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Zertifizlerungastelie fiir Druckgerbte A levH hﬂ'inlandm

Certhicalion Body for Pressure Equipment
Genau. Richtig.

ZERTIFIKAT - CERTIFICATE

Schweilverfahrenspriifung - Metall / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Zertifikat-Mr. | Certificate Mo 011 202 6410-21 0025

Hersteller; Jakob Hilsen GmbH&Co.KG Herstellar-Schvwailarnweisung:
Mlanulaciurer Maysweg 14 Manulaciurers Welding Procedura

D-4791E Tonisvorst pWPS-Nr.: M23, 1BWa
Daturn der Schweldung [ Daie o Weldeg 02032021 | Probe-Nr. / Spacimen Mo: 152
PRUFGRUNDLAGEN / SPECIFICATIONS: DGR 20M4/63/EU, AD 2000-HF 2/1, 150 15614-2
PRUFSTOCK | TEST PIECE
Werkstoll — Bezeichnung (Untergruppe nach ISOITR 15508)/ AVWEDBZ (AIMgSi1, 3.2315) 231 (TE51)
Malarial — Designation [Subsgroup aoc. KSR 18508}
Rohrauflendurchmesser, Dickel Pipe Cuter Diamaier, Thickness [mmj Blech 8,0
GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL
Grundwerkstoffuniergruppe / Base Matal Subgroug: 231=231(221,222 223 22.4)
Werkstoffdicke [ wall Tricknaess fmm] I-16
Rehraulendurchmesser / Pipe Ouler Diameler jmm} =@ 500
Statart, Mahtar | weld Type Joinl Type: Stumpfnaht am Blech (Bild 1)
Schweiliprozess (150 4083] { wekding Process 150 4063) 141 -
Zusatzwerkstoff, Spezifikation/Bazeichnung, EN IS0 18273
Filtar malal, SpecificmicnTesignalion, 5 Al 5183 (AlMg4 SMn)
Dicke des Schweilgutes ! Depesited wd:lmutlhhld:rru: frmm] i="16 (8]
Einlagig (=1, mehdagig {mil}, / single-mm (1), muli-rum imi) §3, ml, sl
s skl L v - EN ISO 1417541 {Ard.8)
Stromarn fType of Wakiing Current o - o
Warmesinbringung {min. — max. ) heat input {min. — rexn ) [KAhmim] 587 -628
Min, Vorwirmbemperatur [ Min Preheat Tempeatore ["C] e ]
Max. Zwischenlagantamp. ! Mar intespass Temparsuns [0 130
Schweilposition gem. IS0 69477 Welding Position acc. 150 8847 PA, =5, nb

Wassarsioffarmgliihen | Scaking
Warmenachbehandiung / Post Weld Heat Trealmens
BEMERKLUMNGEM | REMARKS Geschweilit mit WIG REHM InverTIG. Pro 299684

ERGEBMNIS / RESLLT:
Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweiiungen in Ubereinstimmung mit den Anfordarungen der o.g.
Pridgrundlagen zufnedenstellend vorbaraited, geschweilit und geprift wurden,

T b8 0 cartify el tesl wilds wern prepared, wedded and lested sasfaciory in accondance with (he dpeciicafors indicated above,

ot Levarkusen Datum: 15.03.2021 Zertifizierungsstelle fir

L ation Dhaba:

Anlagen; 1 - 5, Protokoll

Altachments:

T Fenmindand Indusiin Service GmbH Banannis Stella, Kensummar 0036

Am Grauen Sigin, 51105 Kdln, GERMAMNY Hotifisd Body, ID Mumber 0035
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HULSENF?

SchweiBanweisung (PWPS DIN EN ISO 15614 Teil 2).. Fowes aus Leidonschaft!

Jakob Hillsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
D-47918 Tanisvarst

Schwailvartahren das Harstallers:
Beleg Nr.: M23,1BWa

Prifer oder Prifstelie:
Art der Vorbareifung und Reinigung: Frasen,

VWPAR Nr.:14188082vH
SchweilRprozeld; 141 manuell

Entgraten, Blrsten und Entfelten
Spazifikabon das Grundwerkstoffs: DIN EN 673-3

Mahtart Sturpfnaht

EN AW 8082 (AMgSi1)

Einzelheiten der Fuganworberaitung:

Ohne Luftspalt verschweilen und wurzelseltig
Kanie brachenl

Werkslnckdicke [mm). B0 mm
Sudandurchmeassar {mm):

Schweilposition: PA

Gestaltung dar Varbindung Sr.hwnlml‘nlgt
wlF 1
7
b
FE :1 [ H — I
Einzelheiten flr das Schwellan |
Prozedt Durchmesser | Simmatiros | Spannung | Stroman! EHH- Vomschubge- | Wammasin-
FHiE dias Zumalz- Polang | worschub | schwindigksll | bringung
[A] [l jomimin] | fmimin ral
1 141 32 200-235 | 18,0-22 - 4 A 120
2 141 3,2 180-220 | 17-20 ~ 1A A A,
3 141 3.2 180-220 | 17-20 =~ J, A .

