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HANNOWER

Bescheinigung

Uber die Herstellerqualifikation zum Schweifen von Stahlbauten nach DIN 18800-7: 2002-09

Dem Unternehmen

wird fir den Betrieb in

Klasse E
Air System Barlage Vertriebs GmbH

49740 Haselinne - Flechum, Zum Dunenberg 20

bescheinigt, dass er (iber die erforderlichen Fachkréafte und Vorrichtungen verfiigt, SchweiBarbeiten zur Herstellung tragender
Stahlbauteile im folgenden Anwendungsbereich durchzufihren:

Normen/Regelwerke

SchweiBprozesse

(Ordnungsnummer nach
DIN EN ISO 4063)

Grundwerkstoffe

Erweiterungen/Einschrankungen

Verantwortliche
SchweiBaufsichtsperson

(Vorname, Name, Geburtsdatum,
Qualifikation)

Vertreter

(Vorname, Name, Geburtsdatum,
Qualifikation)

Bemerkungen

Gultigkeitszeitraum

Bescheinigungs-Nr.

ausgestellt am

Allgemeine Bestimmungen
siehe Rilckseite

Schweif3technische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Hannover

Niederlassung der GSI mbH

SLV-Leiter: Prof. Dr.-Ing. Heinrich Késtermann
GSl-Gesesllschaft fiir SchweiB3technik International mbH
Aufsichtsrat: Dr.-Ing. Adolf Gartner, Vorsitzender

DIN 18800-7
DIN 15018

111 LichtbogenhandschweiBen

135 Metall-AktivgasschweiBen (tMAG)

136 Metall-AktivgasschweiBen mit Fllldrahtelektrode
121 Unterpulverschweifien mit Drahtelektrode

141 Wolfram-InertgasschweiBen WIG-SchweiBen

$235, S355 nach der jeweils glltigen
Bauregelliste und der Anpassungsrichtlinie Stahlbau
Nichtrostende Stéhle gemaB Zul.-Besch. Z-30.3-6 DIBt

Gilt auch fir Werkstoffe nach DIN 4133

Prein, Andreas, geb. am 18.08.1960
SchweiBfachingenieur

entfallt

Zur Unterstitzung der SchwéiBaufsicht wird benannt:
Liiske, Horst, geb. am 12.05.1959, Schweiffachmann
Die Ausfertigung vom 23. April 2004 wird hiermit ung(iltig.

vom 16.01.2004 bis 16.01.2007

SchweiBtechnische Lehr- und

VersuchsansZirjover

Leiter der Prifstelle

(Name/Unterschrift)
Mitglied im DVS — Deutscher Verband fir Schweie)
und verwandte Verfahren e.\

2004 700 0427/E

07. Januar 2005
Bau? bach/Leh
a

Am Lindener Hafen 1
D-30453 Hannover
Tel. 0511/ 219 62-0
Fax 0511/219 62-22
info@slv-hannover.de



Allgemeine Bestimmungen

1.

Diese Bescheinigung ist vor der Ausfihrung von SchweiBarbeiten in beglaubigter Abschrift oder Ablichtung den far
die Baugenehmigung zustdndigen Behérden unaufgefordert vorzulegen.

Zu Werbungs- und anderen Zwecken darf diese Bescheinigung nur im ganzen vervielfltigt oder verdffentlicht
werden. Der Text von Werbeschriften darf nicht im Widerspruch zu dieser Bescheinigung stehen.

Ein Ausscheiden der in dieser Bescheinigung fur die Wahrnehmung der Aufgaben der SchweiBaufsicht genannten
Person(en) sowie Anderungen des SchweiBprozesses oder wesentlicher Teile der fiir die SchweiBarbeiten
notwendigen betrieblichen Einrichtungen sind der anerkannten Priifstelle rechtzeitig anzuzeigen. Die anerkannte
Priifstelle kann erforderlichenfalls eine erneute Priifung im Betrieb veranlassen.

Treten Zweifel an der Eignung des Betriebes auf, sind jederzeit unangemeldete kostenpflichtige Betriebs-
besichtigungen und Prifungen im Betrieb durch die anerkannte Priifstelle vorbehalten.

Diese Bescheinigung kann jederzeit mit sofortiger Wirkung entschadigungslos zuriickgenommen, erganzt oder
geandert werden, insbesondere wenn die Voraussetzungen, unter denen sie erteilt worden ist, sich geandert
haben, oder wenn die Bestimmungen dieser Bescheinigung nicht eingehalten werden.

Mindestens zwei Monate vor dem Ablauf der Geltungsdauer ist bei der anerkannten Prifstelle erneut ein Antrag zu
stellen, falls die Eignung weiterhin bescheinigt werden soll,

Bemerkungen: Die Voraussetzungen zur Durchfihrung von SchweiBer- und

Bedienerprifungen nach Element 1310 liegen vor flr
Herrn Andreas Prein, SFl

Die Voraussetzungen zur Wahrnehmung der Aufgaben der Priifaufsicht
nach Element 1218 liegen vor fir
Herrn Andreas Prein, SFl

Verteiler:

1. Antragsteller (Original)
2. Oberste Bauaufsichtsbehérde des Landes

(sofern gewiinscht)

3. Zustandige EBA-AuBenstelle (nur Ril 804)

4, z.d.A.




