VESSEL INSPECTORATE
KESSELINSPEKTORAT

Agreement

The Pressure Vessel Inspectorate of the SVTI, as an accredited public
administrative body for the assessment of conformity of law and for the safety
of pressure vessels and pressure equipment authorizes

Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co. Ltd.
88 Shuntian Road
CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu

a license according to the SVTI Prescriptions specification 704 for
manufacturing of welding parts, spiral welded pipes and castings for the
construction and initial pressure testing of pressure vessels type 4, for gas
insulated switches, switchgears and transmission lines for the plant

Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co. Ltd.
88 Shuntian Road
CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu

The scope is listed in the license No. KIS.VZ.5513788.

The license has a validity of 3 years. For extension, an application has to be
requested.

Valid until
16.08.2021

Agreement No.
KIS.VZ.5513788
Wallisellen, 08.11.2018

Head of Pressure
Vesse) Inspectorate

The Supervisor

Sl

Felix Heer Wolfgang Helbling
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KESSELINSPEKTORAT
INSPECTION DES CHAUDIERES

SVTI Schweizerischer

Verein fur technische

Inspektionen

ASIT Association

Zulassung

technique

ASIT Associazione
svizzera ispezioni

tecniche

Das Kesselinspektorat des SVTI als behordlich akkreditierte Inspektions-

stelle fuir die Beurteilung der Gesetzeskonformitat und Sicherheit von s ISGR
druckfiihrenden Geraten und Anlagen erteilt der Firma for Technical

Inspections
Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co. Ltd. i —
88 Shuntian Road Postfach

CH-8304 Wallisellen

CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu

die Zulassung gemass SVTI Vorschrift 704 zur Herstellung von
Schweissbehaltern, spiralgeschweissten Rohren und Gussteilen sowie die
Bau- und erstmaligen Druckpriifung von Behéltern des Typ 4, wie gasgefillte
Schalter, Schaltanlagen und Ubertragungsleitungen fur das Werk

Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co. Ltd.
88 Shuntian Road
CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu

Der Geltungsbereich ist in der Zulassung Nr. KIS.VZ.5513788 aufgefiihrt.

Diese Zulassung hat eine Glltigkeit von drei Jahren, sie kann auf Antrag
verlangert werden.

Glltig bis Zulassung Nr.
16.08.2021 KIS.VZ.5513788

Wallisellen, 08.11.2018

Leiter Kesselinspektorat Inspektor/Experte

/ st

Felix Heer Wolfgang Helbling




KESSELINSPEKTORAT
INSPECTION DES CHAUDIERES

Mitglied Richtistrasse 15, CH - 8304 Wallisellen, Tel. +41 44 877 61 11, Fax +41 44 877 62 11

Zulassung

Nr. KIS.VZ.5513788

Geltungsbereich

1. Grundlage

Das Kesselinspektorat des SVTI als behérdlich akkreditierte Inspektionsstelle fiir die
Beurteilung der Gesetzeskonformitat und Sicherheit von druckfiihrenden Geraten
und Anlagen erteilt der Firma

Firma Jiangsu Jinxin Electric Appliance
Adresse 88 Shuntian Road

Plz / Ort CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu
Kunden Nr. 0000113513

Telefon Nr. 0086 / 514 86888888

Fax Nr. 0086 / 514 86886688

Internet jsjixdgq@yahoo.cn

die Zulassung gemass SVTI 704, zur Herstellung von Schweissbehéltern,
spiralgeschweissten Rohren und Gussteilen inklusive Durchfiihrung der Bau- und
erstmaligen Druckpriifung von Behéltern des Typs 4 fur gasgefillte Schalter,
Schaltanlagen und Ubertragungsleitungen, im Rahmen der Delegation durch den
SVTI.

2. Gultigkeit
Diese Zulassung hat eine Gliltigkeit von drei Jahren; sie kann auf Antrag verléngert
werden.

Gultig bis 16.08.2021

Anderungen in der Organisation oder Veranderungen bei den Fertigungs- und
Prufeinrichtungen sowie der Wechsel von verantwortlichem Aufsichts- und
Prufpersonal sind dem SVTI schriftlich mitzuteilen.

3. Erstmalige Zulassung
Die erstmalige Zulassung erfolgte am 16.08.2012

4. Fertigungsprogramm

Schweissbehalter, spiralgeschweisste Rohre, Sand- und Kokillengussteile fur
druckluft- und gasgefuliter elektrischer Geréate und Schaltanlagen und
Ubertragungsleitungen, insbesondere deren Bau- und erstmalige Druckprifung.




5a. Verantwortlichkeiten Schweisserei

Prifaufsicht Frau Zhan Lili
Aufgabenbereich gemass SVTI-Vorschrift 502
Kontaktperson fir SVTI
Stellvertreter Herr Tang Jinnong
Schweissaufsicht Herr Yongquan Li
Aufgabenbereich gemass SVTI-Vorschrift 503
Stellvertreter Herr Xingkang Li

Herr Wenrui Sun
Werksachverstandiger Frau Zhan Lili
Aufgabenbereich Verantwortlicher Unterzeichner der
Abnahmeprifzeugnisse 3.1 nach
EN 10204

5b. Verantwortlichkeiten Giesserei

Prifaufsicht Herr Zhang Jinbao

Aufgabenbereich gemadass SVTI-Vorschrift 502
Kontaktperson fiir SVTI

Stellvertreter Herr Li Yongquan

Werksachverstandiger Frau Zhan Lili

Aufgabenbereich Verantwortlicher Unterzeichner der
Abnahmepriifzeugnisse 3.1 nach
EN 10204

6. Werkstoffe

Gemass SVTI Regelwerk, Vorschrift 704, insbesondere AlMg 4.5Mn (5083) far
Schweissbehélter, AIMg3 (5754) fur spiralgeschweisste Rohre und
Aluminium-Gusslegierungen geméass EN 1706.

7. Zulassungen
Schweisserei

Schweissverfahren nach EN ISO 15614-2 (TUV) )
Schweisserpriifung gem. SVTI Vorschrift 504 /EN ISO 9606-2 (TUV)
Bedienerprifung nach EN1418 (TUV)

Giesserei .
Es sind keine Auftrags- und Reparaturschweissungen zulassig.
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8. Sonderzulassungen

Zerstdrungsfreie Prifungen

Durchleuchten, Rontgen-, Farbeindring-, Ultraschall-, Mass- und Sichtprifung.
Zerstérende Prifungen

Mechanische- und metallographische Priifungen inklusiv Spektrometer.

9. Sonderregelungen

Bau- und Druckprifungen gem. SVTI Regelwerk, Vorschrift 704, Ziff. 15

Durch den SVTI bzw. SGS wird mindestens 1 Bauteil pro Normtyp, der
Fertigungsserie pro Anlage gepriift.

Die (ibrigen Bauteile der Fertigungsserie werden durch Sachkundige Prifer des
Herstellerwerkes in Delegation durch den SVTI, geprift und bescheinigt.

Der sachkundige Prufer des Herstellers stempelt zum Zeichen der bestandenen
Prifung die Komponenten mit seinem Zeichen.

Der Hersteller erstellt tiber die ganzen Serien der Anlage die Enddokumentation
mit Angabe der SVTI - Anlagennummer.

Der SVTI erstellt anhand der vorliegenden Dokumente fir die Serie und Anlage
die Sammelbescheinigung.

Die Normtypgenehmigung der Komponenten erfolgt durch den SVTI.

Fur jeden zu genehmigenden Druckbehalterteilmit Gusskomponenten ist ein
Berstversuch im Beisen des SVTI — Sachversténdigen durchzufiihren.

Die Genehmigung mit Berstversuch ist gliltig fur das Modell, den Werkstoff und die
Giesserei unter der Voraussetzung gleicher Giesstechnik.

Genehmigte Zeichnungen haben eine Gliltigkeit von 2 Jahren und kénnen auf
Antrag verlangert werden.

Wird ausnahmsweise die Bau- und Druckprifung an eine Partnerprifstelle (SGS)
delegiert fiihrt diese ebenfalls an je einem Stiick pro Normtyp, Serie und Anlage
die Bau- und erstmalige Druckprifung durch.

Sie stempelt die in ihrer Anwesenheit geprilfte Komponente, Gberprift die
Richtigkeit/\Vollstandigkeit der vom Hersteller vorgelegten Enddokumentation und
stempelt und visiert auf der Materialliste die von ihr geprifte Komponente.

Sie erstellt z.Hd. des SVTI den Priifbericht mit Nennung aller
Fabrikationsnummern.

Der Hersteller stellt dem SVTI rasch mdglichst die Enddokumentation mit
Prifbericht zur Verfligung.

10. Betriebseinrichtungen
siehe Beilage

11. Priifeinrichtungen
siehe Beilage
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12. Priif- und Abnahmevorschriften
SVTI Regelwerk Band 1, Vorschrift 704, Rev. 1.04

13. Betriebsbesichtigungen durch Inspektor/Experte
Die letzte Besichtigung erfolgte am 21.10.2018 durch Herrn Wolfgang Helbling.

14. Beilagen

Organigramm

Muster eines Abnahmepriifzeugnis Typ 3.1

Muster der Bescheinigung tiber Bau- und erstmalige Druckprifung

Liste der Werksachverstéandigen in Schweisserei und Giesserei

Liste der sachkundigen Prifer in Schweisserei und Giesserei

Liste der Prifaufsicht in Schweisserei und Giesserei

Liste der angewendeten Schweissverfahren fur die Fertigung und Prifung
Liste Betriebs- und Prifeinrichtungen

Zertifikate (ISO 9001 / OHSAS 18001)

Wallisellen, 28.11.2018 Kesselinspektorat
Konstruktion

LA,

Wolfgang
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Kurzfassung der Vorschrift 704 zur Bau- und erstmalige
Druckpriifung in Delegation des SVTI.

Grundséitze:

_  Die Sonderzulassung fur die Bau- und erstmalige Druckpriifung in Delegation des

SVTI hat eine Giiltigkeit von 3 Jahren.
Sie kann auf Antrag verléngert
und bei Missbrauchen zurlickgezogen werden.

_Jede SF6 Komponente /Gussstiick, muss dem Genehmigungsverfahren
unterzogen werden.

~ Mit jedem Gussstiick muss ein Berstversuch durchgefiihrt werden, resp. missen
Berechnungen vorliegen.

- Jede Komponente muss in der Serie der Druckpriifung unterzogen werden, mit
Ausnahme der Teile mit beschrankter Nachweispflicht.

- Jede Komponente/ Gussstiick, Bleche, Boden, Stutzen und Flansche miissen mit
einem 3.1 Abnahmepriifzeugnis geliefert werden, mit Ausnahme der Teile mit
beschrankter Nachweispflicht.

- Jedes Gussstiick/ Komponente muss bezuglich des Werkstoffes,
Chargennummer der Giesserei und gepriftem Zustand gekennzeichnet werden.

- Jedes Gussstiick muss zum Zeichen der bestandenen Bau- und Druckpriifung
mit der Fabrikations Nr., zul. Betriebsdruck und dem Priferzeichen
gekennzeichnet werden.

- Fur die Komponenten muss die erfolgte Bau- und erstmalige Druckpriifung
offiziell bescheinigt werden.

Festlegungen:

- Die Genehmigung der Komponenten erfolgt durch den SVTI.

- Der Berstversuch erfolgt im Beisein des SVTI. (Antrége fir Partnerorganisationen
kénnen gestellt werden)

- Die Genehmigung mit Berstdruckversuch ist gultig fur das Modell, Werkstoff und
die Giesserei.

- Genehmigte Zeichnungen haben eine Giiltigkeit von 2 Jahren.

- Pro Serie und Anlage ist mit 1 Stiick im Beisein des SVTI /der
Partnerorganisation die Bau- und erstmalige Druckpriifung durchzufthren.