Zusatzwerkstoff : AL 5183 (AlMgd, 5hin)
Eintellung: DIN EM |50 18273
JHK Mr, 9850605022101

Sondervarschriftan
fibr Trocknung:

Warmenachbahanglung: Keine

Schutzgas: DIN EM 150 14175 Argon 4.6

Zeit, Temperatur, Verfahren: -

Wurzelschutz. Erwarmungszeit -
Gasdurchflumanga: 10-12 Liter / min AbkUhlzelt: -

Schutzgas: Weltera Informationan: -
Wurzelschutz: Pandein (maximale Raupenbreite).
Wolframelektrode: W Ce 20 @ 3.2 mm Amplitude, Frequenz, Verwellzeit:
Ausfugen/Schweilbadsicherung:

Entfailt / Entfallt

141 8 6082 wH Lid docx

R 1, Stand: 3T.00.10

Prifer oder Prifstells

Dipl.-lng. SFI Jord Marmacr
Mame, Datum ung'Udierschrift

Sabe 1 von 1



Verfahrensprifung Hilsen 8 mm.xls A Anlage
weeat BL 2 von 3

Cirt: 47918 Tonisworst Prufar; J. Hanisch

pWWPS-Mr des Herstellers: M23, 18WE Varbereifung ebiirsbet

WPOR=Nr des Herstellers: 14183082wH Spezi. Grundwerkstoff: G0820AIMgSIt/3.2215-23.1 GOEZAI
Herstaller: Jakob Hilsen GmbH Werkslibckdicke g= Bmim

Schwedlbar Bogis Lult Rohraussen -4 8

Schweilarnummer; 02 Schwedlposilion PA

Stalart/Maktan W = Jaink

Einzelhedlen der Fugenvorbaredung

iF'ruIslunh lange I00mm

Einzelheden des Schweibans: Kania gebrochen

I.';?..EE' Prozess [Draht & |Swomstirke A |Spannung V ['t'lhlllg Srhwgieeil {em | Temp, E Klmm
1.1 141]3.2 240 28,7 - 643 100 5487
1.2 141]3.2 230 26,5 - 5500 125 804
1.3 14132 220 262 - 567| 105 623
2.1 141]3.2 241 26,7 -~ &7 120
22 141]3.2 230 o bl 119
2.3 141]3.2 220 26,2 = 7.30[ 102

141

141

141

141

Firmenname des fusatzwerkstoffes: Al5183 AlS183

Besonderes

Schutzgas/schweilpulver: Schutzgas: 11 Argon Iy
Fonmieraas . Wiy

Gasdurchilusamenge: Pubsar; 0

Wolframelekirodenar £

Badsicherung:

okl ermperatur 100 L H

ZwischenlagenTamparalur 130 L

Wasserstoffarmglihen - 'C

Warmenachbehandiung - for - man

(Zed, Temp., Verfahren)
Atz Abkihirate Cooling rate- “Cimin Healing rate - “Cimin




Verfahrensprifung Hulsen 8 mm.xls

Anlagea 1
memeste BL 3 vON3

Priifer oder Priifstelle:
Beleg-MNr:

WPQR-Nr. des Herstellers
Hersteller:

Anschrift:

Regel/Prifmorm:

Datum der Schweilung:
Schweilername, nummser
Schweillprozess(e):
Stolart™Nahtart:

Zeugnisnummer 1 G6082/AIMgSi1/3.2315
Zeugnisnummer 2 6082/AIMgS5i1/3.2315
Dicke des Grundwerkstoffes:
einlagig/mehrlagiq:

Rohraultendurchmesser {mm):

Bezeichnung des Zusatzwerkstoffes:
Normbezeichnung des Zusaltzwerkstoffes:
Durchmesser des Zusatzwerkstoffes
Bezeichnung des Schutzgases/Pulver:
Bezeichnung des Formiergases:
Schweilistromart und Polung:
Warmeeinbringung

Schweilipositionen:

Vorwdrmtemperatur:
Zwischenlagentemperatur:
Wasserstoffarmglihen.
Warmenachbehandlung:

sonstiges.

okilzze:

Qualifizierung eines Schweillverfahrens - Pritfbericht

Jarg Hénisch TUY Rheinland
268248666
14186082vH

Jakob Hilsen GmbH

47918 Tonsvorst

DIN EN ISO 15614-2, DGR
02.03.2021

Baorns Luft

141/ 141

Grundwerkstoffigruppein) und Untergruppe{n):

Stumpfnaht
23.1-23.1

3.1 Heat 70220177

3.1 Heat7 0220177

8 mm
mehrlagia:
-X8 mm

Al5183 - Al5183
AlMg4.5Mn - AlMg4, 5Mn

mm

17 Argon ace. EN14750

A

PA

100 L~
130 *c
F o
="C far -min

X

47918 Tonisvorst 02.03.2021

Ot Diatum

Prifer odar Prp
J.Hanisch TUV R
15.03.2021

/




A T0VRheinland® VT Report No. 268248666

Gigenaw, Richtig,

Project | Verfshrensprifungan Air Ii Papge 1o 3
ftam l Darsription pWFS no. h-'IE'JI 18\WE

Platadtulin '.-".|'=1|:|-r'n;-. gualification ll:IE-t ace. o FI‘- 15614-2 L FOR 14 1EI3L'I-E:.-;I

Man ufacturer: J. Hulsen, Tanisvarsl -
m | Luft 02 i Year of Manuf.: 521

Process: | 141 WG, GTAW Weld joami Wi-jint fully pendalratian
Dimensions [FJ. thick.]: :E 0 mm . . |
Material: 32345, group 23.1 mit 2.2315, group 23.1 (8082 1 AlMgSi

Inspections Fe-rl‘::mmd

T|'|E| [u:llli;-'mng |ns|:|¢.|_'|,||:|r activities wena |.IEI'r-\'.“"'|"I'IE|:| gccording io D‘IN EH |S"' 17837

MWOT was carned out by ".-'ls:.,a.l Used systarm: visual
MOT at Weldding areaall sides Crawlight

Classification according o EN IS0 30042 Group B:

Comments | Observations ! Pictures:

Result of Inspection: [<satistaction; [ 1 mo satisfacton

Location:

W-joint fully penatration, thickness of pars B mm, welded by 141 WG
Examination acc, ko EN 150 5817 Group B

Mo visble misiakes

9. Issuer's Name | Signature / Dale

Name: - | Signatipgh Haniseh A i’
DiplL-ing. SF1 Jérg Hanlsch mp*'hﬂ SA

N
Agcording to DIN EN 8712 VT Level I i

Date: [,

T BEFeainils . . 1
TN Bhainland Indusiig Serndce GmbH r-.II:ITIH l;ﬁ&i;lﬁrm \

Tonsvorst 2. ﬂuﬂ- 2021

e sion 0



A TOVRheinland” PT Report

Genau. Richtig.

No. 268248666

Annex 2| Fageldol 3

Projact  |Verfahrenspriifung
'ﬁ' Description Typee Uit
Plata M 141 85082vH , M2
I Manufacturer: - Ja_l-‘.c!} Hl-l|E-'El'l GmbH & Go. KG
I SE-I'IHI MU‘. B .-.- - -: Year of Manuf.: 2021

Dimensions [OD, Length]: | 200

Thickness: Amm
Matarial: AlMaSI T BOBZ
Inspactions Parformead:

The following inspection activities were performed according o) EM 5711

NOT was carried out by PT test
DT al Wedding area
VT at Welding area =500lux day lighl

Result of Inspection:

T rne_i__lrlggd system: Helling MET-L-Chek

30min | Ch-Mr. 36527 Developar D70 b 1002023
30min | Ch-Mr. 34934 Penetmicer DyeVP30 fo 1172022
Ch=Mr. 35070 Cleanar WNFLU to 012023

Hsa‘.ls-‘aclinn._ [ na satistactan Test temperakire ~16°C

: Comments [ Observations ! Pictures:

Mo imperfections found

9. lssuer's Nama | Signature / Date

| MNama;

Dipl-lng. SFi Jérg Hanisch
TUY Rheinland Iindustrie Service GmbH

| SINAUYE Handech 0 Tivebekdend® |

Dipl-ng. 5F
fum (G, :

Kb
NOT! N i
Accordmg fo O EN 8712 PT Laws 1l Zeri-Mir, i

| Location:

Hiksen factory

P _Fepce il

M2 o

jll}atla.' i

.

|uzus:a£1

Rewvision 0




Priifbericht A Anlage 2
memati BL 3 vOR3
Durchstrahlungspr =
Unternehmensgruppe TOV NORD Hadingraf‘ ic Test Report
T LY Jakoh Holesn GmbH & Go, K4 Priftsarichi: aixaz Esig i wan 4 Ry [
Maywwag 14 47518 Tonigvorsl Flagesl A% Page o

