DNV

MANAGEMENT
SYSTEM ZERTIFIKAT

Zertifikat-Nr.: Datum der Erstzertifizierung: Glltig:
10000406870-MSC-RvA-DEU 18. Mérz 2014 24. Mérz 2023 — 17. Mérz 2026

Ablaufdatum des letzten Zertifizierungszyklus:
17. Marz 2023

Datum der letzten Rezertifizierung:

15. Februar 2023

Hiermit wird bescheinigt, dass das Unternehmen

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH
Deltastr. 3, 27721 Ritterhude, Deutschland

ein Qualitats-Managementsystem in Ubereinstimmung mit dem folgenden Standard eingefiihrt
hat und anwendet:

ISO 9001:2015

Dieses Zertifikat ist gultig fur die folgenden Produkt- oder Dienstleistungsbereiche:

Herstellung, Bearbeitung und Reparatur von Bauteilen fiir Maschinenbau, Schiffbau,
Wehrtechnik und Anlagenbau.

Ort und Datum: Zertifizierungsstelle:

Barendrecht, 24. Marz 2023 DNV - Business Assurance
Zwolseweg 1, 2994 LB Barendrecht,
Netherlands

RN
MGMT. SYS.
RvA [ 04

Erie Koek
Vertreter des Managements

Bei VerstoR gegen die im Zertifizierungsvertrag genannten Bedingungen kann das Zertifikat seine Giiltigkeit verlieren.
AKKREDITIERTE STELLE: DNV Business Assurance B.V., Zwolseweg 1, 2994 LB, Barendrecht, Netherlands - TEL: +31(0)102922689. www.dnv.com/assurance


http://www.dnv.com/assurance

DNV

MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Certificate no.: Initial certification date: Valid:
10000406870-MSC-RvA-DEU 18 March 2014 24 March 2023 — 17 March 2026

Expiry date of last certification cycle:
17 March 2023

Date of last re-certification:

15 February 2023

This is to certify that the management system of

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH
Deltastr. 3, 27721 Ritterhude, Germany

has been found to conform to the Quality Management System standard:

ISO 9001:2015

This certificate is valid for the following scope:

Production, machining and repair of components for mechanical engineering,
shipbuilding, defence technology and plant engineering.

Place and date: For the issuing office:

Barendrecht, 24 March 2023 DNV - Business Assurance
Zwolseweg 1, 2994 LB Barendrecht,
Netherlands

RN
MGMT. SYS.
RvA [ 04

Erie Koek
Management Representative

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.
ACCREDITED UNIT: DNV Business Assurance B.V., Zwolseweg 1, 2994 LB, Barendrecht, Netherlands - TEL: +31(0)102922689. www.dnv.com/assurance


http://www.dnv.com/assurance
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Certificate number: SMS.W.11./1883/D.0
Marine & Offshore

BUREAU
VERITAS

www.veristar.com

RECOGNITION FOR
BV MODE Il SCHEME

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH
Ritterhude - GERMANY

Summary of the range of the recognition which is detailed in the subsequent page(s):

STEEL-, COMPLETE WELDED AND MACHINED HULL ASSEMBLIES e.g. SHAFT BRACKETS, RUDDER
ASSEMBLY, RUDDERBLADE, -SHAFT, -TRUNK

This certificate is issued to attest that Bureau Veritas Marine & Offshore has performed, at the above company's request and in compliance with
the requirements of NR320, a satisfactory assessment of the manufacturing facilities and associated quality procedures related to the range of the
recognition.

This certificate will expire on: 27 Sep 2021

For BUREAU VERITAS,
At BV HAMBURG, on 28 Sep 2017,
Thomas Ohms

This certificate remains valid until the date stated above, unless cancelled or revoked, provided the conditions indicated in the subsequent page(s) are complied
with. This certificate is issued within the scope of the General Conditions of Bureau Veritas Marine & Offshore available on the internet site www.veristar.com. Any
Person not a party to the contract pursuant to which this document is delivered may not assert a claim against Bureau Veritas Marine & Offshore for any liability
arising out of errors or omissions which may be contained in said document, or for errors of judgement, fault or negligence committed by personnel of the Society
or of its Agents in establishment or issuance of this document, and in connection with any activities for which it may provide.

The electronic version is available at: http://www.veristarnb.com/veristarnb/jsp/viewPublicPdfRecognition.jsp?id=i2wsf5ldeq

BV Mod. Ad.E 697 June 2017 This certificate consists of 2 page(s)
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Certificate number: SMS.W.11./1883/D.0

THE SCHEDULE OF RECOGNITION

1. RANGE OF THE RECOGNITION

The products corresponding to the categories listed in the table below are to be certified individually or per
batch by Bureau Veritas Marine & Offshore in compliance with the applicable requirements (IBV products as
defined in NR320).

Generic product Description

RUDDER ASSEMBLY
RUDDER BLADE
RUDDER SHAFT
RUDDER TRUNK
SHAFT BRACKET

2. LIMITATIONS

The certificates listed in the range of recognition are to be valid, as applicable.

Bureau Veritas Marine & Offshore is to be informed immediately of any modification to manufacturing facilities and associated
quality procedures in order to agree on appropriate actions.

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH has to apply for the periodical audits as agreed with Bureau Veritas Marine & Offshore.
3. PERIMETER OF CERTIFICATION

Quality system of following site(s) has been assessed:

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH - Ritterhude - GERMANY

4. REMARKS

Intermediate audit: +/- 3 months two years after renewal date of Mode Il Certificate

** END OF CERTIFICATE ***

The electronic version is available at: http://www.veristarnb.com/veristarnb/jsp/viewPublicPdfRecognition.jsp ?id=i2wsf5ldeq
BV Mod. Ad.E 697 June 2017 This certificate consists of 2 page(s)



DNV
WELDING WORKSHOP APPROVAL WWAGOGOOMF

Revision No:

CERTIFICATE 2

This is to certify:
That
Werner Rathmann Maschinenbau GmbH

Deltastr. 3
27721 Ritterhude, Germany

is approved for
Welding

in accordance with
DNV class programme DNV-CP-0352 — Approval of manufacturers — Manufacture of welded products -
Welding workshop

has been approved for the following range of applications
Hull Structures / Hull Equipment
(e.g. rudder (with flap), rudder stock, rudder trunk)

and the following particulars

Welding supervisor: Heinz Seidel

Deputy welding supervisor: Torsten Rathmann

Issued at Hamburg on 2023-02-28

for DNV
This Certificate is valid until 2026-02-28.

DNV local unit: AC Europe Materials & Welding

Approval Engineer: Norbert Worm Thorsten Lohmann

Head of Section

LEGAL DISCLAIMER: Unless otherwise stated in the applicable contract with the holder of this document, or following from mandatory law, the liability of DNV AS, its
parent companies and their subsidiaries as well as their officers, directors and employees (“DNV”) arising from or in connection with the services rendered for the
purpose of the issuance of this document or reliance thereon, whether in contract or in tort (including negligence), shall be limited to direct losses and under any
circumstance be limited to 300,000 USD.

=
% Form code: WELD 201 Revision: 2022-12 www.dnv.com Page 1 of 1
1




Zertiflkat Nr. WE 0210043 HH Rev. 01

Hiermit wird bescheinigt, dals der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

Deltastr. 3
27721 Ritterhude

atifgrund der nachgewiesenen betrieblichen Voraussetzungen und der vorgelegien Quaiifikationsnachweise die

Zulassung zum Schweillen

nach den Schwellvarschriften des Germanischen Lloyd
(Klassifikations- und Bauvorschriften,
1l - Werkstoff- und SchweiBtechnik, Teil 3 - Schweilien)

erteilt wurde.

Der Anwendungsbereich, ggfs. mitberiicksichligte andere Regelwerke, die verantwortliche(n)
Aufsichtsperson{en) sowie die Geltungsdaver werden im Anhang: zu diesem Zertifikat angegeten.
Zugelassene Verfahren werden in den zugeordneten Beiblattern zum Anhiang bestatigt,

Hamburg, 2005-02-11
Germanischer Lioyd
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DNV
WELDING WORKSHOP APPROVAL UWAQO0OOMG

Revision No:

CERTIFICATE 2

This is to certify:
That
Werner Rathmann Maschinenbau GmbH

Deltastr. 3
27721 Ritterhude, Germany

is approved for
Fusion welding of metallic materials

in accordance with
EN ISO 3834-2

has been approved for the following range of applications
Welding and allied processes: 135, 138, 141
acc. to EN ISO 4063
Parent material group(s):
acc. to CEN ISO/TR 15608 1.1,1.2,81,82,10.1

and the following particulars
Hull Structures / Hull Equipment (e.g. rudder (with flap), rudder stock, rudder trunk).

Welding supervisor: Heinz Seidel

Deputy welding supervisor: Torsten Rathmann

Issued at Hamburg on 2023-02-28

for DNV
This Certificate is valid until 2026-02-28.

DNV local unit: AC Europe Materials & Welding

Approval Engineer: Norbert Worm Thorsten Lohmann

Head of Section

LEGAL DISCLAIMER: Unless otherwise stated in the applicable contract with the holder of this document, or following from mandatory law, the liability of DNV AS, its
parent companies and their subsidiaries as well as their officers, directors and employees (“DNV”) arising from or in connection with the services rendered for the
purpose of the issuance of this document or reliance thereon, whether in contract or in tort (including negligence), shall be limited to direct losses and under any
circumstance be limited to 300,000 USD.

=
% Form code: WELD 201 Revision: 2022-12 www.dnv.com Page 1 of 1
1
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Beiblatt-Nr.: 01
zum Zertifikat WF 06240013 HH

Dler Fima: Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermil aufgrund der nachgewiesenen und vom Germanischen Lioyd anerkannlen, giiitigen SchweiRerpriiungen die Zulassung enisprechend
Kapile! 3, Abschnilt 1, 8.3 der "Klassifikations- und Bauvorschriflen [l, Werkstof- und SchweiRlechnik, Tedl 3 - Schweissen® fir das nachslehand
genannte Schweillverfahren wie falgt ereilt:

Teilmechanisches Schutzgasschweifen

Yerfahrens-Einzelheiten

Prozes: 135 - Metall-Aklivgasschweilien (MAG-Schweiflan)

Art/Ausfihrung: Slumpinahte, beidseilig und mehrlagig mit Ausfugen; Kehinahie.

SchweiBgerate: Geeignele, entsprechend der Anweisung der verantworllichen Schweifiaufsichl.

SchwelBdaten: Entsprechend der jewsiligen Schweilanweisung der verantwarilichen Schweilaufsicht, _

SchweiBzusitze: Vom GL {iberpriifte und zugelassene Drahl-Gas-Kombinationen mil enlsprechendem {3iitegrad je nach Grundwerksicf [}

Hahtvorbereitung: Je nach Elech-iBauteildicke entsprechend den Normen bzw. gemal Schweillanweisung.

Nahtaufbau; Entsprechend der jeweiligen Schweifanweisung der veraniwortiichen Schweilaufsicht.

Warmebehandlung beim Enisprechend der jeweiligen Schweianweisung der verantwortlichen Schweifiaufsichi.

Schwellen:

Schweiber: Vom GL anerkannie SchweiBier mil gilligen SchweiRerprifungsbescheinigungen in der enisprechenden Prilfgruppe.

Sensiiges; —

Anwendungsbereich

Grundwerkstofie): Normatieste Schiffbaustéhle Gitegrad GL-A bis GL-D. Andere, gleichartige Baustahle mit einer gewahrdeislelen
Mindestsireckgrenze Lis zu 280 Nfmm# nach Zustimmung des Ganmanischen Lloyd.

Wanddicke{n) {mm: Je nach Geltungsbereich der vorffegenden gittigen Schweilierprifu ngsbescheinigungen.

Rohrdurchmesser [mm): -

Positionen: Alle Posilignen, aufter Falinaht (PG}, evisprechend den jeweits gilltigen Schweilerpriifungen.

Warmebshandlungszustand:  —

Entwurfstemperatur: -

Besonderheiten, Schutzgasschweliten unter Wind- und Weilterschulz.

Bemerkungen:

Beslandlelle dieser Zulassung sind das 0.9 Zertifikat, gyl die a 9. WPS und das Zulassungsanschreiien mit Tgb -Nr. 02402P-D1/DLie vom 2002.01-16,

Hamburg, 2002-01-16 W ( \{. (
(,’:LJL{/Lu '

Germanischer Lloyd Hachméller -
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Beiblatt-Nr.: 02

A—

zum Zertifikat WF 0210013 HH

Der Firma:

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der nachgewiesenien und vom Germanischen Lloyd anerkannlen, giiltigen SchweiRerpriifungen ci Zulassung enlsprachend
Kapitel 3, Abschnill 1, B.3 der *Klassilkalions- und Bauvarschrifien |, Werkslof- und Schweiftachnik, i 3 - Schwelssen® {ir das nachstehend
genannie Schweiverfahren wie folgt erteill:

Verfahrens-Einzelheiten

PrazeB:
ArtfAusfithrung:
Schweillgerate:
Schweiidaten:
Schweifzusitze:

Wahtvorbereilung:
Hahtauibay:

Wirmebehandlung baim
Schweiben:

Schweiller

Sonstiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoffis):

Wanddicke{n} [mmj:

Rohrdurchmesser [mm:
Posilionen:
Wimmebehandlungszustand:

Entwuristemperatur:

Besonderheiten,
Bemerkungzn;

Teilmechanisches Flilldraht-Schutzgasschweilien

136 - Melall-Aklivgasschweillan mil Fillldrahtelekirode

Stumpinahie, beidseillg und mehragig mif Ausfugen; Kehinhte,

Gesignele, entsprechend der Anweisung der veraniwartlichen SchweiRauisichl,
Entsprechend der jewsiligen SchweiBanweisung der verantwarllichen Schweiawlsichl,

Vom GL berprifte und zuge'assene Filldrahl-Gas-Kombinationen mil enlsprechendem Giitegrad je nach
GrundwerksloH.

Je nach Blech-/Bautaildicks entsprechend den Normen bzw. gema# Schweillanweisung.
Enlsprechend der jewelligen Schweillanweisung der varantwortiichen Schweikaufsicht.

Entsprechend der jeweiligen Schweillameeisung der verantworticher Schweiaufsichl.

Vom GL anerkannie Schweiler mit giilligan SchweiBerprifungsbescheinigungen in der entsprechenden Priifgruppe.

Normalfeste Schiffbaustahle Gitegrad GL-A bis GL-D. Andere, gleichariige Baustahle mil einer gewahileisleten
Mindesisireckgrenze bis zu 280 Nimm? nach Zustimmung des Germanischen Lioyd.

Je nach Geltungsbereich der vorliegenden giiltigen Schweilerprifungsbescheinigungen.

Alle Positionen, auter Fallnahl {PG}, entsprechend den jeweils giltigen Schweillerprifungen,

Schutzgasschweilien unter Wind- und Welterschulz,

Beslandtelle dieser Zulassung sind das 6.9 Zerifikal, ggi. die 0.9. WPS und das Zitassungsanschigiben mi Tgb -Nr. 0240?P—01fDLie vom 2002-01-16. ,

Hamburg, 2002-01-16

Germanischer Lloyd
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. Beiblatt-Nr* 03

Der Firma:

. zum Zertifikat WF 0210013 HH

Werner Rathmann

Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unier Aulsicht des Germanischen Lloyd durchgefiihrten schwelRlechnischen Veriahrenspriflung die Zulassung nach den

"Klasslfikations- und Bauvorschriften Il, Werkstofi- und Schweillechaik, Teil 3 - Schweissen* fiir das nachslehend sowie In der SchweiRanwelsung
genanrte Schweiltverfahren wie folgt erleilt:

Verfahrens-Einzelheiten

Proze:
ArtiAusfdhrung:
SchwelBgerite:
Schweibdaten:

Schweibzusitze:

Mahtvorbereftung:

Nahtauibau:

Warmebehandlung beim
Schweilen:

SchweiBer:

Sonsliges:

Anwendungsbereich
Grundwearkstoff(e):

Wanddicke{n} [mm]:

Rehrdurehmesser [mm]:
Pasitionan:
Wammebehandlungszustand:

Entwuristemperatur:

Besonderheiten,
Bemeriwungen:

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweilien an nichtmagnetisierbaren austenitischen
Stdhlen 1.3964

135 - Melall-AklivgasschweiRen (MAG)

Beidseitig oder einseilig geschweillte, mehrlagige Stumpfnahle und mehdagige Kehinhte,
Geelgnele, enisprechend der Anweisung der verantworllichen Schweillaufsichl

Wie bei der entsprechenden Verfahrenspriifung, slehe zugehdrige Schweilyanwelsung,
“Thermanit 20116 SM (Thyssen) / M22 - EN439", GL Glilegrad; 39545

Stumpfnaht: V-, X-Nahl, Gftnungswinkel und Stegabstand v Steghbhe wie bei der Verfahrenspriilung; Kehlnaht:
Nahtbereich rocken und sauber.

Lagenanzahl und -aufbau wie bei der Verfahrenspriilung.
Ohne Vorwamung; Wérmeflhrung wie bel der Verfahrenspeiifung, Zwischenlagenlemperatur max. 100°C,

Vom GL anerkannie Schweifser mil gliltigen Schweilerprifungsbescheinigungen in der entsprechenden Pritfgruppe.

WPS Nr'n. 1/02 v, 7/02 vor 14.03.2002 und 2/02a vom 04.06.2002;
Wurzelschutzgas bef einseilig geschweiften Slumpinahlsn.

Nichimagnefisierbarer austenitischer Stah! X2 CrNiMnMoNNb 21 16 5 3 (Werkstoff-Nr, 1.3964). Andere, gleichartige
nichtmagnetisierbare Slahle nach Zuslimmung des Germanischen Lloyd.

Stumpinghte: 3-70
Kehindhte: 3 - 24; Kehinahldicke "a" > 3,5 mm

Slumptnghte in Wannenpasition {PA); Kehlndkle in Horizontal-Vertikalposilion {PB)
ungegliht

Entsprechend Grund- und Schweillzusalzwerkstoff

Die Richtfinien und Empfehlungen der Hersteller von Grund- und SchweiBzusalzwerkstoffen {or das Schweilien von
nichimagnelisierbaren austenitischen Stahlen sind zu beachlen. SchuizgasschwelRen unter Wind- und Wellerschutz

Besiandlelle dieser Zulassung sind das 0.7 Zerlifikat, goF. die 0.9. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgh.-Nr. 014788-03LHm vom 2003-02-1B,

Hamburg, 2003-02-18

l -
Germanischer Lloyd R
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i Beiblatt-Nr.: 04 WPS-Nr.: 3/02, 4/02 u. 8/02 vom 2002-03-15 |y
Il zum Zertifikat WF 0210013 HH

Der Firma;

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermil aufgrund der unler Aufsicht des Germanischen Lloyd durchgefhrien schwailitechnischen Verfahrenspriifung die Zulassung nach den

*Klassifikalions- und Bauversehrifien I, WerkstoH- und SchweiRtechnik, Tell 3 - Schweissen® fiir das nachstehend sowie in der SchweiRanweisung
genannle Schweilverfahren wie folgt erteilt

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweilen an Duplexstahl 1.4462

Wirmebehandlungszustand:

" Verfahrens-Einzelheiten
ProzeB: 135 - Melall-AklivgasschweiRen (MAG)
AriAusflhung: Beidsellig oder einseitig geschwelite, mehrtagige Stumpknahte und mehriagige Kehinihie,
Schweilgerate: Geeignele, entsprechend der Anweisung der varantworllichen Schwsiliaulsicht.

. Schweifidaten: Wie bei der entsprechenden Verfahrenspriliung, siehe zugehtrige Schweilanweisung.

[ SchweiBzusaize: “Thermanil 2209" {Thyssen) / M13 nach EN 432

I

_!l

E Malttvorberaitung: Stumpfnaht: V-, X-Nahi, Offnungswinkel und Slegabsland u. SteghBhe wie bei der Verdahrensprifung; Kehlnaht:
gil Nahtbereich frocken und szuber.

Ei1 Nahtawfbau: Lagenanzaht und -aufbau wie bei der Yerlahrensprifiung.

:*5 Wiarmebehandlung baim Chne Vorwarmung im unleren Blechdickenbereich bis 30 mm, WarmefThrung wie bei der Verfahrenspitifung,

- SchweiBen: Zvdischenlagenlemperalur max. 200°C. -
Schweibar: Vom GL anerkannte Schweilier mil gliltigen Schweilerprifungsbescheinigungen in der entsprechenden Priifgruppe.
Sonziiyes; Wurzelschulzgas bei einsailig geschweiliten Slumpinshten. Die Richllinien und Empfehlungan der Hersteller von

Grundwerkslofien und SchweiSzusaizen fir das Schweilien von Duplexsthlen sind zu beachten.
Anwendungsbergich
Grundwerkstoft(e): Duplexstahl X2 CrNiMoN 22 5 3 {Werkstof-Nr. 1.4462); Andere, gleichariige Stéhle nach Zuslimmung des
Germanischen Lioyd.
Wanddicke{n) [mm}: Slumpfnéite: 7,5 - 60
Kehlnghte: 3 - 24; Kehinahtdicke *a' > 3,5 mm
Rohrdurchmesser {mmj: I
Positionen:

Slumpinéhte in Wannenposition (PA); Kehinghie in Horizontal-Vertikalposition {PB)
ungeglilht

Entwurfsiemperatur: Entsprechend Grund- und Schweizusalzwerkstoff
Besonderheilen, Schutzgasschweilen unier Wind- und Welterschulz. Die Notwendigkeit und Hihe einer Verwdrmung zum Schweille:
Bemerkungen: v0I: Duplexslahl im oberen Blechdickenbereich ist gesonderl zu untarsuchen.

Bestandlelle dieser Zulassung sind das 0.9 Zerifikai, ggt. die 0.9. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr. 014788-03/LHm vom 2003-02-18,

Hamburg, 2003-02-18

Germanischer Lloyd
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WPS-Nr.: 5/02a vom 2002-06-0+ J';

Beiblatt-Nr.. 05

|
zum Zertifikat WF 0210013 HH '

b

i
Der Firma:

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiesmil aufgrund der urier Aufsicht des Germanischen tloyd durchgefiihrien schweiliechnischen Verfahrensprdfung die Zulassuag nach dan

*Klassifikations- und Bauvorschrifien |, Werksloff- und Schweilktechnik, Teil 3 - Schweissen" fiir das nachstehend sowie in der Schweilanweisung
genannle Schweiftverfahren wie folgl erteill;

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweilien an Mischverbindungen Duplexstahl 1.4462
mit Baustahl $355J2G3

Verfahrens-Einzelheiten

Rehrdurchmesser [mm]:

Positionen: Stumpfnahie In Wannenpositlon (PA)
Wirmebehandlungszustand:  ungeglohl

Prozes: 135 - Metail-Ak(ivgasschweillen (MAG)
Art!Austdhrung: Beldseilly geschweiRite, mehdagige Stumpfnahte.
SchweiBgaerite: Geeignete, entsprechend der Anwelsung der veraniworliichen SchweiBaulsicht,
Schweildaten: Wie bal der enlsprechenden Verfahrenspriifung, sighe 2ugehdrige Schweillanweisung. 1
Schweibzusitze: *Thermanil 22/09" {Thyssen) / M12 nach EN 439 3 i
i
i
Nahtvorbareilung: Stumpfnahl; X-Nahi, Offnungswinkel und Slegabsland u. SteghBhe wie bei der Verfahrenspriifung, “
Nzhtaufbau: Lagenanzahl und -aulbau wie bej der Verfahrenspriifung. i*
Warmebehandlung beim Ohne Yorwénmung im unteren Biechdickenbereich bls 30 mee, Warmefthrung wie bei der Verfahrenspriifung, i
SchwelBen: Zwischenlagentemperalur max. 200°C. i
Schweifer: Vori GL anerkanne Schweiier mil giiltigen Schweilerprifungsbeschainigungen in der entsprechenden Profigruppe. !‘
it
Sonstiges: Die Richtiinien und Empfehlungen der Herslelier von Grundwerkstofien und Schweilizusatzen fUr das Schweilien vor: Iil
Dupiexstéhlen sind zu beachten. Schutzgasschweiien unler Wind- und Wetlerschutz. !ii
Anwendungsbereich “
Grundwerkstoiffe): Mischverbindung; Duplexstahl X2 CiNiMoN 225 3 (Werkstafi-Nr, 1.4462) mit 5355263 (EN10025); Ancere, I
gleichartige Stéhle nach Zuslimmung des Germanischen Lioyd. il
Wanddicke{n) {mm}: Slumpfnzhte: 7,5 - 60 i

Entwurfstemperatur: Entsprechend Grund- und Schweifzusalzwerksloff “
Bemerkungen: Blechdickenbereich ist gesondert zu untersuchen.

|
|
i
i
Besonderhelten, Die Notwendigkeil und Héhe einer Vorwsrmung zum Schweillen van Duplexstahl mit Baustah! im cberen i |
i
|

Bestandielle dieser Zulassung sind das 0.g Zeriifikat, ggl. die 0. WPS wnd das Zulassungsanschrelben mit Tgb.-Nr. 014788-03/LHm vom 2003-02-1 8,

1. P -
L
Hamburg, 2003.02-18 j. ( 1
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Germanischer Lloyd LA e
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“erlifikal

Beibiatt-Nr.: 06

zum Zertifikat WF 0210013 HH

Der Firma:

O ks

WPS-NF.: 6/02 u, 902 vom 2002-03-1- |

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Aulsicht des Germanischen Lloyd durchgediihiten schweitechnischen Verfahrenspriifung die Zulassung nach den

*Klassifikalions- und Bauvorschriften Il, Werkstoff- und Schweillechnik, Teil 3 - Schweissen’
genannte Schweillverfahren wie folgt ereilt;

Verfahrens-Einzelheiten

Prozefi:
ArVAusfihrung:
SchweiBgerate:
Schweilidalen:

SchwelBzusitre:

Nahtvorbereitung:
Nahlanfbau:

Warmebehandlung beim
SchweiBen:

SchweiBar:

Sonstiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoff{e):

Wanddicke{n) (mm];

Rohrdurchmesser [mmy]:
Pasitionen:

Wamebehandlungszustand:

Entwurfstemperatur:

Besonderheiten,
Bemerkungen:

Kir das nachstehend sowle in der Schweillanweisung

Teilmechanisches Flilldraht-Schutzgasschweifien

136 - Tellmechanisches Filldrahl-Schutzgasschweifien

Beidseilig oder einseitly geschweille, mehrlagige Slumpinahie und mehriagige Kehinahle,
Geeignele, entsprechend der Amweisung der verantwerllichen Schweifauleichi
Entsprechend der jewsiligen Schweilanweisung der verantworllichen SchweiBaufsich,
*Outershield MC 710-H" (Lincoln) / M21 - EN439, GL Gllegrad: 3YH10S

Stumpfnahie: V-Naht, Ofinungswinkel und Slegabsland u. Stzghihe wie bei der Verfahrenspriifung, Kehinahts:
Nahtbereich fref von Shop Primer.

Lagenanzahl und -aufbau wie bel der Verfahrenspnifung.

ohie Varwamung im unleren Blachdickenbereich bis 15 mm {siehe Bemerkungen), 2Zwischenlagentemperalur max,
260°C.

Vomn GL anerkannte Schweiler mit giilligen SchweiBerprifungsbescheinigungen in der enlsprechenden Priifgruppe

Die Richllinien und Empfehlungen der Hersleller von Grundwerkslaflen und Schwellzusatzen fiir das SchwelRen vor
hohetfesten Stahlen sind zu beachlen.

Héherleste Schiffbaust#hle Giitegrad GL- A32 bis D36, sowie vergleichbare Baustahle wie z.B. $355J2G3 (EN
10025) nach Zuslimmung des Germanischen Lloyd.

Slumpf- nd Kehinghle: 7,5 - 30

Kehinahidicke "a" > 3,5 mm

Slumpfnéhle in Wannenpasition (PA); Kehinhie in Horizonlal-Vertikalposition (PE)
Ungegliht.

SchutzgasschweiRen unter Wind- und Weitterschutz. Die Notwendigkelt und Hehe einer Vorwarmung zum Schweilte
von hherestem Schiffbaustahl im oberen Blachdickenbereich ist in Abhéngigkeit von der chemischen
Zusammenselzung des Grundwerkstoffes, dem Wasserstofigehalt des Schweilgules, der Warmeeinbiingung des
SchwelRverfzhrens und der Eauteillemperatur gesondert zu untersuchen.

Beslantiefle dieser Zulassung sing das 0. Zerlifikal, ggl. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mil Tgb.-Nr. 014788-03/LHm vom 2003-02-18.

Hamburg, 2003.02-18

Germanischer Lloyd
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Lertifikat

Belblatt-Nr.: 07

WPS-Nr.: 96-13 660-a vom 2012-09-26

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiemit aufgrunc vorgslegter Unterlagen Giber eine mit einer vam Germmanischen Lloyd ansrkannten Priifsielle durchgeflihrie Verahrens-

prilfung die Zuiassung nach den

"Kiassifikations- und Bauvorschriften [l, Werkstoff- und Schweiltechnlk, Tell 3 - Schweitten® fir das nachstehend

ganannte Schweiveriztiren wie felot erieili

Verfahrens-Eingzelheiten

Prozed:
Arfausfiihrung:
ScivwelBgarate:
Schwel@daten;

SehwelBzusitze:

Mahtvorbereliung;
Hahtaufbau;

Warmebehand/ung belm
SchwelBan:

Schwelber:

Sonstiges:

Anwendungsbereich
Grundwarkstafi{e):

Wanddicke(n) [tnm];

Rohrdurchmesser [mm:
Posltionen;

Viérmebehandlungarustand:

Entwurfstomperatur:

Besonderheltan,
Bemarkungen!

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweillen mit Metallpulverfilidraht

138 - Metal-Aktivgasschweifien mit Melallpulverfilldraht

Stumpin&hte am Blach: beldseilig mit ausfugen und mehragig geschweilt
Gesignele, entsprechend der Anwelsung der verantworlichen Schweiaufsicht,
Wie bel der Verfahrensprifung, slehe WPS.

Metallpulverilidraht: *Megalil 740M" (Stein), 1,2 mm Durchmesser,
Schultzgas: Arcal 21 (M20- EN 150 14175)

Stumpfnahte: X-Nafit, Offnungswinkel ca, 50° und Stegabsland 2-3 mm, siche WFS.

Stumpmahte: beidseitiy und mefrlagiy geschwelli; Kehinahte: mehrtagly.
150°C min. Vorwarmlemperatur; Zwischenlagentemperatur 250°C max.

Herr Melcher und Herr Braden sowis weilere vom GL anerkennta SchweiRer mit giilligen
SchweiBempriifungsbescheinigiingenin der entsprachanden Prifgruppe.

LR Zertifikatsnr.: HAM 1233079/ZE-1128-A% vom 18.10.12; WPQR Nr.: 98-13 660-a;
GLP Priiiberichl Nr.: 12 10 059 HH vom 15.10.2012.

Nomialfeste Schiffbaustihle Ghlegrad GL- A bis E upd hiherfeste Schiffbaus(ahle Giilegrad GL-A32 bis E36
Slumpfaahte: 55,0 - 150.6 mm

= B0Q
Stumpfndhle: PA
Dhne.

Schutzgasschweiflen unter Wind- und Wetierschutz. Die Notwendigkeit und Hahe einar Verwirmung zum SchweiBlen
von hoherfestem Schiffbavstahl im oberen Blechdickenbereich ist in Abhingigkeit von der ehemischen
Zusammenselzung des Grundwerkstefies, dem Wasserstoffigehak des SchweiBputes, der Witmesinbangung des
Schweiltverfahrens und der Bauleiitemperatur gesendert zu unlersuchen,

Bastandieite dieser Zulassung sind das o.g Zerfifkal, gat. die 0.9. WPS und des Zulassungsansehreiben mit Tgb.-Nr, 124963-fkLbm vom 2012-11-13

Hamburg, 2012-11-13

Germanischer Lioyd
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Lertifikat

Beiblatt-Nr.; 08

WPS-Nr.: 98-13 660-b vom 2012-10.20

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev, 1

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiemmit aufgrund vorgelegter Unlettagen {iber sine mit einer vam Germanischen Lloyd anerkannlen Priffslelle durchgefiihrie Verfahrens-
priifung die Zulassung nach.den *Kiassifikations- und Bauvorschrifien 1, Werkstoff- und Schweilttechnik, Tell 3 - Schwelflen” fiir das nachstehend
genannte Schwellverizhren wie folgt erleill:

Verfahrens-Einzelheiten

Prozsl:
ArvAusfiihrung:
SchwelBgorita;
Schweibdaten:

SchwelBzusitze:

Nehivorbereltung:
Nahiziafhaus

Warmebehandlung beim
Schwelden:

SchwelBar:

Sonutiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkeloffle):

Wanddicke{n) {mm]:

Rehrdurchmesser [mm]:
Posttonen:
Wamehehandlungszustand:

Entwurfstemperatur:

Besonderheilen,
Bamerkungan:

Baslandielle dleser Zulassung sind des 0.9 Zerifiat, ogf. die 0.9, WPS und das Zulassungsenschieibsn mil Tgb.-Nr. 12495312

Hamburg, 2012-11-13

Germanischer Lioyd

Hingichtirch aer Getumgsdaver, der Aufrechiemaung b, dar Valagesng det ZuRssung cowe Buzboh
aHluelion Ausgane unssrer Sthwervorschiiten Evanlvofls wedars Fardanigass i
{sietie Kapief 1 - Schiffstechnik, Ted 8 - Kiassiikakion vod Besichlzungen]. Gomeresshtr Lioyd B

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweifen mit Metallpulverfiilldraht

138 - Melali-Aklivgassehwaiien mit Matalpulverfiilidraht

T-Stumpfnihée am Biech: beidssitig mit ausfugen und mehiagip geschweilt
Geeignels, enisprechend der Anweisting der verantworffichen SchweiRsufsichl,
Wig bei der Verfahrsnspriifung, siche WPS.

Metallpulverfiiidraht: "Megafit 710M" (Stein). 4,2 mm Durchmesser,
Schuizgas: Arcal 21 (M20- EN IS0 14175)

T-Stumpfuhts; K-Nahl, Oftingsednkel ez, 35% und Stegebstand 2-2 mm, sishe WPS,

T-Slumpfndhte: beidseitig und metwiagig peschweidt,
450°C min. Vorwéirmtemperatur, Zwischeniagentemperalur 256°C max,

Herr Melcher und Herr Bredan sawia weiiere vom GL anerkanile Schweier mit giiiigen
Schweilerprifungsbeschelnigungen in der entsprechenden Prilfgruppe.

LR Zertifikalsor.: HAM 1233070/ZE-1128-A/2 vorn 01.11.12; WPQR Nr.: 96-13 660-b;
GLP Prifbericht Nr.: 1210 216 HH vom 28.10.2012

Nomafeste Schiftbaustahle Giftegrad GL- A bis E und héherfeste Schifbaustihle Gilegrad GL-A32 bis E36
T-Stumpfnghte: 55,0 - 150,6 mm

> 5060
Stumpfnihle: PA
Ohne.

Schutzgasschweilten unter Wind- und Welierschutz, Die Natwendigkeil und Hihe 2iner Vorwdrmung zum Sehwaiken
von hiherfestem Schiffbaustahl iny oberen Blechdickenbereich ist in Abhaingigksit von der chermischen
Zusammensetzung des Grundwetksloffes, dem Wasserstoligehait des Schweiligules, dar Wamasinbringung des
Schweiltverfahrens und der Bauleiliempsratur gesondert zu untersuchen.

wyom 2012-11-13,



Lertifikat

Beiblatt-Nr,: 09
zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

WPS-Nr.: 1/20126L vom 2012-94-12

Der Firma.

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Aufsicht des Germanischan Lioyd durchgefdhirien schweiflechnischen Verfahrensprifung die Zukassung nach den
*Klassifikalions- und Bauvorsehriften 1I, Werksiof- und Schweiltechnik, Tell 3 - SchwelRen® fiir das nachsiehend sowie in der Schwelarweisting

genannle Schweitverfahren wie Tolgt evteill:

Verfahrens-Einzelheiten

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweilien an Mischverbindungen Duplexstahi 1.44562
mit S35552+N

Prozst: 135 - Metall-Aktivgasschweilten (MAG)

ArtfAusfihrung: T-Stumpfghte vol durchgeschweiltl, beidseitiy und mehriagig ohne Badsicherung,

Schweligerate: Gesignete, enisprechend der Anweisung der verantworichan SchweiRaufsicht,

SchwelBdalen: Wie bef der Verfalwenspriifung, siehe SchweiRanwelsung.

SchwsiBzusatze: LNid 4462 (Lincoln Smitweld Nijmegen) ©1,2mm / Arcal 12, M 12 (ISO 14175) ;
GL Glilagrad 44628

Mahtvorberottung: T-Stumpfndhle: Doppe!-HY-Fuge Offnungswinke! ¢, 36° und Stimfizchenabstand ca, 2,8mm, wie bel der
Verfahrensprifitng. Nahtbereich saubsr,

Hahtaufbau; Mehrlagig, wie bei der Verfalvensprifung, siche SchwelBanwsisung,

Wirmebehendlung belm Vorwammiemperatur: 150°-170°C; Max, Zwischenfagentemperatur; 200°C;

Echwallan: Wamnesinkringung wie bel der Verfahranspriifung, siehe SchweiRanwsisung,

SchwolBer; Vom Germanischen Lloyd anerkannls Schweilier mit glligen Schweillerprifungszerfifikaten in der enisprechenden
Priifgnsppe.

Sonsiiges: GLP Priifbenchi Nr: 13 81 189 HH vom 36.01,13,

Anwendungsbereich

Grundwarkstoff{e): Duptexstahl X 2 Cr Nf Mo N 22-5-3, Werkstoff Nr. 1.4462 mit
Bausfahl 5355)2 +N, Werkstoff Nr. 1.8577.

Wahddicles(n) [mm]: Sleg: 55-150 (Bausiahl)
Blech: 20-80 (Duplexslahl)

Rohrdurchmesser [mm}: —_—

Posltienen: T-St3ke: PA

Wammebehandlungszustand:  Wie geschweilt,

Entwurfstemparatur; Abhéngig ven Giund- bzw, SchweiRzusalzwerkstoff,

Besonderheften, Schutzgasschweilien unter Wind- und Wetierschutz. Die Richllinien und Empleblungen der Hersteller von

Bamerkungen:

Hamburg, 2013-03-05

Grundwerksleffen urid Schwsilizusétzen flir das Schweilian von Duplexsiahlen sind zu baachten.

Bestandiolie dieser Zulassung sind das b.g Zerbfikal, gof. die 0.g. WPS tnd das Zulassungsanschretben mil Tgb.-hr. OD???1-th\voim1MM5I

Germanischer Lioyd
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akluslign Aysgabe unssrer SctweiBvorschnfien. Evoniuelie werare Fordermgen im Anschioien 2y digser Zulassung sind zu Leschlen, Eg ot tie 5 v Ga R
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Zertifikat

Beiblatt-Nr.: 10

WPS-Nr.: 98-08/01/13-1 vom 2013-04-08

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 4

Der Fima

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird tiermit aufgrund der imler Aufsicht des Gemanischen Lioyd durchgsfihrien schweittechnischen Verfahrenspriifung die Zulassung nach den
*Klassifikations- und Bauvarschiiften fl, Werkslaff- und SchweiRtechnlk, Tell 3 - Schweifien® fiy das nachstehend sowie in der Schweiflanwelaung
genannts Sehweillverfahren wie folgt ereil:

Verfahrens-Einzelheiten

Prozefl;
AstiAusfihrung:
Schwelfigerite:
Schwelidatan;

Schwellzuadtea:

Hakivorbersitung:
Netiizufhaw;

Wirmebhehandlung helm
Schwellen:

Schweliar:

Sonatiges:

Anwendungshereich
Grundwerkstofis):

Wanddlcke{n) [mm]:

Rohrdurchmessar [mm]:
Fositlonen:
Wirmebehandlungszustand;

Entwurfstemperater:

Besonderhetten,
Bemarkungen:

Teiimechanisches Metall-AldtivgasschweiBen an Mischverbindungen S690QL1 mit GL-E40

138 - Melal-Aklivgassehweien (MAG)

Stumpinihte voll durchgeschwelAl, beidseftig und mehdaglg ehne Badslchening,
Geelgnele, enlsprachend dar Anweisung der verantworllichen Schweilaufsicht,
Wie bei der Verfalwenspriifung, slehe Schweianwsisurig.

Bahler NiMo 1-1G (Fa. Biier Kapfenberg) &1,0mm, Arcal 5, M21 (50 14175)

Stumpfsto: Doppel-HV-Fuge (K-Naht). Offrungswinkel ca. 35° und Simfisichenabetand ca, 2,0mm wie bal der
Vesfahrensprifung. Nahtbersich sauber.

Mehriagip, wie bel der Verfahrenspriifung, siehe Schweilanwelsung,
Min, Vorwémmiemperatu: 100°C; Maz:, Zwischenlagentemperatur: 200°C;
Wameeinbringung wis bet der Verfahrensprifung, siche SchwelBanweisung.

Vom GL anerkannte Schweier mit giitigen Schweilierprifungsbescheinigungen in-der enisprechenden Prifgruppe.
GLP Priifbericht Nr.: 13 01 186 HH vom 38.64.13.

Vergiitete Feinkombaustiinle S690QL1 mit elner gewihdeisleten Mindesislreckgrenze ven 690 Nimm® kembiniert it
GL-E4D

Slumpf- v. T-Stok: 12,5 - 50

Steigend PF
Wie geschweilt,

Abhzngig ven Grind-bzw, Schweilzusatzwerkstoff,

Die Hohe der Vorwirmung 2um SchweiBen istin Abhéngigkeil von der chemischen Zusammensetzung des
Grundwerksloffes, dem Wassersioffgehalt des SchwaiRguies, der Warmeeinbringung des Schweifverfahrens und der
Bautetilemperatur gesondert zu unlersuchen. Die Richtlinien und Empfehungen der Hersteller von Grund- ond
SchweiBzusatzwerkstoffen fir das SchwelBen von hochfesten, vergiiielen Stahied sind 2u beachten.

Bastanvtolls dieser Zulassung sind das o.g Zeriiikal, ggf. die 0., WPS und das Zutassungsanschreiben mit Toh.-Nr. 007771-13/MFiolvom 2013-03-05.

Hamburg, 2013-03-05

“Germanischer Lloyd

Hirsicfuheh der Geffungsdaugr, dor AulBehlerraifung haw:
aktyelan Auggate unserar Schaveflvorschriften Evefiuat
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Zertifikat

Beiblatt-Nr.: 11

WPS-Nr.: 312012 GL

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Fitma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unier Aufsicht des Germanischen Lioyd durchgefihrian schweiRlechischen Varfahrenspriffitng die Zukassuny nach den
*Klassifikalians- und Bauvorschriften l, Werkstoff- und SchweiBiechnik, Teil 3 - Schweiien® fir das nachstshend sowie In der Schweilarweisung
genannte Schweilverfehren wie folgt erteill:

Verfahrens-Einzelheiten

ProzeR:
ArtfAustihrung:
SchwelBgerits:
Schwalidaten:

Schwalfrusitze:

Mahiverbersitung:
Nahiaufbau:

Wimmabehandiung beim
Schwelen:

Schwelder:

Sonstiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoffie):

Wanddicke{n) [mm]:

Rohrdurchmesser [mm]:
Positionen;

Wirmebshandlungszustand:

Entwirfslomparatur:

Beascnderhaiten,
Bamarkungen:

Teilmechanisches Metall-Aktivgasschweien mit Metallpulverfiilldraht

138 - Metall- AkfivgasschweiBen mit Melallpulverfiilldraht

Stumpinahte am Bleoh: beldsettig mit ausschieifen der Wurzel und mehrlagiy geschweikt
Geelgnete, entsprechend der Anweisung der verantwortichen Schweifaufsicht.

Wie bel dar Verfahrenspriifung, siche WPS.

Metaliptilverfilldraht; "Megafil 7{10M" (Stein), 1,2 mm Durchmesser, GL Gtegrad: 3Y40H58; Schutzyas: Arcal 21
{M20- EN 180 14175)

Sturmpfnahle: K-Nahi, Ofinungswinkel ca. 50° und Stegabsiand ca. 2 mm, sishe WPS

Stumpinéie: beidsettig und mehilagly geschwellt,
150°C rmin. Vorwinntemperatr; Zwischenlagentemperatur 280°C max.

Herr Meloher und Herr Bredan sowie weltere vom GL anarkannte Schweilter mit giiltigen
SchwelRerprifungsbeschelnigungen fn der entsprechenden Prilfgruppe.
GLP Priifhericht Nr.; 13 01 187 HH vom 07.03.2013,

$358J2+N sowie vergleichbate Schiffbaustahle wie z.B, GL-A bis D36 nach Zustimmung des Germanischen Lloyd,
200-80.0

> 500
Sturmpiahte: PA
Ohna

Schutzgasschweillen unler Wind- und Wetterschutz, Die Netwendigkeit und Hihe einer Varwamung zum SchweiRen
von hoherfastem Stihlen im oberen Blechdickenbereich ist in Abhngigkeit von der chemischen Zusammensetzung
des Grundwerksloffes, dem Wasserstoffgehialt des SchwelRigules, der Wammeeinbringung des Schweiiverfahrens und
der Bauleiltemperatur gesondert 2 unlersuchen.

Bastandlsils dieser Zutussung sind das 0.9 Zeriftkat, gof. die 6.g. WPS und das Zulassungsansohreiien mil Tgh.-Nr. 007771-L13/Hm vam 2013-03-05,

Hamburg, 2013.-03-05
Germanischer Lioyd
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Zertifikat

Beibfatt-Nr.: 12

WPS-Nr.: 212012 GL

zum Zerfifikat  WF 0210013 HH Rev, 4

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermil aufgrund der unter Aufsicht dos Germardschen Lioyd durchgeiuhrten schweiStechnischen Verfahransprufung die Zulassung nach den
*Kiassifikations- und Bavvorschrifen I}, Werkstoff- und Schweifitechnik, Teil 3 - Schwalllen® fiir das naghsletiend sowie I der Schwelllanwaisung
genannle Schweilverfahran wie folgt erelll

Verfahrens-Einzelheiten

Prozel:
ArfAusfiibring:
SchwnlBgerite;
SchwelBdatan:
Schwalizushize;

Mahivorbareitang:

Nahiaufbau:
Wirmekahandlung belm
Sehwelfian:

Schwelkar;

Sonstiges:
Anwendungsbereich
Grundwerkstofi{s):
Wanddicke{n) [mm]:

Rohrdurchimesser [mm}:
Posltionen:
Wérmebehandlungszustand:

Entwurfstemperatur;

Besonderhstiten,
Bemeskungen:

Teilmechanisches Metall-AktivgasschweiRen

135 - tdetall-AktivgasschweiBien (MAG)

Slumptnahie am Blech: beldssibig mit avsschieilen der Wurze! und mehragig geschwelt

Geelgnels, entsprechend der Anwsisung der verantwortichen Schweilaufsicht.

Wie bei der Verfahrenspriifung, sighs WPS.

Massivdrahl: "AUTAL SG2" {Lincoln Elsctric Europe), 1,2 min Durchmesser, Schutzgas: Arcal 21 (M20- EN 1SQ 14175}

Stompinahts; K-Naht, Ofinungswinkel ¢a. 50° und Stegabstand ca. 2 mm, sighs WPS.

Stumpfnéihite: beidseily und mehragip peschwaitt
150°C min. Vorwdrmlemperatur; Zwischenlagentemperalur 200°C max.

Her Melcher ind Herr Breden sowie weRere vom GL anerkannle Sciweller mit giltigen
Schweilterpriifungshescheinfgungen in der entsprechendsn Priifgnuppe,
GLP Priibericht Nr.: 13 01 188 HH vom 07.03,2013.

535842+N sowie vergleichbars Baustahle nach CEN ISOTR 15602 Gruppe 1.1 und 1.2 nach Zustimmuny des
Garmanischen Lioyd.

20,0-80,0

» 500
Stumpfnahie: PA
Ohne

Schulzgasschweilten unter Wind- und Wetterschutz. Die Nolwendigkeit und Hohe elner Yorwrmung zum Schweilien
von hiherfeslem Si&hlen im oberen Biechdickenbersich istin Abhangigkait von der chemischen Zusammensetzung
des Grundwerksloffes, dem Wasserstofigehalt des SchwelRgules, der Warmeeinbringung des Schweiverdahrens und
der Bavleiftemperatur gesondert zu untersuchen.

Bastandlella dieser Zulassung sind das 0.g ZerGikat, goi. die 0.9. WPS und das Zulassungeanschreiten mil Tab.Hr. 007774--{3LHm vom 2013-03-05,

Hamburg, 2013.03-05
Germanischer Lloyd

Hinschiich der GeXungsdaver Ber Aufiechieshaliang faw der Yedengerurg der Tulassung sowe bezighoh der Mitedmgspiich! bef et Andeeuing e Zol
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Suppl.-No,: 14

DNV-GL

WPS:No.: pWPS3/15 of 2015-03-20

to Certificate  WF 0210013 HH Rev. 1

Messrs,

Werner Rathmann

Maschinenbau GmbH

is certified on the bass of the {est welds and tests supervised by DNV GL SE that these were carried out in accordance with the requireimeants of DNV
OFFSHORE DNV-0S-C401 (Edition 2014) with satisfactory results as follows:

Scope of testing
Welding process:
Joint type:

Parent metal:

Test plece thickness:
Outside diameter:
Filler metal type:
Shielding gas / flux:
Current{ polarlty:
Welding position:
Weld bulld-up:
Preheat:

Post-weld heat treatment:
Date of welding:
Welders:

Other infarmations:

Range of applicaticn

Parent metal(s}:

Metal thickness(es) [mm]:
Outside diameter [mm]:
Welding positions;

Post-weld heat treatment:
Particularities, remarks:

Deslgn femperature:

Semi-automatic fiux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

138 - Flux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

T-butt welds, welded fram one side in multi-run technique.

NV-EW36TM to NV-F36TM acc. to DNV-05-B101

NV-EW3BTM: = 30.0mm. NV-F36TM 1=90.0mm

Wire: Megafil 710 M {ITW Welding)

Shiglding gas: EN IS0 14175 - M20.

As for the procedure test: DC/+

PA

Multitayer, as per WPS,

Preheating as for the procedure test. Dry out prier to start welding. Interpass temperature: max. 250°C.
Without.

20158511,

Mr. Olaf Wahl and Mr. Jorg Melcher.

Laboratory test report: 15 05 142 HH {Germanischer Lloyd Priflabor GmbH).

NV-EW36TM to NV-F38TM acc, to DNV-0S5-B1DM

15-60
PA

As welded.

Flux-cored wire metal-arc welding with profection against wind and weather.The limits for changes In groove dimensions
and validity of a WPS acc. to DNV-0S-C401 have to be observed. The regulations and recommendations of the
manufacturers of the base and filler materials have to be observed.

As for the base and filler material,

Paita of this approval are the a. m. cerfificate, the above mentioned WPS, if any, and our lotter of approval with ref.-no. 051779-15THOLOH of 2015-07-31.

Hamburg, 2015-07-31

DNV GL

Conceming the periad of validiy o he exisnsion of approval and the duty o roliy DNV GL SE i the preconditions change undsr which approval was granf

/
m{ horsten Lohmann

. the stafaments given tn the Rudss for Walding are fo be observed,

AddHional requirements, f ey, in the coveriing letfar a%e fo ba observed, mmmmd!hesmwrmswmnmusmmmwm.DNveLss;Hagfmommw.m11544'2.



Suppl-No.: 15
to Certificate

Massrs.

DNV-GL

WPS-No.: pWPS4/15 of 2015-03-20

WF 0210013 HH Rev. 1

Werner Rathmann

Maschinenbau GmbH

is certified on the basis of the test welds and tests supervised by DNV GL SE ihat these were camiad out in accordance with the requirements of DNV
OFFSHORE DNV-03-C401 (Edition 2014) with safisfactory results as follows:

Scope of testing
Waelding procoss:
Jolnt type:

Parent metak:

Test plece thickness:
Outside diameter:
Filter metat type:
Shislding gas / flux:
Current / polarity:
Welding position:
Weld build-up:
Preheat:

Post-weld heat troatment:
Date of welding:
Welders:

Other Infermations:

Range of application
Parent metal(s):

Mstal thickness{es) [mmy:
Outskde diameter [mm):
Welding positions:

Post-wsld heat treatment:
Particularities, remarks:

Design tomperature;

Semi-automatic flux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

138 - Fiux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

Fitlef welds, welded in muli-run technique.

NV-EW36TM (abutting member) to NV-F36TM (base plate) acc. to DNV-CS-B101
NV-EW3GTM: = 30.0mm, NV-F36TM t=90.0mm

Wire: Megafil 710 M {ITW Welding)

Shielding gas: EN LSO 14175 - M20.

As for the procedure test. DC/+

PB

Multilayer, as per WPS,

Preheating according ta WPS. Dry out pior to start welding. Interpass temperature: max, 250°C.
Without.

2015-05-11,

Mr. J6rg Melcher

Laboratory test report: 15 05 143 HH (Germanischer Lloyd Priflabor GmbH).

NV-EW36TM to NV-F36TM acc. to DNV-0S-B101
Abutting member: 15 - 60  Base plate: 45 - 150 / Throat thickness: 4 -16

PB

As weided.

Flux-cored wire metal-arc weiding with protection against wind and weather. The limits for changes in groove dimensions
and validity of a WPS acc. lo DNV-0S-C401 have to be observed.The regulations and recommendations of the
manufacturers of the base and filler materials have to be observed.

As for the base and filler material.

Parts of this approval are the a. m. cerificate, the above mentioned WPS, if any, and cur letter of approval with ref.-no. 051778-15THOLOH of 2015-07-31.

Hamburg, 2015-07-31

DNV GL

(4 2P0

Thorsten Lohmann

Congeming the period of validity or the extension ohppmvalandttwdutytomﬁﬂ(DWGLSEﬁ'rhemnd!bnsciwngeundermapprasgmﬂei the slalsments given i the Rules for Welthng are to be observed.
Additional requimments, i any, i tha covering leffer ara Io be chssnsd, The lelest edlinn of s Generst Terms snd Conditions of Ganmanischer Lioyd anplles. DNV GL SE; Registered Office Hembary, HRB 115442,



 DNV-GL

Suppl.-No.: 16
to Certificate

WPS-No.: pWP85/15 of 2015-04-07
WF 0210013 HH Rev. 1

Messrs.

is certified on the basis of the test welds and tests supervised by DNV GL SE

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

OFFSHORE DNV-0S-CA01 (Edition 2014) with satisfactory results as follows:

Semi-automatic flux-cored wire metal-arc welding with sh ielding gas

Scope of testing

Welding process: 138 - Flux-cared wire metal-arc welding with shiglding gas

Joint type: Fillet welds, welded in multi-run technique.

Parent metal: NV-EW36TM (abutting member) to $355J2G3 modified (base plale) steef forging acc. to EN 10256
Test place thickness: NV-EW36TM: t= 30.0mm. $355J2G3 modified t=90.0mm

Outside diameter:

Fillor mstal type: Wire: Megafil 710 M (ITW Weiding)

Shielding gas / flux: Shielding gas: EN 130 14175 - M20,

Current/ polarity: As for the procedure test: DC/+

Welding position; PR

Weld buikd-up: Multilayer, as per WPS,

Preheat: Preheating according to WPS. Dry out prior to start welding. Interpass tamperature: max. 250°C.
Post-wsld heat treatment: Without.

Date of welding: 2015-05-11.

Walders:

Other Informations:

Range of application
Parent metal(s):

Metal thickness{es) [mm]:

Mr. Jorg Melcher
Lahoratory fest repart: 15 05 144 HH (Germanischer Llayd Prifiabor GmbH),

NV-EW36TM (abutting member} to §355J2G3 modified (base plate) steel forging ace. to EN 10250

Abutting member. 15 - 60 / Base plate; 50 - 150 / Throat thickness: 4 -15

Outside diameter [mm]:
Wolding positions: PB
Post-weld heat treatment: As velded.

Particularitles, remarks:

Deslgn temperature;

Flux-cored wire metal-arc welding with protection against wind and weather. The limits for changes in groove dimensions
and vaiidity of a WPS acc. ta DNV-0S-C401 have 1o be chserved The regulations and recommendations of the

manufacturers of the base and filler materials have to be observed.
As for the base and filler material,

that these were carried out in aceordance with the requirements of DNV

Parts of this apptoval are the a. m. cerlificate, the above mentioned WES, if any, and aur letter of approval with ref.no. 051779-15/THOLOH of 2015-07-31.

Hamburg, 2015-07-31

DNV GL
Thorsten Lohmann

Concaming the psriod of vafidity or he extensian of approval ard the auly do notify DNV GL SE i the proconditions change uader which approvel was granted, the statomerts aiven il tha Rides for Welding are o be obsarver.
Addtionzl requirements, ifeny, in the covering feller are lo be observed. The fsfss ediion of iho Geners! Terms and CondBions of Germanischer Lioyd appliae. DNV G- 8E; Registerrd Offica Hamburg, HRB 115442,




Suppl.-No.: 17
to Ceificate

Messrs.

"DNV-GL

WPS-No.: pWPS6/15 of 2015-03-20

WF 0210013 HH Rev. 1

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

is certified on the basis of the test welds and tests supervised by DNV GL SE that these were carried out in accordance with the requirements of DNV
OFFSHORE DNV-08-C401 (Edition 2014) with satisfactory results as follows:

Scope of testing
Welding process:
Joint type:

Parent metal:

Test pleca thickness:
Qutside diametar;
Flller metal type:
Shilelding gas [ flux:
Current { polarity:
Wolding posltion:
Weld build-up:
Preheat:

Post-weld heat treatment:
Date of welding:
Welders:

Other informations;

Range of application
Parent metal(s):

Metal thickness(es) [mm]:
Ouiside diameter [mm]:
Welding positions;

Post-weld heat treatment:
Particularitles, remarks:

Design lemparature:

Semi-automatlc flux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

138 - Flux-cared wire metal-arc welding with shielding gas

Fillet welds, welded in multi-run technique.

NV-EW3BTM aco. to DNV-OS-B101

1= 30.0mm (abutting member and bass plate)

Wire: Megafil 710 M (ITW Welding)

Shiglding gas: EN 15O 14175 - M20,

As for the procedure test: DC/+

P8

Multitayer, as per WPS.

Preheating according 1o WPS. Dry out prigr to start welding. Interpass temperature: max. 250°C.
Without.

2015-05-11.

Mr. Jérg Melcher

Laboratory test report: 15 05 145 HH (Germanischer Lioyd Priifiabor GmbH),

NV-EW36TM acc. to DNV-0S-B1)Y
Abutiing member/Base plate: 15 - 80 / Thraat thickness: 4 -16

PB

As welded.

Flux-cored wire metal-arc wekling with protection against wind and weather. The fimits for changes in groove dimensions
and validity of a WPS acc. to DNV-0S-C401 have to be observed. The regulations and recommendations of the
manufacturers of the base and filler materials have to be oheerved.

As for the base and fillsr material.

Parts of this approval are the a. m. gerfificate, the above mentioned WPS, if any, and our ktter of appraval with ref -no. 051779-15THOLOH of 201507-31,

Hamburg, 2015-07-31

DNV GL

mem:gthepan’ndufvaﬁdﬂ‘ywmemmnofappmmlandhedumonoﬂyDNVGL SE f tie preconditions change wkder ehich 2pproval was granfed,

Do

orsten Lotimann
! statoments given in the Rules for Weiding ere to be ohserved.

Additiona! requirements, If any, In e covesing letier are fo be obsarved, The latest edition of the General Terms and Condilions of Germantschar Loyd spofies. DNV L 5E; Rogistered Office Hemburg, HAB 115442,



DNV-GL

Suppl.-No.: 18
to Certificate

WPS-No.: pWPST/5 of 2015-04-07
WF 0210013 HH Rev. 1

Messrs. Werner Rathmann

Maschinenbau GmbH

is cortified on the basis of the test walds and tests supervised by DNV GL SE that these were carrled out in accordance with the requirements of DNV
OFFSHORE DNV-0S-C401 (Edilion 2014) with satisfactory results zs foliows:

Semi-automatic flux-cored wire metal-arc welding with shielding gas

Scope of testing

Welding procetis: 138 - Flux-cored wire metal-arc welding with shielding gas
Jolnt type: T-butt welds, welded from one side in multi-run technique,
Parent metal: NV-EW38TM acc. to DNV-05-8101

Test plece thickness: 1= 30.0rm

Outstde diameter; -

Filter mote! type: Wire: Megafil 710 M (ITW Welding)

Shielding gas / flux: Shielding gas: EN IS0 14175 - M20,

Current | polarity: As for the procedure test: DC/+

Welding position; PA

Weld bulld-up: Multilayer, as per WPS.,

Preheat: Preheating according to WPS. Dry out prior to start welding. Interpass temperature: max. 250°C,
Post-weld heat treatment: Without.

Date of welding: 2015-05-11.

Welders: Mr. Olaf Wah|

Other infermations: Laboratory test report: 15 05 147 HH (Germanischer Lloyd Prifiabor GrnbH).
Range of application

Parent metal(s): NV-EW36TM acc. to DNV-0S-B101

Metal thickness{es) [mm]; 15-60

Outside dlameter [mm]:

Welding positions: PA

Post.weld heat treatment: As wealded.

Particularities, remarks:

Design temperature:

Flux-cored wire metal-arc welding with proteciion against wind and weather, The fimits for changes in groove dimensions
and validity of 2 WPS acc. jo DNV-0S-C401 hava lo ba obsarved. The regulations and recommendations of the
manufacturers of the base and filler materials have to be observed.

As for the base and filler material.

Parts of this approval are the 2. m. cerfificate, the above mentioned WPS, if any, and our letter of approval with Tef o, 051779-16ITHOLOH of 2015-07-34.

Hamburg, 2015-07-31

DNV GL

Cancerming ihe period of vaRdity or e extension of approvel and the duty to notily DNV GL SE if the peotondfions change under which epprovel wes g
Adoifional raquiremants, i any, In the cavering letter ate do be chsarved. The ielsst ediion of fis Genersl Tems and Condiions of Gemarmischer Lioyd

Thorsten Lohmann

the stalsments givan in the Rulss for Welding are fo b observed,
5. DNV GL 8F; RagfstundﬂﬂbBHmng‘ HRE 115442
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Beiblatt-Nr,; 19
zum Zertifikat WF 0210013 HM Rev. 1

WPS-Nr.: 7/14 vom 2014-03-12

Der Firma Werner Rathmann

Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Ausicht der DNV GL SE durchgeflhren schwelBtechnischen Varfahrensprifung die Zuiassung nach den
“G1. - Kiassifiations- und Bawvorschriften 1, Werkstoff- und Schwaiitechnik, Tell 3 - SchwelRen® fir das nachstahand sowia in dex
SchivelRanwalsung genanale Schweiliverfahren wie folgt ereill

Kombiniertes Wolfram-Inertgasschweifien und Metall-Aktivgasschweifen an
nichtrestendem austenitischem Chrom-Nickel-Stah! X2CrNilinMoNNb 21-16-5.3

Verfahrens-Einzelheiten

Prozef: 1414135 - Wollram-nengasschweillen f Metall-AkfvgasschwelBan
ArtlAusfithrung; Stumptnghie, einseilig und mehriagiy / Wurzel mil Formiergas geschwelBt
SchwelRgerite: Geelgnels, enlsprechend der Anwaising der verantwortlichen Schweitaufsicht.
Sehweidaten: Entsprechond der jeweiligen Schweifanweisung der verantwortiichen Schweiaufsicht.
Schwallzusitze: 141: Draht AM 400G/ 11 {Bhler Schweititechnlk), GL Gtsgrad 3054
135: Draht-Gas Kombination AM 400-1G f W12 {Bahler SchwsiRtechnik)
Badsicherung: Gas R1 nach IS0 14175
Nahivorbereltung: V-Naht, Otinungswinke!, Spatt und Steghshe sichs WPS,
Nahibersich trocken und sauber von Verunreinigungen.
Nehtaufbau: Lage 1 und 2 141, Filll- und Decklagen: 135 ! Wurzel mil Formlergas geschweilit
Wirmakehandlung belm Wiérmeeinbringung {Sireckenenargle) wie bei der entsprechenden Verfehrenspriifung.
Schwellen:
Schweiler: Von DNV GL anerkannte Schwelfier mil giilligen SchweiResprilfungsbescheinigungen i der entsprechenden
Prlifgruppe. .
Sonstiges: Schutrgasschweilen unter Wind- und Wetterschulz,
Priifbericht Nr.: 14 03 150 HH vom 27.03.2014,
Anwendungsbereich
Grundwarkstoff{e): Nichtrostende austentlische Chirom-Nickel-Stéhle X2CrNIMniMoNNb 21-16-5-3 (W.-Nr. 1.3964) nach SEW 390,
Wanddicke(n} [mm]; 3,0-220
Rohrdurchmesser [mm}:
Posllionen: PA
Warmebshandlungszustand:  Wie geschweifl,
Entwusfstemperatur: Abhzngig von Grund- bzw. Schweillzusalzwerksioff,
Besonderhelten, Hinwaise der Grund- bzw. Schweibzusatzwerkstofihersteller sind zu beachten.
Bemerkungen:

Bestandlelle dieser Zulassing sind desa.g Zeilifikal, gol. dle o.g. WPS und das Zulassungsanselueiben mil Tob.-Mr, 032801-14/THOLOH vorn 2015-12-09.

Hamburg, 2045.12-00
DNV G,

Hissichlich dor GeXungsdaar, der Aulnshiashaliong b, der Verangennig der Zufassing touss bezdgfch dor MieagSpRCH! el evit Anctequnyen der Zuliss: ngsuorausselauagen gehen &b Festeyunyan der frveis

hakisn Aursgshe unsener S

ONV GL BE Handalsiegisler Hambirg, HRB 115442
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Beiblatt-Nr.: 20

3 I

PRy
4ertifi

DNV-GL

50

WPS-Nr.: 08/15 und 09/15 vom 2015-05-11

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Aufsicht der DNV GL SE durchgefiihrion schweitechnischan Verfahrenspriifung die Zulassung nach den

°GL - Klassifikations- und Bauvorschrifien II, Werkstoff- und Schweilitechnik, Teil 3 - SchwelBen” fir das nachstehend sowie in der SchwelBanwsisuing
genannte Schweillverfahren wie folgt ertellt;

Verfahrens-Einzelheiten

ProzeB:
ArtiAusfithrung:
Schweigerite:
SchwelBdaten:
Schwelf zusitze:

Nahtvorbereitung:
Nahtaufbau:

Wirmaebehandlung beim
Schweilien:

Schweifer:
Sonstiges:

Anwendungshereich
Grundwerkstoff(e):

Wanddicke(n) [mm]:

Rohrdurchmesser [mm]:
Pasitionen;

Wimebehandlungszustand:

Entwurfstemperatur:

Besonderhsiten,
Bemerkungen:

Metall-AktivgasschweiRen von austenitischen Stahlen

135 - Metall-Aktivgasschweilien: mit Massivdratelektrode

Stumpfnshte, mefirlagig, einseitig und ohne Badsicherung geschweifit und mehrlagige Kehlnahte,
Geeignete, entsprechend der Anweisung der verantwortlichen Schweifiaufsicht

Wie bei den Verfahrenspriifungen, sishe WPS,

Draht-Gas Kombination: "SW 318 Si/ M12* (EWM),

sowie weitere vom DNV GL iiberpriifte und zugelassene Draht-Gas Kombinatfonen, mit entsprechendem Giitegrad je
nach Grundwerkstoff,

Stumpinahte: V-Naht, Gffnungswinkel ca. 40° und Wurzelspakt max. 2 mm, siehe WPS.
Kehinahte: Oberflachen metaliisch blank, frsi von 6, Fett, Beschichtungen und Rost.
Mehriagig.

Ohne Vorwarmung.

Zwischenlagentomperatur 175°C max.

Vaon DNV GL anerkannte Schweiler mit giltigen Schwaillerprifungsbescheinigungen [ der entsprechenden
Priffgruppe.

GLP Prufbericht Nr.: 15 08 107 HH vom 19./30.06.2015 und 15 06 112 HH vom 11.17.06.5015.

1.4571 sowie vergleichbare nichtrostende, austenitische Stihle nach DIN CEN ISO/TR 15608 Gruppe 8.1 nach
Zustimmung des DNV GL.

Stumpfnéhte: 3,0 - 16,0
Kehinghte: 3,0 - 60,0
> 5000

Stumpfnhte in Wannenposition (PA) und Kehinahie in Horizontalposition (PB).
Wie geschweift,

Abhéngig von Grund- bzw. Schweilzusatzwerkstofl.
SchutzgasschweiBen unter Wind- und Wetterschutz,

Beslandlzile dieser Zulassung sind das o.g Zertifikat, gal. die 0.9. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr. 073830-15MNWor vom 2016-01-18.

Hamburg, 2016-01-18

DNV GL

akdueltan Ausgabe unssrar Schwelllvorschrillon. Evenluetia waiiers

o
orbert Worm

igen im Anschrefben zu dieser 2l

Hinedchifich dor Galiimgstausy, der Aufechisrhaiung baw. der Vertangenung der Zulassung sowie bazOghch ter Milsilmaepficht bei evtl Anderimgen der Zulsssungsvoreussalzungsn felien die Festequagen dor fewsis
Geschifishedingungen

GL 8E; Handelsragister Hambsrg, HRB 115442,

g shid 2u heasiten. Es goltan dis sligomalnen in Firer fewsfls lglzien Fassing. DNV



Beiblatt-Nr.: 21

DNV-GL

WPS-Nr.: 10/15 vom 2015-05-11

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Aufsicht der DNV GL SE d urchgefithrten schweiiechnischen Verfahrenspriifung die Zulassung nach den
"GL - Klassifiketions- und Bauvorschriften I, Werkstoft- und Schweiltechnik, Teil 3 - Schweien" fiir das nachstehend sowie in der Schweilanwsisung
genannte Schweillverfahren wie folgt erteilt:

Verfahrens-Einzelheiten

Prozeh:
ArtAusiiihrung:
SchwolRgerate:
Schwel@daten:

SchwelBzusitze:

Nahtvorbareftung:
Nahtaufbau:

Wérmebehandiung beim
SchwelBen:

SchwelRer:

Sonsfiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoff(e):

Wanddicke{n) [mm]:

Rohrdurchmasser fmm]:
Pasitionen:

Wirmebehandiungszustand:

Entwurfstemperatur:

Besonderheiten,
Bemerkungen:

Metall-AktivgasschweiBen von austenitischen Stihlen

135 - Metall-AlfivgasschweiBen mit Massiviratelekirode

Stumpinéhte, mehrlagig, einseitiy und chne Badsicherung geschweilit
Geelgnete, entsprechend der Anweisung der verantwortlichen Schweitaufsicht,
Wie bel der Verfahrenspriifung, siehe WPS,

Draht-Gas Kambination: "CN 20/25 M-IG (Si) / M12" {Bohler),

sowie weitere vorn DNV GL iiberpriifte und zugelassene Draht-Gas Kombinationen, mit entsprechendem Gitegrad jo
hach Grundwerksloft.

V-Naht, Offnungswinkel ca. 50° und Wu rzelspalt max. 2 mm, wie In der Verfahrenspriifung, siehe WPS,

Mehriagig.
Ohne Varwarmung.
Zwischenlagentemperatur 175°C max.

Von DNV GL anerkannte SchweiRler mit giitigen SchweiRerprifungsbescheinigungen in der entsprechenden
Prifgruppe.
GLP Prilfbericht Nr.: 15 06 115 HH vom 15.08./17.07.2015.

1.4539 sowie vergleichbare nichtrostende, austeniiische Stahls nach DIN CEN ISO/TR 15608 Gruppe 8.2 nach
Zustimmung des DNV GL.

10,0-40,0

> 500,0
Stumpinéhte In Wannenpgsition (PA),
Wie geschwelft.

Abhangig von Grund- bzw. Schweillzusatzwerkstof,
Schutzgasschweien unter Wind- und Weiterschutz.

Bestandteile dieser Zulassung sind das o.g Zertifikat, ggf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr, 073930-15/NWor vom 2016-01-18.

Hamburg, 2016.01.18

DNV GL

Hinskehtfch cer Goefiungsdster, der Aufoch

aklyefion Ausgabo unserer SchwelR

chrfien.
Gl. SE; Handelsregister Homburg, NRB 115442,
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orbert Worm
tetheliung baw, der Varldngering der Zulssing sowe b g fck dar MilteRungspMehl bei evil, Andersmgen der Zuk iy gefian die Festiegungen der fowe
E fo wedere Fordarung bnMsdweibmzudhstdassunyshdzube&dﬂen.EsgettemKa 4 Geschftshady

34 in rar joweds lefzian Fassung. DNY



Beiblatt-Nr.; 22
zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Firma

DNV-GL

WPS:Nr.: 11/15 und 12/15 vom 2015-05-25

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hiermit aufgrund der unter Aufsicht der DNV GL SE durchgefiihrten schwelBtechnischen Verfahrenspritfung die Zulassung nach dan

"GL - Kiassifikations- und Bauvorschriftan 11, Werkstofi- und SchweiBtechnik, Tell 3 - Schweilen® firr das nachstehend sowle in der SchweiRanweisung
genannte Schweillverfahren wie folgt erteilt;

Verfahrens-Einzelheiten

ProzeR;
ArtfAustilhrung:
Schwelgerite:
SchwelBdaten:

SchweiBzusitze:

Nahtvorbsreitung:
Nzhtaufbau:

Wirmebehandlung beim
Schweifien:

Schweiker:

Sonstiges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoff{e):

Wanddicke{n} {mm]:

Rehrdurchmesser {mm]:
Positionen:

Warmebshandlungszustand:

Entwurfstemperatur:

Besonderheiten,
Bemerkungen:

Metall-Aktivgasschweilten von Mischverbindungen an austenitischen Stihlen

135 - Metall-Aktivgasschweifien mit Massivdratelektroda

Stumpfaghte, mehriagig, einssttiy und ohne Badsicherung geschweilt und mehragige Kehinihte,
Geeignete, entsprechend der Anwelsung der verantwortlichen SchweiRaufsicht,

Wie bei den Verfahrensprifungen, siche WPS.

Draht-Gas Kombination: "LNR 4500 / M12" {Lincaln),

sowle weitere vom DNV GL iiberpriifte und zugelassene Draht-Gas Kombinationen, mit entsprechendem Giitegrad je
nach Grundwerkstoff.

Stumpfn3hte: V-Naht, lefnungswinkei ca. 50° und Wurzelspalt max. 2 mm, sisha WPS.
Kehinahte: Cberflachen metallisch blank, frei vor. O, Feti, Beschichtungen und Rost.
Mehrlagig.

Ohre Vorwarmung.

Zwischenlagentemperatur 150°C max.

Von DNV GL anerkannte SchweiBer mil giiltigen SchweiBerpriifungsbescheinigungen in der entsprechenden
Prilfgruppe.

GLP Priifbericht Nr.: 15 05 118 HH vom 02./08.07..2015 und 15 06 122 HH vom D2./08.07.2015.

1.4571 und 1.4538 sowie vergleichbare Mischverbindungen nichtrostender, austenitischer Stihle nach DIN CEN
ISO/TR 15608 Gruppen 8.1 und 8.2 nach Zustimmung des DNV GL.

Stumpfnahte: 7,5 - 30,0
Kehindhte: 3,0 - 40,0
>500,0

Stumpfnéhte in Wannenposition (PA) und Kehlnahte in Harizontalposition (PB).
Wie geschweilit,

Abhdingig von Grund- bzw. Schweilzusatzwerkstoff,
Schutzgasschweiften unter Wind- und Wetterschutz.,

Beslandteile dieser Zulassung sind das o.g Zertifikai, agf. die 0.g. WPS und das Zulassungsanschrsiben mit Tgb.-Nr. 073830-15/NWor vom 2016-01-18.

Hamburg, 2016-01-18

DNV GL C

Norbert Worm
fmabﬁﬁchdereoﬁmsdmkrﬂmmwmkrvmwwmmmmMﬁrwmmmm.5‘ rgen der 2u fzungen gelten die Festiegungen dar jewais
akduelien Avsgabe unsarer wechilen. £ o wehera F gon im zudbserZums&mngubemHen.EsgaﬁandieakgamehenGmmwmmenhPxerkweﬂshﬂenﬁssum.

GL SE, Handzelsregister Hambury, HRB 115442,



Beiblatt-Nr.; 23

WPS-Nr.; 13/15 und 14/15 vom 2015-05-11

zum Zertifikat WF 0210013 HH Rev. 1

Der Firma

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH

wird hlermit auigrund der unter Aufsicht der DNV GL SE durchgefiihrten schweiRtechnischen Veriahrensprirfung die Zulassung nach den

"GL - Klassifikations- und Bauvorschriften 1|, Werksieff- und Schweilitechnik, Teil 3 - SchweiBen" fir das nachstehend sowis in der Schweillanweisung
genannte Schweillverfahren wia folgt erteilt

Verfahrens-Einzelheiten

ProzeB:
Art/Ausfiihrung:
Schwellgerite;
Schwelldaten:

SchwelRzusétze:

Nahtvorbereftung:
Nahtauftau;

Warmebshandlung beim
SchweiBen:

SchwelBer:

Sonstlges:

Anwendungsbereich
Grundwerkstoff{e};

Wanddicke(n) [mm];

Rohrdurchmesser {mmj:
Positionen:

Wimebehandlungszustand:

Entwurfstemparatur:

Besonderheiten,
Bemerkungen;

Metall-AktivgasschweiBen von Mischverbindungen an austenitischen- und Duplexstihlen

135 - Metall-Akfivgasschweilien mit Massivdratelektrode

T-StbRe, mehrlagig, einseitig, mit Vollanschiuk geschwaifit und mehragige Kehindhte.
Geeignete, snisprechend der Anweisung der verantwortiichen Schweilaufsicht.

Wie bei den Verfahrenspristungen, sishe WPS.

Draht-Gas Kombination: “SW 318 Si / M12" (EWi),

sowie weitere vom DNV GL berpriffte und zugslassene Draht-Gas Kombinationen, mit entsprechendem Giitegrad je
nach Grundwerksfof.

T-StgBe: HV-Naht, Gffnungswinkel ca, 35°, Flarkenhthe 0- 1 mm und Wurzelspalt max. 2 mm, siche WFS,
Kehinéite: Oberfidchen mataliisch blank, frei von 01, Fett, Beschichtungen und Rost

Mehrlagig.

Chne Yorwarmung.

Zwischenlagentemperaiur 165°C max,

Von DNV GL anerkannte Schweier mit giilligen SchweiBerprifungsbeschainigungen in der entsprechenden
Prifgruppe.

GLP Prifbericht Nr.. 15 06 123 HH vom 01./15.07.2015, 15 07 257 HH vom 27.07/03.08.2015, 15 06 124 HH
11.06./07.07.2015.

1.4571 und 1.4462 sowie vergleichbare Mischverbindungen nichrostender, austenitischer Stahle und Duplexstahle
nach DIN CEN ISO/TR 15608 Gruppen 8.1 und 10.1 nach Zustimmung des DNV GL.

T-Stige: 3,0 - 20,0

Kehinghte: 3,0 - 120,0

>500,0

T-51680 in Wannenposition (PA) und Kehinghte in Horizontalpasition (PB).

Wie geschwelft,

Abhangig von Grund- bzw, Schweilizusatzwerkstoff,
Schutzgasschwaiften unter Wind- und Wetiorschutz.

Bosiandleile dieser Zulassung sind das 0.9 Zertifkal, ggf. dis 0.9. WPS und das Zulassungsanschreiben mit Tgb.-Nr, 073930-15/NWor vom 2016-01-18,

Hamburg, 2016-01-18

DNV GL

Hinsichithch der Geltungsdauer, der Aufrechierhaliung bew. dwvmmmgdﬂmmmmgkh WWMMMML find:

altuellen Ausgabe unssrer Sck
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Zertifikat Nr. WF 0310015 HH

u1 Hiermit wird bescheinigt, dal der Firma
j

i
i

Werner Rathmann
Maschinenbau GmbH
Deltastr. 3

: 27721 Ritterhude

aufgrund der nachgewiesener: betrieblichen Voraussetzungen und der vorgelegten Qualifikationsnachweise die

Zulassung zum SchweiRen
von wehrtechnischem Gerit

i
i nach Richtlinie DVS 2719 und DVS 2718 - Teil 2 und 3

enteilt wurde.

Das Anwendungsgebiet, die Bauteilklasse, gaf, Bauteile ung mitberticksichtigte andere Regelwerke, die
verantwortliche{n) Aufsichtsperson(en) sowie die Geltungsdauer werden im Anhang zu diesem Zertifikat angegeben.
Zugelassene Verfahren werden in den zugeordneten Beiblétiem zum Anhang bestétigt.

Hamburg, 2003-02-18
Germanischer Lioyd

»
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DNV

BESCHEINIGUNG UBER DIE WWADOD0OMH
HERSTELLERQUALIFIKATION

NACH DIN 2303

[Q2 | BK1 | 015 | 2003 |

Hiermit wird bestatigt:
Der Betrieb

Werner Rathmann Maschinenbau GmbH

Deltastr. 3
27721 Ritterhude

hat auf Antrag und nachfolgender Betriebspriifung nachgewiesen, dass er die Qualitdtsanforderungen an Herstell- und
Instandsetzungsbetriebe fiir wehrtechnische Produkte durch Schweilen/Hartléten/thermisches Spritzen erfiillt.

Auf Grundlage dieser Herstellerqualifikation ist er berechtigt, an wehrtechnischen Produkten der
Klasse Q1 - mit allgemeinen Anforderungen
Klasse Q2 - mit besonderen Anforderungen

relevante Arbeiten der Bauteilklasse BK1 in den Prozessen
135, 138, 141 (EN ISO 4063)

an den Werkstoffen

DIN CEN ISO/TR 15608, Gruppen 1.1, 1.2, 8.1, 8.2 und 10.1

(z.B. NV A-E, NV A32 - E36, S235 — S355, 1.4571, 1.4539, 1.4462)
1.3964

auszufihren.

Mitbertcksichtigte Regelwerke:

Bemerkungen:
Schweillaufsicht: Heinz Seidel Geb. am: 1982-12-17 Qualifikation: IWE
Vertreter Schweilbaufsicht:  Thorsten Rathmann Geb. am: 1967-01-23 Qualifikation: IWS

Ausgestellt in Hamburg am 2024-04-11

o EGUARD, fur DNV
Giltigkeitsdauer: ~ % This document has been digitally signed and will
2024-03-01 bis 2025-02-28. =z by therefore not have handwritten signature

2 DNV 3

[e) (]

DNV Station: Hamburg, ACEMAWEL “a, 1864 ;3?”
SES

Prifer: Norbert Worm Anerkannte Stelle fir die

Zulassung nach DIN 2303
004

LEGAL DISCLAIMER: Unless otherwise stated in the applicable contract with the holder of this document, or following from mandatory law, the liability of DNV AS, its
parent companies and their subsidiaries as well as their officers, directors and employees (‘DNV”) arising from or in connection with the services rendered for the
purpose of the issuance of this document or reliance thereon, whether in contract or in tort (including negligence), shall be limited to direct losses and under any
circumstance be limited to 300,000 USD.

1
% Form code: WELD 2111 de Revision: 2023-04 www.dnv.com Page 1 of 1
1
[=:



| INTERNATIONAL
INSTITUTE OF WELDING

Having met the Education and Training
requirements of lIW Guideline ‘International Welding
Engineer’ and by examination having satisfied
the requirements of the Examination Board
of the IW Authorised National Body

Heinz Seidel
Date of birth: 1982-12-17

is hereby awarded the diploma of

INTERNATIONAL WELDING ENGINEER

Date: 2009-12-17 Diploma No.: D-SLV-21079-1170-091217-0906005 1IW

L’i. k&a Q’} . g’&/g’

[PPSR

Dipl.-ing. A. Koch Dipl-Ing. 8. Noack

DVS® - Examination-Board DvS® - Welding Schoal
The Chairman The Head

f'liunﬂrl. LU UL 2= [T {Slamp, name, signalure)

W AuInarimed National Boay
fon Gaimany

This diplora is subject 10 the rules concerning its use and misuse
SLY Nord See overleaf




DS 2009 Fore 2000

PERSZERT®

Zeugnis
Dipioma

Nr.:
Na.

Vor- und Zuname;
Firs! and surmame:
Geburtsdatum:
Date of birth:
Geburisor:

Place of birth:

bestand die Prisfung zum/zur
has passed the examination as

Schweiltechnische Lehr- I

und Versuchsanstalt Nord
Zum Handwerkszentrum |

21079 Hamburg Nord

D-SLV-21079-1170-091217-0906005
Heinz Seidel

17. Dezember 1982
Hamburg

DVS®-IW Internationaler Schweilfachingenieur
DVS®-IW international Welding Engmeer

Die Fortbildung erfolgie nach Richtlinie DVS®-iw 1470 ,,SchweiBaufsichtsperson“, die Prifung nach Richtlinie
ovs®ow 1170 ~Schweilaufsichtsperson Pritfung und Qualifizierung",

The training has been carried out according (o Guidetine Dvs® qiw 117G. the examination acoording lo Guideline DVS® 1w 1170 |

Tag der Ausgabe;
Dale of issue:
Bemerkungen:
Rermarks:

DVS®.Prifun skommission
Der Vorsitzende

Dv5 2. Examinaiion Boarg
The hairman

Dipt -Ing. A Koch

(Stempel, Nama, Uniersctirfy
(Siamp, nama, signature)

17, Dezember 2009

keine

Dvs Q_Bildungseinrichtung

Der Leiter rﬁ@unﬂse@,@ .

DS ®-Welding School o % \\a
The Head & VS 2%
!

S A5 J
T &, Nerd 8
Dipl.-Ing. 5. Noack iy W
{Stempel, Name, Unlerschrify e

{Stamp, name, signature)

DVS - Deutscher Verbang fir Schweillen und verwandte Verfahren ey

DVS - German Weilding Society



T4V NORD

50355700390

Hiermit wird bestétigt, dass

Herr Torsten Rathmann

geb. am 23. Jan. 1967

die Aufgaben als Vertreter der
verantwortlichen SchweiBaufsicht gemif
DIN EN iSO 14731

als SchweiRfachmann (EWS) bei dem Unternehmen

Werner Rathmann Maschinebau GmbH
DeltastraRe 3
27721 Ritterhude

wahrnimmt
und die hiermit verbundenen Anforderungen
im Anwendungsbereich gultiger Verfahrenspriifungen erfulit.

Die vorliegende Anerkennung als SchweiBaufsicht setzt eine gliltige f___f:_';lﬂ\-::‘.f_ N
Beauftragung durch die Geschaftsflihrung der oben genannten Untemehmen vora ;s} ! E
= ¥
Bremen, 26. Januar 2009 s}? IR
O %

Competefice Center Werkstdff-und Schwieiktech
der TUY NORD Systems GmbH & Co.KG :

Der Leiter

FAT-Zorus 44731V ges
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SCHWEISSTECHNISCHE LEHRANSTALT
IM BERUFSFORDERUNGSZENTRUM BREMEN

Zeugnis
Certificate
Nr.:
Na.:
Vor- und Zuname:

first- and surname:

geboren am:
born on;

geboren in:
born in:

bestand vor dem DVS®-PriifungsausschuB die Priifung als
has passed before the DVS? examinalion board the examination as a

SCHWEISSFACHMANN

WELDING EXPERT

Die Ausbildung wurde mit einer Gesamtdauer von }iﬁ Stunden nach Richtlinie DVS® 1171,
die Prifung nach Richtlinie DVS® 1174 des Deutschen Verbandes fiir SchweiBtechnik durch-
geflhrt. ’

Die Prifung beféhigt zur Anerkennung als verantwortliche SchweiBaufsichtsperson eines
Betriebes.

The training of a total duration of 149 hours was carried out according 1o guideline DVS® 1171,

the examination acoording 1o guldsline DYS® 1174 of the German Welding Soclety.
The examinalion qualifiss for recognltion as a responsible welding supervisor in & workshap.

Bemerkungen:
remarks:

Zeugnis ausgestellt am: 04.09.1993
Cenilficale issued on:

SchweiBtechnische
Lehranstalt

Bremen
Welding Training and
Research Institute




INTERNATIONAL
INSTITUTE OF WELDING

Having met the Education and Tralning
requirements of IW Guideline ‘International Welding
Specialist’ and by examination having satisfied the

requirements of the Examination Board of the
lIW Authorised National Body

Name: Torsten Rathmann
Date of birth: 1967-01-23

is hereby awarded the_diploma of

INTERNATIONAL WELDING SPECIALIST

Date: 2005-01-10 Diptoma No.: D-L-28219-1171-050110-1200296-1WS

Chairman,
Board of Examiners

3] EWF Authorised National Body:
\"4 Deutscher Verband fir Schweilen und
(] verwandte Verfahren e.V.

Schweilitechnische Lehranstalt Bremen




EUROPEAN WELDING __
FEDERATION -

Having met the education and training requirements of 1’"
EWF Guideline ‘European Welding Specialist’ and Vs
by examination having satisfied the requirements of the 2554
Governing Board of the EWF Accredited National Body 2
)
Name: Torsten Rathmann
Date of birth: 23.01.1967
‘ is hereby awarded the certificate of
EUROPEAN WELDING SPECIALIST
&
Date: 23.02,1996 Certificate Nr.: 1200296 ?J,
Head of

1rmen,

o [
7 of Examiners

Training Schoaol y .‘\me

D. Hoéveling . Golchert
Dipl.Ing. EWE Dipl.Ing, EWE

Training School: SchweiRtechnische Lehranstalt Bremen

MARTICIPATING COI.-'._\'I'RI[S
Austria - Belgium - Denmarl « Fistand » France » Germany - Faly « Ireland + Luxemibourg « Neiberhands « Norway « Poctugal « Spain » Sweden « Switzerland - United Kingdom



Zertifikat r Ceruticme: HAM 1233079/ZE-1920-A/4

Iyo (E{fs Zertifikat zur Qualifizierung eines
eg}é €r SchweiBverfahrens (WPQR)

Welding Procedure Qualification Certificate (WPQR)

Hersteller / Manuactuier Prafstelle / Exsmining bedy

Werner Rathmann Maschinsnbay GmbH Lloyd's Raglster EMEA

Adresse s addiess Datum der SchwelBung /cats of weiding

Deltastrasse 3 28 Septembar 2012

27721 Ritterhude WPGR Nummer des Herstelkers s Msmtactwer's WPga number

GERMANY 98-13 660-a
Hersteller SchwelBanwelsung pWPS Nummier sMeamdaciuer's VYRS number
58-13 660-a

PrCitnofinlen) / Testag stndeig

ENISO 356141,  LR- Rules 2011

Hiermit wird bestatigt, dass dle PriifungsschwelBung In Obereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezelchneten Prifnormen zufredensieNend
vorbereilet, geschweiBt und gepriift wurde. .
This T b certily, that Lhe test we!d has been prepared. welded and Teiled salislaciory in aomordance vith he tequirpments o i above stated standardy,

Gellungsberelch fhenge of quatitiation

StoBart gemaB /Type of int seeording lo 150 17659 StumpfstoB / Butt Jolnt

Mahtart und Vorbereitung gemBaB / ype of weid and 150 17569  Ourch-oder nlcht durchgeschivaifit, mit Unterlage odar treldseltig mit auugan

prapemlion sxaiding Lo Ll o1 parbe! penelration, vidlh backing of Gouble we'ded with hack qeuging

Grundwerkstoffgruppe{n) und Untergruppetn) iS0/7R 15608 V-1 1.2 LR: similar EH3E or stasls whi [vwer spacified yield strength sad thra toughnass gredes
QemEB 7 Paremt material groupis) and sub-groupty) ace. 1o lowar,

Dicke des Grundwarkstoffes / paent moierial thickness (mm) Stumpfnahty suywel: 50-220, (LR:55-165); Kehinaht/ Ft weid: ALL, {LR;:55-165)
RehrauBendurchmesser 7 Gutside pipe diameter (mm} »500, >150 {rotlerende SchwelBposltion)

SchweiBprozess{e) gemah s welding processies) scc. 1o 150 4063 138 (FCAW M acllve gag)

Mechanisierungsgrad gem&B / bepree of mechanization sce 1SQ B57- Lelimechantechiporty mechanized

Dicke des SchwvelBoutes /weld meu thidmess {mm) 110
Kehlnahtdicke (a}/nvost ivickness () {mm) keine Elnschriinkungen
Einlaglg ~ Mehrlagig/ single rer - mutit e mehrlaglg / multl 7un

Bezelchnung des ZusatzwarkstoHes / besgnation of filer matesial Tdo 6MM1YS
Handelsnama des Zusatzwerkstoffes / wede nama of [er materssl Steln-Mewafii 710M

MaBe des Zusabzwerkstaffes /Size of Ksr materat {mm) alla 7 ali

Bezeichnung des SchulzgasesPulver ceugnation of shetdrg gosthz. 150 14175- MZ0

Handelsnare des PUREES 7 Trade name of g n.a.

Bezeithnung des Formlergases  seugnation of backing gas n.a.

Schwelstromart und Peiung / Type of weking current and polsrily =+ PCEP

Art des TropfenQbergangs / vedo of mets! wamber Sprilhlichibegen! spr.are

Warmeeinbiingung gemiB/ Heat npu sec 1o EN 10111 {kifmm) 0,423 - 0,907

SchweiBpositionen gem3B /weiding positions sec. 1o 15O 6947 PA

MiIn. Vorwarmiemperatur smin preheat Lemperature {°C) 150

Max, Zwdschenlageriemperalur / Max intempass Lemperature {* C) 250

Wassersioffarmglohen / rost-heating {* C) nkht zutreffand / n.a,

Whirmenachbehandiung /Pouw weid heat veatmen * C) kelne

Sonstige Angaben {1}  efngeschlossen Kehindthta und Rohrebzwalg bzw. Stutzan mit einem Winke! mip. 607 pemdf I5Q 15614, 8.4.3 a) and b)
Other miommaion (1}  Induding flllat welds snd branch connections vespectlvely nozzles with on pagle min. 5O® acc. to 150 15614-1, 5.4.3 s)end b

Das verlegende Zenliikal baslert auf der durchgelOhrien Qualifideruny unter Lioyds Reglster, Rathmann WeS 98-13660-a{angellgl). und GLF
Tesireport Nr.:12 10 059 {angefbgt)

This cerifleate Is based on the quiification carsed oyt under Uayds Reghster , Aathmann WES 98-13660 {attached) and GLP Teslrepori No.: 12 10059
{attached)

LR Rules. The use of consumables for the root weld of full penetration butt welds made from one side only {5 limited to the specified
type and trade name only. For filling and capping weld runs it Is accepiable to change the brand or trade name of cansumables, but
restricted 10 the same or higher approval grading and the same bydronen classification,

f _ ‘

1 "'."_’_Arr_[‘ i i~ )
; /ﬂ Py bl iy |
UL Fin ! ¢

I & »

W.Klélnhempel Surveyor to Lloyds Reglstar EMEA Breman, 18 Octobar 2012

A Member of the Lioyds Register Group Ol und Dalum / Place and Datp

Uayd's Reglster, I aliliates and subsidiaries and their 1especiive ollicars, employees af agents am, Individually and collectively, ralesed to In this clawse Bs the “Uayid's
iegistar Group'. The Lioyd's Reglster Group assumes no responsitility and shall nol be liable 1o say persan for any loss, damate or expense caused by rellance on the
information or advice In ihis document or howsaever provided, unless Thal peison has slgned a contract with the relevan Uoyd’s Register Group entity for the provision of
this Information or advice and in that case any responsiblity of liabily bs exclusively on the terms and conditions se1 out In that contract

Selle ] ovon
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Zerlifikat s Censtiane. HAM 1233079/ZE-1120-A/2

Zertifikat zur Qualifizierung eines
SchweiBverfahrens (WPQR)

Welding Procedure Gualification Certificata (WPQR)

Hersteller/ Manufactunes:
Wermner Rathmann Maschinenbau GmbH
Adresse / Adtress

DeRastrasse 3
27721 Ritterhude
GERMARY

Prifnorm{en) /Tesng Stardardiy
ENISO 15614-1,  LR-Rules 2014

Prifstelte 7 exsminng body

Lioyd's Register EMEA

Datum der Schwelflung / Date of weidng

22 QOctober 2012

WPQR Nummer des Herstellars / Manufaure's WRGR mmber

98-13 660-h

Hersieller SchweiBanweisung pWPS Nummet 7 sanufactures’s FWES number
98-13 650-b

Hiarmit wird bestitigl, dass die PrifungsschweiBung In Obercinstimmung mit den Bedingungen der varbezeichneten Priinomnen 2ufrisdensteliond

geschweiBt und geprift wurde,

vorbereftet,
Thit i 10 cextify, that the test wefd has betn mwmmmmmmwmwm&mmm.

Geltungsbeseich rRange of Qualification

StoBart gem3B 1 Type of jouct scnordeg 150 17659
Nahtart und Vorbereltung gem&8 / ype of wekd ang
i 150 17569
Grundwerkstoffgnrppe(n) und Untengruppetn)

ISO/TR 15508

{mm)
{mm)

JemBB / Famot material groupts) and sub-griup(s) acc. to
Dicke des Grundwerkstoffes/ Parent mstsriel thickness
RohrauBendurchmesser / Outside pipe diatneter
SchwelBprozess{e) GamaB r vekling procesiey s 10

T-5toB / Tolnt

durch- oder nicht durchgeschwelBt, mit Unterage ador boidselity mit vusfugen
Tull or partial penetrrban, with badking or double wideg with back gougang

1.1. 1.2 m:msmwmmmmmmm-ﬂmmumm

Stumpinaht/ ko wed: 50-220, (LR:55-165); Kehlnsht/ Fetwer: AL, (LR:55-165)
»500, »>150 {rotierende SchwelBposition)

1S0 4063 138 (FCAW M active gas)

Mechanisienungsgrad gem28/ Degee of medwizatonac 150 B57-1 tefmachrrlechiperty mochentzad
Dicke des SchweiBguirs / vk metd thikmes (mm) 113

Kehinzhitdicke (2)/ Tivout tridiness t1) (mm) kelne Elnschrinkungan
Einl=gig — Mshratig/ Sl nm - muunm mehriaglg / muft ven
Bezaichnung des Zusabrwetkstoffes / Daignanon of fker ot T4 M1 Hs
Handeisname des Zusatzwerkstoffes/ Trady name of Fles sl Stein-Magafil 710M
MaBe das Zusatrwerkstoffes sim of Ker materia {mm) alla f all

Bezeichnung des Schutzgrses/Pulver s Drsgnation of shieking gasthr 190 14175- M20
Handetshame des Pulvers ¢ Trede neme of fiux n.a.

Bezrichnung des Fommiargnees/ Desgravon of badong gas n.a,
sdmeéﬁsumrtundm!ungnmnfmummmm =+ f DCEP

Art des Tropfentbergangs / Mods of mets trarmsfer Sprihlichtbogen spr. arc
Warmeeinbringung gemaB /Heat input s o EN 1011-1 (kVmm) 0,%4- 1.38
SdwveiBpositionen gemas s weiding posnors acc. to 150 6947 PA

Min, Vorwdmiemperatus /Min prhest \emperature {*C) 150

Mat. 2wischenlagertemperatur/ max iterpsts tempssastum (°C) 250
WassarstoifarmglGhen/ postheating " O nicht zutreffend 7 n.a.
Warmenachbehandiung 7 post weld heat et (* C) kelna

Sonstige Angaben (1) elnpeschlessen KehlnStits und Rohrobrwelg brw. Stutzen mit einem Winke! min, 50° gemiB 150 15614,

infrrmaticn

(1) Incuding filet welds and

BA3 s) and b)

brench connections respectively norzies with sn angle min. 60 ace. to SO 156141, 3.4.3 o} etid b

Das voriegande Zenifikat basiest auf der durchgethrten Quakfizierung unter Lioyds Register, Rathmann WPS 98-1 3660-biengefigt). und GLP

Tesireport Nr.112 10 216 HH Gmgefagt)

This cerificate 5 besed on the quiffication cardad out under

216HH (attached)

LR Rules. The use of consumables for the ruot weld of full penetration butt welds
type and trade name only. For filling and capping weld runs it &

restricted to the same or higher approval grading

i

Uoyds Register , Rathmann WPS 98-13660-b (sttachad) and GLP Testreport Na.: 12 10

made from ane side only is limited to the spacfied
acceptable to change the brand or trade name of consumables, but

and the same hydiogen classification.

