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C. Stahmer
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Bearbeiter: Herr Schéning Datum: 10. Aug. 2000
Ihr Auftrag vorn Nummer Ihr Zeichen/Bearbeiter
20. Juli 2000 Herr Stahmer

telefonisch schriﬂiich D

Sehr geehrte Damen und Herren,

wir bestatigen den Empfang Ihres Auftrages tber nachstehende Arbeiten:

- Anerkennung eines SchweiRverfahrens durch Verfahrenspriifungen nach EN 288-3

Beginn der Arbeiten: 19. Juli 2000

Abwicklung und Abrechnung des Auftrages erfolgen gemaR den umseitigen Auftrags- und Zahlungsbedingungen und unserer jeweils
geltenden Beitrags- und Entgeltsordnung.

Bei Auftragen, deren Abwicklung l&nger als einen Monat dauert, werden Zwischenrechnungen erteilt.

Wir danken Ihnen fir Ihren Auftrag.

Mit freundlichen Griiften

chgebiet Werkstofftechnik
pde Trenn- und Fligetechn
A Wf\
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Anerkennung eines SchweiBlverfahrens nach DIN EN 288-3 (WPAR)

Piifungsbescheinigung
Welding Procedure Approval Report according DIN EN 288-3
Welding procedure approval Test certificate

Beleg-Nr. Inspecting Authority: TUV Nord e.V.

d. Herstellerschweiflanweisung (WPS): CS-1

Manufactuer's Welding Procedure (WPS) Beleg-Nr./reference No.; 0162ST36000-1
Hersteller: C. Stahmer Metallbau, 22926 Ahrensburg

Manufacturer

Datum der Schweilung: 19. Juli 2000
Date of Welding

GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL
Schweiliprozess: 141 EN 24063
Welding process
Schweillnahtform: V-Naht, Offnungswinkel ca. 60°, Stegabstand ca. 4 mm, Steghthe, 1,5 - 2,0 mm
Joint Type
Grundwerkstoff: St 52.4 DIN 1628
Base material
Abmessungen: t=3-24mm d=42-190mm
Dimensions:
Schweiltzusatz: W3Si EN 1668 (ELGATIG 100)
Filler material
Schweilhilfsstoff: Schutzgas EN 439-11, Wurzelschutzgas EN 439-F2
Auxilliary welding material
Schweildposition: PA EN ISO 6947
Welding positions
Stromart: DC/Minuspol
Type of welding current
Vorwérmtemperatur: without
Preheating temperature:
Wiarmenachbehandlung:  keine / none
Post weld heat treatment
Bemerkungen: 1) Diese Verfahrenspriifung gemaR EN 288-3 berechtigt nicht - mit Ausnahme von einfachen
Remarks Druckbehaltern nach EN 286 - zum Schweiflen von tiberwachungsbediirftigen Anlagen und
Anlagenteilen, die in der Bundesrepublik Deutschland aufgestelit und betrieben werden

sollen.
This procedure test according to EN 288-3 doesn't authorize - excepted simple pressure vessels according
to DIN EN 286 - welding of plants and installations in need of supervision in the Federal Republic of
Germany

2) Ergebnisse der zerstérungsfreien und zerstérenden Prifungen sind in der Arbeitspriifbe-
scheinigung 01625T36000-A dokumentiert.
The results of the tests are documented in the Production Test Certificate No. 01625T36000-A.

Hiermit wird bestétigt, dass die Probeschweifungen in Ubereinstimmung mit den Bedingungen der vorbezeichneten.Prisfnerm
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift wurden. % naer 772N
Hereby is certified that test welds are prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the godeytesting ‘*"{‘; %
standard indicated above. o>

b 1% A
M DB ezits
Hamburg, 10. August 2000 Sachverstandiger \ ===

Authorized Inspector

Anlage: see report 0162ST36000-A
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