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ZERTTFTKAT - QUALTFTZTERUNG VON SCHWETSSVERFAHREN (WPOR)
wELDtNc pRocEDURE euALrFtcATtoN REcoRD I cERTtFtcAT DE euALtFtcATtoN D'uN MIDE opEneroneoe souDAcE

Hersteller / Anschrift: GASTECHNIK
Geburzi & Valta GmbH
Kalzwanger Hau ptstr. 98
90453 Nürnberg

Zertitizierstelle:
Certification Body:
Organisme de certification:

GELTUNGSBEREICH

Schweißprozeß:
Welding Process:
Proc5dö de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Group:
Matöriaux:

fÜV SÜO lndustrie Service GmbH
Westendstraße 199
D-80686 München

Zeichen:
Sign:
Sign.:

Beleg-Nr. des Herstellers: 11
Man ufactu rer's Referen ce No. ;

N'de röförence du constructeur.

Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:

lS-ATA6-MUC/mp

29.11 .2011

BW - l-Naht am
Rohr, 1 Umlauf

G / minus

lmpulslichtbogen

VorschrifuPrllfnorm: VdTUV-Merkblatt 1163, AD 2o0o-Merkblatt HP 2/1 , Datum der schweißuns:
Code/Testingstandard: DIN EN ISO 15614-1 Dateofwelding:
Code/Norme d'essai: Date du soudage:

RANGE OF APPROVAL . DOMAINE DE VALIDITE

Orbitalschweißen
- vollmechanisches Wolfram -l nertgas-

schweißen (vWlGp)

X5CrNi18-10 (1.4301) nach DIN EN 10216-5 DickedesGrundwerkstoffs 1,5
sowie miterfasste Stähle*) der Gruppe 8.1 nach [mm]:

cR rso 1s608 Ei:i::y;'ä:,'l:HZ:;,#ä!
er [mml: 20 - 114**)
eter[mm]: entsprechendschweiß-[nm]: zange owH-1 14 (S/N

2009-1 1 -03)

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: Ohne
F i lle r Metal Type/Desig n ation :
Caractöristique du mötal d' apport:

Vonrärmung:
Preheat:
Pröchauffage:

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

Tropfenübergang
Transfer mode:
Mode de transfert:

Schutzgas / Wurzelschutz: EN ISO 14175 - 11 Pulver: .1.
Shielding Gas / Backing Gas: WurzelsChutz: EN ISO 14175 - 11 Ftux:
Gaz de protection / Purge: ' ' Flux:

Sch n: PK (PA, PG, PE, PF) **) verschweißter Durchmesser: 53 mm
Wel
Positions de soudage:

Betriebstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als - 10'C
Working Tempenture: As base mateiat and filler metal respectively, howevet not lower than/
Tempörcturc de seruice: Comme mehl de base et metal d'appoft respectivement, pouftant non sous

keine

Wärmenachbehandlung: keine
Posf Weld Heat Treatment:
Traitement thermique aprös
soudage:

SONSTIGE ANGABEN . ITHER INFORMATION . AUTRES PARAMETRES

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1

ETNZELHETTEN ZUR PRÜFSTÜCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWEISUNG (WPS): siehe Anlage 2
Schweißgerät: Lorch T180 DC Basic Plus (OWC Plus)
Die Beständigkeit gegen interkristalline Korrosion wurde nicht überprüft.
Hiermit wird bestätigt, daß die Prüfstücke in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prüfnormen zufriedenstellend
vorbereitet, geschweißt und geprüft wurden. / Ceftified that test pieces were prepared, welded and tested satisfactoily in ac@tdance with the requirements of the
code ot the testing standard indicated above. / Nous cenifions que /es essa,s de
exigences du code ou de la norme d'essai cFdessus mentionna(eI

Ort: MünChen Datum der Ausstellung: 14.0
Location: Date ol issue:
Lieu: Date d'ömission:

Anlagen: 2 Zertitizierstelle: fÜV SÜO lnduStrie Service GmbH
Annexes: Ceftification Body:
Annexes: Organisme de ceftification:

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

Zwischenlagentemperatur['C]: .1.
/nferpass Tem peratu re [" C] :

Temp5rature entre passes ["C]:

Gültigkeit der Prüfung: ffD 2000 -HP 211
Validity of Approval:
vatiditö ducertificat: Abschnitt 8

lndustrie Service


