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1. Artdes Vergabeverfahrens

1.1.

1.2.

1.3.

Die Vergabe erfolgt nach den Bestimmungen fir Offentliche Auftraggeber des
Bundesvergabegesetzes 2018 (in der Folge ,BVergG 2018“) in der jeweils glltigen Fassung.
Basierend auf der Berechnung des geschatzten Auftragswertes erfolgt die Vergabe der
ausgeschriebenen Leistung gemal § 46 Abs. 2 nach dem BVergG 2018 durch eine Direktvergabe .
Die Bekanntgabe der Zuschlagsentscheidung erfolgt durch die Vergabestelle elektronisch an die von
den Bietern im Angebot bekannt gegebene E-Mail-Adresse.

Fur die Kontrolle dieses Vergabeverfahrens ist das Landesverwaltungsgericht Oberdsterreich
zustandig.

Wird eine der Zuschlagserteilung zugrundeliegende Entscheidung des Landesverwaltungsgerichtes
aufgehoben und dem Zuschlag im fortgesetzten Verfahren nachtraglich die vergaberechtliche
Legitimitat entzogen, verzichtet der Bieter auf jeglichen Schadenersatz und Haftungsanspruch
gegenluber dem Auftraggeber, wenn der Schaden durch den Auftraggeber ohne Verschulden oder
nur leicht oder schlicht grob fahrlassig verursacht wurde. Zudem obliegt dem Bieter in diesem Fallen
der Beweis des Verschuldens.

2. Gegenstand des Vergabeverfahrens, Leistungsgegenstand

Gegenstand des Verfahrens ist die Vergabe des Bauvorhabens ,Welldorado Sportbecken Sanierung
Tauchstreifen 2026“ , gemaf den Ausschreibungsunterlagen, Beilagen und Formblatter. Die Leistung
umfasst Lieferung und Montage von Blechstreifen aus Niro-Material, Uber die bestehenden
Tauchstreifen im Bereich Beckenboden und Stirnwande.

Die Ausschreibungsunterlagen bestehen aus nachstehenden Teilen.

Gruppe A: Ausschreibungsunterlagen
Siehe Auflistung Beilage A02 bis A06 Welldorado Sportbecken Sanierung Tauchstreifen 2026:

= A02_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen;

= AO03_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen in onlv-
Datei;

= A04_Allgemeine Geschéftsbedingungen der Stadt Wels fiir Bauleistungen 2021;

= AO05_Baustellenordnung-Moser;

= AO06_Fotoreihe Sportbecken sowie

» Ubermittelte Formblétter.

3. Ablauf Vergabeverfahren

= Legung des schriftlichen Erstangebotes (Abgabefrist siehe Einreichtermin)
= Eine, keine oder mehrere kommerzielle Verhandlungsrunde(n)
= Bewertung und Vergabeentscheidung

Dieses Verfahren wird als einstufiges Verfahren abgewickelt. Die Auftraggeberin (AG) behélt sich auch
das Recht vor, den Zuschlags aufgrund des Erstangebotes zu erteilen.

Einschréankung des Verhandlungsverfahrens, die AG wahlt aus den nicht auszuscheidenden Bewerbern
bzw. Bewerbergemeinschaften die vier erstgereihten Bewerber bzw. Bewerbergemeinschaften aus. Fur
den Fall, dass uberhaupt nur drei (oder weniger) Angebotswerte geeigneter Bewerber bzw.



Bewerbergemeinschaften einlangen, ertbrigt sich die Auswahlprifung und es werden die drei (bzw.
weniger) Bewerber bzw. Bewerbergemeinschaften zur der (den) Verhandlungsrunde(n) eingeladen.

Termine fir die Verhandlungsrunde(n) sind voraussichtlich die KW 52-2025 vorgesehen.

4. Kommunikation

4.1.

4.2.
4.3.

Die Kommunikation zwischen Auftraggeber und Bieter erfolgt nach Mafl3gabe der Regelungen des
848 BVergG 2018 elektronisch. Der Informationsaustausch erfolgt tber die Ausschreibungsplattform
der Stadt Wels (http://wels.vemap.com). Die Ubermittlung von Teilnahmeantragen und Angeboten
haben ausschlie3lich tGber die entsprechende Kommunikationsplattform zu erfolgen.

Die Vergabeverfahrens- und Vertragsabwicklung erfolgt ausschlief3lich in deutscher Sprache.

Anfragen sind ausschlief3lich tGber das Beschaffungsportal iber den Menlpunkt ,Fragen® in deutscher
Sprache bis zum Ende der Anfragenfrist (Einlangen) zu richten. Uber Anfragebeantwortungen werden
Sie per Mail (die von Ihnen angegebene E-Mail-Adresse unter den Kontaktdaten am
Beschaffungsportal) informiert und die Antworten sind auf dem Beschaffungsportal einzusehen. Im
Sinne der Gleichbehandlung ersucht der Auftragsgeber die Fragen so zu stellen, dass ein
Ruckschluss auf den Fragesteller nicht mdglich ist.

5. Form, Inhalt und Einreichung des Angebotes

5.1.

5.2.

5.3.

54.

5.5.

Das Angebot ist ausschlieBlich in elektronischer Form bis zu dem im Vorblatt der
Ausschreibungsunterlage bekanntgegebenen  Angebotstermin (Einlangend) auf  der
Ausschreibungsplattform der Stadt Wels (http://wels.vemap.com) elektronisch abzugeben. Das
Risiko des rechtzeitigen Eingangs des Angebots tragt der Bieter. Verspatet eingelangte Angebote
werden nicht berticksichtigt. Eine Abgabe nach Ablauf der Angebotsfrist ist nicht moglich.

Alle Bestandteile des Angebots sind ausschlief3lich in elektronischer Form am Beschaffungsportal
der Auftraggeberin unter http://wels.vemap.com einzureichen. Alle unter Bestandteile des Angebots
(insbesondere Formblatter und Beilagen) sind entsprechend auszufillen bzw. zu erstellen,
einzuscannen und elektronisch auf das Beschaffungsportal hoch zuladen.

Ein Teilnahmeantrag/Angebot ist erst dann rechtzeitig eingelangt, wenn der gesamte Abgabeprozess
(uploaden, signieren und verschliisseln) auf dem Beschaffungsportal fristgerecht abgeschlossen ist.
Unterlagen in Papierform werden ebenso wenig berlcksichtigt wie eine Einreichung per Fax oder E-
Mail.

Soweit der Auftraggeber auf dem Beschaffungsportal elektronisch befillbare Formulare zur
Verfugung stellt, ist der Bieter verpflichtet, diese Formulare elektronisch zu beftillen. Dies gilt selbst
dann, wenn der Auftraggeber das Formular zusétzlich auch in anderer Form (z.B. als Word-Dokument
oder als PDF-Dokument) zur Verfligung stellt.

Stellt der Auftraggeber auf dem Beschaffungsportal keine elektronisch befiillbaren Formulare zur
Verfligung, hat der Bieter vom Auftraggeber in anderer Form bereitgestellte Formulare (z.B. Word-
Dokumente, PDF-Dokumente) auszudrucken, auszufillen, rechtsgiiltig zu fertigen und gescannt auf
dem Beschaffungsportal des Auftraggebers einzureichen. Die Bietergemeinschaftserklarung ist von
allen Mitgliedern der Bietergemeinschaft rechtsgultig zu fertigen.
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5.6.

5.7.

5.8.

5.9.

5.10.

5.11.

5.12.
5.13.

5.14.

5.15.

5.16.

Bei Bietergemeinschaften muss das Angebot/Teilnahmeantrag von einer bevollméchtigten Person
signiert werden. In einem solchen Fall ist eine Vollmacht zur Signierung des Angebots vorzulegen,
die von den laut Firmenbuch organschaftlich vertretungsbefugten Personen aller Mitglieder der
Bietergemeinschaft unterfertigt ist.

Mit der rechtsgultigen elektronischen Unterfertigung anerkennt der Bieter ohne Einschréankungen alle
Bestimmungen dieser Ausschreibung (insbesondere die verfahrensrechtlichen Bestimmungen, die
Leistungsbeschreibungen und die vertragsrechtlichen Vorgaben).

Falsche Angaben und fehlende Nachweise konnen zum Ausschluss des Bieters vom
Vergabeverfahren fiihren und berechtigten die Stadt Wels zum Schadenersatz.

Preisnachlasse finden nur dann Berlcksichtigung, wenn sie gesondert am Ende des Online—
Leistungsverzeichnisses eingetragen, und somit gesondert ausgewiesen werden. Preisnachlasse in
einem Begleitschreiben, anderen Beilagen oder an nicht dafiir vorgesehen Stellen, werden nicht
bertcksichtigt.

Fur die Angebotsabgabe sind die von der ausschreibenden Stelle zur Verfugung gestellten
Originalunterlagen zu verwenden.

Es kdnnen alle Dateiformate hochgeladen werden, davon ausgenommen sind ausfiihrbare Dateien
wie z.B.: .exe, .php, .js.

Fur alle Fristen gilt die Serverzeit am Beschaffungsportal.

Fiur systembedingte Fragen zum Beschaffungsportal steht den Auftragnehmern eine Supporthotline
unter der Telefonnummer 0043/1/3157940 oder Email: willkommen@vemap.com kostenlos zur
Verfigung.

Notfallskonzept bei Ausfall des Beschaffungsportals vor Ablauf der Abgabefrist (gem&l ONR 12050):

Sollte das Beschaffungsportal innerhalb von 4 Stunden vor Ablauf der Bewerbungs- bzw.
Angebotsfrist ausfallen, so wird die Bewerbungs- bzw. Angebotsfrist um mindestens 8 Stunden,
gerechnet ab der Wiederverfluigbarkeit des Beschaffungsportals, verlangert. Der Zeitpunkt der
Offnung verschiebt sich ebenfalls entsprechend.

Die Bewerber oder Bieter und der AG werden von dem Zeitpunkt der Wiederverfligbarkeit des
Beschaffungsportals mittels E-Mail benachrichtigt. Die Benachrichtigung wird im Beschaffungsportal
entsprechend dokumentiert.

Sofern die Offnung im Beisein der Bieter erfolgt, sind diese vom geanderten Termin der Offnung in
geeigneter Weise zu verstandigen.

Hinweise zur elektronischen Signatur: Sorgen Sie rechtzeitig dafiir, dass Sie Uber eine Moglichkeit
zur Durchfihrung der qualifizierten elektronischen Signatur (Burgerkarte und Kartenlesegeréat oder
Handysignatur) verfligen. Beachten Sie, dass die Beantragung dieser Signaturmoglichkeiten
entsprechend Zeit bendtigt. Zur Durchfiihrung dieser Signatur kann ausschlieBlich die am
Beschaffungsportal kostenlos zur Verfugung gestellte Software ,trustDesk vemap® verwendet
werden. Beachten Sie, dass der Signaturvorgang auf ,Nicht-VEMAP-Portalen“ andere technische
Anforderungen haben kann. Eine Testsignatur ist vor Angebotsabgabe Uber die Supporthotline
moglich.

Sofern es die Umstande, beispielsweise durch den Ausfall der Ausschreibungsplattform, verlangen
und sofern dies rechtlich zulassig ist Angebote in Papierform abzugeben, missen diese so
ausgefertigt sein, dass Verédnderungen bemerkbar oder nachweisbar sind. Korrekturen oder
Ergéanzungen des Angebotes miissen eindeutig und klar erkennbar sein und sind so durchzufihren,
dass zweifelsfrei feststeht, dass die Korrektur oder Erganzung vor der Angebotsabgabe erfolgt ist.
Sie muissen unter Angabe des Datums durch rechtsgultige Unterschrift bestatigt werden.
Einreichstelle fur die eingebrachten Angebote in Papierform ist ausnahmslos das Burgercenter der
Stadt Wels, Rathaus, EG/Zimmer Nr. 07, Stadtplatz 1, 4600 Wels, Postfach 170. Als rechtzeitig

5



5.17.