Herstaln: Jakot Hélwes OmbH & Co., KE Profdatums: 4. 05.2031
bdarssd §00ET Mayweeg 14 47518 Tinlevers Dl ! gnaminasos:
Prifotyaic Liangsnahl Auftrage-i 4ET-3021
E b ]
| Grhvemitaahiom e Sopwnifiweciabren 1d1-BW-PA Teichrurgi-Nr.. o
[l form bR BESALL [apwrg ra :

Prifod GWid BmbH & Co i

Pacd ol punmanaion mm_mnh:_r;ttm. AT Mosrs

Chamesohmelin. —-

—"—__"_ﬂ
b horad W wrlsn
e ol Rinrarestrom
Epiparae i nkvm woilagi L KaV vl e ° A
Sirahienaqunis: Ablh i i
Clirtsz [ seTs - Gy
1835 mm IS0 17HM-1. ST/ Eier 1 Akginne Sicahbgrsants | Fm 800 A
Fpli M e Tawt wrpngurmnd S5 1TEMS- §, FILEE T plciuni e Soured b i dalance:
Fimrama (Fimeans: | Pl Spiiemilasss | Far-pae Felm ! Berwee Ertaickury | Protanieng
med haschanadi
Carpatraam Fes [Oea [Jes  ooar mnmm:""' Dw 7 R
Fisiiiah Firrdam WﬂHE‘lM1ﬂﬂ4 Hiak ok
10 AL EM [ IE 185571 D'l'I-1I|hl-- E Sourcs tkis ncdraior DiM Bl B3 18135-1, 181111
Os Oe Oe "EEE;EHE:IE:EU TORTEZ i 1 O Os

m—mmmuﬂ 1072, Jrdd

O [Ele

quwmm|m1mw

AD 2000 Markblan HP -3 (a4}

E=iiifan ypaofcelon
e
Hahisar ‘Baurnsdong | Essustion
e | PECiutachoft 3 Kirzzsichen | Atewissons EN IS0 8320-1, 2007111 [Bowerng| Bamerkars !
| Fimbazsich ; Evabanian | SCtrwiillar Mr.
"_ﬂ'“‘"‘"""‘ﬂm" Tout paction ! i ! - ml=]|. - “m'l
] [ HEHE_%HEEH - |
Bz iad
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miiTe holen [ ] Rercialahianiach o breor Fa Farbge e piaapid
| O i pi UM BOC RN (=L ] wpin's . Dharringcines Rung! R Harigryarnabetiegds (v
ningn Imc o persrabon Az= A ek kool corcerty
Pl Ewarrinar LpnALDr
04N EN 0 9718 (OB EM IS0 BT
|0 £330 20 LEn QSEIE-RTI) {18-RTZ-5118T)
et Dite Hamis M e mirraiblaing
Unbmrachrify Sigranag UnigrsshafSignalute
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GWQ 2,17
meete BL 1 vani]
IN ON CERTIFICA =
Unternehmensgruppe TUY NORD GWQ no. 457-2021
*Customer lakob Hilkién GmbH *Purchase No. f16233
*Client *0rder No.
;‘ *Stamp / Remark M23 Spechmien inlat 04.03.2021
3 Mind of testpiece ficati “Heat treatment ™
i' *Dimension [mm) 8.0 mm *Testing witnessed :  GWO GmbH & (o ¥G
*Material type EM-AW GOE2 *Reglstration no. -
i *Order or Item Pos.  *Heat + Test no,  *Furnace chart no.  GWQ no. Wlding Information
1 [T FE] : - 1 457 “WPS no. ¢ 1ARRE0EIVH
iWeldars =
¥-ray film no. 41393
*Kind of testing: '
Qualification weld test acc. DIN EM 150 15614-2; AD2000 HPZ/1 141-BW-PA,
Ten 150 41 o b = Tisk Wil - imaiaiyes - Fip. LIISACENT]
Direction of the test pigce:  sross to weldmatal Pl Vort Mt s - . S
Sample Sample | Sample Lo fpo2 | HAplL0 Fm A5 i Ares
Ha. Tyga S Wisd paint Yield point | Tensile firength|  Elongation Risdtiion ol
[mm] |{mm]| [MPa] [MPa) [MPa] [%] [5] fracture
crass o weldmetal desived value at @ +20°C & 130
M23 strip | B,0%250 - 185 — - Base
j P23 skrip B.0x 250 o = 158 - --- Haze
E | | |
% | | |
IN ; : acture Test acc, DIN EN 150 9017:18
rivurisl Tarmile Tari Mpcten ¢ inpeb - B BET1S W Urivarisl Tuveis Tagl ldasbing - Logiskasien - Mo LETIN
Sample Sample | sample Aesults Knife-edge | Samphe Sample | Coaality levels Results
[ Mo Type Part ariter Mo, Pat (50 SELT:14
[TFE] gtrip TFoB satisfactary 4a
hz3 strip TREB satisfactary 4a
o M3 strip TFEB satisfaciary 43
g M23 strig TREE satisfactory 4a
2| Impact Test ace. DIN EN IS0 9016:13 / DIN EN ISO 14B-1:17 [ X rwssiom st
g|  Direction of the test piege: Eransverss Impast Syrifking Edge: 2 mm
Sarmpha sampke | Energy of impaci | fwver, Lateral Zactian
Mo Dirmansion louke Jauls Edpanson
® [xM] 01 11 [mm]
_i Desived valus at ;
E 1]
5
[ Applled maaiLrig SUESTENT
Anvavusing sk Pypa 154 e W 16232570 | I_._l! [T Y S T
Rermaria: { (4, ]
&
The test results are in accordance with the requirements ANy : . Walandarf Bw
[ 1108 2021
Al Iy i, e 8 R Sl ca TN 13ECr e, WHREE B4y s PR pei s B L o st o paifinhy dhin beed crwalts waen sl o Ok o 2 B2 abamie