Certificate

Qualification of the manufacturer for welding steel structures according to DIN 18800-7: 2002-09

It is hereby certified that the firm

have at one’s disposal in the plant »

the required personnel and equipment to carry out weiding works for manufacturing load bearing steel structures in the following

fields of application:

Standards/Regulations

Welding Processes
(Reference no. acc. to DIN-EN ISO 4063)

Parent Metals

Extensions/Restrictions

Responsible Welding Coordinator
(Surname, Name, Date of birth,
Qualification)

Deputy
(Surname, Name, Date of birth,
Qualification)

Remarks

Period of validity

Number of certificate

issued on

General requirements
see reverse

SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Hannover

Niederlassung der GSI mbH
SLV-Leiter: Prof. Dr.-Ing. Heinrich Késtermann

GSI-Gesellschaft fir SchweiBtechnik International mbH
Aufsichtsrat: Dr.-Ing. Adolf Gértner, Vorsitzender

Class E
Air System Barlage Vertriebs GmbH

49740 Hasellnne - Flechum, Zum Dlnenberg 20

DIN 18800-7; DIN 15018

111 manual arc welding

135 metal active gas welding (tMAG)

136 metal active gas welding with cored wire electrode
121 submerged arc welding with wire electrode

141 tungsten inert-gas welding (WIG)

S235, §275, S355 according to the currently valid list of products and
technical rule applying to them and to the adaption rules of the German
steel design code

Stainless steels as per homologation certificate Z-30.3-6 DIBt

Ist valid also for materials according to DIN 4133

Prein, Andreas, born on 18.08.1960
Welding-Ingeneer

As support for the welding supervisor is named:
Luske, Horst, born on 12.05.1959, Welding Specialist
The certificate from 23.04.2004 is hereby invald

see back side

~from 16.01.2004 to 16.01.2004

2004 700 0427/E SchweiBtechnische Lehr- und
07. January 2005 Versuchsanstalt SLV Hannov
Baumbach/Leh

7

Manager of the Certification Body
(Name/Signature)

Am Lindener Hafen 1
D-30453 Hannover
Tel. 0511 /219 62-0
Fax 0511/219 62-22
info @slv-hannover.de

DVS

Mitglied im DVS — Deutscher Verband fir SchweiBer
und verwandte Verfahren e.V



General requirements

1.

Before carry-out welding works this certificate — either as certified copy or photo copy — shall be submitted to the competent
authorities issuing the building permit.

2. For advertising or other purposes this certificate may only be duplicated or published in full. The wording of the advertising
material shall note in contradiction to this certificate,

3. If the welding coordinator(s) mentioned in this certificate is (are) not longer with the company or if there are changes in the
welding process or in essential parts of the facilities necessary for the welding works, the certification body has to be
informed. If considered necessary a new plant inspection of the company will take place.

4. In case of doubt regarding the qualification of the company, an inspection and check-ups in the p!ant by the certification body
without prior announcement are being reserved.

5. This certificate may be withdrawn at any time and with immediate effect without compensation supplement or modified if the
conditions under which this certificate has been issued have changed or if the requirements laid down in this certificate have
not been adhered to.

6. At least two months before expiry, a new application has to be submitted to the certification body if the qualification should be
certified once more.

Remarks: The assumptions for performing qualification tests of welders and operators acc. to element
1310 does exist for: (does not exist)
Mister Andreas Prein, SFI
The assumptions for performing the tasks of welding inspection acc. to element 1218 does exist
for: Mister Andreas Prein, SFI

GG

1. Applicant (Original)

2. Principal Building Inspection Authonty of the State :

(if wanted) '

3. Appropriate Branch of the Eisenbahn- Bundesamt
(only if Ril 804 applies)

4, File

Dokument
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CERTIFICATE OF APPROVAL
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This is to certify that the Quality Management System of:

i
S
RCSMCRS

R,

Ry

Air Systemn Barlage Vertriebs GinbH
Zum Diinenberg 20, 49740 Flechum
Gemzany

has been approved by Lloyd's Register Quality Assuraiice
to the following Quality Management System Standards:

1S0O 9001:2000
The Quality Management Systemis applicable to;
Manufacture of pressure vessels and apparatus.

Or'igfmzl/’\pprozml: 26‘1’\?1:1:"&’:[1?2003

Approval ‘
Certificate No: KIN 4000063

Current Cortificate; 26 March 2006

Certificate Expiry: 30 June 2006

<. ::)§

Issugd-by: LRQA GmbH

UKAS
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o ZERTIFIKAT o
o Hiermit wird bescheinigt, dass das Qualititsmanagementsystem von: o
: &)
o Air System Barlage Vertriebs GmbH .
o Zum Diinenberg 20, 49740 Flechum o
& Deutschland o
durch Lloyd's Register Quality Assurance gepriift und bewertet wurde und .

den folgenden Normen zum Qualititsmanagement entspricht: 8

ISO 9001:2000 .

Das Qualititsmanagementsystem ist anwendbar fiir: &

&)

Herstellung von Druckbehdltern und Apparaten. .

Zertifikat Erstmalige Zulassung: 26, Mirz 2003 2
Registrier-Nr: KLN 4000063 %

- ‘ Bestehendes Zertifikat:  26. Mirz 2003 Qg

&) Dieses Zertifikat ist giiltig bis: 30, Juni 2006 .