- Der sachkundige Priifer des Herstellers muss zum Zeichen der bestandenen
Prifung die Komponenten mit seinem Zeichen stempeln.

_  Der SVTl/ die Partnerorganisation stempelt die Komponente, die in seiner
Anwesendheit gepriift wurde.

- Die Partnerorganisation erstellt zu Hd. des SVTI (iber die ganze Serie den
Prisfbericht, und veranlasst, dass die gesamte Dokumentation dem SVTI schnellst
mdoglichst zugestellt wird.

- Der SVTI erstellt anhand der vorliegenden Dokumentation fir die Serie die
offizielle Sammelbescheinigung.
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SVTI

Folgende Verfahrens-/ Arbeitsanweisungen miissen vorhanden sein: A s I T

- Mindest Berstdruck fur Alu Guss; PB = PS x 4.62 fir Betriebstemp. max. +80°C.

- Mindest Berstdruck fiir Giessharz; PB = PS x 3.85 fir Betriebstemp. > 80°C.

- Bau- und erstmalige Druckpriifung fir Alu Guss, Giessharz- und Composite-
Komponenten mit den SVTI-Parametern; PT = PS x 2.0.

- Bau- und erstmalige Druckpriifung fiir geschweisste Stahlbehélter mit PT = PS x
1.3.

- Flussigkeitsdruckpriifung bei Priftemperatur min./max +5 / 40°C.

- Zeit des anstehenden Prifdruckes bei Alu Guss, Giessharz- und Composite-
Komponenten mindestens 3 min.
Bei geschweissten Stahlbehaltern. mindestens 30 min.

- Zu beachten sind Schrauben, U-Scheiben, Anzugsmomente, Gewindetiefe,
Dimensionierung der Deckel.

- Bei der Berstpriifung miissen die der Konstruktion zu Grunde liegenden
Schrauben verwendet werden.

- Kennzeichnung, Werkstoff, Chargen-Nr., Giessereizeichen, Fabr. Nr., zul. Betr.
Druck, Datum und Stempel des sachkundigen Prifers.

- In einer Aufzeichnung missen die berechtigten Personen und deren Zeichen,
Visum und Ausbildungsstand nachgewiesen werden.

- Dokumentationen:
Abnahmeprifzeugnisse 3.1,
Zeugnis Uber die Bau-und erstmalige Druckprifung,
Materialliste mit allen gepriiften Komponenten,
Kopie der genehmigten Zeichnung und gegebenenfalls
Prifbericht Giber die ZfP Prifungen miissen bei der Abnahme vorliegen.

- Minimale Aufbewahrungszeit der Dokumente ist 10 Jahre.

- Prufmittelerfassung und Dokumentation.

- Vertragspriifung beziglich gultiger Zeichnungen,
gliltiger Zulassung des Werkstoffherstellers
und Einbezug der verantwortlichen Prifstelle.
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KESSELINSPEKTORAT
INSPECTION DES CHAUDIERES

ABB Schweiz AG High Voltage Products
Gas Insulated Switch Systems / PPHV-E
Zu Handen Herrn Temporin
Brown-Boveri-Strasse 5

CH-8050 Zirich / Switzerland

Unsere Referenz  Tel.-Direktwahl Datum
Wolfgang Helbling 0041/44/877 6193  12.11.2018

Ihre Referenz
Herr Temporin

Priifbericht zur Herstellerzulassung nach SVTI 704 vom
20.+21. Oktober 2018
Bei Jiangsu Jinxin Electric Co.Ltd.

Industrial Park, Jiangdu City

CN-225200 Jiangsu Province

Sehr geehrter Herr Temporin

SVTI Schweizerischer

Verein fur technische

Inspektionen

ASIT Association
suisse d'inspection
technique

ASIT Associazione
svizzera ispezioni

tecniche

Swiss Association
for Technical
Inspections

Richtistrasse 15
Postfach
CH-8304 Wallisellen

Telefon
+41 4487761 11

Fax Zentrale
+41 44 87762 10

Wir haben die Schweissfertigung, die Spiralrohrschweissfertigung und Giesserei inklusive
Bau- und erstmalige Druckpriifung zwecks Herstellerzulassung geméss SVTI-Vorschrift =™

704 Uberprift.

Von der Firma Jinxin waren anwesend:
Herr Tang Jin Gen

Herr Li Yongquan

Herr Zhang Jinbao

Herr Zhang Lirun

Chairman (Zeitweise)

Gerneral Ing. (Zeitweise)

Deputy General Manager (Zeitweise)
Deputy General Manager (Zeitweise)
Herr Zhang Shuai Group Purchasing Manager

Herr Xingkang Li Welding Engineer

Frau Zhu Hezhen Q-Manager

Von Firma ABB
Herr lvan Temporin Audit-Betreuer von ABB
Vom SVTI anwesender Auditor:

Herr Wolfgang Helbling Sachverstéandiger / Fachauditor

info@svti.ch

Website

v svti.ch

Die Schweissfertigung, Spiralrohrfertigung und die Giesserei der Firma Jinxin China wur-

de vom Fachauditor des SVTI, Hr. Wolfgang Helbling, zum 3. Mal auditiert. Der Schwer-

punkt beim Audit wurde auf die Spiralrohrfertigung gelegt.

Des Weiteren wurden 2 geschweisste Gehduse einer Berstprifung unterzogen.

Jinxin_Priifbericht 2018.doc Seite 1 von 6
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Prfbericht der Firma Jinxin vom 20.-21.10.2018

Die Firma Jinxin begann 1988 mit der Fertigung. Aktuell arbeiten ca. 1455 Personen di¥
Standort. Es sind 4 Unter-Gruppen vorhanden: Giesserei mit 4500 Jahrestonnen, Splra -
rohrschweisserei mit iber 1 Million Rohre, klassische Behélterschweisserei und Strom-
Leiter Fertigung. Die Firma Jiangsu Jinxin Electric unterhélt ein zertifiziertes QM-System
nach 1SO 9001:2015, 1ISO 14001:2015 und OHSAS 18001:2007 ausgestellt von CQM.
Der Firma Jinxin waren die zu Gberpriffenden Kapitel geméss Traktandenliste bekannt.

Kontrollpunkte und Sachverhalte:

1.  Organigramm, Verantwortlichkeiten der Priifaufsicht, des Werksachverstéandi-
gen und deren Stellvertretung

Die Verantwortlichkeiten sind geregelt wie folgt:

Die Ansprechpersonen fir den SVTI sind

Verantwortlichkeiten Schweisserei

Prifaufsicht Frau Zhan Lili
Aufgabenbereich gemass SVTI-Vorschrift 502
Kontaktperson fur SVTI
Stellvertreter Herr Tang Jinnong
Schweissaufsicht Herr Yongquan Li
Aufgabenbereich gemass SVTI-Vorschrift 503
Stellvertreter Herr Xingkang Li

Herr Wenrui Sun

Verantwortlichkeiten Giesserei

Prifaufsicht Herr Zhang Jinbao

Aufgabenbereich gemass SVTI-Vorschrift 502
Kontaktperson fir SVTI

Stellvertreter Herr Li Yongguan

Werksachverstandiger Frau Zhan Lili

Aufgabenbereich Verantwortlicher Unterzeichner der
Abnahmeprifzeugnisse 3.1 nach
EN 10204

Ein Organigramm und Listen mit Funktion, Name, Vorname und Kurzzeichen far die Prif-
aufsicht, Werksachverstandigen und sachkundige Prufer wurde dem SVTI Ubergeben.
Die Aufgabenteilung zwischen Fabrikation und der Prufaufsicht ist gewéhrleistet. Die Ver-
antwortlichkeiten der Prifaufsicht und der Werksachversténdigen sind spezifiziert. Mutati-
onen dieser Funktionsstufe sind dem SVTI zu melden.

2. Liste der Sachkundigen und deren Visum

Die Liste der sachkundigen Priifer wurde dem SVTI tbergeben.

Die Verantwortlichkeiten der sachkundige Prifer sind spezmz:ert Mutationen dieser Funk-
tionsstufe sind dem SVTI zu melden.
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Prufbericht der Firma Jinxin vom 20.-21.10.2018

3. Werkstoffe
Es werden Knetwerkstoffe nach EN 485, EN573 verschweisst sowie Gusswerkstoffe vor
allem AISI7Mg0.3 S+K T6.

Musterzeugnisse 3.1 nach EN 10204 wurden dem SVTI tibergeben.

4. Mindestpriifumfang zum Giitenachweis von Schweissteilen und Gussteilen nach
SVTI-Vorschrift 704

Der vorgeschriebene Prifumfang wird eingehalten.

Es wurden die Schweissnachweise mit dem TUV abgenommen. Die Prifungen werden

nach den entsprechenden ISO/EN-Normen zum Teil im internen Priflabor ausgefuhrt.

Der vorgeschriebene Priifumfang in der Giesserei wird im Arbeitsplan eingehal-

ten: Chem. Analyse, Zugfestigkeit Rm, Streckgrenze Rp 0.2, Dehnung A5, Har-

teprifung. Die Prufungen werden nach den entsprechenden DIN/EN-Normen im

internen Priflabor ausgefiihrt.

Die Abmessung vom Zugstab (A 12 x 60) entspricht dem vom SVTI| geforderten

Typ.

5. Definition der Druckbehilterteile Objektart Typ 4, Priifgruppen A und B

Fur die Schweissbehalter- und Gussbehalterherstellung sind nur Komponenten vom Typ 4
(SF6 Anlagen) massgebend. _

Der Besteller tragt die Verantwortung daftir, dass dem Hersteller mittels technischer Lie-
fervorschriften und vom SVTI genehmigten Zeichnungen, der entsprechende Standard
vorgeschrieben wird.

6. Priifgruppe A, Unterscheidung nach Normtypen und Kleinteilen

Alle Behalter werden einer Normtypengenehmigung unterzogen. Die genehmigte Zeich-
nung hat eine Glltigkeit von 2 Jahren.

Kleinteile werden von der Priifstelle bezeichnet und sind Teile mit kleinem Volu-
men/Durchmesser.

7. Berstdruckversuch im Beisein der Priiforganisation

Berstdruckpriifungen werden auf Bestellung des Kunden durchgefthrt.

Die Hauptverantwortung liegt beim Besteller.

- Pro Werkstoffqualitat

- Modell und

- Herstellbetrieb

mussen Berstdruckversuche im Beisein der Priforganisation (SVTI) durchgefiihrt werden.
Werden Modellanderungen, welche die Wandstarke, Durchmesser, Verrippung, Flansche
etc. und insbesondere die Fertigungstechnik betreffen, durchgefuhrt, missen neue Berst-
druckversuche durchgefiihrt werden. Bei den Berstdruckversuchen miissen die der Kon-
struktion zu Grunde liegenden Schrauben- und Mutterqualitdten verwendet und dokumen-
tiert werden. Andernfalls ist ein rechnerischer Schraubennachweis gefordert. Der zu
erreichende Mindestberstdruck betragt Faktor 3.1 x des zulassigen Betriebstberdrucks
bei Knetwerkstoffen (bei max. zul. Betriebstemperatur von 100°C = Faktor 5) und Faktor
4.62 bei Gusswerkstoffen.
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Prufbericht der Firma Jinxin vom 20.-21.10.2018

8. Halbfabrikatepriifung und Priifarten nach Vorschrift 704, Tabelle 704 F
Die Halbfabrikatepriifung erfolgt durch die bezeichneten Sachkundigen.

Der Mindestprifumfang, Sichtprifung und Druckprifung, wird eingehalten.
Bei den Schweissungen muss die zerstérungsfreie Priifung entsprechend angewendet
werden. Diese wird aktuell zu 100% durch eine Durchleuchtungspriifung bei der Spiralfer-
tigung abgesichert. Im tbrigen Bereich sind es 10% nach Anforderung des Kunden.

9. Kennzeichnung der Guss- und Schweissprodukte

Die Kennzeichnung umfasst Herstellerzeichen (JX), Modell- resp. Zeichnungs-
nummer, Werkstoffbezeichnung mit Lieferzustand, Chargennummer und Stempel
des sachkundigen Prifers.

10. Prozedere der Bau- und Druckpriifung und Bescheinigung nach Vorschrift SVTI
704

Die Bau- und Druckprufung ist dem SVTI mittels einer SVTI-gestempelten
Zeichnung, Nennung der Fabrikationsnummern und Anlagenbezeichnung anzu-
melden.

Dem Hersteller werden umgehend die Freigabepapiere zugestellt. Pro Serie ist
mindestens 1 Behalter im Beisein der Priiforganisation (SGS) zu prifen.

Die restlichen Behélter der Serie prift der Hersteller selbst in Delegation.

In der Regel prift die Priiforganisation den letzten Behélter der Serie.

Auf diesen Zeitpunkt missen die

- Bescheinigungen des Herstellers Uber die Bau- und Druckprifung,

- die Materialliste (vollstandig ausgefilit) und

- die 3.1-Abnahmeprifzeugnisse

- mit Zeichnungsbeilage vorliegen.

Der Prufdruck ist min. wahrend 3 Minuten zu halten. Die mit Erfolg gepriften
Behalter sind durch den sachkundigen Prifer wie folgt zu stempeln:
Fabriknummer, zuldssiger Betriebsiberdruck PS in bar oder kPa, Priifdatum,
persénlicher Stempel des Priifers.

Auf der Materialliste hat der Priifer seine gepriften Behélter mit Stempelzeichen,
Visum und Datum abzuzeichnen. ,

Alle Dokumente miissen wenigstens in englischer Sprache ausgestellt werden.
Der SVTI erstellt auf Grund dieser Unterlagen die kompletten Bescheinigungen.
Hinweis:

Es diirfen nur vom SVTI freigegebene SGS-Mitarbeiter die Abnahme vornehmen.
Liste im Anhang.

11.Schweissarbeiten an fehlerhaften Gussstiicken nach Vorschrift SVTI 704

Der Betrieb ist aktuell fir Schweissreparaturen nicht zugelassen

Empfehlung:

Nach EN 15614-4 Schweissreparaturzulassung fiir Gusskomponenten mit dem TOV
erwirken.
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Prufbericht der Firma Jinxin vom 20.-21.10.2018

Kontrollpunkte zum Betriebsrundgang: (Schwerpunkt Spiralrohrschweissung)

12. Rohmateriallager Spiralrohre

Es ist eine sehr gute Ordnung im gesamten Betrieb vorhanden. Die Rickverfolgbarkeit ist
gewdbhrleistet Uber die Charge-Nr. des Rohmateriales. Die Rohmaterialien werden schon
beim Wareneingang mit dem Lieferantenzeugnis geprift und fir die Fertigung freigege-
ben.

13. Zuschnitte und Runden der Bdnder (Coils)

Die Rohbandmaterialien werden nach Arbeitsvorgabe zugeschnitten. Die ersten Wicklun-
gen sowie die 3 letzten Rundungen werden weggeschnitten und dem Umschmelzwerk
zuriickgegeben.

14. Schweissen der Spiralrohre

Fur die Rohrfertigung stehen 4 Spiralrohrschweissmaschinen zur Verfigung. Die Coils
werden in die Abroll-Maschine eingesetzt und fiir den Schweissprozess mit dem entspre-
chenden Winkel abgerolit. Mittels Innenschweissung nach TIG 141 und eine TIG Deckla-
ge werden die Rohre verschweisst. Die Rohre werden dann auf die gew{inschte Lange
abgeschnitten und Uiber eine Rollenbahn der Durchleuchtungs-Prifung zugefiihrt. Nach
erfolgreicher Prifung werden die Rohre mittels Gravierstift gekennzeichnet (Rohr-Nr.).
Verbesserung:

Rohr-Nr. mittels Prageautomat kennzeichnen.

15. Priifen von Spiralrohren
Nach der RT-Priifung kénnen die Rohre nach Kundenvorgaben einer UT-Priifung sowie
einer PT-Prifung zugefuhrt werden. '

16. Reparatur-Handschweissungen

Falls in den Prifungen eine Fehlstelle erkannt wird, werden die Rohre im Bereich der PT-
Prifung mittels Handschweissung instandgesetzt. Die Schweisser in diesem Bereich ha-
ben eine sehr hohe Handfertigkeit. Die WPS sind vorhanden und durch den TUV abge-
nommen. Im Anschluss werden die Rohre nochmals PT, UT und RT geprift.

17. Reinigen der Rohre im Innern

Die Rohrinnennahte kénnen bei Bedarf bis zur Mantelinnenwand ausgeschliffen werden.
Anschliessend werden sie mit Hochdruck mittels Reinigungsmolch gereinigt und zur Flan-
schanschweissung weitergeleitet.

18. Anschweissen von Flansche
An den Rohren werden Guss- oder Knetflansche angeschweisst. Die Schweisser sind
ebenfalls zertifiziert.

19. Bearbeitung
Auf grossen Bearbeitungszentren werden die Teile auf Mass fertig bearbeitet und die Ver-
schraubungsbohrungen eingebracht. Im Anschluss werden die wichtigsten Masse gepriift
und dokumentiert.
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Prufbericht der Firma Jinxin vom 20.-21.10.2018

20. Bau- und Druckpriifung
Im Anschluss wird eine Wasserdruckpriifung mit dem geforderten Prifdruck durchgefu
und nach erfolgreicher Prifung mittels Stempel gekennzeichnet. Nach Trocknung der
Rohre werden sie auf Dichtigkeit mit Helium geprift und die Dichtheits-Werte elektronisch
erfasst. Im Anschluss kdnnen die Rohre der Lackierung und Innenlebenbestiickung (Lei-
ter) zugefiihrt werden. (Separate Halle, die ABB gehort)

Hinweis: '

ABB klar ab, warum eine Wasserdruckpriifung erforderlich ist, wenn im Anschluss bei der
Dichtheitsprifung auch eine Gasdruckpriifung vorgenommen werden kann.

(Thema bereits in ABB Xiamen besprochen und darauf hingewiesen. ABB Xiamen
bestitigte, dass sie JINXIN informieren werden die Druckpriifung in der Qk Kam-
mer durch zu fiihren)

21. Allgemeiner Behélterbau (Schweisserei)

Hier wurde mit dem SVTI 2 Behéltnisse geborsten, wobei die Sollvorgaben tibertroffen
wurden. Gleichzeitig wurden mit den Schweissern Arbeitsprifungen durchgefiihrt und zur
Auswertung an das Swiss Safety Center (bergeben.

22. Giesserei
Seit dem letzten Audit vor 3 Jahren hat sich fast nichts geéndert, ausser dass ein mobiles
Spektrometer angeschafft wurde.

23. Priifmittel ,
Ein Verfahren fir die Kalibrierung und Prifmitteliiberwachung ist vorhanden und wird um-
gesetzt. (Liste der wichtigsten Prufmittel wurde dem SVTI Ubergeben)

24. Gewichtung und Beurteilung

Die Firma Jinxin ist ein Betrieb mit klaren Abldufen und sehr hoher Sauberkeit. Durch die
Fertigung von spiralgeschweissten Rohren wird aktuell sehr viel Platz benétigt. Vor allem
die neu eingerichteten Spiralrohrhallen mit dem logischen Fertigungsablauf sind sehr po-
sitiv aufgefallen. Des Weiteren konnte sich der Auditor von der hohen Flexibilitat der Fir-
ma Uberzeugen. Ein Audit mit voller Mannschaft am Samstag und Sonntag im Betrieb
durchzufihren ist nicht selbstverstandlich.

Die Herstellerzulassung nach SVTI 704 kann fir Gussteile, Schweissteile und Spiralrohre
inklusive Bau- und erstmaliger Druckpriifung erteilt werden.

Freundliche Griisse

SVTI
Schweizerischer Verein flr technische Inspektionen .
Kesselinspektorat

Jiri

W. Helbling
Sachverstandiger / Fachauditor

Beilage: Liste der vom SVTI zugelassen SGS-Priifer
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Verbesserungshinweise / Improvements

Spiralrohrschweisshalle / Spiral pipe welding hall:

1.) Spdneboxen unter Birsten anbringen (schmale Kartonschachteln)
Attach swarf boxes under brushes (narrow cardboard boxes)

2.) Priifen ob Fassdraht nicht wirtschaftlicher ist als Drahtrollen
Check if barrel wire is not more economical than wire rolls

3.) Nadelprager fiir Rohrkennzeichnung.
Needle punch for pipe marking
https://www.sic-marking.de/e-mark-kabelloses-markieren

Druckpriifhalle / Pressure test hall:

1.) Hochdruckreiniger aus dem Werkzeughandel oder aktuelle Wasserpumpe verstirken, damit
Druck schneller aufgebaut werden kann
High pressure cleaner from the tool shop or strengthen the current water pump, that
pressure can be built up faster
https://www.kaercher.com/ch/home-garden/hochdruckreiniger/k-4-premium-full-control-
home-13241040.html|

Giesserei / Foundry:

1.) Reparaturschweissen von Gusswerkstoffen nach EN 15614-4 bzw. EN 50052 mit TUV
abnehmen. '
Evaluation of repair weld process of castings according EN 15614-4 / EN 50052 from TUV.
2.) Ordnung und Sauberkeit in Giessereischweisserei
Order and cleanliness into welding shop of foundry.
3.) Einsatz von Schlagstempel mit gesamt Charge-Nr. oder Spezialbolzengerat
Use impact stamps for complete batch no. or special bolt device.
://www.hilti.de/direktmontage/spezielle-einsatzbereiche/r59015?itemCode=376372

12.11.2018

W. Helbling




T 1] [PEEEY LNCIAECY TT 57 DETETT
pik 2 5 REH LN ) L
FITLEY T T
anaersa] e
2313130 WL T ETEEC.REITT EELLERES]
zagag fine TOUU0B10g Aaq10g S0y,
TR IO DsehetleY| | ELEW

unafy A
Gl 318
S108

%5V

| Sueyy
i

Touu0sINg

ATy

Tuml TGy

UIDION NTIIURISISS!

fraec| e

R

W8

TR 10 T OUTL T T Tem 07 EFTITN S| dupg ae] jxunpy Bpf |uensunys Sum, ung Mg gz 1 1TPREx ] [mine| Hiay np ugg [tuguay weng| aTEE 17 Sunyiors ny
e e s e | | s | lameve | mea Wt wek | | e xm R e e T
1o23u0 FEITE TN 1023000 SuyFwngond TuomvaLl aoutogeash P
pea R I Jutag Jodaion e yoamzas 110detng]
By Aup ) vyl Hpyery wyised sapaeug]  [HpeEron doys et woos e qanpoad | | 1marugeay Huyunmd g e
s I e s B LG Jusdy1b] w jian ouyoRy it ar3 supraegf  [woyianpoay) oy W vl praoy, aosndg
i S ARTq I 157571125 < S P i i 25 PR s HSRE | | Wi HIF| (oW (RS | gsewal | (e | HRRT] (@ LrE
Hurbenix uy - Tauwry NI uunbiuck 11
L[ Y[ T
PRI Taown 1dog T T
A1pund UITIINPOIG {uatulpoy,
g L) b AL
Augrlurp Jumy uEney ny
o) HUEE
00w AT TOTI0 b1y
adueuTy JuouoSTuTy
25 4 A
cequt{ Sueyz:ieBeuew TeIausd ALindsp salinesxy

GRS e R

UnIT] Sueyz:JIedeuE)| TeIsus)

BT

v ol 1
THER

o o

uaBull 2ue]:usEITey)

ST

1uewyIeds(] 3urise) JO 1JBYD UOTIBZIURSI()
p37°0) edueiTddy OTI300Tj UIXUI[ ns8uef

p—



Py
e

Sapyio
23798

pt

unIt] Hunyy

CIE) [

1uduiaTdog
STES
i

Uy uagy TG Fawy [ty k._.,.g\_; s bujdnt ongn]  |vavzoy nag) [Sevieea 1 [ewzenimeg]  fngzjarsuep sy wa | Jongettuos on| [ Buopls voug | [ Bueyt ung o ony ERErET I BT Tevrrovd ny
L 2EY Rt Rkl s A ety x4 s Rt Wl e Y] a3 i) wFY e Ml
Juonatuoy R E_”““.“ wway doyunos Juwdoaacq) dnorg|
Asanoga ate ou:wﬁ._.nﬂ_ﬁ 1 JUESTE] Tuypros P——— 1J0tns
Ty a oy g P—— —— Supim09 gl Ayppeng w1008 doyaston| doyurion doys 1130 Huyqaoa 13npoad| pLStEEERI Hepuuerd BT
T [anuouay 131104 ey, T TR T Tiafr| | wwoudinog BuyFmagd| Huyanyn Supi104g Huppuran DUTYITR 1001g| Supyueg) oy irANE L] A2IVAL
- . v 1, - pa. o | -
WY bepgery|  |umim BN |rgen] (WU | R | o] | BER| R (Mmoo sl | e oS (wessd| | WAEWH| |sReol | HERL TR
Hull woyp uayzoy nyz ouquil duvgz BuTUDI] uonp
et Fuy EFA LIEE
U0 I0E0] TUOWL LRI Tuowaandog JIRTIRT AT
TOUUDSID Aiyteny usTIRNPOIY T8a1uyaa),
FHRY ST Wk T TN
FurTBuTT Buvl utInoy ox
gl W
Judiry ardag uoriwilusoadoy
EENCIE quowsFauny
IR46 a1 YEk

EDYE - HEE W

crquil Jueyz:iedruew Jeisusld Aindop daTinEIXF

uenbduol T7:Ie8BUEK TeRI2UIN

S

ﬁ ;m_.

uadurl Bue

1L URII TR

WER SHERE

juswiIeds(] SUIPTO) JO 1IBYUD UOIIRZIUBSI()
p37-0) 9ouetTddy OTIQ09TY UTXUTL[ nsSsue[

B A BTN B Y S BT T

ﬁ(\

N’

!




UL

I % & & B & 8 R & H

JIANGSU JINXIN ELECTRIC APPLIANCE CO., LTD

BEEBREREZT LT
R & iE B P
Aluminum Alloy Spiral Welded Pipe

Quality Certificate

P25 A% Product Specification: | D512%6

F= 455 Product No.:

45 H B8 Report Date:




T GURIERE X SR S AR MR

Aluminum Alloy Spiral Welded pipe X-Ray Real-time Imaging Examine Report

{ S

NO: JX/RB1-10-3
s Hkk
D00130 ®512*6
Product No. O Specification
MR 57541111 PRI FIIF
Material Specifications Welding Method Argon Arc Welding
e NEILER RIRE
J OK
Welding Groove Type L Surface Condition RIF(OK)
TREEKTE 9809 B ARTE NB/T47013.11-2015&
Weld length Examination Standard EN50064
il B R
‘ ﬁtﬁ]th{’il . 100% B n
- Examination Proportional Acceptance Class
. o ; HHEBFIR 2
meRELS | Bk B IR
. XYG-1605 Direct Dignital
Equipment models Detector mode
Detector
AR (mm) 0.501 HHARAHE (mm)
. ; 130*130
Focal spot size 1.00 Detector size
il &S
. fEiH (Imm) 456 HAB T ELS 10-16
AR 4 Focal distance Q1 model
. fote [ A
Imaglng 5 .Eﬁ}j—: (kv) - &R W18
Conditions Pipe voltage Penetrometer
EHHL (MA) P WERG T 5 5 URT5036
Pipe current ' Double linear 1QI model GB/T23901.5
T BB H 8 BERY (mm) (024768
Detect mode SWE/SWV Pixel Size
x
R 45730
Gray scale

o7~ 18 SKETCH OF EXAMINED LOCATION:

f_/

= | FERATE T

Result | qigganpy 75 LR (==

KA R = Gir N7 )
Examiner JTIJ % HifiDate | 2018.7.28 Approved &ﬁé
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Aluminum Alloy Spiral Welded Pipe Appearance And Dimension Inspection Report

NO. : JX/RB1-12-26

—

AL D 51256 PR D001308 BAPRIES | 01493905
Specification ' Product No. Batch No.
75 eI A FriERLE SR IR WER o536 HH#
No Inspection Item Standard Results Conclusion Inspector Date
ShFEEARVER R R,
PR NN VAR 5 A N
1 Interior& Exterior s RIS . ki A FFE 2018. 7. 28
No scratches. bulges. sharps Qualified Qualified T
appearance ;
and burrs in the surface.
A ERIAREE AR, HHEL. 1R
.. Y. ok, ik
IR R RS,
1R SR ERITE. Internal
JLEES and extell‘nal should be free of o ot
2 crack. pinhole, overlap. slag L . FFE 2018. 7. 28
Weld appearance . ; Qualified Qualified
inclusion, spatter. undercut.
misalignment. underfill. root
contraction and burn
through, etc. the weld and
parent metal are oversmooth.
FHAEE (om) &%
J 2018. 7. 28
? Length agr s Qualified ¥
4t 4 PN
e A% (mm) Max: 512.3 &k
@ -0. 5/+1. e 2018.7.2
4 0D 120, 5/41.5) Min: 512.0 | Qualified £F 8
BREREE (m) e
<1.5 i oE 2018. 7. 28
8 Diameter circularity 0.3 Qualified ¥
HEEE (mm) p
= - 4, Max. ; > 2018.7. 28
6 Btaigitiess <lmm/m — 4. 0mm Max 0.8 Qualified E g ‘
EEEL (mm) -
7 +0. 3 2 2018.7. 28
Thickness Dl =g Qualified BT 15
fHELE (mm) A
=0. .4 -+ 2018. 7. 28
? Alignment tolerance - 0 Qualified Y
JE e
10 ShEARR (m) <2 1.4 kil T 2018. 7. 28
Outside weld reinforcement Qualified
ARG (mm) £k
11 Inside weld =<1 0.4 Qualified EF 2018. 7. 28
reinforcement
£¥F Remarks
WITEA > n H#A
Responsible Date
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YONGJIE ALUMINIUW CO.,LTD

7= i R B WA T

PRODUCT QUALITY CERTIFICATE

BE:
e N020141216:6
iT el 3 « &M% 1
Customer HHRERAREARES Contract N2 {“-
g alﬁﬁu- ik 5754-H111 fiti % 01423205
Product : Alloy & Temper LoU/Coil N2
rolling
bt e F¥ 52 T4
Dimension(mm) L Quantity ! Box Count 1
HARRE (LR bRiE B
Technique Standard Chemical Composition Standard Weight(kg)
GB/T3880-2012 ¥ &GBIT3190-2008 8288
b % 7
Chemical Composition %
LR
Melt No Si | Fe | Cu | Mn Mg Ni | Zn | Ti Cr Al
BEH 5 o F
éféienceyakie 0404|01]|05]| 2636 02 ]0.15 03 maigin
%FE | go7|028|001|008| 285 | — |ooos|ocos| 0.3 Rl
actual value margin
Bl % 1 R p
Mechanical Property L
RE R 5 SR E
Temper Sampling Direction (MPa) Yield Strength(MPa) | Elongation (%)
2% I 190-240 80 18
reference value
LA
aclual value ; a8 £ 40
#H %Earing (%) / S Conductivity (%) 36.5

oha i) A £ dl 3 34 1S08001-2008 7 k4 AR NE - TER S 00110Q212414ROM/3300
The farge enterprise in China that Obtained approvals of 1S08001-2008 quality system.

Certificate N200110Q212414ROM/3300
i /A‘ i 2014/12/18

Inspector: Date:
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# 46 A W 2018-8-14 it & QW | 2018-8-14
T M 4R [ Wk & ik
1 117 5754 01423205
56
O £ ¥ lFdk: DINEN  485-2/3
DIN EN 573-3
{t B % fr %
B SR Si Fe Cu Mn Mg Ti Cr n
| 0.040 0.13 | 00001 | 0.2 2.83 0.001 0,009 | 0.008
el
.“.:;(. I“'l":;- c
[ Tl T | %
AN ALY A Ev* ol
{8 f‘?_ 1\*""% risett /
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ZHL I 2018-8-14 s H Y 2018-8-14
N
PHA S e 55;‘ o v | iﬁ:ﬂ ﬁf il i
Tl 93 | 213 | 275
T2 91 | 213 | 27.0
W-1 SEAF
W-2 | FEAF
57.0
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#® USWCRANITRRME: DIN EN 485-2/3 DIN EN573-3
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Zeugnis Nr.
ABNAHMEPRUFZEUGNIS NACH EN 10 204-3.1 cerlificate no.
20141214-6
INSPECTION CERTIFICATE ACCORDING TO EN 10 204-3.1
Besteller Komm. - Nr.
customer SIEMENS our order no. !
Bestell - Nr. vom
order no. / dated 2014.12.21
Produktbeschreibung
Product description Aluminium Sheet
Legierung Standard EN485-2-2013 & EN573-3-2013
Alloy 5754
Zustand Abmessung emmx285mmx*Cmm
Temper H111 Dimension
Lot Nr. Gewicht
¥ 01423205 Weight 828BKg
Chargen-Nr. Stiickzahl pro Charge
Balch-Nr. quantity per batch

size of test piece

Probemasse DIN 60 1256 A 12x 60

hardness test

Hartepriifung EN ISO 65061 HBS 5/ 260

Probeart Streckgrenze |Zugfestigkeit Bruchdehnung]l-lﬁrte
type of test yield stress  |tensile strength elongation hardness
Rp 0.2 Rm A5 HBS
s N/ mm2 N/ mm2 % : 517250
Lot Nr. Sollwert
(01423205 specified values 280 190-240 218
exact value 158 231 20
Chemische Analyse chemical analysis
Sollwerte [Min. 2.6
specified .
values Max. 0.4 0.4 0.1 0.5 3.6 0.2 0.3 0.16
Chargen-Nr. Si Fe Cu Mn Mg Zn Cr Ti
% % % % % % % %
I 01423205 0.07 0.28 0.01 0.08 2.65 0.08 0.03 0.08

Kennzeichnung am Stiick *
marking at piece

Es wird bestitigt, dass die Lieferung geprilft wurde und den Vereinbarungen bei der Bestellannahme entspricht.
We hereby certify, that the material described above has been tested and complies with the terms of the order.

Ort
place

co.,ltd

JiangSu JinXin Electric Appliance

date

Datum

2014.12.21

Unabhingiger Abnahmebeauftragter f==

indepent inspection representative

R

o2

ABNAHMEPRUFZEUGNIS 3.1







Priifbericht Nr.
Abnahmepriifzeugnis nach EN 10 204-3.1 | otficate No.