Ol H =GO PRATSS Rev, 0L VP 150 gelndert und frelgegeben am 17.06,2030  durch: i, kdller



INSPECTION CERTIFICATE

Anlage 4
st Bl womd

Oualification wedbd test acc. DIN EN 150 15614-2; ADI000 HPZS1

Untarmehmensgruppe TUV NORD GWQ no. 457-2021

sCushomier Fakab Miluep GmbH "Purchase No. 16

*Client - *Ordér Mo. :
E “Stamp [ Remark S FE ] Specimen Inbet ;04033021
g *Kind of testpiece : Qualification weld test *Heat treatment @ —
‘E *Ddmension [mm) i B0mm *Testing witnessad :  GWO GmbH & Co KG
% *Material type EN-AW GOE2 *Ragistration no. -
5 *Order or lbem Pos.  “Heat + Test no.  *Furnace chari no.  GWO Ao, Welding Infarimatian
- 1 : M23 - 1 457 *WPS no. ¢ 14186085vH
= *Welders O
g X-ray film no. r 21092

141-BW-PA

Zample ; Imperfactions acc.
hagnifcation | Etching
N ik - DiN EN 150 100422006 Class B
M23 ; Adler Wissd assesement: without any fimdings
W23 o Afler  |Macroscopic assessment  with any findings
Aasuli: i findin CiIN EM 42-1:3019

2011:Paren

The test resufts are in accordance with the requirements

Shpnature ; I,I'
icwa)

b

Wedlandort 15.03 2031

I,IF
r

Al teriag rEtn refan erdy 53 B cErDaied ipatmen . WA 29t wrihre pereupsles B e ildwwd 1 pabdick thit 180 réLlos #edn ot e thae feem of on sbetrao

CrH-GW0_PMT e 00 MACRD_ENG_201805

pedndert und Freigegeben am 17.06.2020

dureh: W, Miller



Anlage §
RTIFICATE m== B von
Unternehmensgruppe TUV NORD GW0O no. 457-2021
Customer t  lakob Hilsen GmibH *Purchase No. : 616233
“Clhamt E *Order Na. ;i
“Stamp f Remark : MI2 Specimen Inlet @ 04.03.2031
*Kind of testpiece  : Qualification weld test *Heat treatment @ —
*Dimension (mm] : BOmm =Testing witmessad : GW0 GmbH & Ca.KG
*Material type ¢ EM-AW BOE2 *Registration no. : —
*Order or ltam Pos.  *Heat + Test no. _*Furnace chart no.  GW0Q no. Welding Informatlan
1 ' M23 ] e v 457 *WPS no. ¢ 1418E08IVH
*Waldars =
H-ray film no. p 41393
Qualificathan weld test acc. DIN EN 150 15614-2; ADJ000 HPZ/1 14 1-BW-PA

fe

o

[t smatng ramsts ruter ey = e contelind spetise, Wthou cur wrRlan prnisior A B seL e $2 ok [his Tl sl s D8 it o s Ko

CAAH-GWO-PMTLE Rev. 03 MECRO_ENG_J01805% gedndert urd fresgegeben am 17.06.2020  durch: M. Mller



