SWISS

safety
center

B

02 Bezeichnung{en)

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbhescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU

Swiss Safety Center AG

Designation(s)
ISO 13685 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle:
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.:

Reference no.:

05 Name des Hartldters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:

André Francois Felber
Identity card

261506-HIMA-5222083

Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1986-10-18, Jundial (BRA)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Hélg & Co AG, CH-9001 St. Gallen
Employer
09 VorschriftPriifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepraft / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhariléten / Flame brazing 912 Flammhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verhindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Upberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent malerial group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C Semos 0 s
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Quiside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplinge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

26 Type of testing Performed and accepted  Not tested

27 Sichtpriifung / Visual testing X

7

Gilltig bis: / Valid thru:

Datum der Hartlotung: / Date of brazing:

2026-09-28
2031-09-28

Wattisellen, 2026-10-0

7’ ) /Zfz%g

28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, datey/ /
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X J [/
30 Schél-/Scherpriifung /Peel test - X /

31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gemot Busch A

32 Biegepriifung / Bend test - X

33 Anderes /Other tests - X

Zertifizierungsstelle fﬂrf’ rsonal SCESe 0083 und notiﬁziehe Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
Certification body persphnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestatigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date lUnterschr'rft / Signature Dienststellung / Position
p027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03
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02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartloters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

08 Arbeitgeber

SWiss

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Prufstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261513-HIMA-5222083

Reference no.:

Reto Diinner
Identity card

1991-05-29, Miinsterlingen (TG)
TCA Thermoclima AG, CH-9015 St. Gallen

Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshereich / Range of qualification
12 Hartlttprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen{en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of testing

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift B4
Performed and accepted  Notf tested

2026-09-28

Datum der Hartitung: / Date of brazing:

27 Sichtpriifung / Visual testing
28 Radiographie / Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

X - Gilltig bis: / Valid thru: 2031-09-2
= X Ort, Datum: / Place, galg; '_ﬂalliaejlen. 2026-10-0p,
- -
= 4 L’ /VL.- {/L//(
- Gernot Busch s <
& X Zertifizierungsstelle lér ersonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body per. onnel SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestitigung der Gliltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats

Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate

35 Datum / Date Unterschrift / Signalure | Dienststellung / Position Datum / Date lUnterschn‘ft / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
12028-09- 2031-03-
12029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




SWIiss

safety

B center

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartldters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:

o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261514-HIMA-5222083
Reference no.:

Elias Schwarzentruber
Identity card

Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1993-08-26, Sursee (LU)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Air Five AG, CH-6214 Schenkon
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgroéssen / Variables Priifstiick / Tes! pice Geltungsbereich / Range of qualification

12 Hartlttprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063

13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual} M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization

14 Produktform / Product type T i T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)

15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)

16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined

17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)

18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefuhrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)

19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature

20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 2,40
Material thickness (mm)

21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)

22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overfap length L (mm)

23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. / Further information is stated in the BPS No. 2609.

Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepted ~ Not tested

Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28

27 Sichtpriifung / Visual testing X
28 Radiographie / Radiographic -
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic -
30 Schél-IScherpriifung / Peel test -
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X
32 Biegepriifung / Bend test -
33 Anderes /Other tests -

XX X

KX

Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09:28
Ort, Datum: / Place, dat / Walllsellen 2026-40-05

/ %//ﬂ,, (i
Gernot Busch Vi |

Zertifizierungsstelle fd:}sersonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
Certification body personnel SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 | Bestatigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the centificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date [Unterschrift / Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03
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02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartl6ter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

03 BPS-Bezug 2600 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261515-HIMA-5222083
Reference no.:
Rl bl Robert Bardheci
06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1996-09-10, Winterswijk (NLD)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber TCA Thermoclima AG, CH-9015 St. Gallen
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrdssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartldtprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoﬂgruppe(n) 300 300 300, 310, 320. 330. 340. 350. 360. Alle 300. 31 0, 320, 330, 340, 350. 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20 =<41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25  Artder Priifung