3;'

() )
&3 PRRQ
2

LS
(.’:b . 'l'o
= Ausgestellt von: LRQA GmbH o
S %
() UKAS %
&S QUALITY . 3%
(2 MANAGEMENT '\@
() 001 @
g\:) Dieses Dokument unterliegt der umseitigen Bestimmung, @)
532 Diese Zertifizierung wurde gemaf den LRQA-Verfalren zur Auditierung und Zertifizierng durdhigefiilirt. Diese Verfaliren werden vou LRQA iiberwacht. g‘i;)?
(@,‘? Die Verwendung des UKAS-Akkreditierungslogos bedentet, dnss LRQA itber die Akkreditiering gemafl den im Akkreditierungszertifikat Nr. 001 anfgefiihrien Aktivildten verfiigh, @\:\9)
2 Macro Rexision 101 %
X >
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r——‘!:.l'.' Auftrags-Nr.: - Bericht-Nr.:
A_ Order No.: D e 7& 7 "ﬂ& ; Report No.:
I¥ Kennwort: . ‘
System ) Identifikation: . % oS! €
‘ Bauteil: Zeichnungsnr.: -
Barlage ‘ | Component: (o /6/ éOX Drawing No.: &5 - W7~ 400
X Abnahmebericht
Final Acceptance Report
Zwischenabnahme
Intermediate Report

Fertigungsstand ( % )
State of Manufacturing

700

Regelwerk / Code -

DGRL

DIN 18800 (PED)

/ AD ﬂ ASME

Spezifikation
Specification

.| Bauprffolgeplan

Inspection Schedule

QIP Nr.:

]

| XX

Pressure test

< |

Die MaRe liegen innerh. Toleranz
Dimensions in acc, with
Weitere Regelwerke
Other Standards

Schweinahte nach
Welding according

DIN EN 25817
[ JAD 2000 HP 5/3

Durchgefiihrte Pritfungen (Werk und Baustelle)
Checked ltems (fabrication and construction site)

Kontrolle Hauptmalle
Check main dimensions

[ 18

[>]c

Kontrolle Anschlussmale
Check connecting dimensions

DIN EN I1SO 13920

[ Ip

[ ] ASME Sec. V

Warmebehandlung durchgefthrt
Heat-treatment

|| Druckpriifung

Funktion
Function

Vollsténdigkeit:

Zerstorungsfreie Priffungen der Schweilnahte im gefordérten Umfang.

Prufprotokolle in der Dokumentation
Non-destructive examination of the welds in conformity with the specification

Die verwendeten Werkstoffe entspréchen den Angaben in den Zchng. und Stiicklisten.
The Materials in conformity which latest valid drawings and part list.

Der Korrosionsschutz / Anstrich entspricht den Vorgaben der Spezifikation.
The corrosion prevention / painting in conformity with the order.

Probelauf / Rundlauf
Test run

Visuelle Endkontrofle vor Auslieferung

Kontrolle Stutzenmalle
Check dimensions nozzels

o e ]
o [ ]

N

Tabelle 1:
Table

Tabelle 3:
Table

B

E

[ ]1s0 5817

Completeness: Final visual check before dispatch:
Bauteil / Detailmal Soliwert Istwert
Component / Detail Rated value Actual value

Bemerkungen :

Befund:

Remarks /Results |

[ Freigegeben

l:l Zur weiteren Bearbeitung

Zum Versand

[ ] Freigabe verweigert

—

Release for manufacture for delivery No Release
Datum Prifer Datum Prifaufsicht -7/ /4, /1) Datum
Date prepared ¢2 ¢ ﬂé/ J ) Date Supervisor 72[ ﬂ Date

/
//V
7



i—— aib Auftrags-Nr. —~ Bericht-Nr.:
A' Order No.: 5 - 7(7 7" 0 0 ] Report No.:
ir ‘ )

Kennwort: R
System , Identifikation: K Ostc?
' Bauteil: Zeichnungsnr.: | ¢@S5-707~- 797
Barlage _ Component: V /( 7 Drawing No.:
>( Abnahmebericht
Final Acceptance Report
Zwischenabnahme
Intermediate Report
Fertigungsstand ( % ) 70 0 Regelwerk /Code
State of Manufacturing DIN 18800 DGRL ASME
. : (PED)/AD
Spezifikation | Bauprtiiffolgeplan QIP Nr.:
| Specification Inspection Schedule N
Durchgefiihrte Priofungen (Werk und Baustelle)
Checked ltems (fabrication and construction site) :
Kontrolle Hauptmalle Kontrolle Anschlussmalle Kontrolle Stutzenmafe
Check main dimensions Check connecting dimensions Check dimensions nozzels
Die Male liegen innerh. Toleranz  DIN EN ISO 13920 Tabelle 1: A B c Np
Dimensions in acc. with Table )
Weitere Regelwerke
Tabelle 3: \
Other Standards Table E F A_} G H D
Schweifinahte nach ’
Welding according
DIN EN 25817 [ ]B [X]c [_Jp - [ ]1s0 5817
[ | AD 2000 HP 5/3 [ ] ASME Sec. V

Zerstorungsfreie Prufungen der SchweiRnahte im geforderten Umfang.

Prifprotokolle in der Dokumentation
Non-destructive examination of the welds in conformity with the specification

Die verwendeten Werkstoffe entspréchen den Angaben in den Zchng. und Stiicklisten.
The Materials in conformity which latest valid drawings and part list.

