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Zertifikat-/Auft rags-Nr. :
Reference No.:
N'de r6f6rence:

0036 / TRT I 422413 / {0-003V

GELTUNGSBEREICH - RANGE oF APPRIvAL - DIMAINE DEvALIDITE

Zertifizierstelle:
Ceftification Body:
Oryanisme de ceftification:

Hersteller / Anschrift:
M a n uf actu rer / Add ress:
Consttucteu / Adresse:

VorschrifuPrüfnorm:
Code/Testi n g Sta n d a rd :
Code/Nome d'essai:

Schweißprozeß:
Welding Process:
Procödö de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Grcup:
Matöriaux:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn. :
F il le r M eta I Ty pe/D e si g n atio n :
Caraderistique du metal d'appott:

Schukgas / Wurzelschutz:
Shielding 6as / Backing Gas:
Gaz de protection / Purye:

Schweißpositionen:
Welding Positions:
Positions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Te m pAratu re de se rv ice:

Vonivärmung:
Preheat:
Pröchauffage:

Wärmenachbehandlung:
Post We Id H eat T re atm e nt:
Traitement thermique apres
soudage:

SONSTIGE ANGABEN

Ort: Traunreut
Location:
Lieu:

Anlasen: 1 (540/2010)
Annexes:
Annexes:

141 WIG / Handschweißuno

St 35.8 sowie miterfasste Werkstoffe der
Gruppe 1.1 (CR ISO 15608)

W3Si1 DIN EN 1668
VdTüV-Kennbl. 07788.04

11 (Argon) n. DIN EN 439

Datum der Ausstellung: 1 0.0g.2010
Date of issue:
Date d'ömission:

Name und Unterschrift
des Zertifizierers:
Name and Signature:
Nom et signature:

Zertifizierstelle:
Ceftification Body:
O rg an i sme de ce rtif ic atio n :

BW (V-Naht)

2,0 mm bis 5,8 mm

D > 3 0 m m

G / minus

s. AD 2000-HP 2/1,
Abschnitt 8

(Weber M.

Zeichen:
Sign:
Sign. :

Beleg-Nr. des Helstellels:
Man ufactu rer's Refere nce No
N" de röförcnce du
constructeur

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

Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:
s. EN 2883 Tab. 7/ EN 288-4 Tab. 9

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

Außendurchmesser [mm]:
Pipe Outside Diametet [mm]:
Diametre exterieu r [mm] :

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

Pulver:
Flux:
Flux:

|S-DD1-TRT /Vb

s40/2010

u.a7.2014

Rohrachse senkrecht und fest
PC

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 "C
As base material and filler metal respectively, howevet not lowet than/
Conme mötal de base et mehl d'apport rcspectivement, pourtant non sous

keine

keine Gültigkeit der Prüfung:
Validity of Apprcval:
Validitö duceftificat:

OTHER INFARMATION - AIJTRES PARAMETRES

BI LDBEI LAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe TÜV-AnIage 1
/EINZELHEITEN ZUR PRÜFSTÜCKSCHWEISSUNG UND/ SCHWEISSANWEISUNö (WPS):

Hiermit wird bestätigt, daß die Prüfsiücke in Übereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichfleten Vorschriften
vorbereitet, geschweißi und geprüfr wufden. / Certifred that test pieces were pepared, welded and tested satisfactotity in
code orthe testing standard indicated above. / Nous ceftifrons que /es essars de soudage ont öte prepaLrös, soudd,s äf cr
exigences du code ou de la norme d'essal cidessus rrentionn6{e)

ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPOR)
WELDING PROCEDURE QUAUFICANAN RECORD / CERTIFICAT DE QI]AUHCATIOND'UN MODEOPERATOIREDE SOUDAGE

TÜV SÜD lndustrie Service GmbH
Werner-von-Siemens-Str. 8
D-83301 Traunreut

lndustrietechnik Schwinn GmbH
Lankenspergerstr. 5
D-84533 Marktla. lnn

AD 2000-Merkblatt HP 2/1.
DIN EN ISO 15614-1,

TUV SUD Industrie Service GmbH