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

26 Type of testing Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: ~ 2026-09-28 /

27 Sichtpriifung / Visual testing X - Gilltig bis: / Valid thru: H 2031-09-28//

28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date:/ Wallisellen, 2026-10-0, /

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X / e

30 Schil-/Scherpriifung / Peel test e X : / P /23/(: (: { ; l(,

31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch £

32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fiir F{e 'sonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Gilltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35| Dawm/Date | Unterschrift /Signature | Dienststellung / Position Datum/Date  |Unterschrift /Signature|  Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
2028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zerifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



|

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartloters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Prifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261516-HIMA-5222083
Reference no.:

Alexander Achermann

Identity card

1994-09-22, Altdorf (UR)

Date and place of birth
08 Arbeitgeber QR-Service GmbH, CH-6414 Oberarth
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartldtprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rphr { Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart / Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartiote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C M10°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =<240
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplinge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

23 Hartlotflusspositionen(en)
Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of tesling

Ausgefiihrt, bestanden Nicht geprift

27 Sichtpriifung / Visual testing
28 Radiographie / Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
X - Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-28
- X Ort, Datum: / Piace, gate//  Wallisellen, 2026-16405
- X Z/ 0 = g |
= X / . }’/»« Yy
- Gernot Busch / s
- X Zentifizierungsstelle fiir Pérsonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body personne! SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/668/EU

34 | Bestétigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date [Unterschn’ﬂ / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zerifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



SWISS o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate

Safety Certificat de qualification du soudeur

- center Certificato di qualifica brasatore

e ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF 1.2 D41.2 L27 VU

ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261517-HIMA-5222083
Reference no.:

05 Name des Hartl6ters

Brazers narms Diego Luca Badertscher

06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1998-08-29, Lauperswil (BE)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Klima-Welt GmbH, CH-3665 Wattenwil
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / tesling standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrossen / Variables Priifstiick / Tesf pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlstprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart / Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoﬁgruppe(n] 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310. 320, 330, 340, 350. 360. Alle
Parent malerial group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Oulside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.
25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

26 Type of testing Performed and accepfed  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X - Giiltig bis: / Valid thru: z 2031-09:28
28 Radiographie / Radiographic = X Ort, Datum: / Place, dalé: Wallisellen, 2026-10/05
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X [ 7
30 Schél-/Scherpriifung / Peel test _® X i /‘;4(-_?4;/21/{/( 5
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X B Gernot Busch p P
32 Biegeprilfung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fid/Personal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestitigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date lUnlerschriﬂ / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle for Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02,26 BQ Created with WelderCert-14.0.03
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SWiss

Bezeichnung(en)
Designation(s)

BPS-Bezug
BPS-Reference

Name des Hartlters
Brazer's name

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Prifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261517-HIMA-5222083
Reference no.:

Nikola Minkovic

Art der Legitimation: Identity card

Method of identification:

Geburtsdatum und -ort 1981-12-06, Zagreb (HRV)

Date and place of birth

Arbeitgeber QR-Service GmbH, CH-6414 Oberarth

Employer

Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024

Code / testing standard

Fachkunde Nicht gepriift / Not tested

Job knowledge

Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification

Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartloten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063

Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell f Manual)

Degree of mechanization

Produktform / Product type T T T (Rohr/ Tube) T (Rohr / Tube)

Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefilhrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e

Work temperature

Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =<2,40 =< 2,40

Material thickness (mm)

Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20

Qutside pipe diameter (mm)

Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75

Overlap length L (mm)

Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of tesling Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: ~ 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X - Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-28
28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date: , // Walljsellen, 2026-10-
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X >
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test - X / } PPV
. p . - A7 AN
31 Makro-IMikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch // /
32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fiir Persdyfal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1263 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienstslellung / Position Datum / Date Unterschrift / Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zerlifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



|

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

™ ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261520-HIMA-5222083
Reference no.:
05 Name des Hartléters

Miljan Matic
Identity card
1995-01-05, Paracin (SRB)

Brazer's name

Art der Legitimation:
Method of identification:
Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

