Industrie Service / Industrial Services

Zertifizierungsstelie fiir Druckgerite / é é Tl"] VRheinland®

Certification Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schweiflverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Nr. / Certificate No.: 01 202 973/V-17 0002

Hersteller: Jakob Hiilsen GmbH&Co.KG Hersteller-SchweiBanweisung:

Manufacturer: Maysweg 14 Manufacturers Welding Procedure:
D-47918 Tonisvorst pWPS-Nr.: A23.1 BW7

Datum der Schweillung / Date of Welding: 07.12.201€ |Probe-Nr. / Specimen No: 1

PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 2014/68/EU, AD 2000-HP 2/1, ISO 15614-2

PRUFSTUCK / TEST PIEGE

Woerkstoff — Bezeichnung (Untergruppe nach ISO/TR 15608)/ AWS083 (AlMg4,5Mn0,7, 3.3547) 22.4
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608):

Rohrauendurchmesser, Dicke/ Pipe Outer Diameter, Thickness [mm): 8lech 7,0
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Grundwerkstoffuntergruppe / Base Metal Subgroup: 22-22
Werkstoffdicke / wall Thickness [mmj: 3-14
Rohrauftendurchmesser / Pipe Outer Diameter (mm]; > @ 500

StoRart, Nahtart / weld Type, Joint Type: Stumpfnaht am Blech (Bild 1)
Schweillprozess (ISO 4063) / welding Process (ISO 4063): a141 maschinell
Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bezeichnung: EN ISO 18273

Filler metal, Specification/Designation; S Al 5087 (AlMg4,5MnZr)
Dicke des Schweilgutes / Deposited weld metal thickness [mm]: 3—-14 (8)

Einlagig (sl), mehrlagig (ml), / single-run (sl), mult-run (ml) sl

g s | DO e 2oiefinung/ EN ISO 14175-13 (He4.6) backing 13

Stromart /Type of Welding Current: =_

Warmeeinbringung (min. — max.)/ heat input (min. ~ max.) [kJ/mm) 02-14
Min. Vorwarmtemperatur / Min Preheat Temperature [°C]; ~20 (RT)
Max. Zwischenlagentemp. / Max. Interpass Temperatura [°C]: n.a.
Schweilbposition gem. ISO 6947/ welding Pasition acc. ISO 6847: PA

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

BEMERKUNGEN / REMARKS:
Geschweillt mit WIG Gieichrichter AG/DC von ESS, 60%ED 350-450A

ERGEBNIS / RESULT: )

Hiermit wird bestatigt, dass die Priifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der 0.g.
Prifgrundlagen zufriedenstellend vorbereitet, geschweillt ung gepriift wurden.

This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satlsfactory in accordance with the specifications indicated above.

Ort: Koln Datum: 08.03.2017 Zertifizierungsstelle fiir Druckgerite
Location: Date: Certification Body for Pres [ Equipment

Anlagen: 1 - 4. Protokoll

Attachments:

. / Lo -
TUV Rheinland Industrie Service GmbH Benannte Stelle, Kennummer 0035
Am Grauen Stein, 51105 Kaln, GERMANY / Notified Body, ID Number 0035

TGV Rheinland industrie Service GmbH VP 01 202 373V-16031.docx Seite / Page 1 von 1
Am Crauen Steln, KS 873 Konformitit Druckgeréie

51105 Koin, Germany, Tel. +49-221-806-2948

Fax +49-221-806-3402, Joarg Haenizchi@de uv com
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... Ponemes aus Letdenackafz!

Jakob Halsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
D-47918 Tonisvorst

Schweilverfahren des Herstellers:

Beleg Nr/[](d 7 B4/ 7

Priifer oder Profstelle: TOV

WPAR Nr.:
SchweillprozeR: 141 LN - Fahrwerk

Art der Vorbereitung und Reinigung: Hobeln,
Entgraten, 8ursten und Entfetten

Nahtart: -V- Naht Stumpfsto®®

Einzelheiten der Fugenvorbereitung:

Spezifikation des Grundwerkstoffs:
EN 485
EN AW 5083 - 0 (AIMg 4,5 Mn 0,7)

Offnungswinkel : 80 °

Werkstiickdicke (mm): 7

‘Wurzelsteg 2 mm ohne Luftspalt schweilten und
Kante brechen !