'Der Korrosionsschutz / Anstrich entspricht den Vorgaben der Spezifikation.
The corrosion prevention / painting in conformity with the order.

| =X >

Warmebehandlung durchgefiihrt
Heat-treatment

Druckprifung Funktion Probelauf / Rundlauf

|| Pressure test Function Test run
_7? Vollstandigkeit: X Visuelle Endkontrolle vor Auslieferung
| £ | Completeness: Final visual check before dispatch:
Bauteil / Detailmal Sollwert Istwert
Component / Detail Rated value Actual value
Bemerkungen :
| Remarks / Results i |
Befund: '
@ Freigegeben [ ] Zur weiteren Bearbeitung @/Zum Versand l:] Freigabe verweigert
Release for manufacture for delivery No Release
Datum Prifer 77 08 ¢ Datum Prufaufsicht 77 ¢5,¢5 Datum
Date prepared ‘ Ifj Date Supervisor ‘ ﬂ Date
. /.




o Auftrags-Nr.; Bericht-Nr.: /4
A . v Order No.: 5’ Ao 4 I3 lw) Report No.:
AT §
‘ Kennwort: -
Sy stem Identifikation: Hosic€
Bauteil: VQ J[ J KaS+W Zeichnungsnr.: [ 793~ /3§03 jﬁg
Barlage Component: AL Drawing No.: L
Poront W2, 3,4 g o A RLEs
AN I ey
X Abnahmebericht Farbcode Griin
Final Acceptance Report s
stqhenabnahme Farbcode Gelb
Intermediate Report » ST
Fertigungsstand ( % ) /{00 Regelwerk / Code CeRL
State of Manufacturing
DIN 18800 (PED) / AD H ASME
Spezifikation Bauprtffolgeplan QP Nr.:
Specification Inspection Schedule "
Durchgefiihrte Priifungen {(Werk und Baustelle)
Checked Items (fabrication and construction site)
Kontrolle Hauptmafle >< Kontrolle Anschlussmafle V Kontrolle Stutzenmalle
Check main dimensions Check connecting dimensions A Check dimensions nozzels
Die MaRe liegen innerh. Toleranz ~ DIN EN ISO 13920 Tabelle1: 5 [ |g c D
! >( Dimensions in acc. with Table L
Weitere Regelwerke Tabelle 3:
Other Standards T:b IE &3 E F G I:I H D

5] Schweitnahte nach V15U 2L
Welding according

[ | DINEN 25817 [ 8 [_Jc [ _]p [ ]1s0 5817

[ ]AD 2000 HP 5/3 [ ]ASME Sec.V

Zerstorungsfreie Priifungen der Schweiftnahte im geforderten Umfang.
Priifprotokolle in der Dokumentation
Non-destructive examination of the welds in conformity with the specification

Die verwendeten Werkstoffe entsprechen den Angaben in den Zchng. und Stlicklisten.
The Materials in conformity which latest valid drawings and part list.

>( Der Korrosionsschutz / Anstrich entspricht den Vorgaben der Spezifikation.
The corrosion prevention / painting in conformity with the order.

Warmebehandlung durchgefiihrt
Heat-treatment

Druckpriifung Funktion Probelauf / Rundlauf
Pressure test Function Test run
Vollstandigkeit: ‘ X Visuelle Endkontrolle vor Auslieferung
Completeness: Final visual check before dispatch:
Bauteil / Detailmalfy Sollwert Istwert
Component / Detail , Rated value Actual value
Bemerkungen :
Remarks / Results
Befund:
E/Freigegeben [ ]Zur weiteren Bearbeitung %Zum Versand | ] Freigabe verweigert
Release for manufacture for delivery No Release
Datum Priifer Datum Prifaufsicht [ Datum /4\ ' 714 i CLQ
Date prepared %gn@f Date Supervisor /
09.06.05 04. 06.0S 04.06.0S




Auftr.-Nr. :
510100

Bericht-Nr. :

001

-

ir

System |

Order No. : report No.

Kennwort : . Datum:

Identifikation : Kosice Cold Box | .

Bauteil : Zeichnungsnr.: ¢ 4p7 - 707
component : / /( Z Un 0/ \)7 drawing no.: o

bis 0

§ =707 - 705

Barlage

acceptance report

Abnahmebericht

Kontrolle der AnschluBmaRe X |Kontolle aller Mafie Kontrolle der HauptmaRe X
comecting part dimension control dimension control dimension control
Druckpriifung Funktion Probelauf, Rundiauf

funktion trail run, round run
Ausfiihrungskontrolle X Probemontage Oberflachenbeschaffenheit X
workmainship control trial assembling surface state
Schweiflnahte DIN DINEN25817 B XC D Auskleidung
welding seam AD HP 5/3 lining

Allgemeintoleranz fiir Schweiftkkonstruktionen EN 1ISO 13920
general tolerance for weld construction to EN ISO 13920

Tabelle 1: €
Tabelle 3: &

Toleranzen fir Kolonnen: DIN 28007 T1
general tolerance for column:

Bauteil
component

Sollwert

rated value

Istwert

actuale value

79,05.0%

Date ZF%.023.03 Date

prepared %

/)/4:/_

checked

U




Auftr.-Nr. : Bericht—Nr. :

’ Order No. : 5101 00 report No. 007
Al r Kennwort : . Datum:
" Identifikation : Kosice Cold Box |

Bauteil :
component :

Zeichnungsnr. :
drawing no.:

System | Vi b

05 707 -706

Barlage

Abnahmebericht

acceptance report

Kontolle aller Malze
dimension control

Kontrolle der AnschlufimaRe X

comecting part dimension control dimension control

Kontrolle der Hauptmafie X

workmainship control trial assembling surface state

Druckpriifung Funktion Probelauf, Rundlauf
funktion trail run, round run
Ausfiihrungskontrolle X Probemontage Oberflachenbeschaffenheit X