5.18.

5.19.

5.20.

5.21.
5.22.

5.23.
5.24.

eingebracht gelten jene Angebote, die vor Ablauf der Angebotsfrist bei der Einreichstelle der Stadt
Wels eingelangt sind. Angebote sind in diesem Fall mittels Umschlag, welcher mit dem den
Ausschreibungsunterlagen beigefligtem Deckblatt gekennzeichnet werden muss, verschlossen zu
Ubergeben. Offen abgegebene Angebote werden zuriickgewiesen.

Das Angebot muss die Voraussetzungen der § 125 (Allgemeine Bestimmungen), § 126, § 127, § 128
und 8 129 (Form, Inhalt und Einreichung der Angebote) BVergG 2018 erfullen.

Das Angebot ist in deutscher Sprache und in Euro zu erstellen. Beilagen und Nachweise sind in
deutscher Sprache beizulegen. Bescheinigungen amtlicher Stellen sind in beglaubigter deutscher
Ubersetzung vorzulegen.

Der Bieter erklart mit der Abgabe seines Angebotes ausdricklich, die Bestimmungen der
Ausschreibungsunterlagen zu kennen, uber die erforderlichen Befugnisse zur Ausfihrung des
Auftrages zu verfligen, die ausgeschriebene Leistung zu diesen Bestimmungen und den von ihm
angegebenen Preisen zu erbringen und sich jedenfalls bis zum Ablauf der Zuschlagsfrist an sein
Angebot zu binden.

Unabhéngig von der Zuschlagfrist haben Angebote mindestens finf Monate ab Zugang bindend zu
sein.

Angebote sind — auch wenn notwendige Vorarbeiten geleistet wurden — jedenfalls unentgeltlich.

Nach Ablauf der Angebotsfrist eingelangte Offerte werden nicht mehr gedffnet und gem. §141 Abs. 1
Z 6 BVergG 2018 ausgeschieden.

Alternativ- und Abanderungsangebote sind nicht zulassig

Der Ricktritt, die Erganzung oder die Abanderung eines bereits eingereichten Angebotes kann nur
vor Ablauf der Angebotsfrist durch schriftliche Erklarung des Bieters erfolgen. Die Vorschriften des §
125 Abs. 8 des BVergG 2018 sind einzuhalten.

6. Zuschlagskriterien und Gewichtung

Die Bewertung der Angebote erfolgt unter dem Gesichtspunkt des ,Billigstbieters-Prinzip*“.

7. Arbeits- und Bietergemeinschaften

7.1.

7.2.

Arbeits- und Bietergemeinschaften sind zugelassen. Im Falle einer Angebotslegung durch
Bietergemeinschaften haben alle Mitglieder eine entsprechende Befugnis nachzuweisen. Das
Formblatt 2 ist entsprechend auszufillen.

Je Angebot dirfen einer Arbeits- und Bietergemeinschaft maximal 2 Bieter angehoren.

8. Eignungsanforderungen und Eignungsnachweise

8.1.

Der Bieter gilt als zur Ausfihrung eines Auftrages geeignet, wenn die berufliche Befugnis zur
Erbringung der Leistung, die berufliche Zuverlassigkeit, die finanzielle und wirtschaftliche
Leistungsfahigkeit sowie die technische Leistungsfahigkeit vorliegen. Der Unternehmer/Bieter hat die
wie nachstehend zu belegen:

a) Nachweise der beruflichen Befugnis zur Erbringung der Leistung gem. § 81 BVergG 2018



Die Befugnis ist vom Bieter durch Vorlage einer Urkunde Uber die Eintragung des Unternehmers im
betreffenden in Anhang IX BVergG 2018 angeflihrten Berufs- oder Handelsregister des Sitzstaates
oder die Vorlage der betreffenden in Anhang IX BVergG 2018 genannten Bescheinigung
nachzuweisen.

b) Nachweise der beruflichen Zuverlassigkeit gemaf § 78 Abs. 1 bzw. § 82 BVergG 2018

Der Bieter hat zum Nachweis seiner beruflichen Zuverlassigkeit zu belegen, dass kein
Ausschlussgrund zur Teilnahme am Vergabeverfahren gemaR 8 78 Abs. 1 BVergG 2018 vorliegt. Als
Nachweis sind nachstehende Vorlagen zu leisten:

= hinsichtlich 8§ 78 Abs. 1 Z 1 die Strafregisterbescheinigung gemaR § 10 des
Strafregistergesetzes 1968, BGBI. Nr. 277/1968 i.d.g.F., bzw. die Registerauskunft fur
Verbé&nde gemal § 89m des Gerichtsorganisationsgesetzes — GOG, RGBI. Nr. 217/1896,
oder eine gleichwertige Bescheinigung eines Gerichtes oder einer Verwaltungsbehoérde des
Sitzstaates des Unternehmers (maximal 1 Jahr alt),

= hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 2 die Insolvenzdatei gemalf § 256 der Insolvenzordnung — 10, RGBI.
Nr. 337/1914 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zustédndigen Behorden des
Sitzstaates des Unternehmers,

= hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 3 der Firmenbuchauszug gemal 8§ 33 des Firmenbuchgesetzes -
FBG, BGBI. Nr. 10/1991 i.d.g.F., und die Auskunft aus dem Gewerbeinformationssystem
Austria (GISA) gemal § 365e Abs. 1 der Gewerbeordnung 1994 — GewO 1994, BGBI. Nr.
194/1994 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zustandigen Behorden des Sitzstaates
des Unternehmers, und

= hinsichtich &8 78 Abs. 1 Z 6 die letztglltige Kontobestatigung bzw.
Unbedenklichkeitsbescheinigung des zustdndigen Sozialversicherungstréagers und die
letztgiiltige Rickstandsbescheinigung gemal § 229a der Bundesabgabenordnung — BAO,
BGBI. Nr. 194/1961 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zustandigen Behoérden des
Sitzstaates des Unternehmers (maximal drei Monate alt).

Werden die voran genannten Nachweise im Herkunftsland des Unternehmers nicht ausgestellt oder
werden darin nicht alle in 8 78 Abs. 1 Z 1 bis 3 und 6 vorgesehenen Falle erwéhnt, kann der Bieter
eine Bescheinigung Uber eine eidesstattliche Erklarung oder eine entsprechende, vor einer dafir
zustandigen Gerichts- oder Verwaltungsbehorde, vor einem Notar oder vor einer daflr zustandigen
Berufsorganisation des Herkunftslandes des Unternehmers abgegebene Erklarung vorlegen, dass
kein Ausschlussgrund gemaf 8 78 Abs. 1 Z 1 bis 3 und 6 BVergG 2018 vorliegt.

Der Bieter erklart ferner ausdricklich, dass er nicht gegen den § 28 Abs. 1 Z 1
Auslanderbeschaftigungsgesetz — AusIBG, BGBI 218/1975 i.d.g.F. verstoRRen hat und Uber ihn keine
Eintragung in der zentralen Verwaltungsstrafevidenz gemafl 8 28b AusIBG wegen des Verstol3es
gegen die Bestimmungen des § 28 Abs. 1 Z 1 AusIBG besteht.

Der Bieter verpflichtet sich nur Subunternehmer heranzuziehen, auf die diese Voraussetzungen
zutreffen. Fur den Fall, dass sich seine Erklarung als unwahr herausstellen sollte, hat dieser Umstand
das Ausscheiden des Angebotes gem. 8§ 78 Abs. 1 Z 10 BVergG 2018 bzw. den sofortigen Entzug
des Auftrages zur Folge. Der Bieter und allfallige Subunternehmer verpflichten sich weiter, die
Auftragsdurchfihrung ohne illegale Arbeitskrafte vorzunehmen. Ein Zuwiderhandeln héatte ebenfalls
den sofortigen Entzug des Auftrages zur Folge.



Das Formblatt 3 ist entsprechend auszufillen.

¢) Nachweise der finanziellen und wirtschaftlichen Leistungsfahigkeit gemaf § 80 Abs. 1 Z 3 bzw. § 84
BVergG 2018.

Verlangt wird gemafd Anhang X Abs.1 Z 5 BVergG 2018 eine Erklarung Uber den Gesamtumsatz und
tber den Umsatz fur den Tatigkeitsbereich, in den die gegenstandliche Vergabe fallt, fir die letzten
drei Geschaftsjahre oder fur einen kirzeren Tatigkeitszeitraum, falls das Unternehmen noch nicht so
lange besteht.

Erklarung der Umsatzerlse - Formblatt 6

Es werden nur Bieter zugelassen, die einen Gesamtumsatz in der Hohe von € 300.000,- netto in
den letzten 3 Jahren (2022, 2023, 2024) je Kalenderjahr nachweisen konnen.

Bei Bewerbergemeinschaften gilt der kumulierte Umsatz. Im Fall von verbundenen Unternehmen sind
die Umsatze zu konsolidieren. Sofern ein Unternehmen eines Bewerbers weniger als drei Jahre
besteht, gilt das 12-fache des durchschnittlichen Monatsumsatzes seit Bestand des Unternehmens.

d) Nachweise der technischen Leistungsfahigkeit gemaf § 80 Abs. 1 Z 4 und § 85 BVergG 2018.

Verlangt werden gemaf Anhang Xl Abs. 2 Z 1 BVergG 2018 Referenzen Uber die wesentlichen in
den letzten Jahren erbrachten und den Ausschreibungsgegenstand betreffenden Leistungen. Diese
Nachweise Uber erbrachte Leistungen (Referenzen) missen jedenfalls nachstehende Angaben
enthalten:

= Name und Sitz des Leistungsempfangers sowie Name der Auskunftsperson

= Wert der Leistung,

= Zeit und Ort der Leistungserbringung und Angabe, ob die Leistung ordnungsgemaf
ausgefuhrt wurde.

Unternehmensreferenzen — Formblatt 8: (Bitte beachten Sie die dazugehdrige Beilage(n)
.Referenz’ zum jeweiligen Nachweis

Es werden nur Bieter zugelassen, die als Referenz mindestens ein Edelstahlbecken benennen, das
gemal den Vorgaben der jeweils giiltigen Baderhygieneverordnung ausgefihrt wurde. Das genannte
Becken muss eine zusammenhangende Wasserflache von mindestens 100 m2 aufweisen.

Die gegenstandliche Leistung der Eignungsreferenz muss innerhalb der letzten 7 Jahre
abgeschlossen worden sein. Stichtag fur die Fertigstellung Ende Oktober(31.10) 2025.

Bitte beachten Sie, zum Nachweis der angegeben Referenz(en) ist je Referenz die Beilage
.REFERENZ* auszufiillen, rechtsgiltig zu unterfertigen und mit dem Teilnahmeantrag / Angebot
hochzuladen.

Bitte halten Sie die geforderte Referenz bereit, diese ist nur auf Aufforderung einzureichen!

Der Bewerber oder Bieter kann seine Eignung sowie gegebenenfalls die Erfillung der Auswabhlkriterien
auch durch die Vorlage einer Einheitlichen Europaischen Eigenerklarung gemafR der
8



Durchfiihrungsverordnung (EU) 2016/7 zur Einfihrung des Standardformulars fur die Einheitliche
Europaische Eigenerklarung, ABI. Nr. L 3 vom 06.01.2016 S. 16, belegen. Im Ober-/
Unterschwellenbereich ist ergédnzend auch die Vorlage einer Erklarung dartiber, dass der Bewerber oder
Bieter die vom Auftraggeber verlangten Eignungskriterien erfiillt und die festgelegten Nachweise auf
Aufforderung unverziglich beibringen kann (Eigenerklarung), zulassig. In einer solchen Eigenerklarung
sind die Befugnisse anzugeben, tber die der Unternehmer konkret verfugt.

