
TÜV BAYERN HESSEN SACHSEN SÜDWEST E.V. W
süooeurscHLAND

Auftrags-Nr.:
Reference No.:
N" de r6f6rence:

ScHWEISSvERFAHREN - pnürutcsBEscHEtNtcuNG (wPAR)
wELDtNc qROCEDURE AppROvAL TESI CERnHCATElocuE:HlcAr DE QUALIHCATIoN D'uN MODE OPERAToiRE DE

Pdfst ll.: Niederlassung Traunreuth, Dr.J.-Heidenhain-Straße 4 zeichen: BB-NDD-TRT/Bö
Inspecting Authotity: S,bt;
organisme .le contrüle: D-83301 Traunreut Srgn..'

Herstel ler/Anschrif t :  lndustr ietechnikSchwinn GmbH
Manufacturer / Address'
constructeur/ Adressei ffl?'Jffi!i,"";;;Yi:'3:änssanlasen

D-84533 Marktl a. Inn

Vorschrift/Prüfnorm: AD-MerkblaftHP 211,
Code/Testing Standard: DIN EN 2gg_3Code/Norme d'essar

coNFeDERATToN EURoPEENNE
D'oRGANTSMES oe corutRöte

Prüf-Nr.: 202116
Inspection No.
N'd'inspection

GELTUNGSBEREICH

Schweißprozeß:
Welding Process.'
Procödö de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Group:
Mat6riaux:
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Page de

Beleg-Nr. des Herstellers: WPS Nr. SChwinn
M an ufactu rer's Refere nce N o. :
N" de r6f6rence du constructeur

Datum der Schweißung:
Date of Welding:
Date du soudage:

2002-02-06

Zusatzwerkstoff/Bezei ch n. :
Fi ller Metal Type/De si gn ation :
Caractäristique du m6tal d' apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas:
Gaz de protection / Purge:

Schweißpositionen:
Welding Posffions.'
Posffions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Tempärature de seruice:

Vorwärmung:
Preheat:
Pr6chauffage:

Wärmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:
Traitement thermique aprö s
soudage:

SONSTIGE ANGABEN

Hermann Fluss & Co GmbH, U 40 Ni
O lll nach DIN EN 12536

keine

OTHER INFORMATION . AUTRES PARAMETRES

PF, PC

Wie Grundwerkstoff bzw.Zusa2werkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 'C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme m6tal de base et m6tal d'apport respectivement, pourtant non sous

keine

RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

31 1 : Gasschweißen mit Acetylen-Flamme
manuel l

Rohr: St 35.8 (W.-Nr.: 1.0305) nach DIN 17175
AD-Merkblat t  W 4.W12

Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:
s. EN 288-4 Tab. 9

Dicke [mm]:
Parent Metal Thickness [mm] :
Epaisseur du mat1riau [mm]:

Außendurchmesser [mm]:
Pipe Outside Diameter [mm]:
Diamdtre extärieur [mm]:

Stromart:
Type of Welding Cunent:
Nature de courant de soudage:

Pulver:
Flux:
FIux:

Gültigkeit der Prüfung :
Validity of Approval:
Validit€ duCertificat:

Stumpfnaht
einlagig

Rohr: 3,0 + 6,4

Rohr 44,5 + 177,8

s .  AD-HP 211 ,3 .10

TÜV BAYERN HESSEN
SACHSEN SÜDWEST E.V.

Hi6mit wid bestäligt, daß die Prüfungssclw€ißungen in Übercinstlmmung mit den Anfordorung6n der vorbezeichn6ten Vlr€tfl-rifren_bzlv. Pr0fnomen
zfriedenstsllond vo=öereitet, ge6chwsißl und gepriitlwuden. / Cerlified that test welds weo pepaed, welded and tested satisfäc|c'��ily in 'r�rord*tce wilh lhe
ßquhements of the code ot tie testing staldard indicated above. / NouE cedifrons gue les essais da soudage on 4E p6patös, soudös et conlr€lds gvec succdq
conform$ment aux exigences du code ou de la norme d'essai cr'dessus mentionnö(e).

ort: TRAUNREUT
Location:
Lieu:

Datum der Ausstellung:
2002.07-31
Date of issue:
Date d'ämission:

'MYL'IU
(WoLFGANG BeITGER)
ß,fu,

Anlagen: 1. EinzelheitenzurPrüfstückschweißung(Werksta
42:?:::t. 2. Prüfergebnisse (Arbeitsprüfungs-Bericht)
Annexes: 

3. schweißanweisung(wPS)