Schweillnihte DIN DIN EN 25817 B C D Auskleidung
welding seam AD HP 5/3 lining

Aligemeintoleranz fiir Schweilkonstruktionen EN ISO 13920
general tolerance for weld construction fo EN ISO 13920

Tabelle 1: £

Toleranzen fur Kolonnen: DIN 28007 T1

general tolerance for column:

Tabelle 3: &
Bauteil Sollwert Istwert
component rated value actuale value
oAl Almessangen Licgen......
o Laner KAl dler Talegamem
Y72 Y 2 /B 4/ N
M dmtension S ramge |

Date ZC{:Z £ 20 Date 2(9, 0"’-— 25
/ .
prepared checked +—

)




" Auftr.-Nr. : Bericht-Nr. :

’ Order No. : 5101 00 report No. 001
A' Kennwort ] Datum:
Al Identifikation : Kosice Cold Box |~~~

Bauteil :
component :

System Anllerring

Zeichnungsnr. :
drawing no.:

0

§-707-00

Barlage |

Abnahmebericht
acceptance report

Kontrolle der AnschiumaRke X [Kontolle aller MaRe )Q Kontrolle der HauptmaRe X
comecting part dimension control dimension control dimension control
Druckpriifung Funktion Probelauf, Rundlauf

funktion trail run, round run
Ausfuhrungskontrolle X Probemontage Oberflachenbeschaffenheit X
workmainship control frial assembling surface state
Schweilnahte DIN DINEN25817 B XC D Auskieidung
welding seam AD HP 5/3 lining

Allgemeintoleranz fiir Schwei3konstruktionen EN 1SO 13920
. |general tolerance for weld construction to EN ISO 13920

Tabelle 1: (
Tabelle 3: &

Toleranzen fur Kolon

general tolerance for column:

nen: DIN 28007 T1

Bauteil

component

Sollwert

rated value

Istwert

actuale value

Y 7 A T Y/ T, LS I

.......... Lhe...dnchoe _boskel” are dagu menfed | e
o5 S Pu—

Date J" 696‘09 Date 0},05105

prepared ” checked / /7{(/’
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non - destructive testing

liquid penetrant test



=
Air % Air System Barlage

‘| Zum Diinenberg 20

Farbeindringpriifung

gyStem D - 49740 Flechum Liquid Penetrant Inspection
rarlage
Blatt von
Page of
Einsatzort Auftrag - Nr. Bericht - Nr.
. Flechum
Workingplace Order no. Report no.
Angaben Bauteil
zum Objekt |Exam.object (;/ (74 /; rad (7 o7e gl /)7 X
. Projekt
Data relating | Project
fo the object |Leitungs-Nr.
Pipe-No. Heat treatment Dimension 8. Zeichnung |insp. range
Werkstoff Oberflachenzustand Schweillverfahren
Materia Surface condition Gebirstet/brushed  Welding procedure
Praftechn.- |Prufvorschrift, -klasse ‘ Bewertung nach Spez., Klasse
Daten Exam.-spec. , class DIN EN 5711 Evaluation spec., class DIN EN 1289 Tab1.1
) Abweichung Pridfumfang
' Deviation Keine rNo Exam.-extent 100%
Data relating Prifmittelsystem (Kurzzeichen) Hersteller / Bezeichung  H. Klumpf Techn. Chemie KG
to—the Testing system code EN IS0 3452 T2 |rroductname / manufacturer D - 45699 Herten
examination |Eindringmittel Charge-Nr, Dauer Auftragung
' Penetrant Diffutherm Red 2 O 77 Time 25 Application Spraying
Reiniger / Emulgator Charge-Nr, Dauer Auftragung
Remover/Emuisiter ___ Diffutherm Cleaner 2R77 Time 5 Application Swabbing
Entwickler Charge-Nr. Dauer Auftragung
Develbper Diff. Developer 23 77 Time 60 Application Spraying
Temperatur Trockung Inspektionszeitpunkte
22 c° Raumluft Inspection time 10, 30, 60 Min.
Beleiichtungsstarks”  Tageslicht — "[Bestiahlingsstarke ™~ Wim?  |Prifmittelkontrolie
Nat. light intensity Black light intensity Control test Kontrollkérper B
Vorreinigung Nachreinigung Konservierung
Precleaning Diff. Cleaner Postcleaning Wasser Conservation Nein
Prifabschnitt Anzeigen / Indications Befund / Evaluation
(SN-Nr.)
Section Postition Lage(1),] GroRe |[schwsiner |Fehterirei baw. |Fenterfreinach | Ausbessern Bemerkung
examined |zum Bezugspunkt |location | size Nr.  |belassbar |Bearbeitung Repair Remark
(Weld-No.) | Distance fo  {Typ (2) [mm Welder | Acceptable | Acceptable
S reference point |Type No. after refinish
70 /.
A oA <
(1) G: Grundwerkstoff U: Ubergangszone S: Schweifigut (2) L:Léngs Q: Quer P: Punktférmig
base material transition zone weld material longitudinal  transverse non-linear

