Benannte Stelle nach Druckgeridterichtlinie (S7/23/EG)
der TUV SUD Industrie Service GmbH

industrie.s.ewfce

&H
Auftrags-Nr.: VP Mo 01/06 (0036 / IS-DD1-LE}) Prif-Nr.: 144/ 086 ﬁeite 1 ";‘“ 4
Reference Mo.: P:gz ga
N® de reférence:
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG (WPAR)
WELDING PROCEDURE APPRCVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATCIRE DE
SOUDAGE
Prufstelle: TUV SUD Industrie Service GmbH i IS ERIELEIWE
Inspecting Authority:  aerh AR Ay Sign-
O anisie 0 S Geschéaftsstelle Leipzig; ‘Wiesenring 2 Sign.:
04159 Leipzig
Hersteller | Anschrift: Morgenstern GmbH Beleg-Nr. des Herstellers: WES Nr. 01
Manufacturer / Address: Débelner Str. 70 Manufacturer's Referenca No..
Canstrucieur / Adresse: o N°® de référence du constructeur.
04737 Roliwein
Vorschrift/Prifnorm: AD-Merkblatt 2000 HP 2/1, TRD 201; Datum der Schweilung: 12.05. 2006
Code/Testing Standard: oA Date of Welding:
Code/Norme ¢ essar DIN EN IS0 15814-1 Date du soudage:
GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE
Schweilprozef: Metall-Aktivgasschweilen (MAG) - 135 Nahtart: Stumpinaht/Butt weld
Welding Process: =, Joint Type: (ss-nb/mb ; bs-gg/ng)

Procéde de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Group:
Matériaux:

Zusatzwerkstoff/[Bezeichn.:
Filler Metal Type/Designation:
Caracteristigue du metal d appor;

Schutzgas { Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas:
Gaz de profection / Purge:

SchweiBpositionen:
Welding Pasitions:
Positions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Température ge service:

Vorwdrmung:
Preheai!
Préchsuffage:

Warmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:
Traitement thermique aprés
soudage;

SONSTIGE ANGABEN

Type de joint: Kehinaht/Fillet weld

1.1 nach /acc. CR 1SO 15608 Dicke [mm]: 3,6-10,0
Parent Metal Thickness [mm]:
Epaisseur du matériau [mmj:
AuBendurchmesser [mmj: > 500

Pipe Cutside Ciameter fmm]:
Diamétre extérieur (mm]:
G 3Si1, EN440 Stromart: :
Tyoe of Welding Current:
Nature de courant de soudage:

Gleichstrom/DC

M 21, EN 439 Pulver:
Flux:

Fiux:

Wannenposition (PA) / fiat position (1 G)

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff , jedoch nicht tieferals  -10°C
{As base material and filler metal respectively, however not fower then/

Comme métsl de base at métal d ‘apport respectivement, pourtant non sous)

ohne / without

ohne / without Giltigkeit der Pritfung his:
Validity of Approval until:

Certificat valable jusqu’au:

gem. AD-HP 2/1,
Pkt. 3.10

- OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

EiNZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 1

Hiermit wird bestétigt, dal die Prifu

zufriedenstailend vorbersitet, geschweiltt und geprift wurder, / Cerfified that test welds were pepared. welded and tested sar‘r‘sfacmnfy,.q a
requirements of the code or the testing standard indicaied above. / Nous certiffons que les essais de soudage ont £té préparés, soudés &t co
conformément aux exigences du code ou de Ja norme d’essai ci-dessus menifonne(e).

Ort:
Location:
Ligu:

Grimma

Anlagen:
Annexes:
Annexes:

ngsschweiftungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der verbszeicnneten Vorschriften bzw.

rifnormen
rdance with the
trilés avec succes,

\f‘\ﬁ“%lgirﬁ ef.a‘)\a‘&g;erschriﬁ:
Name and’Si ature:
¢ signture:

"

N =)
Pifgay: |
Shspecing Aut

Janisile de contrale:

Datum der Ausstellung:
Date of issue!
Date a’émission:

S
R
Dipl.-Ing.\W. Boog
TUV 8D Industie Service GmbH
{CEOC Mitglieds-Crggnisation)