Des Weiteren kdnnen die Nachweise auch durch eine aktuelle Eintragung beim Auftragnehmerkataster
Osterreich (www.ankoe.at) oder bei vergleichbaren 6ffentlich anerkannten Institutionen erbracht werden.
In diesem Fall missen die vom Auftraggeber verlangten Nachweise in der vom Auftraggeber
gewilnschten Aktualitat beim Dienstanbieter verfligbar sein.

Vorangestellten Inhalts ungeachtet ist der Auftraggeber berechtigt, jederzeit samtliche oder einen Teil
der Nachweise zu verlangen.

9. Einhaltung arbeits-, sozial- und umweltrechtlicher Bestimmungen

9.1.

Der Bieter verpflichtet sich und seine Subunternehmer bei der Durchfiihrung des Auftrages zur
Einhaltung

a) der Verpflichtungen aus den Ubereinkommen Nr. 29, 87, 94, 95, 98, 100, 105, 111, 138,182 und 183
der Internationalen Arbeitsorganisation, BGBI. Nr. 228/1950, Nr. 20/1952, Nr. 39/1954, Nr. 81/1958,
Nr. 86/1961, Nr. 111/1973, BGBI. Ill Nr. 200/2001, Nr. 41/2002 und Nr. 105/2004;

b) der in Osterreich geltenden arbeits- und sozialrechtlichen Rechtsvorschriften, der einschlagigen
Kollektivvertrage sowie der in Osterreich geltenden umweltrechtlichen Rechtsvorschriften. Diese
Vorschriften konnen bei der fir die Ausfihrung des Auftrages ortlich zustandigen gesetzlichen
Interessenvertretung der Arbeitgeber und der Arbeithehmer eingesehen werden.

c) Der Bieter hat den Auftraggeber diesbeziiglich schad- und klaglos zu halten.

10. Vertragsunterlagen

10.1. Die gegenseitigen Rechte und Pflichten der Vertragspartner ergeben sich aus dem Vertrag, d.h. den

gesamten dem Vertragsabschluss zugrunde gelegten Unterlagen und somit einen integrierenden
Vertragsbestandteil bildenden Unterlagen, namlich:

= der schriftlichen Vereinbarung, durch die der Vertrag zustande gekommen ist
(Auftrag mit bzw. ohne Auftragsschreiben, Rahmenvertrag, Rahmenvereinbarung);
= dem Verhandlungsprotokoll, Preisnachlass der Auftagnehmerin als Bieterin;

= der Leistungsbeschreibung und den Bedingungen gegenstandlicher Ausschreibungsunterlage
inklusiver samtlicher Anlagen, insbesondere Preisblatt und Einheitliche Europaische
Eigenerklarung / Eigenerklarung;

= AGB Bauleistungen 2021 der Stadt Wels;

= dem letztglltigen Angebot samt Beilagen des Auftragnehmers als Bieter;
= ONORM B 2110 (in der Fassung 2013)

= ONORM A 2050;

= sofern nicht anders vereinbart wurde, allen in Betracht kommenden Normen und Richtlinien
(Européische Normen, ONORMEN, subsidiar DIN);
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= dem Bundesvergabegesetz 2018 in seiner jeweils giiltigen Fassung sowie

= sofern nicht anders vereinbart wurde, den einschlagigen gesetzlichen Bestimmungen,
insbesondere jenen des Allgemeinen Buirgerlichen Gesetzbuches (ABGB), des
Unternehmensgesetzbuches (UGB) und des Produkthaftungsgesetzes (PHG).

Die Unterlagen gelten in der angegebenen Reihenfolge.

11. Besondere Ausschreibungsbedingungen

11.1.

11.2.

11.3.
11.4.

11.5.

11.6.

11.7.

11.8.

11.9.

11.10.

Im Streitfall ist der Auftragnehmer nicht berechtigt, Lieferungen zuriickzubehalten oder Leistungen
einzustellen.

Zur Angebotslegung sind nur Betriebe mit einer dem Ausschreibungsgegenstand entsprechenden
Konzessionsberechtigung zugelassen.

Dem Bieter ist die Weitergabe des gesamten Auftrages an ein Subunternehmen nicht gestattet.

Mit diesem Entgelt sind alle erforderlichen Leistungen des Auftragnehmers abgegolten, auch allfallige
Aufwendungen fir die Abstimmung/Besprechung/Koordination mit Anrainern, sonstige mit dem
Projekt involvierte Firmen (Energieversorger, Wasserversorger, usw.), der Stadt Wels (AG) und einer
etwaigen begleitenden Projektkontrolle sowie allfallige Reisespesen.

Die angebotenen Preise beinhalten die ausgeschriebenen Leistungen sowie alle Nebenleistungen,
die zur vollstandigen Erflillung der Bauleistung (Abbrucharbeiten) erforderlich sind, auch wenn diese
Nebenleistungen im Leistungsverzeichnis nicht gesondert ausgeschrieben sind.

Allgemeinhin wird darauf hingewiesen, dass Mehrleistungen nicht verrechnet werden kénnen. Es
durfen nur berechtigte Mehrleistungen nach separater schriftlicher Beauftragung durch die Stadt Wels
in Rechnung gestellt werden.

Die Auftraggeberin behdlt sich das Recht vor, einzelne Positionen ganz oder teilweise entfallen zu
lassen bzw. gewisse Leistungen anderweitig zu vergeben. Der Auftragnehmer kann daraus keine
Ersatzanspriche geltend machen. Die restlichen Einheitspreise bleiben unverandert. Ebenso behalt
sich die Auftraggeberin vor, einzelne Baustoffe selbst beizustellen. Es werden hierbei die Stoffpreise
It. K7 Blatt fir den EP in Abzug gebracht.

Kalkulationsformblatter
Dem Angebot sind vollstandig ausgeflllte Kalkulationsformblatter

= Personalpreis K3 (nur_auf Aufforderung)

= Darstellung der Preisermittlung K7 (nur auf Aufforderunq)

beizuschlieRen.
Baustellen-Abwicklungkonzept

Falls erforderlich, ist ein umfassendes Baustellen-Abwicklungskonzept fur die bauliche Umsetzung,
ist erst im Auftragsfall, jedoch in Abstimmung mit der Auftraggeberin unter Bezugnahme der
Ausschreibungsunterlagen rechtzeitig auszuarbeiten, vorzulegen und genehmigen zu lassen.

Es wird ausdrtcklich darauf hingewiesen, dass die Finanzierung bzw. grundsatzliche Umsetzung des
Vorhabens zum Zeitpunkt der Einleitung des Vergabeverfahrens aufgrund der ungewissen
gesamtwirtschaftlichen Lage und der noch zu fassenden erforderlichen Beschlisse durch die
zustandigen Organe der Stadt Wels noch nicht gesichert ist. Die Vergabe der Leistungen erfolgt
vorbehaltlich der grundsatzlichen Genehmigung und Finanzierung des Vorhabens durch die Organe
der Stadt Wels. Die Auftraggeberin behalt sich daher einen Widerruf des Vergabeverfahrens
ausdricklich vor.
10



11.12.

11.13.

11.14.

11.15.

Der AN ist verpflichtet, sowohl mit dem Vorgewerk als auch mit dem anschlielRenden Gewerk
unaufgefordert Kontakt aufzunehmen und seine Leistungen abzustimmen. Diese Abstimmung hat so
rechtzeitig zu erfolgen (mind. jedoch eine Woche vor Ausfihrung), dass etwaige Oortliche
Anpassungen, Planfreigaben und notwendige zuséatzliche MalBhahmen ohne Terminverzug
durchgefuhrt werden kdnnen. Kommt es aufgrund einer verspateten oder fehlenden Abstimmung zu
Terminverzogerungen, einem gestorten Bauablauf bzw. zu Mehrkosten, sind diese durch den AN zu
tragen.

Ausfihrung nach Stand der Technik unter Bericksichtigung von allen giltigen und in Frage
kommenden NORMEN und Richtlinien.

Angebote, bei welchen der Absolutwert aller Rechenfehler unter 2% der Angebotssumme liegt,
werden korrigiert und in der Angebotsbewertung belassen. Eine Vorreihung des Angebotes ist
zulassig. Rechnerisch fehlerhafte Angebote werden nicht weiter beriicksichtigt, wenn die Summe der
Absolutbetrage aller Berichtigungen — erhdhend oder vermindernd — 2% oder mehr des
urspriinglichen Gesamtpreises betragt.

Ferner gelten die standigen Vorbemerkungen sowie die Allgemeinen Bestimmungen von Beilage:

A02_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen;

A03_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen in onlv-Datei.

11.16.

11.17.

Bei Unklarheiten oder Widersprichen gilt die unter Punkt 10 der Ausschreibungsunterlage gefiihrte
Reihung der Unterlagen.

Der Abbruch- bzw. Baubescheid wird dem Auftragnehmer falls erforderlich, fristgerecht vor
Baubeginn vom Auftrag-geber, zur Verfligung gestellt.

Zusatzlich ist eine Besichtigung der ortlichen Gegebenheiten mdglich. Auf die 06rtlichen
Besonderheiten / Erschwernisse wurde in den Ausschreibeunterlagen ausreichend hingewiesen und
sind in den Einheitspreisen miteinzurechnen. Eine darauf basierende gesonderte Vergitung ist daher
ausgeschlossen.

Ansprechpartner(in) fiir vor Ort-Besichtigung und techn.Auskinfte:

Stadt Wels Herr

ZBG / Abteilung Facility Management Mario Wiesinger Dipl. Ing., BSc
Schiel3stattenstralle 50 Bau und technisches Gebaudemanagement
4600 Wels

Osterreich Tel.: +43/7242 /235 8700 oder

Mobil: +43 / 664 / 8863 8543

M@il: mario.wiesinger@wels.gv.at
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

GEBAUDE & BADER

EHTplanung.gmbh

Leistungsverzeichnis
Wéhrung in EUR

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
00 Allgemeine Vertragsbhestimmungen
00.00 Allgemeine Bestimmungen
00.00.11 Angebotsbhestimmungen
00.00.11.01 Die Vergabe der ausgeschriebenen Leistung erfolgt auf der Grundlage des Bundesvergabegesetzes
(BVergQ).
00.00.11.01.B Offentliche AG/Unterschwellenbereich

Es gelten die Bestimmungen fiir 6ffentliche Auftraggeber im Unterschwellenbereich.

00.00.11.01.G Zustandige Nachpriifungsbehdrde

Zustandige Nachpriifungsbehoérde bei Landes und Gemeindeauftragen in Oberdsterreich:
Landesverwaltungsgericht Oberosterreich FabrikstraBe 32, 4021 Linz

00.00.11.01.H Korrespondenzbestimmungen

Fur die Korrespondenz zwischen Auftraggeber bzw. der vergebenden Stelle und den Bietern wahrend des
Vergabeverfahrens

gilt § 48 BVergG. Die Korrespondenz wird in der Angebotsphase ausschlieBlich tiber die digitale Plattform
getatigt.

Im Falle einer Zuschlagserteilung, ist eine E-Mailadresse bekannt zu geben, mit der der Schriftverkehr
rechtsgliltig

abgewickelt werden kann.

00.00.11.01.1 Nennung beabsichtigte Teile in Subvergabe

Der Bieter hat alle Teile des Auftrages, die er im Wege von Subauftragen an Subunternehmer zu
vergeben beabsichtigt,

sowie die jeweils in Frage kommenden Subunternehmer im Formular SUBUNTERNEHMER
(Beilage Ausschreibungsunterlagen) bekannt zu geben.

Folgende Teile des Auftrages sind von einer SUBVERGABE ausgeschlossen.

*

00.00.11.01.J Wechsel eines Subunternehmers

Nach Zuschlagserteilung hat der Auftragnehmer jeden beabsichtigten Wechsel eines
Subunternehmers oder jede beabsichtigte Hinzuziehung eines nicht im Angebot bekannt gegebenen
Subunternehmers dem

Auftraggeber schriftlich und unter Anschluss aller zur Prifung der Eignung des betreffenden
Subunternehmers erforderlichen

Nachweise mitzuteilen.

00.00.11.03 Die Form der Angebote wird wie folgt geregelt:
Der vom Ausschreiber erstellte Vordruck ist in jedem Fall rechtsgultig unterfertigt abzugeben.
Ist aus der Sicht des Bewerbers oder Bieters eine Berichtigung der Ausschreibung (dazu zahlt auch ein
etwaiger SiGe-Plan) erforderlich, so hat dieser grundsétzlich 14 Tage vor Ende der Angebotsfrist dies
dem Auftraggeber mitzuteilen.

00.00.11.03.A Datentrageraustausch

Ein Datentrdgeraustausch gemaB ONORM ist zuléssig, wenn der Bieter vom Ausschreiber einen
Datentrager mit dem Ausschreibungs-Leistungsverzeichnis erhalten hat.

Macht der Bieter von der Mdglichkeit der Abgabe eines Datentragers Gebrauch, ist die Abgabe eines
eigenen automationsunterstiitzt und rechtsgultig unterfertigten Leistungsverzeichnisses des Bieters
anstelle des auf den Vordrucken des Ausschreibers erstellten Angebotes zulassig.

Der Mindestinhalt des gedruckten Angebotsleistungsverzeichnisses muss den Bestimmungen der
ONORM entsprechen.

Der Datentrager wird vom Ausschreiber eingelesen. Bei Widerspriichen oder Unklarheiten, einschlieBlich
technischer Probleme beim Einlesen des Datentragers wird vereinbart:

-Das Angebot wird vorlaufig auf Grund des abgegebenen schriftlichen Leistungsverzeichnisses
protokolliert.

-Der fehlerhafte oder unlesbare Datentrager wird vom Bieter innerhalb einer vom Ausschreiber
festgesetzten, angemessenen Frist durch einen mangelfreien ersetzt.

-Gelingt es dem Bieter nicht, einen dem gedruckten Angebot entsprechenden mangelfreien Datentrager
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

GEBAUDE & BADER

EHTplanung.gmbh

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
fristgerecht vorzulegen, der den Bestimmungen der ONORM entspricht und auch tatséchlich vom
Ausschreiber eingelesen werden kann, ist der Ausschreiber zu einer ersatzweisen Behebung dieses
Mangels auf Kosten des Bieters berechtigt.
Hat der Bieter sein Angebot auf dem Vordruck des Ausschreibers abgegeben, ist die Abgabe eines
Datentragers nicht erforderlich.
Datentrager: ONLV und pdf

00.00.11.03.B Vordrucke verbindlich
Das Angebot ist auf den Vordrucken des Ausschreibers zu erstellen.

00.00.11.09 Alternativ- und Abinderungsangebote sind als solche zu kennzeichnen und als eigene Ausarbeitung
einzureichen.
Von den Bestimmungen der Ausschreibung abweichende Geschéftsbedingungen oder
Vertragsbedingungen des Bieters, die auf etwaigen Geschaftspapieren oder standardisierten Beilagen des
Bieters aufscheinen, dirfen nur im Rahmen eines Alternativangebotes verwendet werden.

00.00.11.09.C Alternativangebot nicht zuldssig
Ein Alternativangebot ist nicht zulassig.
Begriindung: -

00.00.11.09.F Abanderungsangebot nicht zuldssig
Ein Abéanderungsangebot ist nicht zulassig.

00.00.11.15 Erganzende Bestimmungen zu den geforderten Nachweisen:

00.00.11.15.B Nachweise bei Aufforderung
Samtliche Nachweise sind bei Aufforderung durch den Ausschreiber vorzulegen.
Frist: 5 Werktage

00.00.11.16 Die ausgeschriebene Gesamtleistung kann auch in Teilleistungen getrennt zur Vergabe gelangen.

00.00.11.16.B Teilangebote unzuléssig
Klargestellt wird, dass jedoch die Abgabe von Teilangeboten fiir eine oder mehrere Teilleistungen nicht
zulassig sind.

00.00.11.20 Bietergemeinschaften haben vor Auftragserteilung eine Arbeitsgemeinschaft zu bilden, die dem
Auftraggeber die solidarische Leistungserbringung schuldet.

00.00.11.20.A Bietergemeinschaft offenes Verfahren
Bietergemeinschaften haben bereits mit dem Angebot eine Erklarung abzugeben, dass sie im
Auftragsfalle die Leistung als Arbeitsgemeinschaft erbringen werden.

00.00.11.22 Grundlage und Bescheid

00.00.11.22.A Baubescheid
Auf die strikte Einhaltung des Baubescheides ist zu achten. Der Auftragnehmer hat beim Auftraggeber
den Bescheid vor
Baubeginn unaufgefordert gegen Nachweis einzuholen.

00.00.11.22.B Kalkulationsgrundlagen gemaR ONORM B2061
Nach Aufforderung des Auftraggebers sind die Kalkulationsgrundlagen gem&B ONORM B2061 durch den
Auftragnehmer innerhalb von 5 Werktagen vorzulegen.

00.00.11.22.C Zuschlagsfrist
Zuschlagsfrist 5 Monate

00.00.11.25 In Umsetzung der Bestimmungen des Bauarbeitenkoordinationsgesetzes (BaukG) besteht die
Ausschreibung aus dem Leistungsverzeichnis, etwaigen Beilagen, und aus dem Sicherheits- und
Gesundheitsschutzplan (SiGe-Plan) sowie der Unterlage flr spatere Arbeiten.

00.00.11.25.A Sicherheit und Gesundheitsschutz
MaBnahmen im SiGe-Plan sind verbindlich. Der SiGe-Plan ist bei der Kalkulation des Angebotes zu
berticksichtigen.
Kosten fiir MaBnahmen, die der Bieter gemaB SiGe-Plan durchzufiihren hat, sind, soweit das
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Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
Leistungsverzeichnis dafiir keine Positionen der Unterleistungsgruppe Baustellengemeinkosten im
Einzelnen enthélt, in den allgemeinen Sammelpositionen der Unterleistungsgruppe Zusammenfassung
der Baustellengemeinkosten einkalkuliert. Ebenso sind darin Kosten enthalten, die fur die Sicherheit und
den Gesundheitsschutz von eigenen Arbeitnehmern auf Grund rechtlicher Vorschriften erforderlich sind,
wenn diese nicht als Nebenleistungen in anderen Positionen einkalkuliert sind.
Die im SiGe-Plan oder im Leistungsverzeichnis festgelegten Rahmentermine sind fiir das Angebot
verbindliche Vorgaben. Die genauen Ausfiihrungsfristen werden vom Auftraggeber in Abstimmung mit
dem Baustellenkoordinator und im Einvernehmen mit den ausfiihrenden Firmen festgelegt. Etwaige
Erschwernisse aus solchen Terminfestlegungen innerhalb des Rahmenterminplanes sind einkalkuliert.

00.00.12 Umsténde der Leistungserbringung

00.00.12.01 Folgende Angaben und Anforderungen an die Art und Weise der Leistungserbringung gelten als
vereinbart und sind in die Einheitspreise der zutreffenden Positionen einkalkuliert.

00.00.12.01.A Leistungstermine
Termine:
Auftragsvergabe Anfang 2026
Frihestmoglicher Arbeitsbeginn: nach Auftragserteilung
Verbindlicher Fertigstellungstermin: 6 Marz 2026

00.00.12.01.B Terminplan einvernehmlich
Fur Zwischentermine wird nach Auftragserteilung einvernehmlich ein verbindlicher Terminplan erstellt.

00.00.12.01.C Zwischentermine verbindlich
Nachstehende Zwischentermine sind verbindlich:
In Baubesprechung gemeinsam abgestimmte Termine gelten als verbindlich.

00.00.12.02 Nachstehende Umsténde (z.B. értliche oder zeitliche Umsténde oder besondere Anforderungen
hinsichtlich der Art und Weise der Leistungserbringung, besondere Erschwernisse oder Erleichterungen)
sind fir die Ausfiihrung der Leistung und damit fiir die Erstellung des Angebotes von Bedeutung.

00.00.12.02.A Ortliche Besonderheiten
Ortliche Besonderheiten:Arbeiten im Bestand, Besichtigung nach Vereinbarung méglich

00.00.12.03 Folgende Angaben und Anforderungen an die Art und Weise der Leistungserbringung gelten als
vereinbart und sind in die Einheitspreise der zutreffenden Positionen einkalkuliert.

00.00.12.03.A Besondere Erschwernisse/Erleichterungen
Besondere Erschwernisse/Erleichterungen: keine

00.00.14 Allgemeine Bestimmungen
Die gegenseitigen Rechte und Pflichten der Vertragspartner ergeben sich aus sdmtlichen dem
Vertragsabschluss zu Grunde gelegten Unterlagen.

00.00.14.02 Die im Leistungsverzeichnis angebotenen Einheits-, Pauschal- und Regiepreise gelten als:

00.00.14.02.A Festpreise
Festpreise.
Fur den Fall, dass die vertraglich festgelegte Fertigstellungsfrist aus Griinden, fir die der Auftragnehmer
nicht haftet, Gberschritten wird, werden jene Teile, der Leistung, die deshalb erst nach Ablauf der Frist
erbracht werden, zu verénderlichen Preisen abgerechnet.
Grundlage: Bauindex
Arbeitskategorie: Schlosser - Konstr.Stahlbau - Gewerbe

00.00.14.03 Als Vertragsgrundlage werden folgende ergénzte Beilagen vereinbart.

00.00.14.03.A Vertragsgrundlage AGB Bauleistungen 2021
- Aligemeine Geschéftsbedingungen der Stadt Wels Bauleistungen
(AGB Bauleistungen 2021)

00.00.14.04 Folgende Bestimmungen sind in der Fassung einzuhalten, die zum Zeitpunkt des Beginnes der
Angebotsfrist Gultigkeit hatte. Bei Fehlen einer Angebotsfrist gilt das Datum des Angebotes.
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Pos. Nr.

Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

00.00.14.04.M

00.00.15

00.00.15.21

00.00.15.21.A

00.00.15.21.B

00.00.15.21.F

00.00.15.21.G

00.00.15.21.H

00.00.15.21.1

00.00.15.21.K
04.12.2025

Widerrufsrecht

Die Auftraggeberin behalt sich das Recht vor, das Ausschreibungs- und Vergabeverfahren sowohl vor als
auch nach Ablauf der Angebotsfrist zu widerrufen, wenn einer der gesetzlichen (fakultativen oder
zwingenden), vergaberechtlichen Widerrufsgriinde vorliegt. Ein sachlicher Grund fir einen Widerruf liegt
jedenfalls vor, wenn -das Bauvorhaben Welldorado Beckensanierung nicht realisiert werden kann;

-die Finanzierung durch die Stadt Wels nicht gewahrt wird, ganzlich oder teilweise wegfallt;

-die fuir das Projekt erforderlichen Genehmigungen/Bewilligungen oder

-die Zustimmungen durch die Gremien der Auftraggeberin nicht erteilt werden.

Das Widerrufsrecht wird durch Verhandlungen nicht eingeschrankt. Die Vergabe der Leistungen an den
Bestbieter erfolgt vorbehaltlich der Finanzierung des Bauvorhabens durch die Stadt Wels.

Im Fall des Widerrufs stehen den Bewerbern/Bietern keine Anspriiche gegen die Auftraggeberin zu. Im
Besonderen wird der Ersatz von Schaden bei grober Verletzung von Vergabevorschriften ausgeschlossen,
wenn der Auftraggeberin kein Verschulden, nur leichte oder zumindest nur schlicht grobe Fahrlassigkeit
vorgeworfen werden kann.

Besonderer Bestimmungen des Auftraggebers
Standige Vertragsbestimmungen:

Leistung

Entfall von Positionen

Der AG behalt sich das Recht vor, einzelne Positionen ganz oder teilweise entfallen zu lassen bzw.
gewisse Leistungen anderweitig zu vergeben. Der AN kann daraus keine Ersatzanspriiche geltend
machen. Die restlichen Einheistpreise bleiben unveréndert.

