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ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schweiftverfahrensprtifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 202 973/V-16032

Hersteller: Jakob Hiulsen GmbH&Co KG Hersteller-Schweillanweisung:

Manufacturer: Maysweg 14 Manufacturers Welding Procedure:
D-47918 Tonisvorst prS_Nr M23,1BW7

Datum der Schweilung / Date of Welding: 22.08.2016 |Probe-Nr. / Specimen No: 4

PRUOFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 2014/68/EU, AD 2000-HP 2/1, ISO 15614-2
PRUFSTUCK / TEST PIECE

Werkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ AWS083-0 (AIMg4,5Mn 0,7) mit
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15808): AWS5083-0 (AIMg4,5Mn 0,7)
Rohrautendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]: Blech 7,0
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 22.4, 22,3, 22.2, 22.1 und deren Kombis
Werkstoffdicke / Wall Thickness [mm: 3-14
RohrauRendurchmesser / Pipe Outer Diameter [mm]: > @3 500

Stolart, Nahtart / weld Type, Joint Type: Stumpfnaht am Blech (Bild 1)
Schweildprozess (ISO 4063) / welding Process (ISO 4063): 141

Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: EN ISO 18273

Filler metal, Specification/Designation: S Al 5087 (AIMg 4,5Mn0,7)

Dicke des Schweillgutes / Deposited weld metal thickness [mam): 3-14 (7)

Einlagig (sl), mehrtagig (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) ml

Schuizgasices: | Speafkation - Bezeichnung EN 150 141751

Stromart /Type of Welding Current: =-

Warmeeinbringung (min. ~ max.)/ heat input (min. — max.) [kJ/mm]) 02-14

Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C}: >100

Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperature [°C]: <300

Schweifdposition gem. ISO 6947/ Welding Position acc. 1ISO 6947: PA

Wasserstoffarmgliihen / Soaking: -
Warmenachbehandlung / Post Weld Heat Treatment: -

BEMERKUNGEN / REMARKS:

ERGEBNIS / RESULT: )
Hiermit wirg bestétigt, dass die Priifungsschweiltungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der o.g.

Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschwei}t und geprift wurden.
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory In accordance with the specifications indicated above.

Ort: Koln Datum: 02.12.2016 _ Zertifizierungsstelle fir Druckgerate
Location: Date: P Al P Certification Bod;lor Pressure Equipment
w ¥ - Y
¥

Anlagen: 1 -4. Protokoll

Attachments: b/ 4

= A @ipl.-Ing. J6rg Hanisch
TUV Rheinland Industrie Service GmbH oY /Benannte Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 K3ln, GERMANY Yfied 8O/ Notified Body, ID Number 0035

TOV Rhelnland industrie Servica GmbH VP 01 202 973V-16032 docx Seite / Page 1 von 1
Am Grauen Stein, KS 973 Konformit3t Oruckgerite

51105 Kéin, Germany, Tel. +49-221-808-2848

Fax +49-221-806-3402, .Joara Haenischindea tuy com



Anlage 7/

A0 HULSENE

il anweis g VBTG ?MMJMI
Jakob Hulsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
D-47918 T&nisvorst
Schweilverfahren des Herstellers: Prufer oder Prifstelle: TOV
BelegNr: /7 034 Bl 7 Art der Vorbereitung und Reinigung. Hobeln,
WPAR Nr.- | Entgraten, 8ursten und Entfetten
Schweillprozel: 141 manuell Spezifikation des Grundwerkstoffs:
Nahtart. -V- Naht StumpfstoR EN 485
Einzelheiten der Fugenvorbereitung: EN AV 5083 -0 (AiMg 4.5 Mn 0.7)
Offnungswinkel : 80 ° Werkstickdicke (mm): 7 -
Wurzelsteg 2 mm ohne Luftspalt schweiffen und | AuRendurchmesser (mm): B
Kante brechen | ——
Schweilposition: PA
Gestaltung %er Verbindung Schweil¥folge