Release

O Freigegeben O zur weiteren Bearbeitung 00 zum Versand O

for manufacture
ey 4

for delivery

Freigabe verweigert *1
No release

Datum Priifer
Date prepared 3

Datum Prifaufsicht ﬁ - Datum
Date Supervisor Q\ - Date
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System
Barlage

afb
Air System Barlage

‘I Zum Dunenberg 20

D - 49740 Flechum

Farbeindringpriifung
Liquid Penetrant

Inspection

Blatt
Page

von

of

Einsatzort Auftrag - Nr. Bericht - Nr.
, Flechum
Workingplace Order no. Report no.
Angaben |[Bauteil , g
zum Objekt |Exam.object KG Stk 67/-’/40& VK ‘7G(/7'C/ V
. Projekt
Data relating |Project
fo the object }Leitungs-Nr.
Pipe-No. Heat treatment Dimension 8. Zeichnung |/nsp. range
Werkstoff Oberflachenzustand Schweilverfahren
Materia Surface condition Geblrstet/brushed Welding procedure
Praftechn.- [Prifvorschrift, -klasse Bewertung nach Spez., Klasse
Daten Exam.-spec. , class DIN EN 571-1 Evaluation spec., class DIN EN 1289 Tab1.1
N Abweichung Pritfumfang
L) Deviation Keine/No Exam.-extent 100%
Data relating |Prifmittelsystemn (Kurzzeichen) Hersteller / Bezeichung - H. Klumpf Techn. Chemie KG
tothe Testing system code EN 150 3452 T2 |rroductname / manaacturer D - 45699 Herten
-§examination " [Eindringmittel Charge-Nr. Dauer Auftragung
‘ Penetrant Diffutherm Red Time 25 Application Spraying
Reiniger / Emuigator Charge-Nr. Dauer Auftragung
Remover/Emuisifer _ Diffutherm Cleaner Time 5 Application Swabbing
Entwickler Charge-Nr. Dauer Auftragung
Developer Diff. Developer Z 3“7 4, Time 60 Application Spraying
Temperatur Trockung Inspektionszeitpunkte
2 C° |Drying Raumluft Inspection time 10, 30, 60 Min.
Belelichtungsstarks ™ Tageslicht ~ |Bestrahliingsstarke ~ ~ WimZz Prifmittelkontrolle
Nat. light intensity Black light intensity Control test Kontrollkérper B
Vorreinigung Nachreinigung Konservierung
Precleaning Diff. Cleaner Postcleaning Wasser Conservation Nein
Priifabschnitt Anzeigen / Indications Befund / Evaluation
(SN-Nr.)
Section Postition Lage(1),| GroRBe  [schweiter |Fonforirei baw, |Fenioriel nach Ausbessern Bemerkung
examined 1zum Bezugspunkt (location | size Nr.  {belassbar Bearbeitung Repair Remarik
Weld-No.) | Distance to  |Typ (2) |mm Welder | Acceptabie | Acceptable
F reference point Type No. after refinish
0 /.
ot h- 4
(1) G: Grundwerkstoff U: Ubergangszone S: SchweilRgut (2) L:Langs Q: Quer P: Punktférmig
base material transition zone weld material longitudinal  transverse non-linear
O Freigegeben 0O zur weiteren Bearbeitung O zum Versand O Freigabe verweigert *1
Release /)‘gr£73nufacture for delivery No release
Datum Priffer =< Datum Prifaufsich Datum
Date prepared }§ 5 Date Supervisor - S7 Date




Air | Air System Barlage ] ] .
System | 24m Donenberg 20 _ Fgrbelnd ringprifung _
Barlage | 49740 Flechum Liquid Penetrant Inspection
Blatt von
Page 1 of 1
jEinsatzort Auftrag - Nr. Bericht - Nr.
Workingplace FleChum 5 101 00 5 101 001
Angaben
zum Objekt Exam.object Kosice Cold Box VK Z Un / \7
Data relating E:ZS:: 5101 00 Z /I//‘ ﬂf’ 7”7 -707 4[5 - 7ﬂf
to the object  |Leitungs-nr.
Pipe-No. Heat treatment Dimension S. Zeichnung Insp. range
Werkstoff Oberflachenzustand Schweilverfahren
Material Surface condition gebirdtet/brushed  |Welding procedure
Priftechn.- Prifvorschrift, -klasse Bewertung nach Spez., Klasse
Daten Exam.-spec. , class DIN EN 571-1 Evaluation spec., class DlN EN 1289 Tab1.1
Abweichung Prifumfang
Deviation keine / no Exam.-extent
pata relating  [Prafmittelsystem (Kurzzeichen) Hersteller / Bezeichung H. KIumpf Techn. Chemie KG
to the Testing system code EN ISO 3452 T2 [productname / manufacturer D - 4563 Herten
examination Eindringmittel Charge-Nr. Dauer min |Auftragung
Penetrant Diffutherm Red ,Z o 4// Time 25 Application Spraying
Reiniger / Emulgator ' Charge-Nr. Dauer min |Aufiragung
Remover / Emulsifier Diffutherm Cleaner ZA 77 Time 5 Application Swabbing
Entwickier Charge-Nr. Dauer min {Auftragung
Developer Diff. Developer 547 Time 60 Application Spraying
Temperatur ‘ Trockung Inspektionszeitpunkte
;22 C° |Drying Raumluft Inspection time 10, 30, 60 min
Beleuchtungsstarke Tageslicht Bestrahiungsstarke Wim® | profmittelkontrolie
Nat. fight intensity Black light intensity Control test Kontrollkbrper B
Vorreinigung Nachreinigung Konservierung
Precleaning Diff. Cleaner Posicleaning Water Conservation NO
Prifabschnitt Anzeigen / Indications Befund / Evaluation
(SN-Nr.)
Section Postition Lage (1), Grofle SchweiBer |fehlerfrei bzw. [fehlerfrei nach | ausbessemn Bemerkung
examined zum Bezugspunkt location size Nr. betassbar Bearbeitung repair Remark
{Weld-No.) Distance to Typ (2) mm welder acceptable acceptable
reference point Type No. after refinish
77 7 R
ﬂ"‘/’? / VilZa 4}&
(1) G: Grundwerkstoff U: Ubergangszone S: Schweigut (2) L: Langs Q: Quer P: Punktférmig
base material transition zone weld material longitudinal transverse non-linear
¢ﬁ/2{/a§ 79.05.05.
Unterschrift / Signature Unterschrift / Signature Prifvermerke
Pritfer / Examiner Prufaufsicht / Supervisor Exam.-remarks
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S}ystem |
Barlage

Oberflachenbehandlung

Beschichtungsprotokoll



S)ystem |
Barlage

surface treatment

painting test report



Auftr-Nr. © , Bericht-Nr. :
Order No. : j 7ﬂ 7’ 00 Report No.