Auflendurchmesser (mm):

Gestaltung der Verbindung
o~ (H)

Schweilpositon: PA

Schweilfolge

A
_-/

Einzelheiten fur das Schweillen

|

Schweift- Proze Durchmesser | Stromstarke | Spannung | Stromart/ | Draht- Schweifige- | Warmeein-
raupe des Zusatz- Polung | vorschub | schwindigkeit brinqung
werkstoffs : (A) (V) {em/min) cmimin |
1 141 42 |00~ |y , =/~ | 350~ | JF0~ Rt
’ o E / ~ o~
300 [L0-23 430 | 250

Zusatzwerkstoff : S Al 5087 (AlMg 4,5 Mn Zr)
Einteilung :EN 1SO 18273
und Markenname: Elisental

Vorwarmtemperatur: Rt

Zwischenlagentemperatur:

Sondervorschiiften Warmenachbehandtung:

fur Trocknung: 4

Schutzgas: DIN ENISO 141751/ He. 4.6 Zeit, Temperatur, Verfahren:
Wurzelschutz: Erwdrmungszeit
GasdurchfluRmenge:25-30 Liter / min. AbkUhlzeit:

Schutzges: Weitere Informationen :
Wurzelschutz: Pendeln (maximale Raupenbreite):

Wolframeiektrode/@: 4,0 Cer

Amplitude, Frequenz, Verweiizeit:

Ausfugen/Schweillbadsicherung;
Entfallt / Cu-Schiene

Hersteller: V.Jochium

22.08.2016 ,/ Y

Name, Datum und Unters‘%’;riﬁ

Dokument1 Rev. 1, Stand: 27.08.10
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TUVRheinland® VT Report No. 125045859
Genau. Richtig.
Project Verfahrensprifung nach EN ISO 15614-2 Annex 2| Page1of3
Item Description Type Unit
Plate Arbeitsprifung -
Manufacturer: Jakob Hilsen GmbH&Co.KG, Tonisvorst
Schweier No: #02 Boris Luft Year of Manuf.: 2016

Dimensions [ID, Length]: -

Thickness: 7 mm

Material:

AlMg4,56MnZr / 5083-0

Inspections Performed:

The following inspection activities were performed according to: DIN EN 970

NDT was carried out by Visual

NDT at Welding area inn sides out side

Used system: visual
At day light

Classification according to EN ISO 970 and DIN EN 5817 Group B:

Result of Inspection:

Ksatisfaction;

[ no satisfaction

Comments / Observations / Pictures:

9. Issuer's Name / Signature / Date

Name: Signature: v
Dipl.-Ing. SF) J6rg Hanisch érg Hlstach Aoy
TUV Rheinland Industrie Service GmbH DipLng, 57

Mﬁ@a&m&msug i

1o

According to DIN EN 473 VT Level Il %ﬁmﬂﬁﬂ
Location: Dete; //K 1
Tonisvorst 07 December 2016 r

VT Reportalu Lufl.doc

Revision 0




A TUVRheinland®

PT Report No. 125045859
Genau. Richtig.
Project | Verfahrenspriifung Annex 2| Page2of3
Item Description Type Unit
Plate N° 1 A23.1BW7
Manufacturer: Jakob Huisen GmbH & Co. KG
Serial No: - Year of Manuf.: 2016

Dimensions [OD, Length]: | 300

Thickness: 7mm

Material:

AlMg4,5Mn0,7 / 5083-A

Inspections Performed:

The following inspection activities were performed according to: EN 571-1

NDT was carried out by PT test
NDT at Welding area

VT at Welding area >200lux day light

Time

Used system: Diffu-Therm

25min | Ch.-Nr. 2317 Developer BEA to 07/2018
25min | Ch.-Nr. 2017 Penetrator BDR-L to 05/2018
— Ch.-Nr. 2216 Cleaner BRE to 03/2018

Result of Inspection: Nsatisfaction;

[ no satisfaction

Test temperature ~18°C

Comments / Observations / Pictures:

No Imperfections found

9. Issuer’'s Name / Signature / Date

Name: Signature:
Dipl.-Ing. SF1 Jérg Hanisch g tilinisch A sovmingg®
TUV Rheinland Industrie Service GmbH Dipl-dng. 5B

Asm Grauan Steln, 51106 K&in

NDT Inspector 8cc. to %) "T'

According to DIN EN 473 PT Level Il Zert e 0) 2098232081761
Location: Date: /’//
Hiilsen factory 07.12.2016 //

PT_Report alu Krings.doc

Revision O




Durchstrahlungs {RT)-Prifbericht
Radiography (RT)-Report

S Hinlech

DiglAng. 8P
A Groen Stein, 61108 KB

Anlage 2
E'Nnmln!ﬂ“‘. BL 3 Vonl

At

ﬁmgw soe. to DINEN 473 Levellt
"DEKRA

PROFBERICHT NRIREPORTNO.  RT 30 682/17 BLATT | PAGE 1 VON / OF 1
MT 170313119

IAufllaggaber { Cuslomer. [Einsalzorl I Place:

Hulsen GmbH Duisburg
|Auﬂm9&~ Nr. / Conlract no.: IPrO!gegensland 1 Object: Position / hem:
611740 Blech 70mm  Charge: 18906 LN

[Projekt 1 Project: [werksiott 7 Moreriat:

Werkstoffabnahme 6083
|z~|cnnungsaNl. 1 Drawing no.: |W5m\abehendlung 1 Howt kreatment EI ohne / without : vor | belore
) [ nach s atter

lsvahlenquelle 1 Source:

[senweiavertahren / Welding process:

[X]rotrerx-ray [ Juiez [ ]sers [] [T) e-Hand 111/ sMaw [] wiG 141/ TiG [X] 4.
[Asawvicar s Acuvity: [Pratumiang / Scape of testing:
AL GBq 100% LN
[Ranigenaniagan Nr. 7 X-ay unit: [Pratnachenzustand 7 suriace conditien:
RA 02 unbearbeltet
[Rontganranta / X-ray tube: Brenneckgrone / Focal spol size! [Verst6rierfoian / Sczeens:
Phillps MCN 168 1.5x 18 mm vome / front P 0,027 mm nimen /back Pb 0,027 mm
[Ronrenstrom 7 Tubs current: [Bidgatexorper /10);
10 mA 13ALEN
[Entciung 1 Processing. [Bildgotexerper Lage /P 1ot 1Qk

Hand / Manual [X] Masehine / Machine (] Fumnen  Fim - side Filmtern ! Source - side

IPr(iamusung 1 Yast procadure’ IF Imaystemkiagss / Fim-gystom.class: £Hm Typ / Film type:
K04.02.022 [(Jcz [xJes [Jes [Jes Aglens

|Profducchianrung gemas 7 Examination ace. lo..

[X] OINEN 180 17636-1 (2013-05)

0

[1a [X]s

/E

O

ion gravp
DIN EN 1SO 5817 {2014-08)

o

[Je

g
0

[Bewertung gemas / Evaluation ace. 10.:
[] oin ENISO 10675-1 (2013-12)

DIN ENISO 10876-2 (2013-12)
(X] AD2000 HP 543 (2015-04)
[X]DIN EN 180 10042 "B

R
[x] 1

2 [Os
12 )=

E¢gebnis der Prdfung / Test result

[ 2 | [ & Bewanung !
[ ‘E 2 | E§ Ergabnis pem3B DINEN1SO 682041 | X & g 2% E_. Evaluation
Nohhe. brw | ; £ £ | ¢ 15§ Resull scc. 1o DINEN 10 85201 | %E E gg & H X
sz Ol Bl =
0o, o XM, arop ' §§ E Ii ] g g%’ g < g
<-,§ % |g§:§|gr_lsc—.g‘-nn |§ g§|§§ 38 gﬁ
! @ HEBERERREHENRELIE T z
1890671 | 0-28 | =70 223 e I [ | 1 ! x| 08| 1 |50 1000 x
' | [ 11 1
| | | [ |
| [ ! | [ | I
— — : ;
| | ] T
| 1 ;
1 T
] | | | |
NN | i
BEE | |
T = T | :
! | | J |
| | | | i |
Bamarkung / Romork:
[Priifer 7 Testor: [Abnahma 7 Accopiance: {Abnanme 7 Accsplance; DEKRA Incos GmbH
G, Breltsprecher 0. Lindemann // Mausegatl 12
[Cevel 7 Certificate aa.: [Cevel 7 Certificate no.« {Level I Ceriificate e, gﬁa DULSQTS;Q s5740
7 -RT2 32143 - RT2 on:+: 2085
I;:::‘ ID:eT‘ [Galim 7 Data: Telefax:+48{0)2065 9974-99
08.02,2017 09.02.2017 www.dekre-incos.de

(Unlerschafi / Signature:

100 - Rigs 7 Croex

201( - Pora I Gos pora

2012 - Parositat / Pocosity

2013 - Pocunngrl / Clusin®od paroaity
2014 - Por¢arells / Linasi porosdy
7015 - Quskannl/ Elnngaxy covily
2016 - Behlwuchpodle / Wormnole

|Unterschaift / Signature:

Am Grauen

NOT Inspector ace. to DINENTS  Levalll
Zar-Nr. 01 2073_?/2-0&1751

Staln, E1105 Kain

300 « Fevlar E(nachiusa 7 Sohd inelusion

301 - Schlacka smsehlug / Blag Inthon

304 - Metallncher Elaschiul / Metalic indesion
3044 - Wollram / Tungslan

401 - Qindatonler f Lack ol fvson
402 - Ui [»;

507 . Kanlerwerseiz / Line ar mardhasmant
515 - Woarzelrpck(all / Rool concawty
617 - Ansatzfohin / Pood reslan