b

Einzelheiten fir das SchweiBen T
| Schweit- Prozefl Durchmesser | Stromstarke | Spannung | Stromart/ | Draht- Schweillge- | Warmeein-
raupe des Zusatz- Polung | vorschub | schwindigkeit [ Bringung
werkstofts {(A) _ (V) [em/min|] cm/min °C
1 141 3,2 200~2.33 1P~ L2 = 100
2 141 32 WVP0-20177-20T ~
3 141 32 |fd0-220|77-2C ~
Zusatzwerkstoff : S Al 5087 (AlMg 4,5 Mn Zr) Vorwarmtemperatur: 100 ° C
Einteilung :EN ISO 18273 Zwischenlagentemperatur: -
und Markenname: Elisental 9 perat < 300°C
Sondervorschriften Warmenachbehandlung: - Vol
1 . 2 &
fur Trocknung: -
Schutzgas: DIN EN SO 141751/ Ar 4.6 Zeit, Temperatur, Verfahren: =
Wourzelschutz: Erwarmungszeit: -
GasdurchfluBmenge: 10-12 Liter / min. AbkOhlzeit:
Schutzgas: Weitere Informationen : i
Wurzelschutz: - Pendein (maximale Raupenbreite):
Wolframelektrode/D: 4,0 Cer Amplitude, Frequenz, Verweilzeit:
Ausfugen/Schweifibadsicherung:
Entfalli / Entfalk
Hersteller: V.Jochum ,, Prifer oder Prifstelle  ,/ §
22.08.2016 ~ P

Name, Datum und Unﬁischr'rft

Dokumenti Rev. 1, Stand: 27.09.10 Seite 1 von 1



/A TOVRheiniand® | VT und PT Report

Genau. Richtig.

No. 21236751

Project | Verfahrensprifung Annex 2| Page1of2
Item Description Type Unit
Plate N°¢ 1 M23.1BW7
Manufacturer: Jakob Hulsen GmbH & Co. KG
Serial No: - Year of Manuf.: 2016
Dimensions [OD, Length]; |300
Thickness: 7mm
Material: AlMg4,5MNOQ,7/ 5083-0
Inspections Performed:
The following Inspection activities were performed according to: EN 571-1
NDT was carried out by PT test Time |Used system: Diffu-Therm
NDT at Welding area 25min | Ch.-Nr. 2317 Developer BEA to 11/2018
VT at Welding area >200lux day light 25min | Ch.-Nr. 2016 Penetrator BDR-L to 07/2017
—-~ | Ch.-Nr. 2216 Cleaner BRE t0 03/2018

Result of Inspection:  Xsatisfaction; "] no satisfaction Test temperature ~23°C

Comments / Observations / Pictures:

No imperfections found

9. Issuer's Name / Signature / Date

Signature:

Dipl.-lng. SFi Jorg Hanisch
TUV Rheinland Industrle Service GmbH

According to DIN EN 473 PT Levsl Il

Location:;

Hdisen factory

PY_Report alu 4.doc

Revision 0




Durchstrahlungs (RT)-Priifbericht

Anlage 7
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Oy BLZvob DEKRA

Radiography (RT)-Report
PROFBERICHT NR/REFORTNO.  RT 30011/ 16 BLATT / PAGE 1 VON { OF 1
MT (180312069)
[Autiregatior 1 Customer: [Eineatzort 7 Place:
Jakob Hillsen GmbH Duisburg
|ustirags- Nr. 1 Gonlredt no.: [Peutgepensiand 1 Obizel Fosition / hem:
811218 Blech Telit-4
[Proioia 1 Projact: [Werksiott / Materiat:
4 % Blech Blech 1+3: 1050 Blech 214: 5083
IZeIchnmer. { Drav/ing no.: Iwamebmwmmg 1 Heat lraglmant’ E ohne 7 without D wor / before
2. [ cacn / afer
[swehtenguetle / Source: [8etweitivartshren { Welding proosss:
[X]Ronresx-ay [ triez [Jsers [ [[] &-Hand 1117 smaw [ ] wie 141/ 116 [X).
[Aianst 7 Activity: [Frttumiang 1 Seope of testing: T
J. GBy 100% LN