) Kennwort :

$yste I | Identifikation : K (95/( 12

Barlage Efmit;i‘er;t: (ol box L%rilﬁf?gnr:ﬂgsm':@f -707- ¢00

FARBCODE GRUN

Beschichtungskontrolle

Coatingcontrol
Beschichtung Coating
Sollschichtdicke / required thickness Material RAL Farbton / Color
Primecoat inside um :
outside g0 4m U=~ Epoxidbarz FO35
inter. coat inside um :
outside ym
Finish coat inside ym
outside um
Lieferant der Farbe
Paint Supplier R £es cl

Vorbereitung der Oberflache 7 )

Surface preparation SA 7 /Z AdUSSCh
Norm-Reinheitsgrad nach DIN EN ISO 12944 Teil 4
Degree of Purity-Norm of DIN EN ISO 12944 Teil 4

Strahlmittel Stahlkies

Mean to Ray Steel grid

ﬁpp.hkgtlonsverfahren Airless
pplicationprocedure

Lufttemperatur °C 7« V4

Air temperature °C
Relative Luftfeuchtigkeit %

Relative Air Humidity % ) X 0
Oberflachentemperatur °C {
Surfacetemperature °C 7
Verdiinnungsmittel

Thinner Ccd Z %
Taupunkt . -
Dew point ’/ 7/ 5
Rauhtiefe f7)
Peak-to-valley Height cd 6 /q ”

Bemerkungen: )/LA/{% /),//)'//{f” ///5/2/ - 720///17

Remarks: 7 NP SSE ﬁ cr

/nfﬂzr/a( (OcZZ.[ Lhichness 24 - 720/»/;«

Datum 7705 4§ Datum

/{.
Checked % Date

Datum 77 (8. 05

Prepared




Auftr.-Nr. : - Bericht-Nr. :
E . Order No. : 5' - 70 7 ﬁO Report No.
alll Kennwort : /( »
< Identifikation : 05/ ¢
SySte m Bauteil : Zeichnungsnr. : p¢_ 7,
a rl a g e Component : V /( 7 _ Drawing no.: & - 6)7 B 70}2
FARBCODE GRUN
Beschichtungskontrolle
Coatingcontrol
Beschichtung Coating
Sollschichtdicke / required thickness Material RAL Farbton / Color
Primecoat inside ym
outside 80 um )= Epokrd harz 2035
Inter. coat inside um
outside ym
Finish coat inside um
outside uym
Lieferant der Farbe
Paint Supplier Reesa
Vorbereitung der Oberflache 7
Surface preparation ’(‘ /4 Z /Z
Norm-Reinheitsgrad nach DIN EN 1SO 12944 Teil 4
Degree of Purity-Norm of DIN EN ISO 12944 Teil 4
Strahimittel Stahlkies
Mean to Ray -Steel grid
Applikationsverfahren .
Applicationprocedure Airless
Lufttemperatur °C
Air temperature °C 75;
Relative Luftfeuchtigkeit % X
Relative Air Humidity % 0
Oberflachentemperatur °C
Surfacetemperature °C ’7j—
Verdunnungsmittel
Thinner e Z 0/0
Taupunkt -
Dew point 77, B
Rauhtiefe
Peak-to-valley Height @ 40 n
Bemerkungen: B - L/
Remarks: 7! /}7(65')«5/7[/‘ ./((A/hc//flzﬁf'/(,/f/’? {@/é’/f/? 7/” 72”/(/%
mesu red  coal Uickpe ss Fb- 72pm
/
Datum 7 7 02 o5 /— Datum 77 03 (7!/ Datumn
Prepared Checked /9 /"/ — Date
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ir |
System
Barlage

Auftr.-Nr. . Bericht-Nr. :

Order No. : 510100 report No.

Kennwort : ; Datum:

Identifikation : Kosice Cold Box Date:

Bauteil : |Zeichnungsnr.: g5~ 707 ~ 707
component : [/ }l/ 2 yn / )7 ..drawmg no.: é/‘g 0‘_~ 707 - 70 5,

Beschichtungskontrolle
Coatingcontrol

Beschichfung coating

Solischichtdicke / required thickness Material / material RAL Farbton / color

primecoat inside ym

outside 80 um 2K-Epoxidharz FOIS
inter. coat inside um

outside um
finish coat inside ym

outside um
Lieferant der Farbe .
Paint Supplier @ B

Vorbereitung der Oberflache
Surface preparation

S# 7%

Norm-Reinheitsgrad nach DIN EN 1SO 12944 Teil 4
Degree of Purity-Norm of DIN EN SO 12944 Teil 4

Strahimittel Stahlkies
Mean to Ray steel grid
Applikationsverfahren i
Applicationprocedure airless
Lufttemperatur °C 18°C
Air Temperature °C
Relative Luftfeuchtigkeit % 65%
Relative Air Humidity %
Oberflachentemperatur °C 16°C
Surfacetemperature °C
Verdunnungsmittel 2%
Thinner
Taupunkt 10°C
dew point
Rauhtiefe 50 -65um
Peak-to-valley Height
Bemerkungen:
remarks: . I .»,{:,‘. W % eI - A2 »;A?/
/Mguma( mzzlZ z[/u'('/mm 50~ 720/,,4,%
Date ;"ﬂ AWM Date AR ERS

wollik

prepared

/ /‘)\
checked

o




Air

Rir

Auftr-Nr. . - Bericht-Nr. :

Order No. : S - 7& 7 - 00 Report No.