Inspection certificate according to EN 10 204-3.1 JX-GL-048
Blatt von
page 1to1

Besteller: Komm -Nr.:

Customer: ALSTOM our order no.. 5453-4200502096

Bestell - Nr.: vom:

Order - no.:  5453-4200502096 dated: 2015.06.28

Bezeichnung: Zeichnungs Nr.:

Description:  STE 1/72.5...170 Gehause Drawing no.. RML-W-154526

Modell Nr: Giessereizeichen*

Model no.:  RML-W-100806 Foundry mark:

Werkstoff*: Werkstoffcode*:

Material: EN AC-ALSI7Mg0.3 Materialcode: (EN 1706) EN-AC42100

Lieferzustand*: Priifvorschrift: SVTI 704 Rev. 1.04

Delivery condition: ST6 Specification:

Chemische Analyse Chemical Analysis

Sollwerte Min. 6.5 0.25 0.07

Specified : SUURSPL

values Max. 7.5 0.19 0.1 0.10 0.45 0.1 0.2

Schmelze Nr. * Si Fe Cu Mn Mg Zn Sr Ti Na Al

Heat no. % % % % % % % % % %
J155231 7.40 0.101 | <0.0050 | <0.0050 | 0.352 0.0061 | 0.0128 0.155 SURPLUS
J156111 7.19 0.124 | <0.0050 | 0.0051 | 0.381 | 0.0062 | 0.0075 | 0.140 SURPLUS
J156161 6.90 0.112 | <0.0050 | <0.0050 [ 0.400 0.0064 | 0.0184 0.147 SURPLUS
J156171 7.04 0.111 | <0.0050| 0.0049 0.353 0.0058 | 0.0115 0.162 SURPLUS
J156182 6.78 0.121 0.0049 | 0.0050 0.350 0.0060 | 0.0130 0.138 SURPLUS
J156231 7.00 0.118 | <0.0050 | <0.0050 | 0.342 0.0059 | 0.0113 0.128 SURPLUS

Mechanische EigenSChaﬂen A = Angegossen - gated D = aus dem Gusstiick - dissected § = separat gegossen - seperatly cast
Mechanical properiies

Probemasse DIN 50125: A12x 60 Hartepriifung EN ISO 6506-1 : HBS 5/ 250
Size of test piece: Hardness test:
Schmelze Nr. * Probe | Probeart | Streckgrenze Zugfestigkeit | Bruchdehnung Hérte Stiickzahl pro Charge
Heat no. Nr. Type of Yeld stress Tensile strength Elongation Hardness | Quantity per charge
Test test Rp 0.2 Rm A5 HBS
no. ADS N/ mm2 N/ mm2 % 51250
Sollwert
Specified >190 >230 >2 >75
values
J155231 S 205 305 3.5 93 1
J156111 S 260 305 3.5 92 |
J156161 S 255 300 3.5 92 1
J156171 S 269 290 2.5 91 1
J156182 S 245 300 3.0 91 1
J156231 S 260 300 3.8 90 1

Mechanische Eigens chaften A = Angegossen - gated D = aus dem Gussliick - dissected S = separat gegossen - seperatiy cast
Mechanical proberties

Kennzeichnung am Stiick* :
Marking at piece :

J155231 7156111 J156161 1156171 J156182 1156231

Es wird bestitigt, dass die Lieferung gepriift wurde undden Verembarungen bei der Best
We herby certify, that the material described above has been tested and complies with the term

ort: Datum: Der Werksachverstindia Stempel:
Place: Date: The works expert: Stamp:
JiangSu JinXin Electric Appliance co.,ltd 2015.08.13 /.{:j\”[‘
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JIANGSU JINXIN ELECTRICCO., LT

Q" LK emEBEERA A

K EREIRA RN B

Tester for water pressure & bursting

NO: JX/Q4.2.4-JL-27-2

JF5 o kkA PNUAY Y

No. Name Personnel photo

4 AR
Zhang hongbing
, HB T

Jiang dengjun




l'/‘\\

wHEERBAFRAD

JIJANGSU JINXIN ~ ELECTRICCO., LTD  (—

S e |
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K IESARBAAIN B . T i o

Tester for water pressure & bursting

NO: JX/Q4.2.4-IL-27-2

e W44 AT R
No. Name Personnel photo
3 FAHE
Wang xiaoqing
H
4 T

Li wanming
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JIANGSU JINXIN ELECTRIC CO., LTD

IEEZARHA A

Positive Pressure Helium Test

NO: JX/Q4.2.4-)L-27-3

= w4 ARk
No. Name Personnel photo
" T
Bian pengfei
, R+

Tarig fengming




" @ T HSERRAERAT
~ JIANGSU JINXIN  ELECTRIC CO., LTD
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EE AR B P
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Positive Pressure Helium Test

NO: JX/Q4.2.4-)L-27-3

5 P4, ' N

No. Name - _ Personnel photo

3 X5
Liu fangping
A RIER]

Wu yangang




Negative Pressure Helium Test

TN A ER R WA A
JIANGSU JINXIN ELECTRICCO., LTD
MEZARREA I

T‘——‘:i;:': . ? A,i""‘—t
£ ]
X, s g \5 —dix

NO: JX/Q4.2.4-)L-27-1

e W4, NSRS
No. Name Personnel photo
. Wk
Jiang maoyun
g
5 Lol ]

Niu haiming

e —————




P AR R

JIANGSU JINXIN ELECTRIC CO., LTD

HUEZR BN | T
Negative Pressure Helium Test
NO: JX/Q4.2.4-)1-27-1
7 /% AR
No. Name Personnel photo
3 PriEd -

Chen hengzao

T/

Chen yousong




N LR LR
JIANGSU JINXIN  ELECTRIC CO., LTD
PR ZARAEA R

Negative Pressure Helium Test

NO: JX/Q4.2.4-JL-27-1

FS P4 : NGB R

No. Name Personnel photo

THRY

2 Yu rongming
6 MR B

. Liu tiangui




LHe&EmRa RALF
JIANGSU JINXIN ~ ELECTRIC CO., LTD

BAL B R TR

Qualified for Physicochemical room

NO: JX/Q4.2.4-JL-26-2

F5 4 : AN
No. Name Personnel photo

i A
Tan min
) JE AR

Ju zhipeng




o

w5

()

W & B B % AR 2 A o
JIANGSU JINXIN ELECTRIC APPLIANCE CO., LTD | . 1.0

RGEBRA RS
NO:JX/Q4.2.4-JL-27-1
= = s ]
Fs A ARRR HRER
No. Name Personnel photo The qualification grade
XEH
1 Liu RT 1 4%
youxiang
HE &
2 . A
Tian fei
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L& HaaRAF SRS IX-0904-6
Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co., Ltd. File serial number:  JX-0904-6
BagizefElig 345
WK AR 1 DL k4 T
Working Instruction for Repair Welding
Edition: A Page :Plof4
LS e _
4 LM% working procedures E7~ image
steps
FH BB SHILIE BE R 484 S Be B TR s
Clean the defected area with polishing
Machine.
1
e FHAR L2 R 3 LA PR X3, PR IR G .
First clean the welding area with steel brush and
then wash with acetone.
2
Established by | Signature / Date | checked by Signature / Date Approved by
Signature / Date
&) Bt it
Yuan He Feng Yue Yin Shun : '
2009.12.20 2009.12.20 Lt YongQuan | 9009,12.20
A AR Pk

00001







L3 A A PR AT

Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co., Ltd.

File serial number:

XA

JX-0904-6

JX-0904-6

o 38 AR XS S

Working Instruction for Repair Welding

FRAR

Edition:

A IR

A Page

#2034

‘P2 of 4

%

steps

T.FFWN% working procedures

E75 image

WERIRE TZRERFTIFSH, TAIIE
BRI

Adjust the parameter in accordance with the
repairing technics card and weld after the tube is
preheated as required.

B —REHALREEEREF R, B2
Clean with steel brush after first pass and then
finish the welding.

JREAHE, BIREESRRGHT AR TAREN
FIBEICT Re

Inspect the seam visually after welding. Stamp
the welder number and repair mark R if it’s
good.

Established by
St

Signature / Date

checked by
i

Signature / Date

Approved by
fitfE

Signature / Date

Yuan He Feng
FANE

2009.12.20

Yue Yin Shun

AR

2009.12.20

Li YongQuan
K4

2009.12.20

00001
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Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co., Ltd.

NEHS:  JX-0904-6

File serial number: JX-0904-6

R aER B AR 3 H

Working Instruction for Repair Welding

IR A BR|H 3 L4 M

Edition: A Page :P3of4

5% . . ..
* TJFH% working procedures F7 image
steps
SHRBMPREEHATEE, REMFERLEEE
Ak [ 7R L
Grind the repairing seam and guarantee the
jointing area to be rounding off with the
6 original welding seam.
PR SR I R M AME 422 S 12 HI#E 2mm
PAW .
Check the surplus height of outside seam with
welding inspection ruler and the height must be
7 within 2mm.
REETEORE, S ERATELRF.
8 Carry out dye check with the weld seam and go
to next process if qualified.
Established by | Signature / Date | checked by Signature / Date Approved by
Signature / Date
I i Kt ik
Yuan He Feng Yue Yin Shun : .
2009.12.20 2009.12.20 Li YongQuan | 5309.12.20
=il AR ke

00001







L EaaRAT TS IX-0904-6
Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co., Ltd. File serial number: JX-0904-6
SR S |
PR A CJR|ES 4 T 34T
Working Instruction for Repair Welding
Edition: A Page :P4of4
IR e . s
t L)F % working procedures 7~ image
steps

Established by | Signature /Date | checked by Signature / Date Approved by
Signature / Date
Za B i3
Yuan He Feng Yue Yin Shun :
2009.12.20 2009.12.20 Li YongQuan | )409.12.20
HAE AR i

00001
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THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

CERTIFICATE

IQNet and CQM
hereby certify that the organization

Jiangsu Jinxin Electric Appliance Co.,Ltd.

United Social Credit Code: 91321012628385209K
Domicile: Industrial Park, Wujian Town , Jiangdu District, Yangzhou City, Jiangsu, P.R.China
Certification Add.: No.88, Shuntian East Road, Jiangdu Dislrict, Yangzhou City, Jiangsu, P.R.China

Post code: 225200
is in conformity with

ISO 9001:2008 Standard

This certificate is valid to the following product(s)/service:

Processing of screening can, corona rings, aluminum alloy welding parts (busbar tube), aluminum alloy
casting shell and accessories for high pressure and extra & ultra high voltage electrical equipment
For the subsidiary site and certification scope to the attachment

(For the deletron situation of certification standard requirement to the management manual of organization)
Reissue date: 2016-06-27
Effective date: 2015-11-17
Validity date: 2018-09-15
Registration Number: CN-00215016745R0OM

em— //?’?/Z,/:g%% da%ﬂt’p m

Michael Drechsel Ji XiaoDong
President of IQNet General Manager of COM
IQNet Partners*:
AENOR Spain - AFNOR Certification France  AlB-Vingotte International Belgium APCER Portugal CCC Cyprus
CISQ ltaly CQC China COM China  CQS Czech Republic Cro Cent Croatia DQS Holding GmbH Germany
FCAV Brazil FONDONORMA Venezucla ICONTEC Colombia  IMNC Mexico  Inspecta Certification Finland INTECO Costa Rica
IRAM Argentina  JOQA Japan  KFQ Korea  MIRTEC Greece  MSZT Hungary  Nemko AS Nonway  NSAIL Ireland  PCBC Poland
Quality Austria Austria RR Russia  SIGE Mexico Sl Israel  S1Q Slovenia  SIRIM QAS International Malaysia
SQS Suntzerland  SRAC Romania  TEST St Petersburg Russia  TSE Turkey YUQS Serbia
IQNet is represented in the USA by: AFNOR Certification, CI1SQ, DQS Holding GmbH and NSAl Inc.
* The list of [QNet partners is valid at the time of issue of this certificate. Updated information is available under www.ignet-certification.com







KESSELINSPEKTORAT
PRESSURE VESSEL INSPECTORATE

Member Richtistrasse 15, CH - 8304 Wallisellen, Tel. +41 44 877 61 11, Fax +41 44 877 62 11

Approval

No. KIS.VZ.5513788

Scope

1. Basic principle

The Pressure Vessels Inspectorate of the SVTI, as an accredited public administrative
body for the assessment of legal conformity and for the safety of pressure vessels and
installations, grants the below mentioned company

Company Jiangsu Jinxin Electric Appliance
Adress 88 Shuntian Road

Postcode / site CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu
Client No 113513

Phone No 0086 / 514 86888888

Fax No 0086 / 514 86886688

Internet jsixdg@yahoo.cn

the license according to the SVTI prescriptions specification 704, manufacturing of welding
parts and spiral welded pipes and for the construction and initial pressure testing of
pressure vessels type 4, for gas insulated switches, switchgears and transmission lines,
within the delegation by SVTI.

2. Validity
This license has a validity of 3 years. It may be extended on request.

Valid until 16.08.2021

Changes in the organization or modifications of production and testing equipment, as well
as the change of responsible supervisory and inspection personnel must be notified in
writing in order to be legally effective.

3. Initial approval
The initial approval was effected on 16.08.2012

4. Production program

Manufacturer of welded pressure vessel parts and spiral welded pipes for gas-insulated
high voltage switch gears and switchgear-installations. Also realization of construction
tests and initial pressure tests of the above mentioned parts.






5a. Responsibilities Welding Operations

Test supervisor Mrs. Zhan Lili
Range of responsibilities According to SVTI-prescription 502
Contact person for SVTI

Deputy Mr. Tang Jinnong
Inspector and testers See separate list
Welding supervision Mr. Yongquan Li
Range of responsibilities According to SVTI prescription 503
Deputy Mr. Xingkang Li
Mr. Wenrui Sun
Plant expert Ms. Zhan Lili

Range of responsibilities Responsible signatory of inspection
certificates 3.1 according to EN 10204

5h. Responsibilities Foundry Operations

Test supervisor Mr. Zhang Jinbao

Range of responsibilities According to SVTI-prescription 502
Contact person for SVTI

Deputy Mr. Li Yongquan

Plant expert Ms. Zhan Lili

Range of responsibilities Responsible signatory of inspection
certificates 3.1 according to EN 10204

6. Material

In accordance to SVTI Prescriptions, specification 704, particularly AIMg 4.5Mn (5083) for
welding constructions, alMg3 (5754) for spiral welded pipes and aluminum cast alloys
according to EN 1706.

7. Approvals
Welding Operations

Welding procedures according to EN ISO 15614-2 8TUV)

Welding tests according to SVTI prescription 504 / EN ISO 9606-2 (TUV)
Operator qualification according to EN 1418 (TUV)

Foundry Operations
Repair und overlay welding is not permitted

sf6_zul_gb_e_20-10-2018_5413869__.DOCX-09.11.2018-113513-Jiangsu Jinxin Electric Appliance-Park Jiangdu, Jiangsu-DGA-
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8. Special Approvals
- Non-destructive testing
Screening, x-ray, penetration testing, ultrasonic testing, dimension- und visual testing.

Destructive testing
Mechanical and metallographic tests as well as spectrometer

9. Special Regulations
Construction- and pressure tests acc. to the SVTI prescription, specification 704,
number 15.

At least one construction part per standard type of the production series of every
installation has to be tested by the SVTI resp. the SGS.

The other parts of the production series may be tested and approved by the competent
tester of the manufacturing plant by delegation of the SVTI.

The competent tester of the manufacturer plant puts his stamp on the components as
an evidence of the successfully passed tests.

The manufacturer establishes the final documentation including all the series of the
installation with indication of the SVTI installation number.

On the basis of the present documentation, the SVTI establishes an overall certification
for the series and the installation.

The admission of the standard type of the components is effected by the SVTI.

Each part of a pressure vessel with casting components has to be submitted to a burst
testing in the presence of an SVTI expert.

The approval with burst test is valid for the model, material and the foundry under the
reserve that the same casting procedure is used.

Approved drawings have a validity of 2 years and may be extended on request.

If, by an exception, the construction- und pressure test is delegated to a partner
inspection body (SGS), this one also proceeds to the initial construction- and pressure
test at each part of a standard type, series and installation. They stamp the
components tested in their presence, control the correctness/completeness of the final
documentation presented by the manufacturer and stamp and sign on the material list
the components tested by them. They establish the testing report by indicating all the
fabrication numbers to the attention of the SVTI.

The manufacturer submits the final documentation together with the test report as soon

as possible to the SVTI.

10. Operational installations
See attachment

11. Testing installations
See attachment
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12. Test and inspection prescriptions
SVTI prescription volume 1, specification 704, Rev. 1.04

13. Plant visit by an inspector / expert
Mr. Wolfgang Helbling performed the plant visit on 21.10.2018.

14. Attachment

Organigram

Example of an inspection certificate type 3.1

Example of an approval concerning the construction- and initial pressure test
List of the competent plant experts in the welding and foundry department
List of the competent tester in the welding and the foundry department

List of the welding supervisors in the welding and the foundry department
List of the applied welding procedures for production and inspection

List of operational and testing installations

Certificates (ISO 9001 / OHSAS 18001)

Wallisellen, 08.11.2018 Vessel Inspectorate
Construction

Viiiia

Wolfgang Helbling
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Summary of specification 704 for construction and first
pressure testing in delegation of SVTI

Principles:

The special permission for the construction and first pressure testing in delegation of

the SVTI has a validity of 3 years. It can be extended to request and withdrawn with

abuses. ‘
Each SF6 component / cast piece must be submitted to the licensing procedure. i
With each cast piece, a burst test must be accomplished, respectable computations

must be present.

Each component must be submitted in the routine pressure test, with exception of the
parts with limited accountability. ‘
Each component cast piece, sheet metals, soils, connecting piece and flanges must be
supplied with a 3.1 certificate of acceptance test, with exception of the parts with limited
accountability.

Each cast piece component must be marked concerning the material, batch number of

the foundry and examined condition.

Each cast piece must, for the indication of the existed construction and first pressure

testing, be marked with the production-no, permissible operating pressure and the

tester stamp.

For the components, the performed construction and first pressure testing must be

certified officially.

Definitions:

The approval of the components is performed by the SVTI.

The burst test takes place in the presence of the SVTI (requests for partner
organizations can be placed).

Approval with burst test is valid for the model, material and the foundry.

Approved designs have a validity of 2 years.

Per series and installation, the construction and first pressure testing is to be
accomplished with 1 piece in the presence of the SVTI / the partner organization.

The competent tester of the manufacturer has to mark the components with its stamp
for the indication of the approved examination.

The SVTI (or partner organization SGS) marks the component which was examined in
its presence.

The partner organization provides over the whole series the test reports to the attention
of the SVTI and arranges that the entire documentation will be delivered to the SVTI as
soon as possible.

The SVTI provides the official accumulative certificate on the basis of the available
documentation for the series.
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Following process / work instructions must be provided:

Minimum burst pressure for aluminum casting, PB = PS x 4.62 for operation
temperature, maximum +80 ° C.
Minimum burst pressure for casting resin, PB = PS x 3.85 for operation temperature,
maximum +80 ° C.
Construction and first pressure testing of aluminum casting, casing resin and
composite components with the SVTI parameters; PT = PS x 2.0.
Construction and first pressure testing of welded aluminum or steel vessel with PT =
PS x 1.3.
Hydrostatic pressure test at a temperature from min / max +5 /40 ° C.
The test pressure for aluminum cast, casting and composite components shall be
maintained for at least 3 min, for welded steel vessels at least 30min.
Attention to screws, U-plats, bolting torques, thread depth and dimensioning of lid.
It is an obligation to use for the bursting test the same screws like for the construction.
Identification, material, serial number, mark of the foundry, production number, allowed
operation temperature, competent testers signature and inspection date.
Authorized persons and their initials, visa and instruction level have to be listed.
Documentation:
Inspection certificate 3.1.,
Certificate on the inspection of the construction and first pressure testing
List of material with all the tested components
Copy of the approved drawing and eventual certificates of non-destructive
examinations shall be present at the reception
Minimum storage time of the documents is 10 years.
Registration of inspection equipment and documentation
Contract review concerning valid drawings, valid approval of the manufacturer of the
material and inclusion of the responsible inspection body.
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KESSELINSPEKTORAT
INSPECTION DES CHAUDIERES (PRESSURE VESSEL INSPECTORATE)

SVTI Schweizerischer
Verein fur technische

ABB Schweiz AG High Voltage Products
Gas Insulated Switch Systems / PPHV-E
Zu Handen Herrn Temporin ASIT Association

Brown-Boveri-Strasse 5 suisse d'inspection i

Inspektionen

technique
CH-8050 Zurich / Switzerland
ASIT Associazione
svizzera ispezioni
) tecniche
Your reference Qur reference Tel. extension Date wiss Association
Mr. Temporin Wolfgang Helbling 0041/44/877 6193  12.11.2018 for Technical
Inspections
Richtistrasse 15
Inspection report for manufacturer approval according to SVTI 704, psstisch
20. + 21. October 2018 . CH-8304 Wallisellen
At Jiangsu Jinxin Electric Co.Ltd.
Industrial Park, Jiangdu City Telefon
CN-225200 Jiangsu Province +ATALB7761 11

Fax Zentrale

” 4144 877 62 10
Dear Mr. Temporin, !

We have inspected the welding production facilities, spiral pipe welding manufacturing in:zls i

and foundry including construction and initial pressure testing, for the purpose of man-

ufacturer approval according to SVTI regulation 704. Website
wwav.svti.ch

The following persons from JINXIN were present:

Mr. Tang Jin Gen Chairman (temporarily)

Mr. Li Yongquan General Ing. (temporarily)

Mr. Zhang Jinbao Deputy General Manager (temporarily)

Mr. Zhang Lirun Deputy General Manager (temporarily)

Mr. Zhang Shuai Group Purchasing Manager

Mr. Xingkang Li Welding Engineer

Mrs. Zhu Hezhen Q-Manager

From company ABB

Mr. Shawn-Xiaoling Du ABB China

Mr. Ivan Temporin Audit supervisor from ABB

Present SVTI auditor:
Mr Wolfgang Helbling Assessor / Expert Auditor

SVTI specialist auditor Mr Wolfgang Helbling audited the welding production facility,
spiral pipe fabrication and the foundry operated by JINXIN for the third time. The audit
focussed on the spiral pipe manufacturing processes.

In addition, burst tests were carried out for two welded housings. oF
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Audit Report for JINXIN, 20. - 21. October 2018

JINXIN begun manufacturing in 1988. At present approx. 1455 people work at the sitg
There are four departments: foundry with 4500 t/year, spiral pipe welding with more
than 1 million pipes, conventional welding of vessels and manufacturing of conductors.
The company Jiangsu JINXIN Electric operates a certified QM system according to
ISO 9001:2015, 1ISO 14001: 2015 and OHSAS 18001:2007 issued from CQM. JINXIN
was aware of the sections to be audited according to the agenda.

Control points and facts:

1. Organisation chart, responsibilities of the inspection supervisor, the plant
expert and their deputies

Responsibilities defined as follows:

The contact persons for SVTI are:

Responsibilities welding shop

Test supervisor Mrs. Zhan Lili

Range of responsibilities According to SVTl-prescription 502
Contact person for SVTI

Deputy Mr. Tang Jinnong

Welding supervision Mr. Yongquan Li

Range of responsibilities According to SVTI-prescription 503

Deputy Mr. Xingkang Li

Mr. Wenrui Sun

Responsibilities casting shop i
Test supervisor Mr. Zhang Jinbao

Range of responsibilities According to SVTl-prescription 502
Contact person for SVTI

Deputy Mr. Li Yongquan

Plant expert Mrs. Zhan Lili

Range of responsibilities Responsible signatory of inspection

certificates 3.1 according to EN 10204

An organisation chart and lists indicating function, surname, first name and code for
the test supervisor, plant experts and plant specialists have been supplied to SVTI.

The distribution of tasks between production and the test supervisor is ensure. The

scope of responsibilities of the test supervisors and plant experts are specified. Any
changes of the functionalities have to be reported to the SVTI.