06

o7

08 Arbeitgeher Hilg & Co AG, CH-9001 St. Gallen
Employer
09 Vorschrift/Priiffnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)

Degree of mechanization

14 Produktform / Product type T T T (Rohr/ Tube)

15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)

16 Grundwerkstof{gruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined

17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing)
Brazing filler application

18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed)

19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e
Work temperature

20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40
Material thickness (mm)

21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20
Qutside pipe diameter (mm)

22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75
Overlap length L (mm)

23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

T (Rohr / Tube)

LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Kombinationen / all combined

CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Copper-phosphorus brazing)

FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
feed or Pre-placed)

=<2,40
=< 41,20
=< 33,75

Alle Positionen / All flow directions

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.
25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepled  Not tested Datum der Hartltung: / Date of brazing: ~ 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X - Gilltig bis: / Valid thru: 2031-09-28 7
28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: { Place, date: / Wallisellen, 2026-10-0
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X ( l‘; =
30 Schil-/Scherpriifung /Peel test - X A ) // ;, AA 7o
31 Makro-/Mikroschliff / Metailographic X 2 Gernot Busch ¢ oA
32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fiir Persgnal SCESe 0083 und nofifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestdtigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Gilltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validily of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschn‘1t/ Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-08-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




SWiSS o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate

Safety Certificat de qualification du soudeur
- center Certificato di qualifica brasatore
v ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Prilfstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261521-HIMA-5222083

Reference no.:

05 Name des Hartloters
Brazer's name

Keinan Ohayon

06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1976-04-08, Israel (ISR)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Klimalogik AG, CH-4142 Miinchenstein
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlgtprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartiéten / Flame brazing 912 Flammbhartldten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbelitstemperatur 650 °C 7M10°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =<240
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.
25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X Giiltig bis: / Valid thru: | 2031-09- 28

28 Radiographie / Radiographic = X Ort, Datum: / P.'ace dat Wallisellen, 2026-10-05
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X
30 Schil-IScherpriifung / Peel test = X /L 2%
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch [ T v
32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fiir Versonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkelt des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Unlerschn'ﬂ / Signature Dienststellung / Position
[027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zetifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



..

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartlbters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261523-HIMA-5222083

Reference no.:

Remo Fabian Riiede
Identity card

1983-01-04, Sulz Laufenburg (AG)

Date and place of birth
08 Arbeitgeber Swiss Frigo AG, CH-4625 Oberbuchsiten
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshbereich / Range of qualification
12 Hartltprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product fype T T T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartiote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =<240
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20 =< 41,20
Outside pipe diameter (mm)
22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

23 Hartlotflusspositionen(en)
Filler metal flow direction

24 Weltere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: ~ 2026-09-28

27 Sichtprifung / Visual testing
28 Radiographie / Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schil-iScherpriifung /Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

X - Gilltig bis: / Valid thru: 7 2031-09-28
= X Ort, Datum: / Place, da!e /' Wallisellen, 2026-10 5
- X v
- X
e Gernot Busch / /é’ 7 // - (
= X Zertifizierungsstelle fir Pe%onal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 | Bestatigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date I Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date IUnterschrirt / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



SWISS o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate

Safety Certificat de qualification du soudeur
. center Certificato di qualifica brasatore
o e ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261524-HIMA-5222083

Reference no.:

05 Name des Hartléters

Brazer's name Barbara Zehnder

06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1982-01-13, Oberiberg (SZ)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber QR-Service GmbH, CH-6414 Oberarth
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrossen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartloten / Flame brazing 912 Flammhartlten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart / Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoﬂgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340. 350. 360. Alle 300, 310. 320. 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 240
Malerial thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20 =< 41,20
Outside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplidnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction
24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. / Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepted  Nof tested Datum der Hartldtung: ! Date of brazing: 2026-09-28