Kennwort : .

Identifikation : // 08¢

Bauteil : Zeichnungsnr. : A
Component : V k 4 Drawing no.: 5. - 75) 7~ 7” é
FARBCODE GRUN

Beschichtungskontrolle

Coatingcontrol

Beschichtung Coating

Sollschichtdicke / required thickness Material RAL Farbton / Color

Primecoat inside um

outside 50 m U= Fpoxid harz 7075
Inter. coat inside um

outside um
Finish coat inside um

outside um
Lieferant der Farbe ﬂ? _
Paint Supplier 2Ly Cl
Vorbereitung der Oberflache 7
Surface preparation 54 2 /Z

Norm-Reinheitsgrad nach DIN EN ISO 12944 Teil 4

Degree of Purity-Norm of DIN EN ISO 12944 Teil 4
Strahlmittel Stahlkies
Mean to Ray Steel grid
AApp.hkgnonsverfahren Airless
pplicationprocedure
Lufttemperatur °C
Air temperature °C 767
Relative Luftfeuchtigkeit %
Relative Air Humidity % g 0
Oberflachentemperatur °C —
Surfacetemperature °C 75
Verdlinnungsmittel o
Thinner lcl 7 /4
Taupunkt
Dew point 74/ f
Rauhtiefe )
Peak-to-valley Height (c7 O/ /ﬂ m
Bemerkungen: / . ~
Remarks: yf messSEne _{(’////4/1 Yarke E 7757/144

nesured 0! Ehicl ness &5 778

Datum 7’5{ O g8 |patum 78 959 Datum
Prepared%// % L/ V(é / Checked %{ — Date
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System |
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Druckbehalter / Abnahmepflichtige
Behilter
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System
Barlage

pressure vessel / coded pressure
vessel
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Konstruktion

Stiicklisten |

Zeichnungen

LT
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System |
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design

parts list

drawings




Stiickliste pruckdatum: 06.09.2005

—

Projekt-Nr : 510100 Air Liquide; Kosice
Stiickliste 1 7130-00283 Ankerkorb A ir
Zeichnung 1 05-101-100 S t
Ersteller : R. Reinek, 14.03.2005 ystem
Priifer : U. Beylage, 14.03.2005 Barlage
Revision .1
Name Rev. 1 : ROMAN, 27.04.2005
Priifer Rev. 1 : ULLI 27.04.2005
Stlickliste 1 x ausfiihren
Kommentar ! Rev.1 Pos. 1,3 Werkstoff gedndert Seite: 1/1
Teile- | Bezeichnung Bez. DIN Werkst. DIN | Lange Gew ;
Pos{Anzahl Nr. Zeugnis Werkstoff Breite E.-Gewicht G.-Gewicht
670 5L 60 70025 ENT0025 5598
T T “*loo2e1 [Blech 60 318 S355J2G3 35| 1193620 4614,481
170 [FL 120%70 077 0025 6058
T 2l %lo0024 {Fiach 120x10 2.2 S235JRG2 65,921 263,685
7670~ [BL 60 70020 ENT0025 300
T 3 4100201 [Brech 60 3.1B S355J2G3 350 32,970 131,880
7070 [BL 15 ENT0029 ENT0025 700
[RER 4 *looos2 [Blech 15 2.2 S235JRG2 120 1,413 5,652
Y 4070~ 976 M36x7760 5.8 verz] BIN G786
""" 900 42107206 |Gewindebolzen M36x1760 8.8verz 8,954 376,068
4070- |725 A37 Stverz. 300AV BIN 125 125
T 80T 44101146 |Scheibe A37 St verz, 300HV Stverz. 0,092 4,048
3020- |4032 V36 & Fuerz. EN 24032 767
T 02 88 |,1537 |SkiMutter M36 3.1B 8 fverz. 0,393 34,584
3020~ |6974 M20X155 0.0 Werz. BIN 6574
T 903 32 100673 |skt.Schraube M20x155 10.9 fverz. 0,458 14,656
3070~ [6975 M20 70 ver. 6575 5975
T 904) 32105229 |skt.Mutter M20 10 verz. 0.074 2,368
3020-|6976 271 CA5 feerz. 6076
T 9051 64 00253 |HV Scheibe o21 C45 fverz. 0,020 1,280
2070~ 4077 M16x55 5.6vers., 077
T 906 B 100633 |Skt.Schraube M16x55 5.6 verz 0,110 0,880
2020- 4032 W15 EN74032 767
T %71 Blooo14 |skt-Mutter M16 5 fverz 0.033 0.264
2060- 125 A7 75 267
T 908 18100353 |Scheibe A 17 Stverz. 0,011 0.176
3070~ [976 M36x7300 5.8 vorz, DING76
Tore 909 2 01145 |Gewindebolzen M36x1300 8.8verz 8,954 17,908
) Summe: 5467,930