S001~

Om Prafergodnivse dazehn sch ausschiedich

ul die Profgogonulands J Test rasuda (olar
wxciustvely 10 the lestnd objesls

fond 1 C. 2 .
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rme test results refer exclusively to the abovementioned test objects. Without approval of the test Jab this report may not be multiplicated in extracts. {

‘.}‘
A. Anlage P

DEKRA Incos GmbH
Labor flir Werkstoffanalytik

Mausegalt 18 D- 47228 Duisburg
T: 02065/ 99740  F: 02065/8874-61

Makroschliff
Macro Section

D DEKRA

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

Prifbericht-Nr./ Report-No.:

Proben Nr. / Test No.:
Werkstoff/ Material:
Schmelze / Charge:
Abmessung/ Dimension:
Atzmittel / Etchant:

Bild-Nr. / Picture No.;

Makroschliff:

Jakob Hilsen GmbH
611740
170313119

18906 / 1

5083

18906

7,0 mm Blech
Natronlauge 10%

1

——— e

Macro Section: No Weld defects

Priifer: Abnahmebeaduftragter:
Examiner: Inspector:
O.Karak

O hure

10.00mm

DEKRA_2017/Feb_14622

ohne erkennbare Schweillnahtfehler

hmebeauﬂragter(extemgz

thorized inspector agency:




Die Priffergebnisse beziehen sich ausschliefilich auf die oben genannten Prifgegenstande. Ohne Genehmigung des Priflabors darf dieser Bericht nicht auszugsweise vervielfiltigt werden.

Anlage 3
omets Bl 4 von 4

DEKRA Incos GmbH
Labor fir Werkstoffanalytik
Mausegatt 18 47228 Duisburg
Tel.: 02065/8974-0 Fax: 02065/9974-61

Abnahmeprifzeugnis
Inspection Certificate
DIN EN (SO 15614-1;2015-06

Prifbericht

> DEKRA

Prifberichts-Nr:

Auftraggeber: Jacob Hilsen GmbH & Co. KG 170313119
Customer: Report-No.:

Auftrags-Nr.: 611740 Schweifliposition: -

Order-No: Welding Position:

Werkstoff: 5083 Schweiverfahren: ----

Material: Welding Procedure:

Abmessung: Blech 7,0 mm Proben-Nr.: 18906 / 1
Dimension: Test-No.:

Querzugversuch / Transverse Tensile Test

DIN EN ISO 8892-1B:2008-12 DIN EN 180 4136:2013-02

Proben Nr. | Lage | Abmessung So Lo | Temp.| Rau | Rpoz | Rpto Rm E E |Bruchlage
Test-No. PoS Dimension Tesl Fracture
Width. Thickn. Temp. A A2"
mm I mm mm? mm °C N/mm? | N/mm? | N/mm? | N/mm? % %
Soll RT >110 275-350 >14 >14
18906/1 | SN/Q | 990 | 6,3 | 62,30 |15/30| RT —em 136 164 279 18,0 | 17,0 Weld
45
18906/1 | SN/Q | 10,00( 6,90 | 69,00 [15/30| RT -—- 131 161 278 235 | 23,5 Weid
45
Biegeversuch / Bend Test Dorn/ Mandrel. @ 30 mm DIN EN ISO 5173:2012-02
Proben Nr. | Lage | Abmessung | Messlinge Zugseite Biegewinkel E Bruchlage
Test-No. PoS Dimension Test Length Tension Side Angle Fracture
Width. Thickn. Dacklage / Face
mm mm mm Wurzellage / Root 180° %
18906/1-1 | SN/Q | 24,8 | 7.1 1517130 Decklage / Face 180° 27120 | erfllit/fulfilled
18806/1-1 | SN/Q | 246 | 7,0 10/20 Wurzellage / Root 180° 20120 | erflllt/fulfilled
18906/1-2 | SN/Q | 250 | 7,0 15/30 Decklage / Face 180° 27115 | erfulitfulfiled
18906/1-2 | SN/Q | 268 | 7,0 10 /20 Wurzellage / Root 180° 30/25 | erfllitAulfilled
Seitenblegeversuch / Side Bend Test Dorn/Mandrel: @ DIN EN ISO 5173:2012-02
Proben Nr. | Lage | Abmessung Zugseite Biegewinkel Bruchlage
Test-No. PoS Dimension Tenslon Side Angle Fracture
Width, Thickn.
mm mm 180°
Bemerkungen:
Remarks:
Abnahmebeauftragter: R. Klahr ~ Abnahmebeauftragter (extern}:
Examiner. Examination supervisor: Authorized inspectlopégencw
Datum: Datum: 01.03.2017 ) Datum: .77
Dale: Date: DT.@ Date: . '