27 Sichtpriifung / Visual testing X - Gilltig bis: / Valid thru: 2031-09-28
28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, da Walllsellen 2026-10:05
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X
30 Schél-/Scherpriifung / Peel test - X / /,/f / ,/
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch
32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle f ersonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Otlher tests - X Certification body personne.' SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU/
34 | Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fir die Giltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date IUnlerschrirl / Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-08-
2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



SWiSS o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate

safety Certificat de qualification du soudeur
. center Certificato di qualifica brasatore
e e ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Prifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261525-HIMA-5222083

Reference no.:

5 Eamasan Hardico Gian-Luca Cardi
06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1998-06-04, Spiez (BE)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Klima-Welt GmbH, CH-3665 Wattenwil
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrbéssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshereich / Range of qualification
12 Hartlstprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinaticnen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartiote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20 =<41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction
24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
)

27 Sichtpriifung / Visual testing X - Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-28 ~

28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date: Wg_llisellen. 2026-10-05/

29 Ultraschallpriifung / Ujtrasonic - X 4 D

30 Schal-/Scherprifung /Peeltest - X 2y fj 2AAAAL

31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch a L

32 Biegepriifung / Bend fest - X Zertifizierungsstelle fiir P'sr onal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 [Bestitigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature I Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschn‘ﬂ / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03
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SWISS

Bezeichnung(en)
Designation(s)

BPS-Bezug
BPS-Reference

Name des Hartléters
Brazer's name

Art der Legitimation:
Method of identification:

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261526-HIMA-5222083

Reference no.:

Christian Losenegger
Identity card

Gebhurtsdatum und -ort 1995-05-19, Brugg (AG)
Date and place of birth
Arbeitgeber WPS-Wirmepumpenservice Losenegger, CH-5276 Wil
Employer
Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
Fachkunde Nicht gepruft / Not tested
Job knowledge
Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
Hartiétprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 Flammhartloten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
Produktform / Product type T T T (Rohr/ Tube) T (Rohr / Tube)
Verbindungsart I Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 3D0, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300. 3 0, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 2,40
Material thickness (mm)
Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Outside pipe diameter (mm)
Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Hartlotflusspositionen(en)
Filler melal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609,
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepled  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-2

28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date Wajllsellen 2026-10-
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X
30 Schil-/Scherpriifung /Peel test - X ?J/‘r AL
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch /
32 Biegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fiir Pe{/d'nal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestétigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person {every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date | Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Un1e.rschn'ﬁ / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




.

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartloters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

08 Arbeitgeher

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

Priifstelle:
Examining body:
Beleg Nr.:
Reference no.:

2609

Martin Wittwer
Identity card

1979-10-07, Trub (BE)
TCA Thermoclima AG, CH-9015 St. Gallen

Swiss Safety Center AG
261527-HIMA-5222083

Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartldtprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr/ Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =<2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplédnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU vu Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

2026-09-28

26 Type of testing Performed and accepted  Not tested

Datum der Hartlétung: / Date of brazing:

27 Sichtpriifung / Visual testing X

Gilltig bis: I Valid thru: 2031-09-28

28 Radiographie / Radiographic = X Ort, Datum: / Place, dare Walllsellen 2026-10-0
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test - X ,/, AL //
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch
32 Biegepriifung / Bend test = X Zertifizierungsstelle fiir Persb,{al SCESe 0083 und notifizierte Stelle GE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 8 Monate), erforderlich fiir die Gilltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validily of the cerlificate
35 Datum / Date Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Dale |Unlerschriﬂ / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richlistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



|

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartlsters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261528-HIMA-5222083
Reference no.:

Petrit Agaj

Identity card

1980-03-08, Vranje (SRB)

Date and place of birth
08 Arbeitgeber Bosiger Kélte Klima GmbH, CH-6130 Willisau
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code /testing standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Tesf pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartldten / Flame brazing
Brazing processes ISO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)
156 Verbindungsart / Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefuhrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overfap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of tesling

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
Performed and accepted  Not tested

Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28

27 Sichtpriifung / Visual testing
28 Radiographie / Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Mefallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

X Gilltig bis: / Valid thru:

2031-09-28/

- X Ort, Datum: / Place, date: Wallisellen, 2026-10-0
= X ' / 7 7
- X 7 A A
- Gernot Busch 4 s (s
- X Zertifizierungsstelle fir PA:' nal SCESe 0083 und notiﬁziene‘Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body personnél SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 | Bestatigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date Unterschrift / Signafure | Dienststellung / Position Datum / Date ]Unterschn‘n / Signature Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle for Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03
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SWISS

Bezeichnung(en)
Designation(s)

BPS-Bezug
BPS-Reference

Name des Hartlbters
Brazer's name

Art der Legitimation:
Method of identification:

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261529-HIMA-5222083

Reference no.:

Martin Siiess
Identity card

Geburtsdatum und -ort 1971-02-23, Brugg (AG)
Date and place of birth
Arbeitgeber Klimaservice Siiess AG, CH-5108 Oberflachs
Employer
Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshereich / Range of qualification
Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
Verbindungsart I Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartiote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefuhrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e
Work temperalure
Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
Uberlapplinge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Hartlotflusspositionen(en)
Filler metal flow direction

Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr.

/ Further information is stated in the BPS No. 2609.

Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
Type of testing Performed and accepted  Not tesled Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
Sichtpriifung / Visual testing X - Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-28
Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date: Wallisellen, 2026-10-05
Ultraschallpriifung / Ultrasonic = X 5 o
2 P
Schﬁl-lSc_herpri.lflfng / Peel test o X v 7 r(’/C(c ,6
Makro-/Mikroschliff / Metaliographic X - Gernot Busch P
Biegepriifung / Bend fest - X Zertifizierungsstelle fur Pe;éyﬁal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1263 nach DGR 2014/68/EU
Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the cenificale
Datum / Date Unterschrift / Signature [ Dienststellung / Position Datum / Date |Unlerschriﬁ / Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
2028-03- 2020-09-
2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtisirasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




SWISS

safety

(" center

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU

ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

03 BPS-Bezug 2609
BPS-Reference

04

05 Name des Hartloters £ o g8
Brazer's name Gabor Pasti

06 Art der Legitimation: Identity card

Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort

Date and place of birth
08 Arbeitgeber

1985-10-03, Pécs (HUN)

Priifstelle:
Examining body:
Beleg Nr.:
Reference no.:

Bosiger Kélte Klima GmbH, CH-6130 Willisau

Swiss Safety Center AG
261530-HIMA-5222083

Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrossen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlstprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes /SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C esemsems Lisias
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 240
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Outside pipe diameter (mm)
22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU vu Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filter metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.

Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Prilfung
26 Type of testing

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
Performed and accepted  Nol fested

27 Sichtpriifung / Visual testing X
28 Radiographie / Radiographic =
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic -
30 Schél-/Scherprifung /Peel test -
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X
32 Biegepriifung !/ Bend test -
33 Anderes /Other tests -

XX X

KX

Giiltig bis: I Valid thru:

)
Ort, Datum: / Place, da!e://"
/

L

Gernot Busch

Datum der Hartltung: / Date of brazing:

2026-09-28 ,
2031-09-2

lisellen, 2026-10-

./. ’J./(:",(,(:.(:
A

Zertifizierungsstelle fir Péréonal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestétigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Gultigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate

35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschn’ft / Signature Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



SWISS

safety

. center

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU

ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

03 BPS-Bezug
BPS-Reference

2609
04

05 Name des Hartloters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

08 Arbeitgeber

Joshua Hugi
Identity card
2001-06-21, Solothurn (SO)

Priifstelle:
Examining body:
Beleg Nr.:
Reference no.:

Rohn Elektro-Unternehmen AG, CH-4553 Subigen

Swiss Safety Center AG
261531-HIMA-5222083

Geltungsbereich / Range of qualification

Employer

09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard

10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge

11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice

12 Hartlbtprozess(e) ISO 4063 912 912
Brazing processes 1SO 4063

13 Grad der Mechanisierung M M
Degree of mechanization

14 Produktform / Product type T T

15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ

16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300
Parent material group(s)