[Rontgenantagen Nr. / Xeray wis

[Pratiiachenzustand  Surlaes condition:
unbehandeit

len‘m 1 X-1ay hubs;, Brennfiechgrilis / Focal spot sive: Weﬂfsrkaﬂolian 1 Screens:
Phiilps MCN 16€ 15x1,6 mm vome / from Pb 0,027 mm hinten / back Pb 0,027 mm
[Rotwensirom ¢ Tube cumvent: [Bildgotekorper 1 10):
10 mA 10 AL EN
[Entwickiung 1 Prodessing: [Bildgirtekorper Lage / Pracemen! of 101:
[ ] Hend / Manuat [X] Maschine / Machina [ ] eamnan  Fim - side [X] Fumtern 1 Source - side
[Pretariweisung / Test procedure: |Fitmaystamktasse 7 Fu meclasa; Flim Typ / Film type:
K04.02.022 [[Jea camﬁca [les agtaba
|Profdurohtihaung yemas / Examinetion ace. to.: |Bowortung gema / Evaluglion ecc. fo.:
[X]omeniso1zesst [ Ja [X]e [Jomenwsotsrss [J1 [(Jz []s
[Jonenisotosze2 [ |1 [z [1s
[Bewertungsgruppe 7 Evsiuetion graup [ ] Ap2000 nP 813
[Domenisosssr  []s [Jc [p [X]DINEN 10042/B
Ergebnis des Prifung / Test sesull
! i a3 BE Beweriung {
- - g i gg Ergabais gemat OIN EX 180 6520-1 7 !'E-'E_| g ) 5e Evatution
G X E = Resul ace, 0 DINEN 180 85201 | = = | E ik -
Flﬂhdlolr:hlwi:!d Film e} §‘-‘ § E z § ! E | ] g E =y r Bemerkungen /
Flimene. $ E ] ) ; E E g g Remwks
0. of Bxam. Bres § s ‘ | ! | | ZEi5E %
¢ 88 |c|sinle iu" g g (g E" gg
“|RiRIRIRIGISIBIR|BIA|R: k|40
|~} iyt - =t x — -
i
T
P p el s B ml .—- i — i [-- ] axadbdd 1. R -1t =l
! r | l : - o 0 L3 i
E i g ¥ v T - min.nig i T el I =TT = T 1 — T
] { T
’r
)
1 i
| 1 i
| T
I IERRREEREIE !

Bemarking / Remarkc  Bigch 1: 1dent-Nr. 848371

Blach 2: |dent-Nr.: 18808/1

Bieth 3: ident-Nr.: 22582/¢  Bloch 4: ldent-Nr.: 18608/2

[Friter T Tester: [Abnahme F Accaplanee: |Abnshme f Accaplance: DEKRA Incos GmbH

G. Bralteprecher D. Lindomann hausegatl 12

[Lovel 7 Coriicaln na.; [Coval 7 Carilicaie no.: [Covel T Corilaste ra.. 47226 Dulwburg

32737 - RT2 32143 - RT2 Telefon: #43(0)2065 9974-0
Tolalax:+43(0)2085 0667495

Db / Date: {oatumn 7 Dve: [Datum | Date dokmincos.de

30.08.2016 04072018 . "

[Uriacachuill I Bignature: TOntarschnfl T Eignature: [Unterscheitt  Signatwe:

100~ Ans ) Crach 360 . Fasles Enschium / Bald imticsmh 507 - Kantanvansty / Unant mealgaona N Dis baziahan sloh

201\ - Frun / Ge pora 3D - SeMuckenanasilug ) Sing inctutlon 515 - Wulzsinycktal 7 Robt coneany » dia Profgepenaianda ¢ Tas! rersds relet

2019 - Parotent ) Pococly 354 - Mataliichat ENECAi / Malhe ncuslon EA7 - Asatdaniet / Pocs fegan sxckouvely ko e tusiné gbjveh ;

2013 - Parenasst } Chinlatad poxnty 3041 - Woliram ¢ Turasion 501\ . Eab ondercul & {l se2Rigun it ind

2044 . Pervarviis § Linmw Doy 401 - SinduleNac 7 Lack of husion 5012 - £ et Finks undesrul by dirch DEKRA Inoss OmibH araudt/

2045 . Gmekans! ) Elsngalad cavty #02 - Uny! ILack o4 p 6018 - ] Dé groove Coplas of eporl gbrmcts anly ddh wviRas

3018 . BeNmuzhpors /Wormhols 804 - 2u grode W IE PE . Filehler 2 F(m Galect oAz by DEXRA Icos Gtk

