Zertifikate

SCHWEISSTECHNISCHE ZENTRALANSTALT
Ausbildungs-, Pruf- und Zert zierungsstelle for Schweif3personal
auf Grund des Akk.edn.erun sgesetzes BGBL.Nr.: 468/1992
L,Authorised National of Blropean Walding Fedeigfion (EVVE) as well
Autorisiertes Ausb-ldunQSv nd Profongsrantcin e aan GfZP-Richtlinie.

Akkreditierte Personalzertifizierungsstelle fir Scchkundlge gemafd ONORM F

>Z'

ersone™

Institut der Schweil3-,
und Sachkund
und der Verordnun
as of

Verbindungs- und Priftechnik
kreditierte Personalzertifizierungsstelle

des BAA. A. BSBL.II 131/2001;

nternational Institute of Welding (II'W)™~,

ige;

Szzay

1053;

SchweiBBer—-Zerxtifikat

Welder Qualificatiorr: 7Tesr Ce ertificate

Bezeichnung(en):
Designation(s):
Hersteller-SchweiBanweisung: 141 Pont./Zitzenb.
AMearnufacturer s welding proc.spec. :
Namc des SchweiBers:
elder
Legitimation:
llentificationMethod of Identification:
Geburtsdatum und -ort:
IDare and place of birth:
Beschiftigt bei
Ermployer:
Vorschrift/Priafnorm:
ctirrsy stearicderred:

MERCAN Sukra
414/92 / Fuhrerschein

s name:

17.04.1974 / Gmund

SchweiBerzeichen:
Welder s symbaol.

ONORM EN 287-1:2006

Codes

Prifer oder Priifstelle:

Iixaminer or rest body:

EN 287-1 141 T BVW 8 S t4,5 D60,3 H-LLO45 ss nb

DIl D. Zitzenbacher

/Belegz— C 09193/2A

Reference No.:

r.:

Geltungsbereich

Prufdaten-Angaben

Bestanden
Weld test dercails

Fachkunde:
Tob krnowledse:

Range of approveal
141

SchweiBprozess(e)
Welding process(es)

Produktform (Blech (P) oder Rohr (T))

P, T

Product type (plate (P) or pipe (1))
Nahtart: Stumpfnaht(BW). Kehlnaht(FW)

BW, FW~ (*) Wenn uberwiegend FW geschweilit werden,
muss ein FW-Prifstick geschweifit und bewertet werden )

Lype of weld: Butt (BW), I-illet welds W)
Werkstoffgruppe(n)

Adeterial srowupes)

/7 1.4571

8, 9.2, 9.3, 10
gemi#R 5.5.2: Kombinationen der Gruppe 8 oder 10 mit allen
anderen, bei Verwendung von Zusatzwerkstoff d.Gr.8 od.10

7/ EN ISO 14343: W 19 12 3 Nb
/I SAS 4-1G

SchweiBzusidtze/Bezcichnung s

nm, S

Welding consumable Iesigration

Schutzgase Argon

ISO 14175-11:

Shiicldirng sas
Hilfsstoffe (=z. B. Formiergas)
Arexiliciries (e.sg. beckirigs srers)

Formiergas Argon

BwW: 3,0 bis 9,0

Werkstoffdicke (mm) 4,5
AMaterial thickness (rmim)
Kehlnahtdicke a (mm)

Fw: >= 3

Fitler weld Thickness ca (rrim)

RohrauBendurchmesser (tmm) 60,3

>= 30,1

Qurside (rrarr2)
SchweiBposition
Weldirng position

sippe ciamercr

H-LOas

P: PA, PB~~, PC, PD"~, PE, PF
T: PA, PB**, PC, PD*~, PE, PF, H-L045
BW: ss nb, ss mb, bs

SchweilBnahteinzelheiten ss nb

Weld dercils

Fww: si, mi

ie 97/23/EG

Yy nur for Rehinahte

Anmerkung:

Arote: abgenommen.

Diese Pruafung wurde unter Berudcksichtigung der AD 2000 HP3 und der Druckg

eratericht
=) only for Fillet welds

Nicht verlangt

rior required

Ausgefuhrt und bestanden

Prufungsart
Performance and accepiable

Datum des Schweif3ens: 04.03.2009

Date of welding:

Type of test
Sichtprafung
Listecrl testirzss

x

Giultig bis ©°): 04.03.2011

Validity of appr. until®®):

ssprofung >

crirrgr

Durchstrahlun
Radiographic te.

Datum der Ausgabe: 30.03.2009

Date of issue

Bruchprafung

Ort: “F wien

I racrtiere ¢ z
Bicgeprufung
Bernd rest

Location

Zertifizierungsstelle: SchweiRtechnische

Kerbzugprufung

Certification Body: Zentralanstalt

7

Norch rensile test
Makroskopische Untersuchungen

AT ac roScopic exXxarnitirialion
Zusatzliche Prafungen ©)
Adcditional tests <)

N'in]; Unlg,rbc,hl ift:

name, signature 3

Farbeindringprufung, Magnetpulverprufung. Falls notwendig. Angabe auf Zusatzblatt

z. B3.
Adegreric particle testing Appernd seperate sheet if required

©)  e.sr Idve pernetrarnt resting,

D Regrrlar approvals by coordirnator’/employer provided (according 1o 9.2, ONORM EN 287)

Telefon
Telefon

Schweif3> und Verbindungstechnik:

ZfP Ausbildungs- und Prifungszentrum: 7o8 26 28

+43 (O)1

+43 (0)1 798 26 28 - 2&

e WY LN

=) Bei ordnungsgemaBen Bestiatigungen der SchweiBaufsicht oder des Arbeitsgebers (gemaB 92-ONORM EN 287)

+43 (0)1 798 26 28

21 sza@aon.at




SCHWEISSTECHNISCHE ZENTRALANSTALT Institut der SchweiB-, Verbindungs- und Priftechnik
Ausbildungs-, Prif- und Zertifizierungsstelle for SchweiBpersonal und Sachkundige; akkreditierto Personalzertifizicrungssielle
agf Grund des Akkreditierungsgesetzes BGBL Nr: 468/1992 ynd der Verordnung des BM.E.W.u.A. BGBL I 131,/2
~Authorised National Body uropean Welding Federcno? (EWF) as well as of International Institute of Welding (IIW)"

Avutorisiertes Ausbildungs- und Prifungszentrum gemafd OGFZP-Richtlinie.
Akkreditierte Personalzertifizierungsstelle for Sachkundige gemaf? ONORM F 1053;

s e
SchweilBer-Zertifikat
Welder Qualificatiort Test Certificate
Bezeichnung(en): EN 287-1 141 T BW 8 S t2 D21,3 H-L045 ss nb
Designation(s):
Hersteller-Schweilanweisung:
Examiner or test body:

Manwufacturer’s welding proc.spec.
~SC HE Zé)l/
e S

141 Pont./Zitzenb. Priifer oder Priifstelle: DI D. Zitzenbacher

Name des SchweiBBers: MERCAN Sukru
Welder s name:

Legitimation: 414/92 / Fuhrerschein
Identification/Method of Identification:

Geburtsdatum und -ort: 17.04.1974 / Gmund
Date and place of birth:

Beschiftigt bei:

Employer:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 287-1:2006
Code/Testing standard:

Fachkunde: Bestanden Prufdaten-Angaben Geltungsbereich
Weld test details Range of approveal

SchweiBerzeichen: Priaf-/Beleg-Nr.: C 09193/2B
Welder s symbol: Reference No.:

Job knowledsge:
SchweilBprozess(e)
Welding process(es)
Produktform (Blech (P) oder Rohr (T))
Product type (plate (FP) or pipe (1))
Nahtart: Stumpfnaht(BW), Kehlnaht(FW) BW, Fw* (™) Wenn uberwiegend FW geschwei3t werden,
Tyvpe of weld: Butt (BW). Fillet welds (I7W) muss ein FW-Priafstick geschweift und bewertet werden )
Werkstoffgruppe() /1.4571 8,9.2, 9.3, 10
Aaterial growp(s) - geman 5.5.2: Kombinationen der Gruppe 8 oder 10 mit allen
anderen, bei Verwendung von Zusatzwerkstoff d.Gr.8 od.10
S / EN ISO 14343: Cromatig 316L Si nm, S
/ Avesta
ISO 14175-11: Argon

141

=

Schweil3zusidtze/Bezeichnung
Welding consumable/IDesigrnation
Schutzgase

Shielding geas

Hilfsstoffe (=. B. Formiergas) Formiergas Ar
Awxiliaries (e.g. backing gas)

Werkstoffdicke (imm) 2 BW: 2,0 bis 4,0
Material thickness (mn) FW: 2,0 bis 3,0
Kehlnahtdicke a (mm)
Fillet weld Thickness a (rmm)
Rohrauf3endurchmesser (mm) 21,3 21,3 bimax.6
Ourside pipe diameter (mm)
SchweiBposition H-LO45

Welding position T: PA, PB**, PC, PD**, PE, PF, H-L0O45
Schweif3nahteinzelheiten ss nb BW: ss nb, ss mb, bs

Weld details FW: si, mi

) nur fur Kehinahte
**) only for Fillet welds

Anmerkung: Diese Prafung wurde unter Beriicksichtigung der AD 2000 HP3 und der Druckgeriterichtlinie 97/23/EG
Note: abgenommen.

Prufungsart

Ausgefuhrt und bestanden Nicht verlangt Datum des Schweiflens: 04.03.2009
Tyvpe of test Performance and acceptable rnot required Date of welding:

Sichtpriifung x = Giltig bis °°): 04.03.2011
I).\n‘chsrlAr'—ﬂ:iungspru fung el Tt e sbpE HEl

Radiographic testing 2 Datum der Ausgabe: 30.03.2009
Bruchprufung L Date of issue

Iracture test 3 < . “f Wien
Biecgeprufung
Lendd test - Zertifizierungsstelle: SchweiRtechnische
Kerbzugprafung Certification Body Zentralanstalt

Notch tensile test

Makroskopische Untersuchungen It

Macroscopic examination
Zusatzliche Pruafungen ©)

ZLNTF{/\

Name, U ntcrsch) ift:

Additional rests <)
P

. marhc sisnanis ¢ WV
z.B. Farbeindringprufung, Magnetpulverpriuafung. Falls notwendig, Angabe Allle‘Ll>‘llLbl;lll i < < /( 4

e.z. Dye penetrant testing, Magnetic particle testing Append seperate sheet if required
Bei ordnungsgemiaBen Bestiatigungen der SchweiBBaufsicht oder des Arbe lts&(.bcrb (gemiaf 9: 2 ONORM EN 2 87)
%) Regrular approveals by coordinator/employer provided (according (o 9.2, ONORM EN 287)

Schweil3- und Verbindungstechnik: Telefon +43 (0O)1 798 26 28 - 26 5 +43 (0O)1 798 26 28 - 28
ZfP Ausbildungs- und Prifungszentrum: Telefon +43 (0)1 798 26 28 - 21 i sza@aon.at




SCHWEISSTECHNISCHE ZENTRALANSTALT Institut der SchweiB-, Verbindungs- und Priftechnik
Ausbildungs-, Priof und Zertifizierungsstelle fir SchweiBpersonal und Sachkundige; akkreditierte Personalzertifizierungsstelle
auf Grund des Akkreditierungsgesetzes BGBL.Nr.: 468/1992 und der Verordnung des BAM.F.W.u.A. BGBL. I 131,/2001;
,Authorised National Body of European Welding Federation (EWF) as well as of International Institute of Welding (IW)~,

Auvtorisiertes Ausbildungs-"und Prifungszentrum gemaf3 OGFZP-Richtlinie.
Akkreditierte Personalzertifizierungsstelle fur Sachkundige gemafd ONORM F 1053

e SchweiBer-Zertifikat
Welder Qualificatiorr Test Certificate
EN 287-1 141 T BW 5 S 16,3 D60,3 H-L045 ss nb

Bezeichnung(en):
Designatiorn(s):
Hersteller-SchweiBanweisung: 141 Pont./ Zitzenb.
Manufacturer's welding proc.spec. :

Name des SchweiBers: MERCAN Sukru

Welder s name:

Legitimation: 414/92 / Fuhrerschein
Identification/Method of Identification:

Geburtsdatum und -ort: 17.04.1974 / Gmund
Date and place of birth:

Beschiiftigt bei:

Employer:

Vorschrift/Priifnorm: ONORM EN 287-1:2006
Code Testing standard:

Fachkunde: Bestanden Prufdaten-Angaben Geltungsbereich
Weld test details Range of approveal

Priifer oder Priifstelle: DI D. Zitzenbacher

FExaminer or test body:

SchweiBerzeichen: Priuaf-/Beleg-Nr.: C 09193/2C
Welder s symbol: Reference No.:

Job knowledge:
SchweilBprozess(e)

Welding process(es)

Produktform (Blech (P) oder Rohr (T))
Product type (plate () or pipe (1))

Nahtart: Stumpfmaht(BW), Kehlnaht(FW) BW, Fw~* (™) Wenn uberwiegend FW geschwei3t werden,
Type of weld: Butt (BW), FFillet welds (I°W) muss ein FW-Prifstick geschweift und bewertet werden )
Werkstoffgruppe(m) / 13CrMoa-5 1.1,1.2,1.4,1.3,2,3,4,5,6,7,9.1, 11

Material group(s)

141

(=5 i

S / EN ISO 21952-A:2008: W CrMo1Si
/ BShler DCMS-IG
ISO 14175-11: Argon

SchweilBzusidtze/Bezeichnung
Welding consumable/IDesignation
Schutzgase

Shiclding sas

Hilfsstoffe (z. B. Formiergas)
Avxiliaries (e.g. backing gas)
Werkstoffdicke (imm) BW: 3.0 bis 12,6
AMaterial thickrness (mm) FW: >= 3
Kehlnahtdicke a (imm)
Fillet weld Thickness a (mm)
Rohrauf3endurchmesser (imm) 60,3 >= 30,1
Qurtside pipe diameter (mim)

= = PP P: PA, PB*~, PC, PD"*, PE, PF
SchweiBposition H-LOo45 ol 38

Welding position T: PA, PB**, PC, PD**, PE, PF, H-LO45
SchweiBnahteinzelheiten ss nb BW: ss nb, ss mb, bs

Weld details FW: s1, mi

=) nur fuar Kehinahte
**) only for Fillet welds

/\nrncrkunz: Diese Prafung wurde unter Beriucksichtigung der AD 2000 HP3 und der Druckgeriaterichtlinie 97/23/EG
Note: abgenommen.

Ausgefuihrt und bestanden Nicht verlangt Datum des SchweilBens: 04.03.2009
Performance and acceptable not required Date of welding:

S gl1ll)ar[‘x.lulxg x - Giultig bis ©°): 04.03.2011
:)'-*'"'l "’l-"”l’éi' — Validity of appr. until®®):

urchstranlungspruafung -
Radiographic testing =~ Datuh deriausgabes 20:03:2009
Bruchprufung e oatoiohassu
Fracture rest Ort: “7 wWien

Bicgeprufung
Bend test Zertifizierungsstelle: SchweiBtechnische

Kerbzugprufung Certification Body Zentralanstalt
Notch tensile test 3
akroskopische Untersuchungen )

M
Macroscopic examination SC HWEISSTE

Zusatzliche Prufungen ©)
Additional tests ©) Name, Untu,l schr l(t
name, signature

Prufungsart
Type of test

Location:

z.B. Farbeindringpriufung, Magnetpulverprufung. Falls notwendig, Angabe auf /usal/blau

> perneirant testing, Meagretic particle testing Append seperate sheet if required
"") Bei ordnungsgemiaBen;Bestiatigungen der SchweiBaufsicht oder des Arbeitsgebers (gemiaf3 97 2EONORM EN 287)
%) Regrular approvals by coordinator/employer provided (according (o 9.2, ONORM IEN 287)

Telefon +43 (0)1 798 26 28 - 26 3 +43 (0)1 798 26 28 - 28

Schweif3- und Verbindungstechnik:
sza@aon.at

ZfP Ausbildungs- und Prifungszentrum: Telefon +43 (0)1 798 26 28 - 21




SCHWEISSTECHNISCHE ZENTRALANSTALT Institut der SchweiB-, Verbindungs- und Prifrechnik
Ausbildungs-, Prif- und Zertifizierungsstelle for SchweiBpersonal und Sachkundige; akkreditierte Personalzertifizierungsstelle
auf Grund dés Akkreditierungsgesetzes BGBL.Nr.: 468/1992 und der Verordnung des BAM.f.W.u.A. BGBLI 131720070
L,Authorised National Body of European We|d|ng Federation (EWF) as well as of?nlerhc‘nvoncl Institute of Welding (IIW)

Autorisiertes Ausbildungs- und Prifungszentrum gemaf OOGfZP-Richtlinie.
Akkreditierte Personalzertifizierungsstelle fir Sachkundige gemdald ONORM F 1053 ;

SchweiBer-Zertifikat
Welder Qualificatiorn Test Certificate

Bezeichnung(en): EN 287-1 141 T BW 5 S t2,6 D21,3 H-LO45 ss nb
Desisgrication(s):
Hersteller-SchweiBanweisung:
Manufacturcr’s welding proc.spec. :

