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ZERTIFTKAT - QUALtF\ZIERUNG VON SCHWETSSVERFAHREN (WPOR)
WELDING PROCEDURE QITALIFICATION RECORD / CERTIFICAT DE QIJALIFICATION D'IJN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zertifizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification :

Hersteller / Anschrift:
Man ufactu rer / Address:
Constructeur / Adresse:

VorschrifUPrüfnorm:
Code/Testi ng Sta nd a rd :
Code/lttonne d'essar

GELTUNGSBEREICH
Schweißprozeß:
Welding Process:
Procöd{ de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent MetalGroup:
Matöriaux:

rÜv SÜo Industrie Service GmbH
Westendstraße 199
D-80686 München

lndustrietechnik Schwinn GmbH
Lankenspergerstr. 5
84533 Marktl a. Inn

VdTÜV-Merkblatt 1163 in Verbindung mit
AD 20OO-Merkblatt HP 211, AD 2O00-Merkblatt
HP 100 R, DtN EN tSO 15614-1

RANGE OF APPROVAL . DOMAINE DE VALIDITE

Orbitschweißen
- vollmechanisches Wolfram-l nertgas-

schweißen mit lmpulslichtbogen (vWlGp)

XOCrNiMoTilT-12-2 (1.4571) nach DIN EN
10216-5 sowie miterfasste Stähle*) der
Gruppe 8.1 nach CR ISO 15608

Zeichen: IS-ATA6-MUC/mp
Slgn:
Srgn.;

Beleg-Nr. des Herstellers: WIG (Orbital) 01
M a n ufactu re r's Refere nce N o. :
N" de räförence du constructeur.

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

26.44.2007

Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:

Dicke [mml:

BW, l-Naht (einlagig)

0 , 8  -  1 , 1

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: Ohne
F iller Metal Ty pe/Desig n ation :
Caract6ri stiq u e d u möta I d' a pport:

Schutzgas/Wurzelschutz: DIN EN 439 - l1
Shielding Gas / Backing Gas: Wuzelschutz: DIN EN 439 - l1
Gaz de protection / Purge:

Schweißpositionen:
Welding Posrtions:
Poslflons de soudage:

Betriebstemperatur:
Wo*ing Temperature:
Tempörature de seruice:

Vonrärmung:
Preheat:
Pr6chauffage:

Rohrachse waagerecht: PA, PG, PE, PF
(w,f,ü,s)

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als - 10 "C

As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme mötalde base et m6tald'apport respectivement, pourtant non sous

keine

Parent Metal Thickness [mm]
Epaisseur du mat*riau [mm]:

Außendurchmesser [mm]: Entspr. Schweißkopf
Pipe Outside Diameter [mm]: Sentrv UHp l SOO:
Diamötreextörieur[mm]: 6,0_'3g,1**y

Stromart: G / minUS
Type of Welding Current:
Nature de courant de soudage:

**) Verschweißter Durchmesser:
12 ,0  mm

s. AD ZOO}-HP 211,
P k t . 8

zufriedenstellend
of the

Wärmenachbehandlung: keine Gültigkeit der Prüfung:

Post Wetd Heat Treatment: Validity of Approval:

Traitement thermique aprös ValiditÖ duCertificat:

soudage:

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

EINZELHEITEN ZUR PRÜFSTÜCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWEISUNG (WPS): SiChE ANIAgC 2
Die Beständigkeit gegen interkristall ine Korrosion wurde nicht untersucht.
Schweißgerät: Polysoude PS 164

Hiermit wird bestätigt, daß die Prüfstücke in Übereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw.

vorbereitet, geschweißt und geprüft wurden. / Certified that test welds were pepariA, welded and tested satisfactority in gf'.Q
code or the testing standardindicated above. / Nous ceftifions que les essa,s de soudage ont ötÖ pr6parös, soudÖs et,

exigences du code ou de la norme d'essal cr-dessus mentionnö(e).

Ort: München
Location:
Lieu:

DatumderAusstel lung: 10.08.2007
Date of issue:
Date d'ömission:

Name und
Name and
Nom et signature:

Zertifizierstelle:
Ceftification Body:

Anlagen: 2
Annexes:
Annexes:

*) siehe Tabelle 3 für Geltungsbereich Werkstoffe in EN ISO 15614-1

lndustrie Service

Qrustds
Organisme de

aux