2. List of specialists and their IDs

The list of specialist inspectors has been supplied to the SVTI.

The areas of responsibility of the specialist inspectors are specified. Changes at have
to be reported to the SVTI.
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Audit Report for JINXIN, 20. - 21. October 2018

3. Materials
Al-wrought materials according to EN 485, EN473 and mostly Al-cast AISi7Mg 0.3 S+K
T6 are welded.

Sample certificates 3.1 according to EN 10204 have been supplied to SVTI.

4. Minimum scope of testing to establish the quality of cast resin materials ac-
cording to SVTI regulation 704

The required scope of testing is adhered to.

TUV has tested and approved the welding procedures. The tests are carried out ac-

cording to the relevant ISO/EN standards patrtially in the internal test laboratory.

The scope of testing for the foundry prescribed in the work plan is observed:

Chemical analysis

Tensile strength Rm

Yield strength Rp 0.2

Expansion A5

Hardness test

The tests carried out in the internal test laboratory according to the relevant

ISO/EN standards. The dimensions of the test bars (A 12 x 60) correspond to the SVTI

requirements.

5. Definition of the pressure vessel parts for object type 4, test groups

A and B
Only components of type 4 (“SF6 systems”) are determinant for welding and casting
manufacturing. It is the responsibility of the party placing the order to provide the man-
ufacturer with the appropriate standard by means of technical delivery instructions and
drawings approved by SVTI.

6. Test Group A, differentiation according to standard types NT and small parts
KT ‘

All housing are subject to a standard type (NT) approval. An approved drawing is valid

for 2 years. KT definition carried out by SVT| approval too. This are parts with a small

volume/diameter.

7. Bursting pressure test in the presence of the testing organisation

Burst pressure tests carried out on the customer's order.

Main responsibility has the party placing the order. Bursting pressure tests must be
carried out in the presence of SVTI

- for each material quality

- model and

- manufacturer.

If model changes made, which related to the wall thickness, diameter, ribbing, flanges
etc. and, in particular, to the cast technique, new burst pressure tests are required.
The nuts and bolts used into the assembled compartment must be of the same quality
as used and documented during the burst pressure tests. Otherwise, a calculation of
the screws for construction is required.

The required minimum burst pressure is 3.1 times the permissible structural pressure
(design pressure PS) for wrought materials (for a maximum permissible operating
temperature of 100°C is the factor: 5) and for castings is the factor 4.62.
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Audit Report for JINXIN, 20. - 21. October 2018

8. Semi-finished product testing and test types according to regulation 704,
Table 704 F

The designated specialists carry out the semi-finished product tests. The minimum

scope for visual inspection and pressure testing is satisfied.

According to the requirements, non-destructive tests are to be carried out for welds.

This is currently 100% assured by X-Ray test for spiral-welded pipes. The other welds

are tested 10% according costumer’s requirements.

9. Identification of casted and welded products

The identification includes the manufacturer's mark “JX”, model/drawing number, and
material designation with heat treatment type, batch number and stamp of the internal
inspector.

10. Procedure for construction and pressure testing and certification
according to SVTI regulation 704

The planned construction and pressure test is to be reported to SVTI with reference to

a SVTl-stamped drawing, quantity of parts (details of the serial numbers) and the

name of the installation.

The manufacturer will receive the approval documents. Normally the one part of one

series has to be tested in the presence of the testing organisation (SGS).

The other parts of the series has to be checked by the manufacturer itself.

Normally the test of the last part of each series witnessed from SGS inspector.

The documents have to available prepared.

- manufacturer's certificates for construction and pressure test,

- completed list of materials in accordance with SVTI 704 Appendix 3

- EN 10304-3.1 certificates

- SVTI stamped drawing or the drawing as built (latest revision).

The test pressure has to be stable for minimum 3 minutes.

Successfully tested vessels have to be stamped by the internal testers:

Serial number, PS in bar or kPa, test date, the inspector's personal stamp on flange

as an indicating for passing the pressure test.

On the material list, the inspectors has to stamp/sign your tested parts with stamp, 1D

and date.

Minimum in English all documents should be issue.

The complete documentation has sent to the costumer.

SVTI will do the official certificates based of these documents.

Note:

Only SGS inspectors, approved by SVTI, may carry out the acceptance.

List see attachment.

11.Welding work on defective cast pieces according to regulation
SVTI 704
Currently the foundry is not allowed for welding’s.

Recommendation:

Repair welding process of castings need an approval according EN 15614-4. It
can carried out together with TUV.
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Audit Report for JINXIN, 20. - 21. October 2018

Control points during a tour of the plant (spiral pipe welding)

12. Raw materials stores '

There is a very good order in the whole factory. Traceability is assured by means of
the batch number. The raw materials are checked at the time of goods receipt based
on the supplier certificate and are approved for production.

13. Cutting and rounding the sheets (Coils)
According the work orders the raw sheets are cut and rounded.
The first winding and the last three curves are cut off and returned for re-melting.

14. Spiral pipe welding

For the pipe manufacturing four spiral pipe welding machines available. The coils are
inserted into the uncoiling machine and unrolled for the welding process with the ap-
propriate angle.

Weld composition: inside welding TIG 141, final run TIG

The pipes are cut for the required length and furnish to radioscopy. After successful
testing, the pipes are marked by colour (pipe no.).

Improvement:

Marking of pipe no. by embossing automat.

15. Tests of the spiral pipes
After successful X-Ray tests, the pipes can furnish according customer requirements
to UT and PT tests.

16. Repair and manual welding

If defects detected, the manual weld repairing carry out in the area of PT tests. The
welders in this area have a very high manual skill. The WPSs are available and ap-
proved by TUV. After repair, the pipes are rechecked with PT, UT and X-Ray.

17. Cleaning of pipes inside
The inner welds of pipes can be ground down until shell surface if necessary. Than
they are cleaned with a cleaning pig under high pressure and send to flange welding.

18. Flange welding
For connections wrought or casted flanges welded on to the pipes. The welders are al-
so certified.

19. Machining
The parts are finished machined to size on the large machining centres and the screw
holes drilled. Afterwards the most important dimensions are checked and reported.
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Audit Report for JINXIN, 20. - 21. October 2018

20. Construction and pressure testing

This is followed by a water pressure test with the required test pressure.

The parts are stamped after successful testing. After drying the pipes, the

tightness test with Helium is carried out. The results recorded digitally.

Than the pipes are painted and the inner facility installed (conductors).

(Separate hall, ABB)

Tip:

ABB will clarify why a water pressure test is required, although a tightness test
is possible as a gas pressure test.

(Topic already discussed in ABB Xiamen. ABB Xiamen confirmed that they will
keep inform Jinxin to perform the pressure test into the Qx chamber.)

21. Manufacturing of pressure vessels (Welding shop)

In presence of SVTI, at two housings were carried out burst tests. The specifications
were exceeded. Additional the welders have welded test-plates (work examinations).
These plates was given to Swiss Safety Center for evaluation.

22. Foundry
Since last audit three years ago, nothing has changed, but a mobile spectrometer was
purchased.

23. Testing equipment
A procedure is available for monitoring calibration and inspection equipment and im-
plemented. (The SVTI got a list of the most important test equipment)

24. Weighting and evaluation

JINXIN is a company with clear processes and very cleanliness. For the manufacturing
of spiral-welded pipes a lot of space is necessary. Above all, the newly established spi-
ral pipe halls with the logical production process have attracted great attention. Fur-
thermore, the auditor was able to convince himself of the high flexibility of the compa-
ny. Performing an audit on Saturday and Sunday with full crew is not a matter of
course!

Manufacturer approval according to SVTI 704 can be granted for castings, welded
parts and spiral-welded pipes, including construction and pressure testing.

Kind regards,
SVTI

Schweizerischer Verein fir technische Inspektionen
Kesselinspektorat (Pressure Vessel Inspectorate)

V.

W. Helbli
Assessor / Expert Auditor

Attachment:
List of SVTI approved SGS inspectors
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Verbesserungshinweise / Improvements

Spiralrohrschweisshalle / Spiral pipe welding hall:

1.) Spéneboxen unter Biirsten anbringen (schmale Kartonschachteln)
Attach swarf boxes under brushes (narrow cardboard boxes)

2.) Priifen ob Fassdraht nicht wirtschaftlicher ist als Drahtrollen
Check if barrel wire is not more economical than wire rolls

3.) Nadelprager fiir Rohrkennzeichnung.
Needle punch for pipe marking
https://www.sic-marking.de/e-mark-kabelloses-markieren

Druckpriifhalle / Pressure test hall:

1.) Hochdruckreiniger aus dem Werkzeughandel oder aktuelle Wasserpumpe verstarken, damit
Druck schneller aufgebaut werden kann
High pressure cleaner from the tool shop or strengthen the current water pump, that
pressure can be built up faster '
https://www.kaercher.com/ch/home-garden/hochdruckreiniger/k-4-premium-full-control-
home-13241040.html

Giesserei / Foundry:

1.) Reparaturschweissen von Gusswerkstoffen nach EN 15614-4 bzw. EN 50052 mit TUV
abnehmen.
Evaluation of repair weld process of castings according EN 15614-4 / EN 50052 from TUV.
2.) Ordnung und Sauberkeit in Giessereischweisserei
Order and cleanliness into welding shop of foundry.
3.) Einsatz von Schlagstempel mit gesamt Charge-Nr. oder Spezialbolzengerat
Use impact stamps for complete batch no. or special bolt device.
https://www.hilti.de/direktmontage/spezielle-einsatzbereiche/r59015?itemCode=376372

12.11.2018

W. Helbling




SWISS Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle)

fur die Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und

safety Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

center

Swiss Safety Center AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,

Tel. +41 44 877 62 22 CE 1253
Priif-Nr.: AP 275428 Auftrags-Nr.: KAP, 275426 SVTI-Lauf-Nr.: Seite 1 von 4
Inspection No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.: i Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/TUV: Page de

Nombre d'ordre SVTI/ TUV:

ZERTIFIKAT / ARBEITSPRUFUNG - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG

WELDING PRODUCTION TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT D'UN ESSAI DE PRODUCTION

Zertifizierstelle: Swiss Safety Center AG Zeichen: 2CH9
certification body: inhti sign:
organisme de certification: Richtistrasse 15 marquage:

Hersteller / Anschrift:

CH-8304 Wallisellen

Jiangsu Jinxin Appliance Co.