D402 33) Rev>
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Die Priffergebnisse beziehen sich ausschiisGlich auf die oben genannten Prijigagenstinde. Ohne Genehmigung des Priiflabors darf dieser Bericht nicht auszugsweise vervielfiltigl w
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Prifbericht

DEKRA Incos GmbH
Labor fiir Werkstoftanalytik Abnahmeprlifzeugnis D E K R A
Mausegatt 18 47228 Duisburg Inspection Certificate
Tel.. 02065/9974-0 Fax: 02085/9974-61 DIN EN ISO 15813 / 15614-
Auftraggeber: Halsen Priifberichts-Nr: 160312069
Customer: Report-No.:
Auftrags-Nr.: 611218 Schweilbposition;:  —--
Order-No; Welding Posltion:
Werkstoff: 5083 Schweiltverfahren: —--
Material: Welding Procedure:
Abmessung: 7,0 mm Proben-Nr.: Blech 4
Dimension: Test-No.:
Zugversuch / Tensile Test DIN EN ISO 4136
Proben Nr. | Lage | Abmessung Sy Le | Temp.| Rew | Ruoz | Ruio Rm E E | Bruchlage
Test-No. PoS Dimanslon Test Fracture
Width. Thickn. Temp. Ay A2"
mm I mm mm? mm *C Nimm? | N/imm? | Nfmm? | N/mm® % Yo
Soll >125 >275  >17  >16
== === s
4 GW/L]| 100 | 69 | 890 | 46 RT —- | 143 170 287 24,0 | 23,0 | Basetes!
50
4 SN/Q)| 99 | 65 | 64,4 |[10/20f RT el e 284 —- | — | Weldtest
50
Biegeversuch / Bend Test Dorn / Mandrel: @ dxa mm DIN EN ISO 5173
Proben Nr. | Lage | Abmessung | Messlénge Zugseite Biegewinkel E Bruchlage
Test-No. PoS Dimension Tesl Length Tension Side Angle Fracture
Width. Thickn. Decklage / Face
mm mm mm Wurzellage / Root 180° %
4 SN/Q| 240 | 6,4 10/ 20 Decklage / Face 180° 12/15 0. B.
4 SN/Q | 248 | 6,8 10/20 Waurzellage / Root 180° 12/15 0. B.
Seitenbiegeversuch / Side Bend Test Dorn /Mandrel: @
Proben Nr.| Lage | Abmessung Zugseite Biegewinkel Bruchlage
Test-No. PoS Dimension Tenslon Side Angle Fracture
Thick. Height
mm mm 180°
Bemerkungen: Ident-Nr.: 18906/2
Remarks:
Priifer: F. Doi Abnahmebeauftragter: Abnahmebeauftragter (extern):
Examiner; ~ Examination supervisor: Authorized Inspection agency:
[
Datum: Datum: Datum:
Date: - Date: Date:




DEKRA Incos GmbH
Labor fiir Werkstoffanalytik

Mausegall 18 D- 47228 Duisburg
T: 02065/ €874-0  F: 02065/3974-81

Makroschliff > DEKRA

Macro Section

| The test results refer exclusively to the abovementlioned lest objects. Without approval of the test lab this report may not be mulliplicated in extracts. 1

Besteller/ Customer:
Auftrags-Nr./ Order-No.:

Prifbericht-Nr./ Report-No.:

Proben Nr. / Test No.:
Werkstoff/ Material:

Schweilipos. / Weld Pos.:

Schweiltverf. / Weld Proc.:

Abmessung/ Dimension:
Atzmittel / Etchant:

Bild-Nr. / Picture No.:

Fa. J. Hilsen GmbH & Co.KG A Anlage &
611218 Bwat BL, von 4
160312069 A -
4

5083 Ident-Nr. 18906/2
Hand
Blech 7,0 mm

NaOH 10%

4

p_10720

DEKRA_2016/Se

Makroschliff: ohne erkennbare Schweifinahtfehler
Macro Section: No Weld defects
Prifer: Abnahmebeaufiragter: Abnahmebeauftragter(extern):

Examiner: Inspector:
L.Trepke

Aulhorized inspector agency:



