
TOV Industrie Service GmbH
TOV SUD Gruppe

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification:




ZEPDELIN

Silo- und Apparatetechnik GmbH

Nahtform :
Schweiflart :

Ort :

HERSTELLERSCHWEIBANWEI
Beleg-Nr. :
Hersteller
Grundwerkstoff 1
Werkstiickdicken (mm)

Schweifverf. des Herstellers
NAHTART

92 WP09 002

Stumpfnaht 8,0 - 11,0mm
HandschweiBung

Friedrichshafen

SUNG

1 92 WP09 002
: ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik

: AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
:80-11,0

: Wolfram-Inertgasschweiflen
: BW (X-Naht )

: siehe Zeichnung

VP/PQR Nr.
Geltungsber. (VP )

Revision
Priifstelle

Grundwerkstoff 2
Abmessungen (mm)

Schweif3prozess
Nahtvorbereitung
SchweiBposition

: 92 PQO9 002

SchweiBanweisung des Herstellers (WPS)

: 8,0mm - 11,0mm nach DIN EN 288-4

A

1 Schweifltechnik (ZSA)

: AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )

: 8,0-11,0

T 141
. Frasen

: PF und PC ( steigend und quer)

® N L

Gestaltung der Verbindung SchweiBfolge (SF)
< 60-70 °

% N

[

v Z

3-5
Einzelheiten flr das SchweiBen
Lage | Raupen| Prozess Zusatzwerkstoff(e) Strom- | Span- Stromart Draht- Vorschubge- sonstiges
o Bezeichnung stérke nung und vorschub odsg“:‘u“:z'ige‘:‘i;r:)e
(Handelsname) Aw10%) | V(z1o%) | Polung mmin | oo
1 1 141 4,0 AlMg4,5Mn 150-180| 16-17 AC - 10-18
Zusatzwerkstoff : DIN 1732 SG-AlMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Riicktrocknung
Hilfstofte ---- WEITERE INFORMATIONEN *)
Schutzgas : EN 439: 11 (Argon) oder I3 (Ar He)  Pendeln (Raupenbreite) D ja
Schutzgasmenge (I/min.) : 10-18 -Amplit., Frequenz : 50 Hz
Wurzelschutz Pulsschweildetails —aue
Wurzelschutzmenge (¥min.) : ---- Kontaktdiisenabstand
Badsicherung e Halbwelie +/- -
Wolframelektrode : WC20 Gasdise : Keramik
-Durchmesser (mm) :32-4,0 Innendurchmesser

Ausfugen
Vorwarmtemperatur . RT
Zwischenlagentemperatur 1 200°C
WARMENACHBEHANDLUNG
(Zeit, Temperatur e
Erwarmungs- und *) falis gefordert
Abkiihlungsrate *) e
Hersteller : Fa. ZSA Prifstelle . SchweiBtechnik
Datum : 1. Juli 2003 Datum : 1. Juli 2003
Name : SFM R. Ameringer Name 1 SFi Herr M. Staiber




ZEPPELIN'

Silo- und Apparatetechnik GmbH

£

Joint type :
Method of welding

Location :

92 WP09 002

Buttweld 8,0-11,0

+ manua!

Friedrichshafen

Manufacturer’'s Welding Procedure Specification

WPS No. 1 92 WP09 002

Company : ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik
Base mate! 1 : AlMg4,5Mn ( EN AW 5083)
Material thickness (mm) :8,0-11,0

Welding process : TIG

Joints

: BW ( X-Butt-seams)

: at drawing

PQR Nr.
Thickness range

Revision no.
Inspecting Authority

Base matel 2
Material thickness (mm)

Welding process
Weld preparation
Weld position

" ?Welding Procedure Specifiégﬁén (Wi?S)

: 92 PQO9 002
: 8,0mm - 11,0mm / DIN EN 288-4

HA .
: Welding engineering ( ZSA )

¢ AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
: 80-11,0

: 141 (TIG)
: grinding
: PFand PC

weld preparation

welding sequence

< 60-70 °
- N L
7 w
N
)4
% 3 = 5
Welding details
subse- | subse- | Welding Filler metal Current | Tension | Typeof | filermetal | Travel Speed | other
quent quent Prozess Type cureent / | feed sr}eed
passes | beads 1%} ve A(£10%) | V(=10%) | polarity i {cnVmin.) +- 15%
1 1 141 (WIG) | 4,0 SG-AlMg4,5Mn 150-180] 15-17 AC - 10-18
(ER 5183)
¢
iller metal : DIN 1732 SG-AlMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183/ 3.3548)
Rebaking
Auxiliaries Other information*)
Shielding gas 1 EN 439: 11 (Argon) oder I3 (Ar He)  Weaving oscillation,amplit- @ yes
Shielding gas quantity 1 10-18 frequenz, dwell time : 50 Hz
Root shield - puise welding details e
Backing gas quantity - Stickout I
Backing - Half wave L -
Type of tungstenelectrode-  : WG20 Gas nozzel : ceramics
-diameter (mm) : 3,2-40 Internal diameter IS
Grooving out o
Preheat temperature : RT
Interpass tamperature 1 200°C
Post-weld heat treatment
(time, temperature, method
heating and R *) if required
cooling rates *) e
.~ “tanufacturer : ZSA Inspecting authority : Welding engineering ( ZSA)
Loate £ 1. Juli 2003 Date : 1. Juli 2003
Name . SFM R. Ameringer Name : SFl Herr M. Staiber

i
L



ZEPPELIN’

Silo- und Apparatetechnik GmbH

Nahtform :
Schweiflart :

Ort :

SchweiBanweisung des Herstellers (WPS)

92 WP09 004

Stumpfnaht 3,0 - 20,0mm
Handschweif3ung

Friedrichshafen

HERSTELLERSCHWEIBANWEISUNG

Beleg-Nr.
Hersteller

1 92 WP09 004
1 ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik

VP/PQR Nr. : 92 PQO09Y 004

Geltungsber. (VP ) ¢ 3,0mm - 20,0mm nach DIN EN 288-4
Revision A

Prifstelle . SchweiBtechnik (ZSA)

Grundwerkstoff 1 : AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 ) Grundwerkstoff 2 i AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
Werkstiickdicken (mm) : 3,0-20,0 Abmessungen (mm)  : 3,0-20,0
Schweil3verf. des Herstellers : Wolfram-InertgasschweiBen SchweilBprozess ;141
NAHTART : BW (V-Naht) Nahtvorbereitung : Frasen
: siehe Zeichnung SchweiBposition : PA, PCund PF
Gestaltung der Verbindung Schweif¥folge (SF)
200
L()h
N W
12
Kanten brechen
Einzelheiten fiir das Schweifen
Lage Raupen Prozess Zusatzwerkstoff(e) Strom- Span- Stromart Draht- Vorschubge- sonstiges
o Bezeichnung stirke | nung und vorschub | sehwindigkeit *)
(Handelsname) A 10%) | V@ 1ow | Polung r/min ﬁ::::i‘im?ggf
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 e WEITERE INFORMATIONEN *)
Schutzgas : EN 439: {1 (Argon 4.6) 13 (Ar+He)  Pendeln (Raupenbrsite) :ja
Schutzgasmenge (I/min.) :10-18 -Amplit., Frequenz : 50 Hz
Wurzelschutz Pulsschweif3details
Wurzelschutzmenge (/min.) : - Kontaktdiisenabstand
Badsicherung Halbwelie +/- -
Wolframelektrode : WC20 Gasdlse : Keramik
-Durchmesser (mm) 1 3,2-4,0 innendurchmesser —an-
Ausfugen
Vorwarmtemperatur : RT
Zwischenlagentemperatur 1 200°C
WARMENACHBEHANDLUNG
(Zeit, Temperatur Do
Erwarmungs- und *) falls gefordert
Abkihlungsrate *)
Hersteller : Fa. ZSA Prifstelie . SchweiBtechnik
Datum 1. Juli 2003 Datum ;1. Juli 2003
Name : SFM R. Ameringer Name . SFI Herr M. Staiber