17 Hartlotart Ag160 CuP281
Brazing filler application

18 Hartlotanwendung FF FF
Brazing filler type

19 Arbeitstemperatur 650 °C 710 °C
Work temperature

20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20
Material thickness (mm)

21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20
Quitside pipe diameter (mm)

22 Uberlappldnge L (mm) 27,00 27,00
Overlap length L (mm)

23 Hartlotflusspositionen(en) vu vu

Filler metal flow direction

912 Flammhartldten / Flame brazing

M (Manuell / Manual)

T {(Rohr / Tube)

LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Kombinationen / all combined

Ag (Silberhartlote / Silver brazing)

FF, PP (zugefuhrt oder eingelegt / Face
feed or Pre-placed)

=< 2,40
=< 41.20
=< 33,75

Alle Positionen / All flow directions

912 Flammbhartléten / Flame brazing
M (Manuell / Manual)

T (Rohr / Tube)

LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Kombinationen / all combined

CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Copper-phosphorus brazing)

FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
feed or Pre-placed)

=< 2,40
=< 41,20
=< 33,75

Alle Positionen / All flow directions

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.

Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of testing

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
Performed and accepled  Not lested

27 Sichtprifung / Visual testing X
28 Radiographie / Radiographic -
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic -
30 Schél-/Scherpriifung / Peel test -
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X
32 Biegepriifung / Bend test -
33 Anderes /Other tests -

HKX X

XX

Gilltig bis: / Valid thru:
Ort, Datum: / Place, dat / Wallis

e:
273
Gernot Busch / /

Datum der Hartlétung: / Date of brazing:

2026-09-28 5
2031-09-28

len, 2026-10-05

/‘%/ BRI A /
et

7

Zertifizierungsstelle fiir Perddnal SCESe 0083 und notifizierte Sfelle CE 1263 nach DGR 2014/68/EU
Certification body personnel! SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich filr die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschrift / Signature, Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
(2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen

02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




L 1

0

N

Bezeichnung(en)
Designation(s)

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartléter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261532-HIMA-5222083

Reference no.:

05 Name des Hartléters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort

Christian Ziist
Identity card

1981-04-13, Heiden (AR)

Date and place of birth
08 Arbeitgeber Hagmann AG, CH-9400 Rorschach
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepruft / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgrdssen / Variables Priifstiick / Tes! pice Geltungsbereich / Range of qualification

12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartiéten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063

13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual)
Degree of mechanizalion

14 Produktform / Product type T T T (Rohr/ Tube)

15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)

16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined

17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing)
Brazing filler application

18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed)

19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C  —emeeeeee
Work temperature

20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40
Material thickness (mm)

21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =<41.20
Outside pipe diameter (mm)

22 Uberlapplange L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75
Overlap length L (mm)

23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

912 Flammhartiéten / Flame brazing
M (Manuell / Manual)

T (Rohr / Tube)

LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Kombinationen / all combined

CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Copper-phosphorus brazing)

FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
feed or Pre-placed)

=< 2,40
=< 41,20
=< 33,75

Alle Positionen / All flow directions

Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.
25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

2

e

26 Type of testing Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
27 Sichtpriifung / Visual testing X - Giiltig bis: / Valid thru: 2031-09-2
28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date: ' Wan&IIen, 2026-10-06'
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic - X (/ 2
30 Schil-/Scherpriifung / Peel test - X ; f/f LA
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X . Gernot Busch ( Y i e
32 Biegepriifung / Bend test . X Zertifizierungsstelle filr Personal SCESe 0083 und nofifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestitigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 8 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date ,Unterschrift / ngnaturel Dienststellung / Position
2027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
2028-09- 2031-03-
£029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




|

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartltters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

08 Arbeitgeber

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbhescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

1ISO 13585912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
1ISO 13585912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Prifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261533-HIMA-5222083
Reference no.:

Danjell Kabashi
Identity card

1990-07-08, Gjakova (RKS)
Klimaservice Siiess AG, CH-5108 Oberflachs

Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammbhartléten / Flame brazing 912 Flammbartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerks[offgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340. 350, 360. Alle 300, 310. 320, 330, 340‘ 350, 360. Alle
Parent material group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C B e s
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 240 =< 240
Material thickness {mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) vu VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of testing

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
Performed and accepted  Not tested

Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28

27 Sichtprifung / Visual testing
28 Radiographie / Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schél-/Scherpriifung /Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

X Gilitig bis: / Valid thru: 2031-0 _58

" ! ' ’
- X Ort, Datum: / Place, datg! Wallisellen, 2026-10-05
: X Vs
- X 'L’r 7
o WAL

- Gernot Busch // i ¢
- X Zertifizierungsstelle fﬂr‘l‘Ersanal SCESe 0083 und notifizierte Stelle GE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body personnel SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 [ Bestatigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date IUnterschrift / Signa!ure| Dienststellung / Position
[2027-03- 2029-09-
2027-09- 2030-03-
[2028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fir Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




o

02 Bezeichnung(en)
Designation(s)

03 BPS-Bezug
BPS-Reference
04

05 Name des Hartlbters
Brazer's name

06 Art der Legitimation:
Method of identification:

07 Geburtsdatum und -ort
Date and place of birth

08 Arbeitgeber

SWISS

safety
center

o1 Zertifikat / Hartloter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate
Certificat de qualification du soudeur

Certificato di qualifica brasatore

ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU

2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
Examining body:
Beleg Nr.: 261534-HIMA-5222083

Reference no.:
Wolfgang Matthias Herbst
Identity card
1973-12-19, Radebeul (DEU)
TCA Thermoclima AG, CH-9015 St. Gallen

Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht geprift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungsbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) 1ISO 4063 912 912 912 FlammhartlGten / Flame brazing 912 Flammbhartl6ten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr/ Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap joint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340. 350, 360. Alle 300. 31 0. 320‘ 330. 340, 350, 360. Alle
Parent material group(s) ~ Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 240
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Outside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =<33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU vu Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler metal flow direction

24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. /Further information is stated in the BPS No. 2609,
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung
26 Type of testing

Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift

27 Sichtpriifung / Visual testing
28 Radiographie /Radiographic

29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic
30 Schél-/Scherpriifung / Peel test
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X

32 Biegepriifung / Bend test
33 Anderes /Other tests

Performed and accepted  Not tested Datum der Hartlétung: / Date of brazing: 2026-09-28
X = Gilltig bis: / Valid thru: 2031 -09-2/3
- X Ort, Datum: / Place, date: /] Wallisellen, 2026-10-05
- X { / —
- X I & / 74 -
P g o O o 4
: Gernot Busch /] Y ikl (
= X Zertifizierungsstelle fur Per!’onal SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
- X Certification body personnel SCE Se 0083 and notified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU

34 |Bestatigung der Giiltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 6 Monate), erforderlich fiir die Gilltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate
35 Datum / Date Unterschrift / Signalure | Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschriﬂ / Signature Dienststellung / Position
027-03- 2029-09-
[2027-09- 2030-03-
12028-03- 2030-09-
[2028-09- 2031-03-
[2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zertifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03




SWiss 01 Zertifikat / Hartl6ter - Priifungsbescheinigung
Brazer qualification test certificate

Safety Certificat de qualification du soudeur
- center Certificato di qualifica brasatore
e ISO 13585 912 T LJ 300 Ag160 FF t1.2 D41.2 L27 VU
ISO 13585 912 T LJ 300 CuP281 FF t1.2 D41.2 L27 VU
03 BPS-Bezug 2609 Priifstelle: Swiss Safety Center AG
BPS-Reference Examining body:
04 Beleg Nr.: 261535-HIMA-5222083

Reference no.:

05 Name des Hartloters
Brazer's name

Sascha Martin Bergundthal

06 Art der Legitimation: Identity card
Method of identification:
07 Geburtsdatum und -ort 1985-01-10, Aarberg (BE)
Date and place of birth
08 Arbeitgeber Rohn Elektro-Unternehmen AG, CH-4553 Subigen
Employer
09 Vorschrift/Priifnorm SN EN ISO 13585:2024
Code / testing standard
10 Fachkunde Nicht gepriift / Not tested
Job knowledge
11 Einflussgréssen / Variables Priifstiick / Test pice Geltungshbereich / Range of qualification
12 Hartlétprozess(e) ISO 4063 912 912 912 Flammhartléten / Flame brazing 912 Flammbhartléten / Flame brazing
Brazing processes 1SO 4063
13 Grad der Mechanisierung M M M (Manuell / Manual) M (Manuell / Manual)
Degree of mechanization
14 Produktform / Product type T T T (Rohr / Tube) T (Rohr / Tube)
15 Verbindungsart /Type of joint LJ LJ LJ (Uberlappverbindung / Lap joint) LJ (Uberlappverbindung / Lap jeint)
16 Grundwerkstoffgruppe(n) 300 300 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle 300, 310, 320, 330, 340, 350, 360. Alle
Parent malerial group(s) Kombinationen / all combined Kombinationen / all combined
17 Hartlotart Ag160 CuP281 Ag (Silberhartlote / Silver brazing) CuP (Kupfer-Phosphorhartlote /
Brazing filler application Copper-phosphorus brazing)
18 Hartlotanwendung FF FF FF, PP (zugefihrt oder eingelegt / Face FF, PP (zugefiihrt oder eingelegt / Face
Brazing filler type feed or Pre-placed) feed or Pre-placed)
19 Arbeitstemperatur 650 °C 710°C e e
Work temperature
20 Materialdicke (mm) 1,20 1,20 =< 2,40 =< 2,40
Material thickness (mm)
21 Rohraussendurchmessser (mm) 41,20 41,20 =< 41.20 =< 41,20
Qutside pipe diameter (mm)
22 Uberlapplénge L (mm) 27,00 27,00 =< 33,75 =< 33,75
Overlap length L (mm)
23 Hartlotflusspositionen(en) VU VU Alle Positionen / All flow directions Alle Positionen / All flow directions

Filler melal flow direction
24 Weitere Informationen finden Sie in der BPS-Nr. / Further information is stated in the BPS No. 2609.
Werkstoff / Parent metal: Cu-DHP.

25 Art der Priifung Ausgefiihrt, bestanden Nicht gepriift
26 Type of testing Performed and accepled  Not tested Datum der Hartlstung: / Dafe of brazing: ~ 2026-09-28

i

27 Sichtpriifung / Visual testing X - Gilltig bis: / Valid thru: 2031-09-28
28 Radiographie / Radiographic - X Ort, Datum: / Place, date: ; Wallisellen, 2026-10-05
29 Ultraschallpriifung / Ultrasonic . X / é ? /
4 < rd o
30 Schél-ISc.herprurung / Peel test = X // = }; AL
31 Makro-/Mikroschliff / Metallographic X - Gernot Busch { !
32 Blegepriifung / Bend test - X Zertifizierungsstelle fir Perso'_y%l SCESe 0083 und notifizierte Stelle CE 1253 nach DGR 2014/68/EU
33 Anderes /Other tests - X Certification body personnel SCE Se 0083 and nolified body CE 1253 nach PED 2014/68/EU
34| Bestitigung der Gilltigkeit durch die verantwortliche Person (alle 8 Monate), erforderlich filr die Giiltigkeit des Zertifikats
Confirmation of qualification by responsible person (every 6 months), required for the validity of the certificate

35 Datum / Date l Unterschrift / Signature | Dienststellung / Position Datum / Date |Unterschn‘ft / Signature Dienststellung / Position

[2027-03- 2029-09-

2027-09- 2030-03-

[2028-03- 2030-09-

2028-09- 2031-03-

2029-03-

Swiss Safety Center AG, Zerlifizierungsstelle fur Personal, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen
02.26 BQ Created with WelderCert-14.0.03



