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ZERTIFIKAT - ANERKENNUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

WELDING QUALIFICATION RECORD / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zertifizierstelle: TUV SUD Industrie Service GmbH Zeichen:
Certification Body: Benzstralke 17 Sign:
Organisme de cettification: D-89079 Ulm _ Sign.:

Hersteller / Anschrift: " Beleg-Nr. des Herstellers: 02-2010
Manufacturer / Address: Harald Noack Behilter- und Apparatebau Manufacturer's Reference No.:
Constructeur / Adresse: Unterholz 8 N* de référence du

D-88263 Horgenzell constructeur.
Vorschriftf'Prufnorm: AD 2000-Merkblatt HP 2/1, Datum der Schweifung: 22.04.2010
Coae/Tesling Slandard: TRD 201 in Veerbindung mit DIN EN 15614-1 ca el Mg

Code/Norme d’essai: Date du soudage:

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweiprozel: 141 (WIG-manuell) Nahtart: FW (HY-Naht,
Weiding Process: Joint Type: mehrlagig)
Procédé de soudage: Type de joint: gig
“;efkitﬁgﬂuggei 1.4571 n. DIN EN 10028-7 mit P275NH n. DIN gi‘:ketlﬂﬂgli — o 3-72

aren up: : : * arent Metal Thickness [mm]:
Mehikdien EN 10028-3 sowie miterfasste Werkstoffe*) der Epaisseur du matériau fmm]

Gruppe 8.1 mit 1.1 nach CR ISO 15608
AuBRendurchmesser [mm]: i
Pipe Quiside Diameter [mm]:
Diamétre extérieur [mm]:

Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: -WIG Schweillstab: 1.4370 Stromart: DC-

Fiiler Metal Type/Designation: Type of Welding Current:

Caractéristique du métal d"apport: W18 8 Mn nach DIN EN 12072 Nature de courant de soudage:

Schutzgas / Wurzelschutz: DIN EN 14175 11/ -- Pulver:

Shielding Gas / Backing Gas: Flux:

Gaz de protection / Purge: Flux:

Schweillpositionen: PB

Welding Positions:

Positions de soudage:

Betriehstemperatur: Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tieferals  -10°C

Working Temperature: ) As base material and filler metal respectively, however nof lower than/

Temperature de service: Comme métal de base et métal d’apport respectivement, pourtant non sous

Vorwarmung: RT

Preheat:

Préchauffage:

Warmenachbehandlung: — Giiltigkeit der Priifung: AD 2000-HP 2/1:
Post Weld Heat Treatment: Validity of Approval: ; :
Traitement thermique aprés Validité duCertificat: siehe AbSChnltt 8
soudage: TRD 201: siehe Pkt.

372
SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES
BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1

Hiermit wird bestatigt, daR die PrifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und geprift wurden. / Certified that fest welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the
requirements of the code or ihe testing standard indicated above. / Nous certifions que les essals de soudage ont &té préparés, smvec succes,
conformément aux exigences du code ou de la norme d’essai ci-dessus mentionné(e). .
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Ort: Horgenzell Datum der Ausstellung: 11.05.2010 —~-Name und Unterschrift
Location: Date of issue: o e Zertifizierers
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Anlagen: 1 | 9 %‘*\E ertifizienstelle: TUV SUD Industrig’Service
Annexes: e rtificatign Body:
Annexes: E’_ 36 ganisme de certification:
*) siehe Tabelle(n) fur Geltungsbereich Werkstoffe in EN 1ISO 15614-1 :