T Offjer

§ Regster 21A)
winfupelT;

o ééﬂ\r""s
aister

W.Kleinhempe! Surveyor to_liuyds Register'ﬁ;lEA

Layd's Register, its affiliates and subsidiaries and

iheir respeciive officers, employees or agents are, individually and coleclively,
Register Group'. The Lioyd's Register Group assuenes no resposibility and shall not be kable 1o
information of advice in this document or howsoever provided, urdess that persan has signed & contract with the relevant Loyd's
thrs infotmation or advice and in that case any resporsibility o hability i excluswed

Bremen, 01 Novamber 2012

A Member of the Lloyds Register Group Ort und Datum / Plece and Date

referred (o in this clause as the Lloyd's
any person for any loss, damage of expense caused by reliance on the

Regrster Group ently for the provsion of
on the terms and conditons set out in that contract

Seite1mn1



Zertifikat / Cendicate HAM1431069/ZE-1120-A/1
Zertifikat zur Qualifizierung eines
SchweiBverfahrens (WPQR)

L!Uyds Welding Procedure Qualification Certificate (WPQR)

Register
Hersteller; manufacturer Prafstelle / Examining body
Werner Rathmann Maschinenbau GmbH Lloyd's Register EMEA
Adresse / address Datum der SchweiBung /Date of welding
Deltastrasse 3 10 February 2014
27721 Ritterhude WPQR Nummer des Herstellers s Manufacturers WPGR number
GERMANY VP 2/14

Hersteller SchweiBanwelsung pWPS Nummer / Manufacturer's pWes number
2714

Pritfnorm{en) 7 Tesung Standarets)
EN ISO 15614-1, LR Rules 2013
Hiermit wird bestatigt, dass die PriifungsschweiBung in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Prafnormen zufrieden steflend

vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurde.
This i to certify, that the test weld has been prepared, welded and tested saustaclory In accordance with the requirements of the above stated stangardy

Geltungsbereich / Range of Qualification

StoBart gemaB s rype of jaint accarding to 15017659 T-StofB / T-joint (1)

Nahtart und Vorbereitung gemas ; type of weld and ISO 17560 duwch- oder nicht durchgeschweiBt, mit/ohne Unterlage ader beidseitig mit ausfugen
preparation according to full or partial penetration, with ar without backing or double welded wath back gqouging
Grundwerkstotfgruppe(n) und Untergruppe(n)

el Parent matensl groupts) and suo-groupls) ace 10 I50/TR 15608 8.1 LR:similar materials with the same or lower specified minimum yield stress

Dicke des Grundwerkstoffes/ rarent matenal thickness (mm) Stumpfnaht/sutweis: 15-60; Kehinaht, file wela: 15-60
RohrauBendurchmesser s outsige pipe diameter {mm) >500, min. 150 (rotierende SchweiBposition) / rotated wekling position)
SchweiBprozessie) gemaB / welding processtes) acc to SO 4063 135 (GMAW, active gas)

Mechanisierungsgrad gemaB / Degree of mechanization ace 15O B57-1 teilmechanischipartly mechanized

Dicke des SchweiBgutes / weld metal thickpess {mm) 15 - 60

Kehlnahtdicke (a) / thrpat thickness () {mm) alt, LR: 15-60

Eintagig — Mehragig / Single run - muft run mehriagig / multi run

Bezeichnung des Zusatzwerkstoffes s besigration of fiter materiad G1912 3 Nb Si

Handelsname des Zusatzwerkstoffes / Trace name of fiec imatenal EVVM/SW 318 Si LR: root weld restricted 1o this filler material
MaBe des Zusatzwerkstoffes / sze of filer matenat {mm} 1

Bezeichnung des Schutzgases/Pulver / Designatien of shielding gasiflox M2

Handelsname des Pulvers; Trade name of fiux Arcal 12

Bezeichnung des Formiergases / Gewgnauon of backing gas none

SchweiBstromart und Polung / Type of welding current and polanty =+ { DCEP

Art des Tropfenibergangs ¢ Mode of meta wansfer KLB short circ.arc

Warmeeinbringung gemaB / Heat nput acc 10 EN 1071-1 (klfmm) 0.456 - 0.729 +/-25 %,
SchweiBpaositionen gemaB ; weldng pestions scc. o i50 6547 PB

Min. Vorwarmtemperatur / M prehast temperature {°C) 15

Max. Zwischenlagentemperatur / Max interpass temperature {(*C) 154

Wasserstoffarmgliihen / post-neating (* C) mit und cohne / with and without
Warmenachbehandlung ¢ post wels heat treatment (° C} none

Sonstige Angaben  Fir weitere mechanische Werte siehe Loyd's Register HAM 1431069/2, PQR 3/14

Other information for further mechanical test results see Licyd's Register HAM 143106972, FQR 3/14

Lloyd's Register EMEA
~Autubodiary.ol Loyl s Regisier Grouplad. .

=3 k £ .
(s oo B

s

W.Kleinhempel Lilienthal, 01 March 2014

Name des Besichtigers, Untarschrift und Stermpel
Name of Surveyor, Signature and Stamp
Lloyd's Register Group Limited, its aftiliates and subsidiaries and their respective officers, emplayees or agents are, indwidually and collectively, referred 1o in this ciause as the
“Loyd's Register'. The tloyd's Register assumes no responsibility and shal! not be liable 1o any person far any loss, damage or expense caused by reliance on the infarmation
o advice in this document or howsoever provided, unless that person has signed a contract with the relevant tayd's Register entity for the provision of this infarmation or
advice and in that case any responsibility o liab ity s exclusively an the terms and conditions set out in that contract.

Qrt und Datum ¢ Place ana Date

Lloyd's Register EMEA, Am Sandtorkai 41, D-30457 Hamburg. Deutschland Telefon +49 40 32 81 07 Seite von
ZE-1120-Amar (Rev. 6, 13/13) Page of



Lioyd's
Register

Hersteller / Manufacturer
Werner Rathmann Maschinenbau GmbH
Adresse / Address

Deltastrasse 3
27721 Ritterhude
GERMANY

Prisfnorm{en) / Tesung Standaras)
EN 150 15614-1, LR Rules 2013

Zertifikat s cemficate HAM1431069/ZE-1120-A/2

Zertitikat zur Qualifizierung eines
SchweiBverfahrens (WPQR)

Welding Procedure Qualification Certificate (WPQR)

Priifstelle ; examimng body

Lioyd's Register EMEA

Datum der SchweiBung / pate ot welding

10 February 2014

WPQR Nummer des Herstellers ; manutacturers WPOK number

VP 3/14

Hersteller SchweiBanweisung pWPS Nummer / Manufacturer's PWPS number
3714

Hiermit wird bestatigt, dass die PrafungsschweiBung in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Prafnarmen zufrieden stellend

vorbereitet, geschweiBt und gepriift wurde.

This i5 1o cetily, that the test weld has been prepared, welded and tested sstisfaclory in accurdante with the requirernents of the ahove stated standards

Geltungsbereich /Range of Quatficauon

StoBart gemaB  Type of juin according te IS0 17659
Nahtart und Vorbereitung gemaB / 1ype of weld and IS0 17569
preparation according to

Gruqﬁwerkstoﬁgrgppe(n) und Untergruppe{n) ISO/TR 15608
gemaB 1 Parent material groug(s} and sub-graup(s) acc Lo

Dicke des Grundwerkstoffes / Parent material thickness {mm)

RohrauBendurchmesser / Gutside mipe diameter

SchweiBprozessie) gemaB / welding processtes) scc. to 1SO 4063

Stumpfsto8 / Butt joint (1)

durch- oder nicht durchgeschweifit, mit/ohne Unterlage ader beidseitig mit ausfugen
full or partial penetration, with or without backing or dauble welded with back goLging

8.1 LR:similar materials with the same or lower specified minimum yield stress

Stumpfnaht/sun weia: 15-60; Kehlnaht/ nitst weld; 15-60

{mm) >500, min. 150 (rotierende SchweiBiposition) / tomsted welding postion)

135 (GMAW, active gas)

Mechanisierungsgrad gem&B / egree of mechanization ac: 150 857-1 teilmechantsch/partly mechanized

Dicke des SchweiBgutes / weld metal thickness
Kehlnahtdicke (a)/ Throat thickness ()
Einlagig — Mehrlagig  Singte run - muits run

{mm)

15- 60

{mm) all, LR: 15-60

mehriagig / multi run

Bezeichnung des Zusatzwerkstoffes / Designation of filer material G19123Nb Si
Handelsname des Zusatzwerkstoffes 1 Trade name of filer matenal EWM/SYV 318 Si LR: root weld restricted  to this filler material
MaBe des Zusatzwerkstoffes/ sre of filler material {mm) 1

Bezeichnung des Schutzgases/Pulver / Desgnation of shielding gastlx M12

Handelsname des Pulvers/ Trade nama of flux Arcal 12

Bezeichnung des Formiergases. pesignaticn of hacking gas none

SchweiBstromart und Polung / Type of weiding current and polanty =+ / DCEP

Art des Tropfeniibergangs / made of metal transfer KLB short circ.are
Warmeeinbringung gemaB s Heat input zc¢ 1o EN 1011-1 {k)fmm}) 0.392 - 0.602 +- 25 %
SchweiBpositionen gemaB / welding posiions acc 1SO 6947 PA

Min. Vorwarmtemperatur / s preheat temperature °Cy 15

Max. Zwischenlagentermperatur / sax mtespass temperature (°C) 146

Wasserstoffarmglihen / rost-reating {* C} mit und ohne / with and without
Warmenachbehandlung 7 Pos weld heat treatmem {® C) none

Sonstige Angaben

Other informanon

Lloyd's Register EMEA
A subsichary o Lioyd's Register Growp Lid

W.Kleinhempel

Marne des Besichtigers, Unterschrift und Stempel
Name of Surveyar, Signatwre and Stamp

Lilienthal, 01 March 2014
Ot und Datum / Flace and Dar

tloyds Regisier Group Limiled, its affiliates 2nd subsidiaries arnd their respective officers, employees o1 sgents are, individually and coliecuvely, referred 1o in this clause as the
‘Lloyd’s Register” The Lloyd's Register assumes no responsibility and shall not be liable o any person for any loss, damage or expense caused by reliance on the information
or advice i this document or hewsoaver provided, unless that person has signed a contract with the relevant Lloyd's fRegister entity for the provision of this information ar
advice and in that case any responsibility o liabsility is exclusively an the terms and conditions set out in that contract.

Sete
Page
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Zertifikat /¢ enthicaie HAM1431504/2E-1120-A/3
Zertifikat zur Qualifizierung eines
SchweiBverfahrens (WPQR)

ond 'S Wielding Procedure Qualification Certificate (WPQR)

Register
Hersteller / Manufaccurer Prifstelle / examining body
Werner Rathmann Maschinenbau GmbH Lioyd"s Register EMEA
Adresse / Address Datum der SchweiBung / Date of weiding
Deltastrasse 3 . 30 July 2014 bis/to 01 August 2014
27721 Ritterhude WPQR Nummer des Herstellers / manufaciurer's wrag number
GERMANY VE 5114

Hersteller SchweiBanweisung pYWPS NUMMER / Mamfacturer's pvds nurmber
b6/14

Prifnorm{en) / Testing Standardts)
EN IS0 15614-1, LR Rules 2013

Hiermit wird bestatigt, dass die PrifungsschweiBung in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten Prifnormen zufrieden stellend
vorbereitet, geschwelBt und geprift wurds,
Tiniy 15 to cortily, that the test weld has been prapared, welded and tested satisfactery i accordance with ihe requiremants of the above stated standards

Geltungsbereich /range of Quanication

StoBart gemdB / Type of joint zccording 10 I5G 17659 StumpfstoB / Butt joint (1)
Nahtart und Vorbereitung gemaB / Type of weld and IS0 17659  Jurch- oder nicht durchgeschweifit, mit/ohne Unterlage oder beidseitig mit ausfugen
PrEpAration according o ful or partial penairanan, with or without backing er double woléed with bark GoLging

Grundwerkstoffgruppe(n) und Untergruppen)
gemaB / parent materal groupls} and sub-groups) acc 1o

1.1.1.2  LR:EH36 simiar or steels with lower specified yield strength and

ISO/TR 15608 three toughness grades lower

Dicke des Grundwerkstoffes / Parent marsral thekness {imm) Stumpinaht; ey wek: 50-280; KehlnahtFiie: weld; 5
RohrauBendurchmesser ¢ Qutside prpe diameter {mm} »500, min. 150 (rotierende SchweiBposition) / yotated weldmg gestion)
SchweiBprozesste) gemdB /Weldina prosessfes; ace 1o 150 4063 138 (GMAW metal cored)

fiechanisierungsgrad gemaB / begree of mechanzaton ace 156 857-1 1efimsshanizchipartly mechsnized

Dicke des SchweiBgutes / weid metal thickness {mm) 50-280 LR: 70-210

Kehlnahtdicke (a)/ toat thickness ta) {mm) all, LR:

Einlagig — Mehrlagig / Sigte run - mult ron mehrlagig ¢ multi run

Bezeichnung des Zusatzwerkstoffes s Designation of hiler matenat TAGE MM HS EN ISO 17632.A
Handelsname des Zusatrwerkstoffes / Trade name of filer marerial Béhler Union MV 70 LR: root weld restricted  to this filler material
MaBe des Zusatzwerkstoffes / size ot iler matenai (mm) 1.4

Bezeichnuny des Schutzgases/Pulver  Designatian «f shielding gastis IVi20

Handelsname des Pulvers / Trade name ot fius Arcal 21

Bezeichnung des Formiergases/ pesgnation of backng gas none

SchweiBstromart und Polung / Type of welding turent and potarity =+ / DCEP

Art des Tropfenibergangs/ Made of metal transter KLB sh.circ.,SLB spray.arc

Warmeeinbringung gemaB / veat inpur ace. to EN 101 1-1 {kfmm) 1.16 - 1.304 +-25 %
SchweiBpositionen gemad Welding posiions acc to IS0 6947 PA

Min. Vorwarrntemperatur / min prehaat wmperature {°C) 150

Max. Zwischenlagenternperatur r max intarpass temperawure (° C) 205

Wasserstoffarmgl&hemPost—heax.ng (° C} mit und ohne / with and without
Warmenachbehandiung / fost welt hest treatment {*C) none

Sonstige Angaben

Cther information

Lioyd's Register EMEA
A subsithary of UBoyd's Register Graup Lid

W Terat C
i )

_ Wiieinhempe| Lilienthal, 01 December 2014

Hatne des Besichtigers, Unterschrift und Stempel
Naime of Surveyor, Signature and Stamp

Ort und Datum/ Place and Date

Loyd's Register Group Limited, is affiliates and subsidiatics and thew respective officers, employess or agenly are, indwidually and collecively, referred tn in this clsuse as the
‘Lloyd's Register”. The Liyd's Register assumes na responsibility and shall not be liable to any person for any ioss, damage o expense caused by reliance on the infgrmation
of advice in this document o howsoever mavided, unless thal person has sigred a contract vth the relavant Lloyd’s Register entily for the provision of this information or
advice and in that case any resporsitdity or abiity is extlusively on the terms and conditians set out in that contract

Lloyd's Register [MCA, Am Sandtorkai 41, D-20457 Hamburg, Deutschiand Telefon +49 40 32 81 07 Seile 1ovon
PE-32G-Amar (Rev. 6, 12/13) Page of