Ebenso behalt sich der AG vor, einzelne Baustoffe selbst beizustellen. Es werden hierbei die Stoffpreise It.
K7 Blatt fur den

EP in Abzug gebracht.

Koordination Gewerke untereinander

Der AN ist verpflichtet, sowohl mit dem Vorgewerk als auch mit dem anschlieBenden Gewerk
unaufgefordert Kontakt aufzunehmen und seine Leistungen abzustimmen.

Diese Abstimmung hat so rechtzeitig zu erfolgen (mind. jedoch eine Woche vor Ausfiihrung), dass
etwaige ortliche Anpassungen, Planfreigaben und notwendige zuséatzliche MaBnahmen ohne
Terminverzug durchgefiihrt werden kénnen.

Kommt es aufgrund einer verspateten oder fehlenden Abstimmung zu Terminverzogerungen, einem
gestorten Bauablauf bzw. zu Mehrkosten, sind diese durch den AN zu tragen.

Abschnittweise Durchfiihrung

Falls erforderlich sind die Arbeiten abschnittsweise durchzufiihren. Dadurch entstehende Mehrkosten
sind in die Einheitspreise einzurechnen. Kommt es im Zuge der abschnittsweisen Durchfiihrung des
Gewerkes des AN zu Unterbrechungen, so erwachst dem AN dadurch kein Ricktrittsrecht.

inkl. kl. Einzelausmafe

Samtliche Positionen gelten ohne Unterschied der EinzelausmaBe, d.h. auch Kleinflachen, -kubaturen,
ldngen etc. sind zum angebotenen EP auszufiihren , wenn die jeweilige Position zumindest aus den
Planen ersichtlich ist.

Inkl.Kost.6ff.Gut,herst.Arb.pl.,Lag.mdg.,Zu

Alle fur die Beniitzung von fremden Grund anfallende Kosten und Gebiihren sind einzurechnen. Dies gilt
auch fir offentliches Gut. Die entsprechenden Bewilligungen sind vom AN zu besorgen. Der frihere
Zustand von fremden Grund bzw. 6ff. Gut ist nach Fertigstellung aller Leistungen auf Kosten des AN
wieder herzustellen. Die Herstellung von Arbeitsplatzen, Lagerungsmoglichkeiten und Zufahrtswegen am
Erfillungsort sind mit den Einheitspreisen abgegolten ebenso die Herstellung des frilheren Zustandes
nach Fertigstellung aller Leistungen.

Einh.Bauordnung b.Ausfiihrung

Die Bestimmungen der einschléagigen Bauordnungen, sind, bei der Herstellung des gegenstandlichen
Gewerkes, durch den AN genauestens einzuhalten, auch ohne Aufforderung durch den AG. Sollte es,
aufgrund dieses Umstandes, bei der Ausfiihrung zu Komplikationen mit der vorliegenden Planung
kommen, so ist der AG sofort zu verstandigen, und es sind einvernehmlich Lésungsvorschlage zu suchen.
Sollte es bei der Erteilung der Benultzungsbewilligung zu Schwierigkeiten, betreffend das Gewerk des AN,
kommen und wird diese nicht erteilt oder nur in Verbindung mit der Behebung von Méangeln, so gehen
alle daraus entstehenden Kosten zu Lasten des AN.

Prognose Schlussrechnung bei TR
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Bestandteil jeder Teilrechnung ist eine, in nachvollziehbarer Form durch den AN erstellte
Schlussrechnungsprognose.

Bei Méangel der Porgnose wird die Priffrist ausgesetzt.
Eine Schlussrechnungsprognose ist jedoch mind. einmal pro Monat dem AG in prifbarer Form zur
Verfligung zu stellen.

00.00.15.21.L Schutz von Gehélzen und Vegetationsflachen
Die Umsetzung der Onorm L1121 Schutz von Gehélzen und Vegetationsflachen bei BaumaBnahmen ist
Vertragsbestandteil und wird nicht gesondert vergiitet.

00.00.15.21.M Baudokumentation
Die Baudokumentation ist wie folgt (alle Gewerke) aufzubauen:

Titelblatt:

Bauvorhaben

Gewerk(e)

Firma

Datum
Inhaltsverzeichnis
Konformitatserklarung (It. Vorlage)
Notwendiger Inhalt (kann von Gewerk zu Gewerk unterschiedlich in Art und Umfang sein)

. Reinigungs- Pflege- Wartungsanleitungen

Verbaute, eingeb. Mat. (Produkte) inkl. Ubersichtsplan, wo diese eingebaut

wurden (Beispiel: Fliesen samt Einbauort und Produktblatter,usw.)

Produktdatenblatter aller Produkte inkl. Zuordnung siehe Pkt. vor

Einbaubestatigungen (Beispiel: Sicherheitsglas)

Darstellung aller brandschutzrelevanter Bauteile (RWA, Brandschutztiren,usw.)

Plane (Detailpléne, Freigabeplane)

Behordliche Nachweise

Atteste
Die Aufzahlung vor ist nicht abschlieBend. Sind zusatzlich noch Unterlagen, beispielsweise It. BauKg,
Normen, Verarbeitungsrichtlinien oder gesetzlichen Vorgaben notwendig, sind diese der Dokumentation
hinzuzufigen.
Die Dokumentation ist zweimal ausgedruckt (hardcopy) und auf Datentrager (digital) zu Gbergeben
(vorbehaltlich Vereinbarung mit dem AG) .
Die digitalen Daten missen in Art, Umfang und Erscheinung dem ausgedruckten Exemplar entsprechen.
Die Dokumentation muss bei Ubernahme (Abnahme) iibergeben werden. Der genaue Umfang
(gewerkabhéangig) ist vorab mit dem AG zu klaren.

00.00.15.29 Gewihrleistung Schadenersatz: Diese geht auf etwaige Rechtsnachfolger tiber.

00.00.15.29.D Méngelbearbeitung
Der erforderliche Aufwand fir die Betreuung der jeweiligen Gewahrleistungsfalle ist vom
verantwortlichen Auftragnehmer
nach Zeitaufwand laut HOA zuziiglich 10% Nebenkosten direkt an die Planer und die Ortliche
Bauaufsicht zu bezahlen.

00.00.16 Besondere Bestimmungen fiir den Einzelfall

00.00.16.01 Als Vertragsbestandteile gelten:

00.00.16.01.A SiGe-Plan verbindlich
Der Sicherheits- und Gesundheitsschutzplan (SiGe-Plan), in der Fassung: 04.08.2025

00.00.16.01.B Unterlage f.spatere Arbeiten
Die Unterlage flr spatere Arbeiten, in der Fassung: Bestandspléne

00.00.16.01.D Projektstandards
Die definierten Projektstandards sind einzuhalten, diese beinhalten unter anderem -Rechnungslauf

Regieanmeldung

Baustellenstammblatt

MMKF

usw.
Liegen die Projektstandards der Ausschreibung nicht bei, sind sie vom AN unaufgefordert einzuholen.
Jeglicher Schriftverkehr muss im Betreff mit dem Bauvorhaben (Namen) beginnen anschlieBend die
Gewerkenummer laut Ausschreibung aufweisen und danach mit Stichworten den Inhalt der Mail
erlautern.
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Allgemeines Beispiel: Fliesenleger (24 .- Nummer It. LBH)
"Bauvorhaben" - (24) "Stichworte fir den Inhalt des Schreibens"

00.00.16.02 Das Fiihren eines Abfallnachweises gemaB Abfallnachweisverordnung durch den Auftragnehmer (AN) ist
vereinbart.

00.00.16.02.A Abfallnachweis AN
Sonstige Angaben: keine

00.00.16.03 Fir den etwaigen Einsatz geféhrlicher Stoffe durch den Auftragnehmer gilt:

00.00.16.03.A Ankiindigung gefahrlicher Stoffe
Der Auftragnehmer beabsichtigt, die in der Folge angekiindigten gefahrlichen Stoffe bis zu den
angegebenen Lager- und Tagesmengen einzusetzen, weil Ersatzstoffe hierfiir nicht verwendet werden
kdnnen.
Der Auftraggeber veranlasst die Berticksichtigung der angekiindigten Stoffe in einem etwaigen SiGe-
Plan.
Ergibt sich im Zuge der Baudurchfihrung die Notwendigkeit, nicht angekiindigte gefahrliche Stoffe
einzusetzen, wird vor deren Verwenden das Einvernehmen mit dem Baustellenkoordinator hergestellt.
Auf Verlangen des Auftraggebers werden nahere Angaben zu den gefahrlichen Stoffen beigebracht.
Das Verwenden geféhrlicher Stoffe wird angekiindigt.

00.00.16.06 Die Kosten fiir den Verbrauch von Wasser tragt:

00.00.16.06.B Wasserverbrauch: AG
Der Auftraggeber

00.00.16.07 Die Kosten fiir den Verbrauch von Strom tragt:

00.00.16.07.B Stromverbrauch: AG
Der Auftraggeber

00.00.16.10 Unbeschadet aller fiir den Auftragnehmer bestehenden rechtlichen Pflichten trifft der Auftragnehmer
insbesondere folgende FeuerschutzmaBnahmen ohne gesonderte Vergiitung

00.00.16.10.A Feuerschutz
Erste Loschhilfe

00.00.16.10.B Erste Hilfe Wasserrettung
Bereitstellung und Vorhalten von Rettungsgeraten aus dem Wasser (z.b Rettungsring, Leiter udgl)

00.00.16.15 Aufzeichnungen (ber wichtige Vorkommbnisse:

00.00.16.15.B Bautagesberichte AN
Die Fihrung von Bautagesberichten durch den Auftragnehmer (AN) wird vereinbart.

00.00.16.17 Hinsichtlich der Ubernahme durch den Auftraggeber wird vereinbart:

00.00.16.17.B Ubernahme férmlich
Eine férmliche Ubernahme gemiB ONORM B 2110.
Folgende Form wird eingehalten: férmliche Ubernahme

00.00.16.18 Hinsichtlich der Gewahrleistungsfristen wird vereinbart:

00.00.16.18.B Gewahrleistungsfristen vereinbarte
Es gelten die Fristen von: ABG Bauleistung 2021

00.00.16.25 Erschwernisse und Baustellenabwicklung

00.00.16.25.B Erschwernis Winter- Schlechtwetter
Soweit hiefiir keine gesonderten Positionen angefiihrt sind, werden durch Winter- bzw. Schlechtwetter
bedingte Erschwernisse nicht gesondert vergiitet.

00.00.16.25.C Geschosse

04.12.2025
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00.00.16.25.D

00.00.16.25.E

00.00.16.25.F

00.00.16.25.G

00.00.16.25.H

00.00.16.25.J

00.00.16.25.K

00.00.16.25.L

00.00.16.25.M

00.00.16.26

04.12.2025

Wenn nicht anders angegeben, gelten alle Leistungen ohne Unterschied der Geschosse

Erschwertes Einbringen Materialien

Fir das erschwerte Einbringen von diversem Baumaterial durch beengte Platzverhéltnisse konnen keine
Mehrkosten in Rechnung gestellt werden.

Wasserhaltung

Eingedrungene Niederschlags- oder Sickerwésser in der offenen Baugrube oder in Gréaben und
dergleichen sind generell auf Kosten des Auftragnehmers unverziiglich abzuleiten.

Erschwernis geschlossene Raume

Die Erschwernis flr das Einbringen des Materils und fir Arbeiten in geschlossenen Rdumen sind in den
Einheitspreis einzurechnen, wenn dafir keine gesonderten Positionen vorgesehen sind.

Entscheidungsbefugte Person

Dem AG ist unmittelbar nach Auftragserteilung eine Entscheidungsbefugte Person (Bauleiter,
Montageleiter) samt Stellvertreter schriftlich namhaft zu machen, der |hn (jeder allein) in allen Belangen
der Auftragsabwicklung rechtsverbindlich vertritt, Sies Personen missen der deutschen Sprache in Wort
und Schrift flieBend machtig sein.