ZEPPELIN’

Silo- und Apparatetechnik GmbH

£

Joint type :
Method of welding

Location :

Welding Procedure Specification (WPS)

92 WP0S 004

Buttweld (3,0-20,0)

. manual

Friedrichshafen

Manufacturer's Welding Procedure Specification

WPS No. :
Company

Base matel 1

Material thickness (mm)

Welding process
Joints

92 WP09 004

: ZEPPELIN Silo-Apparatetechnik

: AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
: 3,0-20,0

: TIG
: BW ( V-Butt-seams)

: at drawing

PQR Nr.
Thickness range

Revision no.
Inspecting Authority

Base matel 2
Material thickness (mm)

Welding process
Weld preparation
Weld position

: 92 PQO9 004
¢ 3,0mm - 16,0mm / DIN EN 288-4

A
: Welding engineering ( ZSA )

¢ AlMg4,5Mn ( EN AW 5083 )
: 3,0-20,0

1 141 (TIG)
: grinding
: PA,PCund PF

weld preparation

welding sequence

A
o
!

2N\

70°
S

0

Kanten brechen
Welding details
subse- | subse- Welding Fitler metal Current | Tension | Typeof | filermetal | Travel Speed | other
quent quent Prozess T cureent / | feed speed
passes | beads 7] yee Ai10%) | V(z10%) | polarity mmin (emvmin.) +- 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
I
“ iller metal : DIN 1732 SG-AlMg4,5Mn
(EN-AW-ER 5183 / 3.3548)
Rebaking -
Aucxiliaries eee Other information®)
Shielding gas : EN439: 11 (Argon 4.6) I3 (Ar+He)  Weaving oscillation,ampiit- : yes
Shielding gas quantity :10-18 frequenz, dwell time : 50 Hz
Root shield —men pulse welding details -
Backing gas quantity —een Stickout -
Backing e Half wave -
Type of tungstenelectrode- : WC20 Gas nozzel : ceramics
-diameter (mm) :32-40 internal diameter e
Grooving out -
Preheat temperature : RT
Interpass tamperature 1 200°C
Post-weld heat treatment
(time, temperature, method -
heating and e *} If required
cooling rates *) —eee
, Manutacturer 1 ZSA Inspecting authority : Welding engineering ( ZSA )
L ate : 1. Juli 2003 Date : 1. Juli 2003
Name : SFM R. Ameringer Name : SFl Herr M. Staiber
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Benannte Stelle nach Druckgeriiterichtlinie (97/23/EG)
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ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPAR)

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

ier,tirf;‘_izic:irstgg TOV industrie Service GmbH

ertification ly:

Organisme de cetrtification: gegggggﬁs II1T17

Hersteller / Anschrift: ZEPPELIN Silo- und Apparatetechnik GmbH
Manufacturer/ Address: | eytholdstr. 108

Constructeur / Adresse:

88045 Friedrichshafen

Vorschrift/Priifnorm: DIN EN 288-4

Code/Testing Standard:
Code/Noime d’essal:

Zeichen: . L04-048
Sign:
Sign.:

Beleg-Nr. des Herstellers: 92 VP09 004
Manufacturer's Reference No.:

N° de référence du

constructeur.