Name des Schweillers: MERCAN Sukrua

Welder s name:

Legitimation: 414/92 / Fuhrerschein
IdentificationMethod of Identification:

Geburtsdatum und -ort: 17.04.1974 / Gmund

Date and place of birth:

Beschiiftigt bei:

Lormpployer — e -
Vorschrift/Prifnorm: ONORM EN 287-1:2006 SchweiBerzeichen: Priaf-/Beleg-Nr.: C 09193/2D
Welder' s symbol: Refercrice No.:

141 Pont./ Zitzenb. Priifer oder Priifstelle: DI D. Zntzenbaoher

IZxamiiner or test body:

Crode/Testing standard:

Fachkunde: Bestanden Priufdaten-Angaben Geltungsbereich

Job knowledge: Weld test details Range of approveal

SchweilBprozess(e)

Welding process(es)

Produktform (Blech (P) oder Rohr (1))

Product type (plate (12) or pipe (1))

Nahtart: Stumpfnaht(BW). Kehlnaht(FW) BwW, Fw* (") Wenn uberwiegend FW geschweifit werden,

Type of weld: Burt (BW), Iillet welds (17W) muss ein FW-Priufstuck geschweif3t und bewertet werden )
erkstoffy > 11,1.2,1.4,1.3,2,3,4,5,6, 7, 9.1, 11

Werkstoffgruppe(n) / 13CrMoa-5

Marerial growup(s)

T

S / EN ISO 21952-A:2008: W CrMo1Si
/ BShler DCMS-IG
ISO 14175-11: Argon

SchweiBzusitze/Bezeichnung
Welding consumable/Designation
Schutzgase

Shielding geas

Hilfsstoffe (z. B. Formiergas)
Awvxiliaries (e sz backing gcas)
Werkstoffdicke (mm) BwW: 2.8 bis 5.2
A aterial thickrniess (mm) Fw: 2,6 bis 3,0
Kehlnahtdicke a (mm)
Iillet weld Thickness c (mirm)
RohrauBendurchmesser (imm) 21,3
Qurside pipe diameter (nim)
Schweif3position H-LO45

Weldings position T: PA, PB*, PC, PD**, PE,
SchweiBnahteinzelheiten ss nb Bw:issnb, ss mb; bs
Weld derails Fw: si, mi

21,3 bis 42,6

=y nur far Kehinahte
**) only for Fillet welds

/\nl‘ncrkunb Diese Prufung wurde unter Beriicksichtigung der AD 2000 HP3 und der Druckgeriaterichtlinie 97/23/EG
Note: abgenommen.

Prufungsart Ausgefiihrt und bestanden Nicht verlangt Datum des Schweil3ens: 04.03.2009
Iype of test PPerformeance and acceptable not required Date of welding:
,Vn;hllpru‘lung x et Giiltig bis °°): 04.03.2011
D’»"‘“l "i""l'é;' == Validity of appr. until®®):
urchstrahlungspr ung
Raciomrahic restini E X Datum der Ausgabe: 30.03.2009
Date of issue:

lSlLIL]]])lU‘LI]Ib K =
7+ : ’ Wien

1ctre test

geprufung
Bered test = Zertifizierungsstelle: SchweiRtechnische
Kerbzugprufung Certification Body: Zentralanstalt
Nortch tensile test =
Makroskopische Untersuchungen )
AMacroscopic exanination bC HWE]
Zusitzliche Prufungen ©) -y
Addditional tests <)

Name, Unterschrift:
name, signature;
") z.B. Farbeindringpriufung, Magnetpulverprufung. Falls notwendig, Angabe auf /.ll\dl/bldll = QAR & XS
Dve penetrant testing, Magrnetic particle testing Append seperate sheet if required e WYY N
b ) ISc, ordnungsgemiaBen Bestitigungen der SchweifBaufsicht oder des Arbcll$guburs (gemiafFo@y ONORM EN 287)
°2) Regular approveals by coordinator/employer provided (according o 9.2, ONORM N 287)

Schweif3> und Verbindungstechnik: Telefon +43 (0)1 798 26 28 - 26 : +43 (0)1 798 26 28 - 28
ZfP Ausbildungs- und Prifungszentrum: Telefon +43 (0)1 798 26 28 - 21 il: sza@aon.at