Baustellenbesprechung

Uber Aufforderung durch die &rtliche Bauaufsicht (OBA) ist die Teilnahme an Baubesprechungen fiir den
jeweiligen Bauleiter des AN verpflichtend. Die Kosten fur die teilnahme an Baubesprechungen sind
einzurechnen.

Regiearbeiten

Regieleistungen dirfen auch dann, wenn sie im Vertrag (Leistungsverzeichnis) vorgesehen sind nur
ausgefiihrt werden, wenn sie vom AG jeweils im Einzelfall ausdriicklich angeordnet und von der OBA
innerhalb von 3 Arbeitstagen bestatigt werden. Nachtraglich vorgelegte, nicht von der OBA
unterzeichnete Regiescheine haben keine Gultigkeit, der AN verliert den Anspruch auf deren Vergitung.
Regieleistungen sind in einem eigenen Regiebuch zu fihren.

Bei Regiearbeiten diirfen keine Bauleiter-, Polier oder Vorarbeiterstunden verrechnet werden.

Flachenbenitzung

AuBer den von der Bauleitung zur Verfligung gestellten Verkehrswege-, Lager-, Bau- und Abstellplatzen
durfen keine weiteren Flachen beniitzt werden. Die zur Verfiigung gestellten Flachen sind stets sauber zu
halten.

Bauleitung

Alleine die 6rtliche Bauaufsicht hat zur Wahrung der technischen und wirtschaftlichen Interessen die am
Bau erforderlichen Anweisungen zu geben. Wiinsche und Anweisungen anderer Personen dirfen nicht
entgegengenommen werden. Der Auftragnehmer verpflichtet sich, das gute Einvernhmen mit den
Vertreter des Auftraggebers herzustellen und alles zu tun, um eine gedeihliche Zusammenarbeit zu
fordern.

Die ortliche Bauaufsicht regelt das Zusammenwirken der verschiedenen Auftragnehmer, um das Bauziel
auf die rascheste, billigste und beste Art zu erreichen. Der Auftragnehmer ist verpflichtet, alle wichtigen,
die Ausfiihrung betreffenden Ereignisse der Bauaufsicht sofort mitzuteilen. Uber die Leistungen, den
Fortschritt der Arbeiten und tiber die hiebei vorkommenden Ereignisse sind Bautagesberichte zu fihren.
Der Auftragnehmer ist nicht berechtigt, aus der Existenz einer ortlichen Bauaufsicht des Auftraggebers
oder sonstiger Vertreter seiner wirtschaftlichen Interessen einer Mitverantwortlichkeit des Auftraggebers
in rechtlicher Hinsicht sowie in Zusammenhang mit der Durchfihrung des Auftrages abzuleiten.

Der Auftraggeber kann, soferne ein einwandfreies Zusammenarbeiten mit dem Bauleiter oder anderen
Personen des Auftragnehmers nicht moéglich erscheint, die Abldsung und den Ersatz durch andere
befahigte Personen fordern. Der Auftragnehmer hat einer solchen Forderung unverziglich Folge zu
leisten. Personal welches wichtige Anordnungen der 6rtlichen Bauaufsicht nicht befolgt, sich
ungebihrlich benimmt oder die fachlichen Voraussetzungen nicht erbringt, darf Gber Verlangen der
Bauaufsicht des Auftraggebers auf der Baustelle nicht mehr beschéftigt werden.

Schutz der fertigen Bauteile

Der Auftragnehmer hat die vorhandenen Bauteile und Arbeiten anderer Professionisten wahrend seiner
Arbeitsdurchfiihrung durch geeignete Manahmen und auf seine Kosten vor Verschmutzung und
Beschadigung zu schiitzen.

Informationen zum Projekt
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00.00.16.26.A

00.00.16.26.D

00.00.16.26.E

00.01

00.01.01

00.01.01.01

00.01.01.01.A

00.01.02

00.01.02.01

00.01.02.01.B

00.01.02.01.C

00.01.02.01.D

04.12.2025

Projektbeschreibung

Gegenstand der Ausschreibung ist die Herstellung, Lieferung und fachgerechte Montage von
Schwimmstreifen aus Edelstahl auf einem bestehenden Edelstahlboden bzw. Beckenwand .

Das bestehende Becken wurde aus dem Edelstahl 1.4301 hergestellt und hat eine Lénge von 50 m und
einer Breite von 20 m

Die Schwimmstreifen dienen der optischen Abgrenzung und Orientierung im Schwimmsportbetrieb und
sind dauerhaft, sicher und sind entsprechend den FINA Regeln auszufiihren.

Anmerkung:
Die urspriinglich lackierten Schwimmstreifen wurden bereits entfernt

Projektbeteiligte

vergebende Stelle

Bauplatzbesichtigung / ortl. Gegebenheit

Vor Angebotslegung hat sich der AN von etwaigen Einbauten (z.B.: Versorgungsund
Entsorgungseinrichtungen, Erdkabeln, Stromleitungen und dgl.) sowie tiber den Bauzustand der
vorhandenen Gebaude bzw. Gebaudeteile hinsichtlich ihrer Standfestigkeit, Tragfahigkeit, etc. sowie auf
Grund der 6rtlichen Gegebenheiten fiir Zu-, Aus- und Abfahrten bzw. Lagerungsmaoglichkeiten zu
informieren.

Aus Unkenntnis der Ortlichkeit kénnen keine wie immer gearteten Mehrkosten anerkannt werden.

Allgem. Best. fiir BT-Ausschreibungen

Allgemeine Bestimmungen (Allgem. Best.) fir Ausschreibungen im Bereich der Badertechnik

Im Falle von Wiederspriichen gelten die Vertragsbestimmungen der LG 00 vorrangig der LG 01.

Angebotsbestimmungen

Angebotsbestimmungen Badertechnik

Information dber die Leistung

Vor Bearbeitung des Angebotes hat sich der Bieter véllige Klarheit Giber die Leistung selbst sowie Gber
die Bedingungen und Umsténde zu verschaffen, unter denen sie zu erbringen ist. Er verzichtet darauf, aus
Unkenntnis der ortlichen Verhéltnisse eine Erhohung der Einheitspreise, Verminderung der Garantie
und/oder Gewéhrleistung, Verldngerung der Leistungsfristen oder sonstige Nachforderungen
irgendwelcher Art abzuleiten.

Bestimmungen fiir die Leistungsbeschreibung

Bestimmungen fir die LB allgemein

Abkiirzungen

In den Texten des Leistungsverzeichnisses wird mit folgenden Abkirzungen auf Vertragsbestimmungen
und Positionen an anderer Stelle des Leistungsverzeichnisses Bezug genommen:

HG...Hauptgruppe

OG....Obergruppe

LG....Leistungsgruppe

ULG...Unterleistungsgruppe

POS...Positionsnummer

Unklarheiten, Widerspriiche

Bei etwaigen Unklarheiten oder Widerspriichen in den Formulierungen des Leistungsverzeichnisses gilt
nachstehende Reihenfolge:

1. Folgetext einer Position (vor dem zugehodrigen Grundtext)

2. Grundtext einer Position

3. Text der Unterleistungsgruppe

4. Text der Leistungsgruppe

5. Die Bestimmungen flr die Leistungsbeschreibung

Material/Erzeugnis/Type
Nachstehend werden die einzubauenden Produkte allgemein mit dem Begriff Material bezeichnet, fur
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00.01.02.01.E

00.01.02.01.F

00.01.02.01.G

00.01.02.01.H

00.01.02.01.1

00.01.02.01.J

00.01.02.01.K

00.01.02.01.L

00.01.02.01.M

00.01.02.01.N

00.01.03

04.12.2025

technische Gerate und Anlagenteile wird zusatzlich der Begriff Erzeugnis/Type zur eindeutigen Definition
verwendet.

Qualitats- und Leistungsanforderungen

Die angegebenen Qualitatsanforderungen und Leistungsdaten sind Mindestanforderungen. Die
Quialitats- und Leistungsmerkmale der angebotenen Materialien/Erzeugnisse/ Typen sind mindestens
gleich oder besser.

Beispielhafte Materialien/Erzeugnisse/Typen

Sind im Leistungsverzeichnis beispielhafte Materialien/Erzeugnisse/Typen und Bieterliicken fir
angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen vorgesehen, kdnnen gleichwertige Produkte angeboten
werden. Die angebotenen Produkte entsprechen mindestens den in der Ausschreibung bedungenen
oder gewohnlich vorausgesetzten technischen Spezifikationen. Jede Bezugnahme auf bestimmte
technische Spezifikationen gilt in diesem Fall grundsatzlich mit dem Zusatz, dass auch rechtlich
zugelassene gleichwertige technische Spezifikationen vom Auftraggeber anerkannt werden. In den
Positionen ausgewiesene Kriterien der Gleichwertigkeit sind zu erfiillen, auf Verlangen des Auftraggebers
weist der Bieter die Erflllung der Gleichwertigkeit vollstdndig nach (Erfullung der Mindestqualitat). Der
verlangte Nachweis der Gleichwertigkeit ist durch geeignete Atteste zu erbringen und muss vom
Auftraggeber nicht begriindet werden. Anerkannt werden ausschlieBlich Atteste, Priifzeugnisse und
Bescheinigungen von unabhéngigen, akkreditierten und autorisierten Priifanstalten wie z.B. TUV, OVGW,
OVE, etc. Samtliche Kosten der Nachweisfiihrung fiir die Gleichwertigkeit sind vom Bieter zu tragen.

Angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen

Die den Anforderungen entsprechenden, angebotenen Materialien/Erzeugnisse/Typen gelten fir den Fall
des Zuschlages als Vertragsbestandteil. Nachtrégliche Anderungen sind nur mit ausdriicklicher
Zustimmung des Auftraggebers zulassig.

Fehlende Angaben

Setzt der Bieter in die Bieterllicke keine Materialien /Erzeugnisse/Typen seiner Wahl ein, gelten die
beispielhaft genannten als angeboten und werden fiir den Fall des Zuschlages Vertragsbestandteil.

Eigenschaften tiber den Anforderungen

Wenn nicht anders angegeben, werden Eigenschaften, die tiber die angegebene Qualitdt hinausgehen,
vom Auftraggeber bei der Zuschlagsentscheidung nicht gewertet.

Vorgegebene Materialien/Erzeugnisse/Typen

Sind im Leistungsverzeichnis Materialien/Erzeugnisse/Typen vorgegeben und keine Bieterliicken zur
freien Auswahl vorgesehen, so gelten diese als angeboten und werden fiir den Fall des Zuschlages
Vertragsbestandteil, sofern nicht eine vom Auftraggeber akzeptierte freie Alternative zu einer Anderung
gefihrt hat.

Zulassungen

Es sind nur Materialien/Erzeugnisse/Typen angeboten, die alle fir den projektspezifischen Standort und
Verwendungszweck erforderlichen Zulassungen haben. Nachweise dariiber werden dem Auftraggeber
auf Verlangen vorgelegt.

nicht angefiihrte Eigenschaften

Wenn nicht anders angegeben, zéhlen zur Leistungsbeschreibung neben den im LV angefiihrten
Eigenschaften auch die allgemein geltenden gesetzlichen Vorschriften, die fiir ein Gewerk zutreffenden
Normen 6sterreichischen und europaischen Ursprungs und der anerkannte Stand der Technik, auch
wenn diese allgemein geltenden Grundlagen im Positionstext nicht angefiihrt sind.

Lieferleistungen

Wenn ausdricklich nur das Liefern vereinbart ist, ist der Transport bis zur vereinbarten Lieferadresse und
das Abladen im Einheitspreis einkalkuliert.