Datum der Schweifung: 24.06.2004
Date of Welding:
Date du soudage:

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweiiprozef:
Welding Process:
Procédé de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Group:
Matériaux:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.:
Filler Metal Type/Designation:
Caractéristique du métal d’apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas:
Gaz de protection / Purge:

Schweilpositionen:
Welding Positions:
Positions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Température de service:

Vorwirmung:
Preheat:
Préchaufiage:

Wirmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:
Traitement thermique aprés
soudage:

SONSTIGE ANGABEN

141 (WIG)

22.2 nach DIN EN 288-4

Schweilstab AlMg4,5Mn nach DIN 1732

DIN EN 439 - i1

PF

Nahtart: BW
Joint Type:

Type de joint:

s. EN 288-3 Tab. 7/ EN 288-4 Tab. 8

Dicke [mm]: 3-20
Parent Metal Thickness [mm]:
Epalsseur du matériau [mmj:

AuBendurchmesser [mmj}: —
Pipe Outside Diameter [mm]:
Diametre extérieur [mm]:

Stromart: AC
Type of Welding Current:
Nature de courant de sotidage:

Puiver: .
Flux:
Flux:

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 °C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme métal de base et métal d’apport respectivement, pourtant non sous

RT

Giiltigkeit der Priifung: -
Validity of Approval:
Validité duCertificat:

- OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Hiermit wird bestatigt, daf3 die Priffungsschweiflungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschrifien bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilit und gepriift wurden. / Certifled that test welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or the testing standard indjcated above. / Nous certifions que los essais de soudage ont été préparés, soudés et contrélés avec succes,
conformément aux exigences du code ou de la norme d'essal ci-dessus mentionné(e).

ort: FRIEDRICHSHAFEN  Datum der Ausstellung: 13.07.2004
Location: Date of issue:

Lieu: Date d‘émission:

Anlagen: 1

Annexes:

Annexes:

Name und Unterschrift :
Name and Signature:
Nom et signature:

QIPL.—ING.(FH) SCHUSTER
Zertifizlerstelle: TOV Industrie Service GmbH

Gertification Body: A
Organisme de certification: TUV SUD Gruppe
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ZEPDELIN® WERKSTOFFPRUFUNG
PT Protokoll Nr.: 1265 [ 05  Blatt 1 von
L liquid penetrant insp.report no. page of J
~
me handiun
objekt .7> AZ /x" ‘0 wm,_ o g
Fab ik N ruckprifun
T ,.J | /wz m s
Welkstoff e
\__ matonia v,
( . )
Auswertung nach : ® AD-HP 5/3 O DINEN 25817 ____ Q DIN EN 30042
process specifikation
Q Q ASME VI Div. 1 QO DINEN1289
\. i,
e N\
Prifvorschrift : @ DIN EN 571-1 (Q ASMEV Article6 (Q ZEPBPELIN®91 ZP10 001 Rev.
9 tost specification y
~ N
Prufflachentemperatur : /?g °C  Vorreinigung: ¢/ Z Z ChargenNr.. 4&p372
surface temperature - pre - cleaning charge no. -
Eindringmittel : e ?0’ ChargenNr.. 3%7¢3 Eindringzeit : 77 min
evaluation standard )/&LV//) - charge no. '—L’ penetration ime  ~
Entwickler:  (¢f9 Chargen Nr.:  //3724 Entwicklungszeit: 7Y _min
developer charge no. daveloping time o
Zwischenreiniger und Aufbringung : 4/ #7 w11 A L L ey  Trocknung Zq,l/
L remover and application 77 dryer )
(~ A
Prifumfang : /£ f/a, ,{2077 A e/// /mﬁ/(’ Eméz’mé’h ; /3604 c-”—b/% /é
axamination rate !
Oberflachenbeschaffenheit : rickstandsfrei Testkérper: DN 54 7572
surface qualily clean field indicator
Prisfbefund : @ Fehlerfrei bzw. belassbar O Fehlerfrei nach Nacharbeit O siehe Blatt 2
L resuit : no indication or acceptable no indication after refinishing seopage2
4 )
Abweichungen/Bemerkungen :

daviations of test specifikation or remarks

ZEPPELIN WERKSTOFFPRUOFUNG
PT Deckblatt  Rewvision D

Protokoltvordrucic. Erstellung / Freigabs

D - 88012 Friedrichshafen  Postfach 2250 & 07541 /202 - 391

E.Zimmermann K78