Beleg-Nr. des Herstellers: WPS Nr. JxHJ-13

manufacturer / address: : ” manufacturer’s reference no.:
conslructeur / adresse: CN-225200 Park Jiangdu, Jiangsu n* de référence du constructeur.
Vorschrift/Priifnorm: SVTI 506 Ausnutzung der zul. 85 %
codefesling standart: AD 2000-Merkblatt HP 5/2 Berechnungsspanr_m_ng: .
code/norme d’essai: in accordance with AD 2000-HP 572 stress level of the permissible design sltress
conformément & I' AD 2000-HP 572 utilisation du calcul de tension admissible
D - Datum der SchweiBung: 19.10.2018
ARBEITSPRUFUNG - EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG da,:o“,,e,d,-ng_. 3
PRODUCTION TEST - TEST DETAILS / ESSAI DE PRODUCTION - DEFINITION D'ESSAI date du soudage:
Prilfgegenstand: Fabrik-Nr.:
test object Blech manufact.-no. -
pidce d'essai no. de fabrication
Schweillprozef: 141 Nahtart: BW-ss-nb
welding process: joint type:
procédé de soudage: type de joint:
Grundwel:,kstoff: EA AW 5083 / EN AC 42000/ EN AW 5754 Dicke [mm]: ; 6
parent melal parent mefal thickness [mm,
matériaux de base (Gr.22.4724.2/22.3) épaisseur du matériau [mm]
Schweillpositionen: PA AuBendurchmesser [mm]:
welding positions pipe oulside diameter [mm]
positions de soudage diamétre extérieur [mm]
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: ER 4043 Stromart: AC
filter metal type/designation type of welding current
caractéristique du méfal d’apport nature du courant de soudage
Schutzgas / Wurzelschutz: Argon (1) Pulver: =
shielding gas / backing gas fiux
gaz de prolection / purge flux
Vorwarmung: keine Schmelze-Nr. Probe/Ohjekt:  EN AW 5083: GFG1807N50469
preheat heal no. testpiece/object .
préchauffage N* de coutes / objet EN AC 42000: J189212H
EN AW 5754: YH251736
Warmenachbehandlung: keine Soliwalbens Zhang Mian-Ling (H-13)
post weld heat freatment ::I.‘!del;f

traitement thermique aprés soudage

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Zugehdrige Verfahrenspriifung mit WPQR Priif-Nr.:
belonging to welding procedure qualification with certificate no
Qualification du mode operatoire de soudage avec N°. de certificat

Gilltigkeit der Priifung bis:
Validity of Approval until:
Certificat valable jusqu’au:

Gemass Liste SVTI 506

s. AD 2000-HP 5/2, Abschnitt 3+4
ace. lo fist SVTI 5086, see AD 2000-HP 572
paragraph 3+4

selon AD 2000-HP 5/2 paragraphe 3+4

P

Ort: Wallisellen Datum: 22.11.2018 Name und Unterschrift
Location Date des Zertifizierers:
Lieu Dafe name and signature:

Nom et signalure: Urs Dietrich
Anlagen: Zertifizierstelle: Swiss Safety Center AG
Annexes Certification Body: Notifizierte Stelle CE 1253
Annexes Organisme de certification:  Notified body / organisme notifié

1) Conformity services (notified body) for pressure equipment directive 2014/68/EU and simple pressure vessels 2014/29/EU
Organisme d'évaluation de conformité (Organisme nolifié) pour la directive équipements sous pression 2014/68/UE et récipients & pression simples 2014/29/UE.
2)  An ASIT company / Une enlerprise du Groupe ASIT

Arbeitsprobe Jinxin 2018.docx

FO56273D Rev.9/01.01.2018




SWISS Konformitdtsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle)
fur die Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und
Safe‘ty Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

center

Swiss Safety Center AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,

Tel. +41 44 877 6222 CE 1253
Priif-Nr.: AP 275428 Auftrags-Nr.: KAP. 275426 SVTI-Lauf-Nr.: Seite 2 von 4
Inspection No.: Reference No.: TUOV-Lauf-Nr.: . Page of
N° d'inspection: N°® de référence: Sequence-No. SVTI/TUV: Page de

Nombre d'ordre SVTI/TOV:

PRUFERGEBNISSE

TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS

Sichtpriifung: erfalit Durchstrahlungspriifung *): erfallt
visual examination: satisfactory . radiography * satisfactory
examen visuel : EN ISO 17637 salisfaisant radiographie *): EN SO 17636 salisfaisant
Farbeindring- / Magnetpulverpriifung *): J: Ultraschallpriifung *): &
penelrant / magnetic particle test *): vitrasonic examination *):
ressuage / magnétoscopie *): ultrasons ®): EN ISC 17640
EN SO 3452/EN IS0 17638
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION -DINENISO 4136 Temperatur [*CJ: RT
temperaturedtemperalure:
Nr. Pos. | Art**) | Abmessungen Re Rp 0,2 Rm A [%] 4 Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. | Sort **) | Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N°® Pos. | Nature | Dimensions [MPa) [MPa] [MPa] Lo[mm]: __ | [%] [|Zzonede rupture Remarques
) [mm x mm]

Anforderungen 1 - ' _ ***%) mind. Informativ

Requirements / Exigences (EN AW 6754) 2190 min. [“ff'frma“"?
(EN AC 42000) 2150 i nformpif
2741 PA | TW 25.12x6.33 204 PM EN AW 5754/ EN AW 5754
27-2 PA TW 25.19x5.66 168 : PM (AC 42000) | EN AW 5085/ EN AC 42000
**) TW = Quer zur Naht - fransv. to the weld - tranvers soudure ***) PM = Grundwerkstoff - Base material - métal de base
AW = Schweissgutprobe - all-weld metal - métal déposé HAZ =WEZ -HAZ - ZAT
WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé
GWL = Bruch ausserh. Lo - fracture outside Lo - cassure hors de Lo
BIEGEPRUFUNG BEND TEST BIEGEDORN-@ 28 MM BRUCHPRUFUNG - FRACTURE TEST DIN EN ISO 9017
Nr. Pos. | Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos. | Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung Bemerkung
No. Loc. | Sert ™) | thickn. Bend. ang'e /Elongation Remark No. Loc. Sort **) | thickn. Bend. angle /Elongation Remark
N® Pos. Nalure | épaiss. Allongement de plage Remargue N Pos. Nafure | épaiss. Allongement de pliage Remarque
*E) -
mm] | <x Lo % < | Lo [mm] | %
27-3 PA | RBB 6 180 -- -- | o0.B. 27-5 -PA | Bruch 6 -- -- - |-
27-4 PA | FBB 6 180 - - 0.B. 27-6 PA | Bruch 6 2% - - -
(Bruchprifung bei Guss — Knetlegierungskombination nach EN IS0 15614-2)
Beurteilung: Bruchgefiige ohne Beanstandung

**) FBB = Decklage in Zugzone - Face - Endroit RBB = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers SBB = Seitenbiegeprobe - Side - Cote

i Art: Anforderung [J]: >
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG Sot KV Reqw.remegs[{j}: ENISO 9016
IMPACT TESTS - ESSAIS DE RESILIENCE Nature: Exigences [J]:

Nr. Posi Kerblage Grosse Temp. Werte - Values - Valeurs IZn/n Bemerkungen

No. tion Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. (8] Remarks

N* Locati Sens de I'entailie [mm x mm] [°C] 1 2 3 V] Remarques

Kerblage nach EN ISO 9016 W = Schweissgut T = Senkrecht H = In der Warmeeinflusszone
nolch position acc. to EN SO 9016 W= welding deposit T=vertical H=in heat affected zone (HAZ)
sense de l'entaille selon EN IS0 9016 W= joint soudé T=vertical H= dans zone affectée thermiquement (ZAT)

VHS = Warmeeinflusszone parallel zur Oberfliche VWT = Mitte Schweissgut durch die Dicke VHT =Warmeeinflusszone senkrecht zur Oberflache
VHS= heal affected zone parallel lo surface VWT= middle of welding deposit through thickness VHT= heat affecled zone vertical to surface
VHS= zone affectée thermiquement VWT= axe du joint soudé VHT=: zone affectée thermiquement perpendiculairement 3 la surface

- bel Untermassproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen Arbeitsvermbgen des Pendelschlagwerks: 300 J
- in case of sub size specimen the notched impact strength has to be extrapolate strength of pendulum impact testing machine: 300/
- en cas de spécimens plus pelits, il faut extrapoler les valeurs de résifence capacité de travail du mouten-pendule=: 3004

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

Arbeilsprobe Jinxin 2018.docx FO56273D Rev.9./01.01.2018




SWISS Konformitatshewertungsstelle (Notifizierte Stelle)

fur die Richtlinie Druckgerate 2014/68/EU und

safe‘ty Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."

center

Swiss Safety Center AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22 CE 1253
Priif-Nr.: AP 275428 Auftrags-Nr.: KAP, 275426 SVTI-Lauf-Nr.: Seite 3 von 4
Inspection No.: Reference No.: TOV-Lauf-Nr.: ) Page of
N° d'inspection: N° de référence: Sequence-No. SVTI/ TOV: Page de
Nombre dordre SVTI/ TUV:

PRUFERGEBNISSE

TEST RESULTS / RESULTATS DES ESSAIS

0,

CHEMISCHE ANALYSE [/°] PM = Grundwerkstoff - base malerial - métal de base
CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) WM = Schweissgut - weld metal - métal déposé
Nr. Art 1
No. Sort Si Fe Cu Mn Mg Zn Cr Ti Al
N° Nafure
EN AW 5083: PM | 0.095 0.282 0.026 0.51 4.39 0.018 0.08 0.032 Rest
GFG1807N504
69
ENAC 42000: | PM 7.16 0.153 <0.002 0.0096 0.402 <0.015 - 0.122 Rest
J189212H
EN AW 5754: PM 0.07 0.16 0.001 0.08 2.65 0.006 0.025 0.009 Rest
YH251736
HARTEPRUFUNG *) ] nach Vickers / acc. lo Vickers / selon Vickers ~ EN ISO 9015-1
HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE %)
Lage der Messungen (Skizze) *) A = Decklage / B = Milte C = Wurzel/ Gegenlage
location of measurements (sketch) *) Weld face §u:fac.he cenler / centre rool / sealing run
localisation des mesures (croquis) *) passe terminale racine / reprise
Art [Last: - Type/Load: - Type/Charge: HV 10
Nr. Messreihe Grundwerkstoff WEZ Schweissgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ - Weld Metal HAZ Base Material
N° Ligne de mesure Métal de base ZAT Métal déposé ZAT Métal de base

T ) Seite:
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE ENISO 17639 page: 4

page.
. . Gefligebeurteilung
s;‘ Tg::tlfg; Tex nﬁf;fs%fucfur Texture Assessment/Analyse de la structure
N° Position | Makro Mikro Bildbeilagen: siehe Folgeseiten
: pictorial supplement see following page
Macro Micro supp'ément illusteé voir page voir page suivant
27-7 PA X Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweissung; EN AW 5083 / EN AW 5083
Flawiess seam struclure and root fusion / cordons soudé et pénélration sans défauls
27-8 PA X Fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweissung: EN AW 5083 / EN AC 42000
Flaviess seam structure and root fusion / cordons soudé et pénélration sans défauls

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES

Swiss Safety Center
Testing
Richtistrasse 15
8304 Wallisellen

Die Priifungen wurden entsprechend den
Priifgrundlagen durchgefiihrt.

the tests have been performed in accordance vith
the specifications.

les essais ont élé effectués selon les
spécificalions.

Die Priifungen wurden ausgefiihrt von:
test carried out in the presence of:
les essals ont été effectués en présence de:

Name und Unterschrift
des Bewerters:

name and signalure:
nom et signature:

Zertifizierstelle:

certification body:
organisme de certification:

Die Prilfergebnisse sind:
test results were:/
les résultats des essais sont.

zufriedenstellend
accepfable /

accepltables

nicht zufriedenstellend
not acceplable /
non acceptables
Wolfgang Helbling

Swiss Safety Center AG

Notifizierte Stelle CE 1253
Notified body / organisme nolifié

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

Arbeitsprobe Jinxin 2018.docx FO56273D Rev.9./01.01.2018




SWISS Konformitatsbewertungsstelle (Notifizierte Stelle)

fur die Richtlinie Druckgeréte 2014/68/EU und
safety Einfache Druckbehalter 2014/29/EU."
center

Swiss Safety Center AG
Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen,
Tel. +41 44 877 62 22

CE 1253
Priif-Nr.: AP 275428 Auftrags-Nr.: KAP. 275426 SVTI-Lauf-Nr.: Seite 4 von 4
Inspection No.: Reference No.: TUV-Lauf-Nr.. i Page of
N° d'inspeclion: N° de référence: Sequence-No. SVTI/TUV: Page de

Nombre d'ordre SVTI/ TUV:
27-7 Makroaufnahme der Schweissung: EN AW 5083 / EN AW 5083 (Wurzel verschliffen)
macrograph of weld
macrographie de fa soudure
27-8 Makroaufnahme der Schweissung: EN AW 5083 / EN AC 42000 (Wurzel verschliffen)
macrograph of weld
macrographie de la soudure
Arbeitsprobe Jinxin 2018.docx
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