Verarbeiten, Versetzen, Montieren

Wenn ausdrticklich nur das Verarbeiten, Versetzen oder Montieren vereinbart ist, ist das Fordern
(Vertragen) von der Lagerstelle beziehungsweise von der Abladestelle bis zum Einbauort im Einheitspreis
der zugehorigen Verarbeitungs-, Versetz- oder Montageposition einkalkuliert. Ein vom Auftraggeber
angeordnetes etwaiges Zwischenlagern ist in gesonderten Positionen geregelt.

Vertragsbestimmungen allgemein

Vertragsbestimmungen fiir Ausschreibungen, welche nicht dem 6sterreichischen Bundesvergabegesetz
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00.01.03.01

00.01.03.01.A

00.01.03.02

00.01.03.02.A

00.01.03.02.B

00.01.03.02.C

04.12.2025

unterliegen.
Umfang der Vertragsbestimmungen

Neben den Vertragsbestimmungen des gegenstandlichen Leistungsverzeichnisses gelten folgende
Vertragsbestimmungen:

Vertragsbestimmungen Auftraggeber

Es gelten die
Allgemeine Geschaftsbedingungen der Stadt Wels fir Bauleistungen 2021
(AGB Bauleistungen 2021)

(Beilagen zum LV)
Preise, einkalkulierte Leistungen

Gltigkeit der Preise

Die Preise des Leistungsverzeichnisses enthalten samtliche Leistungen und Nebenleistungen fir ein
fertiges und den bedungenen Gebrauch geeignetes Werk, gleichgiiltig, ob diese im Text angefiihrt sind
oder nicht.

in den Preisen enthaltene Nebenleistungen

Zusétzlich zu den in der ONORM B2110 angefiihrten Nebenleistungen sind folgende Leistungen als
Nebenleistungen mit den vereinbarten Preisen abgegolten, wenn nicht gesonderte Positionen hierfiir im
Leistungsverzeichnis vorgesehen sind:

Messungen fur die Ausfiihrung und Abrechnung der eigenen Leistung, inklusive der Beistellung aller
erforderlichen Messgerate und Hilfsmittel sowie der erforderlichen Arbeitskrafte, Riickversetzen der vom
AG bereitgestellten Arbeitsplatze und Lagerflachen in den friiheren Zustand, soweit technisch moglich,
Erschwernisse, wie sie durch die Aufrechterhaltung des StraBenverkehrs entstehen sowie allenfalls
erforderliche Verkehrsregelungen, Baustellengemeinkosten im Sinne der standardisierten
Leistungsbeschreibungen des Bundesministeriums und der einschlagigen Fachnormen, MaBnahmen der
Sicherheit und des Gesundheitsschutzes gemal BauKG, Priifung der zur Verfiigung gestellten
Projektunterlagen, Erstellung aller zur Ausfiihrung erforderlichen Unterlagen mit Ausnahme jener, welche
vertragsgemal vom AG beizustellen sind,

Priifen, Andern und Erginzen vorliegender, in Planen dargestellter Bauangaben und Erstellung weiterer
erforderlicher Bauangaben, Koordinierung der Leistung mit der ortlichen Bauaufsicht und den weiteren
Auftragnehmern im Zuge der Ausfiihrungsplanung und Ausfiihrung, Teilnahme an Baubesprechungen
und Baubegehungen, Verpackung, Fracht, Transport, Transportversicherung, Abladen, Lagern,
Zwischenlagern und Foérdern bis zum Einbauort, Gerdte und Maschinenbeistellungen, Beistellung und
Wartung von Leitern, Geriisten, Hebewerkzeugen, Transporthilfen, etc., Einrichten, Absichern und
Versperren der zugeteilten Lagerflichen- und Plitze, Ubersiedlung von Lagerrdumen und Lagerplatzen
nach Bedarf des Baufortschritts, Sicherung gegen Tagwasser, Proben und Muster, Lizenz- und/oder
Patentgebihren, Verschnitt, Abfall, Bruch, Gewichtstoleranzen, Anschluss-, Verbindungs-, Dicht- und
Befestigungszubehor, Erstausstattung mit den Betriebsmitteln, Hilfsstoffen und Zubehor fir den
einwandfreien Dauerbetrieb, Druckproben und Dichtheitspriifungen, erforderlichenfalls auch in
Teilabschnitten, laufender Abtransport und Entsorgung von Rest- und Abfallmaterial entsprechend den
geltenden Rechtsvorschriften, Laufende Reinigung der Arbeitsplatze am Erfiillungsort, Trocken-
Endreinigung (kehren, saugen) der Technikrdume und Verteilstationen einschlieBlich der Leitungen und
Anlagenteile nach Fertigstellung der Montagearbeiten und vor Inbetriebnahme, Inbetriebsetzung und
Einregulierung der Anlagen, dokumentiert in Inbetriebnahme- und Messprotokollen, Durchfihrung des
Probebetriebes liber den vereinbarten Zeitraum, samt Ergebnisdokumentation mit
Datenaufzeichnungsgeréaten, Glte- und Funktionskontrolle, Teilnahme an den hierzu erforderlichen
Abnahmeprifungen, Einweisung des Bedienungspersonals mit schriftlichem Nachweis, Mitwirkung bei
der Inbetriebnahme, Einregulierung und Abnahme von Nebengewerken nach Erfordernis, Erstellung
samtlicher zur Erlangung der Beniitzungsbewilligung erforderlichen Unterlagen fiir die erbrachte
Leistung (Gutachten, Atteste, TUV-Abnahmen, Messprotokolle, Priifberichte, Plane, Beschreibungen etc.),
Erstellung der Bestandsdokumentation, Férmliche Ubergabe der miangelfreien Leistung an den
Auftraggeber, Erstellung der vertraglich vereinbarten Aufmass- und Abrechnungsunterlagen.

Aufenthalts- und Materialcontainer

Container (Abmessungen ca. 2,5 x 6 m), warmegedammt, zur Verwendung als Aufenthaltsraum (Aufenth.)
gemaB Bauarbeiter- und Arbeitnehmerlnnenschutzgesetz und
Materialcontainer sowie allféllige Materialcontainer sind in die Einheitspreise nach eigenem Ermessen des
Bieters einkalkuliert.
Inkl. Vorhalten wéhrend der Baubetriebszeit und in der Stillegezeit
Da Aufstellen der Container hat in Abstimmung mit der OBA zu erfolgen.
11 von 23



Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

GEBAUDE & BADER

EHTplanung.gmbh

Pos. Nr.

Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

00.01.03.05

00.01.03.05.A

00.01.03.05.B

00.01.03.05.C

00.01.03.05.G

04.12.2025

Planung und Abwicklung

Falls keine getrennten Positionen hierfiir im Leistungsverzeichnis vorgesehen sind, sind samtliche unter
dieser Grundposition beschriebenen Leistungen als Nebenleistungen in den Einheitspreisen
eingerechnet.

Unterlagen fir den Auftragnehmer

Dem Auftragnehmer werden die zur Erstellung seiner Ausfihrungsunterlagen erforderlichen,
vertragsgemal vom Auftraggeber beizustellenden Unterlagen auf elektronischem Wege zur Verfligung
gestellt. Die Beschaffung der Unterlagen erfolgt auf Betreiben des Auftragnehmers. Er Gberzeugt sich
laufend wahrend der Planung und Ausfiihrung seiner Leistungen von der Aktualitat der zur Verfiigung
gestellten Unterlagen.

Projektleitung und Koordinierung

Der Auftragnehmer stellt sicher, dass die Belange der Nebengewerke und die wirtschaftlichste Losung fur
das Gesamtbauwerk beriicksichtigt werden. Er koordiniert seine Leistungen zeitgerecht mit allen an der
Ausfiihrung Beteiligten, in raumlicher und technischer Hinsicht und unter Berlcksichtigung der fachlichen
und terminlichen Forderungen des Auftraggebers.

Der Auftragnehmer beschafft sich zeitgerecht die Ausfiihrungsunterlagen aller am Gesamtbauwerk
Beteiligen, soweit diese fiir seine eigene Leistung als Grundlage relevant sind, auf direktem Wege von
den Beteiligten. Er Uiberzeugt sich laufend wahrend der Planung und abschlieBend vor Ausfiihrung seiner
Leistungen von der Aktualitat der zur Verfligung gestellten Unterlagen.

Entscheidungen von Auftraggeber-Vertretern befreien den Auftragnehmer nicht von seiner Warn- und
Hinweispflicht sowohl in technischen als auch kaufmannisch-rechtlichen Belangen.

Der gesamte Schriftwechsel des Auftragnehmers, welcher die Abwicklung des Auftrages betrifft, ist dem
Auftraggeber oder dessen Vertretung in Durchschrift zur Kenntnis zu bringen.

Die Verpflichtung zur Koordinierung stellt eine ausdrickliche Bringschuld des Auftragnehmers dar.
Folgekosten aus mangelhafter Koordinierung werden dem Verursacher angelastet.

Der Auftragnehmer nennt mit Auftragserteilung namentlich einen gesamtverantwortlichen Projektleiter.
Der Projektleiter ist mit einer Vollmacht fiir die Abwicklung der Planung, Ausfiihrung und Uberwachung
ausgestattet, darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden und muss in der
normalen Arbeitszeit standig erreichbar sein.

Der Auftragnehmer nennt mit Beginn der Leistungen an der Baustelle einen fur die Leitung und
Uberwachung der Arbeiten an der Baustelle qualifizierten Montageleiter. Der Montageleiter ist fiir alle
Belange der Baustelle verantwortlich und dem Auftraggeber oder dessen bevollméchtigten Vertreter
berichtspflichtig. Der Montageleiter muss in der normalen Arbeitszeit stdndig erreichbar sein und darf
ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden.

Montage- und Werkplanung

Erstellung der Ausfiihrungsunterlagen (Montageplanung, Werkplanung) unter Zugrundelegung der
beigestellten Unterlagen des Auftraggebers, der Fachplaner und sonstiger am Projekt beteiligter Dritter.

Neben den geltenden, gewerkespezifischen Darstellungsnormen sind die Vorgaben des Auftraggebers
zur Erstellung der Ausfiihrungsunterlagen wie z.B. Plannummerierung, Symbole, Farbnormen,
Beschriftungsnormen, Betriebsnormen usw. einzuhalten.

Die Werksplanung ist rechtzeitig vor Fertigungsbeginn dem AG zur Freigabe zu ibergeben. Die Priffrist
betragt 10 Werktage.

Abnahmeprifung allgemein

Die Abnahmepriifung beinhaltet die Vollstandigkeitspriifung, Funktionsprifung und Funktionsmessung.
Der Auftragnehmer meldet die Bereitschaft zur Abnahmepriifung mit schriftlicher Fertigstellungsanzeige
beim Auftraggeber oder dessen Vertreter an. Darin bestétigt er, dass alle zum bedungenen Gebrauch
vereinbarten und notwendigen Leistungen erbracht sind. Das heifit insbesondere, dass:

samtliche Anlagenteile unter Beachtung der technischen und behordlichen Vorschriften ordnungsgemaf
eingebaut sind,

die Inbetriebsetzungs- und Einregulierungsarbeiten durchgefiihrt sind,

der Probebetrieb abgeschlossen und dokumentiert ist und beim Probebetrieb die vertraglich
zugesicherten Werte erbracht wurden,

der Betreiber in die Anlagenbedienung eingeschult wurde,

die Bestandsdokumentation vorliegt,

die erforderlichen Abnahmepriifungen durch autorisierte Prifstellen durchgefiihrt wurden,

die Anlagen nach seinem Ermessen mangelfrei und betriebsbereit sind.

Die erfolgreiche Abnahmepriifung ist Voraussetzung fiir die rechtswirksame Ubernahme der Leistung
durch den Auftraggeber. Falls erforderlich, werden Abnahmeprifungen ohne Anspruch auf
Mehrkostenvergiitung abschnittsweise durchgefihrt.
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00.01.03.06

00.01.03.06.A

00.01.03.06.B

00.01.03.06.G

00.01.25

00.01.25.01

04.12.2025

Der Auftragnehmer hat Anspruch auf jene Mitarbeit von Nebengewerken, welche fir die
Abnahmepriifung seiner eigenen Leistung notwendig ist. Er koordiniert Termine und Zeitrdume fir die
Mitarbeit der Nebengewerke selbsténdig und ohne weitere Aufforderung. Umgekehrt ist der
Auftragnehmer verpflichtet, in gleicher Weise Mitarbeit an der Abnahmepriifung von Nebengewerken zu
leisten.

Muss die Abnahemprifung aus Griinden, die der Auftragnehmer zu vertreten hat, abgebrochen und zu
einem spateren Zeitpunkt wiederholt werden, hat er fir den verlorenen Aufwand die Kosten zu tragen.

Technische Ausfiihrungsbestimmungen

Allgemeine Qualitatskriterien

Alle Anlagenteile sind in bestmoglicher Qualitat nach dem letzten Stand der Technik zu liefern und zu
montieren, missen uneingeschrankt fir die vorgesehene Verwendung geeignet und durch eine im
EURaum anséssige, autorisierte Priifanstalt zugelassen sein, missen neu und dirfen zum Zeitpunkt der
Abnahme nicht beschadigt sein. VerschleiBteile und Hilfsstoffe wie Lager, Keilriemen, Filtermedien,
Trockner, Schmierstoffe u.s.w. sind in bestmoglicher Qualitat zu liefern, um Serviceintervalle zu
minimieren. Im Freien angeordnete Anlagenteile miissen uneingeschrankt bestandig gegen
Witterungseinfliisse (Hitze, Kélte, Nasse, UV-Strahlung u.s.w.) sein. An Leitungen und Anlagenteilen, bei
welchen Kondensat entsteht, sind Vorrichtungen zur Kondensatableitung vorzusehen bzw. ist, wenn
moglich, die Kondensatbildung durch geeignete DammmaBnahmen zu unterbinden. Fur gleichartige
Anlagenteile sind, soweit moglich, durchgehend gleiche Erzeugnisse und Typen zu verwenden.

Korrosionsschutz

Alle Anlagenteile mit Ausnahme jener aus nicht korrodierenden Werkstoffen missen mit einem
einwandfreien, dauerhaften und fir den Einsatzzweck geeigneten Korrosionsschutz versehen sein. Alle
Tragkonstruktionen und Zubehorteile aus Stahl fur die Verbindung und Befestigung im AuBBenbereich
werden generell verzinkt ausgefiihrt, ebenso in Feuchtbereichen im Geb&dudeinneren. An verzinkten
Stahlteilen darf nicht geschweit werden, Beschadigungen und Schnittstellen sind mit Kaltverzinkung
nachzubessern. Tragkonstruktionen und Zubehorteile aus Stahl fur die Verbindung und Befestigung im
trockenen und witterungsgeschitzten Innenbereich werden grundsatzlich ebenfalls verzinkt ausgefihrt,
mit Ausnahme von geschweiBten Sonderkonstruktionen. Flr Letztere wird die Art des Korrosionsschutzes
- Beschichtung in Form zweimaligen, verschiedenfarbigen Rostschutzanstriches oder Tauchverzinkung -
nach Ruchsprache mit dem Auftraggeber bestimmt. Fir die Herstellung von Schutzanstrichen und
Beschichtungen als Korrosionsschutz gelten die einschlagigen Normen. Beschadigte Stellen von
Schutzanstrichen und Beschichtungen sind fachgerecht auszubessern.

Zulassung von Werkstoffen und Bauteilen

Alle Werkstoffe und Anlagenteile miissen den Normen und Zulassungsbestimmungen jenes Landes
entsprechen, in denen sie zum Einsatz gelangen. Anerkannt werden ausschlieBlich Zulassungen (Atteste,
Prifzeugnisse, etc.) von unabhangigen, akkreditierten und autorisierten Prifanstalten jenes Landes, in
denen die Werkstoffe und Anlagenteile zum Einsatz gelangen. Neben den allgemeingiiltigen
Zulassungsbestimmungen sind bei der Wahl von Werkstoffen und Anlagenteilen die standortspezifischen
Vorschriften von Behérden, Versorgungsunternehmen und die Vorgaben des Auftraggebers zu beachten.

Werkstoffe und Richtlinien

fur Bauleistungen beim Bau von Edelstahlschwimmbecken

Allgemein

Um Korrosionen auszuschlieBen ist bei der Planung und
Verarbeitung auf die werkstoffspezifischen Eigenheiten Bedacht
zu nehmen.

So wie auf anwendungsorientierte und werkstoffspezifische
Detailausbildung zu achten ist, ist auch darauf zu achten,
dass bei der Verarbeitung keinerlei ferritische Partikel an
die Edelstahloberflache eingebracht werden kénnen.

Dies ist in der Praxis nur durch strikte Trennung der
Edelstahlverarbeitung in Bezug auf Maschine und
Produktionsraum von der Produktion anderer metallischer
Werkstoffe zu erreichen.

Anbieter haben nachzuweisen, dass sie in ihrem Betrieb
ausschlieBlich Edelstahl verarbeiten. Nur so kann

sichergestellt werden, dass die Werkstlicke auch in Bezug auf
Korrosionen den geforderten Qualitdtsanforderungen entsprechen.
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Angebote von Anbietern die dieser Qualitatsfestlegung nicht
entsprechen werden ausgeschieden.
Im Zweifelsfall behalt sich der Auftraggeber das Recht vor die Produktionsstatten vor
Auftragserteilung in diese Richtung zu berprifen.
00.01.25.02 FINA Richtlinie
Die Schwimmstreifen dienen der optischen Abgrenzung und Orientierung im Schwimmsportbetrieb und
sind dauerhaft, sicher und sind entsprechend den FINA Regeln auszufiihren.
00.01.25.05 Werkstoffe
Stoffe und Bauteile der Beckenanlage sind,
sofern fuir bestimmte Bauteile im LV keine
anderslautenden Festlegungen getroffen sind,
Edelstahl Rostfrei nach EN 10088.
Sofern im LV bei den Positionen keine anderen Vorgaben
erfolgen hat die Materialqualitdt min. 1.4404 zu betragen.
Fur die verwendeten Werkstoffe ist ein
Abnahmezeugnis(Priifbescheinigung nach EN 10204 3.1)
zu erbringen.
Die im LV vorgegebenen Werkstoffe sind vom Anbieter auf ihre
Eignung zu priifen und werden durch Abgabe des Angebotes auf
ihre Richtigkeit bestatigt.
Die vom Blechhersteller werkseitig aufgebrachte
Werkstoffkennzeichnung, die Werkstoffnummer, Charge und
Herkunft erkenntlich macht, ist zu sichern.
Werkteile, die diese Kennzeichnung nicht aufweisen, dirfen
nicht eingebaut werden.
00.01.25.06 Oberfléche
Oberflachenbehandlung Schwimmstreifen:
Chemisch schwarz eingefarbt (z. B. chemische Schwarzung oder gleichwertiges Verfahren),dauerhaft
bestandig gegen:
Chlor- und chloridhaltiges Wasser
Reinigungs- und Desinfektionsmittel
Die Oberflache der restlichen sichtbaren Flachen ist grundsatzlich
walzblank.
Die Schweindhte sind grundsatzlich ohne mechanische Bearbeitung.
In Positionen, in denen es verlangt wird, sind die Stumpfnahte
verschliffen, nicht jedoch Kehlnéhte.
00.01.25.07 Ausflihrung der Arbeiten
Die Ausfiihrung der Edelstahlarbeiten hat grundsatzlich nach
einem Qualitdtsmanagementsystem, nach EN ISO 9001 zu erfolgen.
Auf Verlangen ist ein Zertifizierungsnachweis beizubringen.
Dieser hat zubeinhalten:
- zertifizierende Stelle
- Registriernummer
- Gultigkeitsdauer
00.01.25.08 Ausflihrung der SchweiRarbeiten
Far die Herstellung von VerbindungsschweiBungen sind
hinsichtlich der SchweiBzusatzstoffe, der fachgerechten
Werkstoffvorbehandlung sowie der fachgerechtenDurchfiihrung des
Schweilverfahrens die gliltigen Normen anzuwenden und die
Nachweise die darin vorgesehen sind auf verlangen vorzulegen.
Die Ausfiihrung der SchweiBarbeiten sowie deren Nachbehandlung
04.12.2025 14 von 23
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und Oberflachenbehandlung kann auf Verlangen des Auftraggebers
zu Lasten des Auftragnehmers durch eine befugte

Versuchsanstalt tiberpriift werden. Der Auftragnehmer anerkennt
die getroffenen Feststellungen als verbindlich.

Beckenkorper und Beckenbauteile:
Die Schweifndhte als Argon-SchutzgasschweiBung mit
vorgegebenen Schweifparametern auszufiihren.

Durch unvollsténdige oder fehlerhafte Schutzgasabdeckung
gebildete Zunderschichten sind durch Beizen zu beseitigen.
Nicht durchgeschweifte Wurzeln sowie Schweikerben sind nicht
zulassig.

Samtliche SchweiBnahte sind mit dem der Norm entsprechenden
Wurzelschutz auszufiihren. Als Zusatzwerkstoff ist ein
artgleicher SchweiBzusatz zu verwenden.

RohrschweiBungen:

Die Einseitenschweiflung von Rohrleitungen ist mit geeignetem
Wurzelschutz durchzufiihren.

Dabei sind die glltigen Normen Normen zu beachten.

Die Schweindhte von Verbindung Rohr/Rohr, Rohr/Bérdel sind
als durchgeschweiBte Stumpfnahte mit Wurzelschutz auszufiihren.
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01 Baustellengemeinkosten
Soweit in Vorbemerkungen oder Positionstexten nicht anders angegeben, gelten folgende Regelungen:
1. Standardisierte Leistungsbeschreibung:
Dieses Leistungsverzeichnis (LV) wurde mit der Standardisierten Leistungsbeschreibung Hochbau,
Version 022 (2021-12), herausgegeben vom Bundesministerium fir Digitalisierung und
Wirtschaftsstandort (BMDW), erstellt.
2. Unklarheiten, Widerspriiche:
Bei etwaigen Unklarheiten oder Widerspriichen in den Formulierungen gilt nachstehende Reihenfolge:
1. Folgetext einer Position (vor dem zugehorigen Grundtext)
2. Positionstext (vor den Vorbemerkungen)
3. Vorbemerkungen der Unterleistungsgruppe
4. Vorbemerkungen der Leistungsgruppe
5. Vorbemerkungen der Leistungsbeschreibung
3. Material/Erzeugnis/Type/Systeme:
Bauprodukte (z.B. Baumaterialien, Bauelemente, Bausysteme) werden mit dem Begriff Material
bezeichnet, fir technische Gerate und Anlagen werden die Begriffe Erzeugnis/Type/Systeme verwendet.
4. Bieterangaben zu Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme:
Die in den Bieterliicken angebotenen Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme entsprechen mindestens
den in der Ausschreibung bedungenen oder gewdhnlich vorausgesetzten technischen Anforderungen.
Angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme gelten fir den Fall des Zuschlages als
Vertragsbestandteil. Anderungen sind nur mit ausdriicklicher Zustimmung des Auftraggebers zul3ssig.
Auf Verlangen des Auftraggebers weist der Bieter die im Leistungsverzeichnis bedungenen oder
gewohnlich vorausgesetzten technischen Anforderungen vollstandig nach (Erfillung der
Mindestqualitat).
5. Beispielhaft genannte Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme:
Sind im Leistungsverzeichnis zu einzelnen Positionen zusatzlich beispielhafte
Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme angefiihrt, konnen in der Bieterliicke gleichwertige
Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme angeboten werden. Die Kriterien der Gleichwertigkeit sind in der
Position beschrieben.
Setzt der Bieter in die Bieterllicke keine Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme seiner Wahl ein, gelten
die beispielhaft genannten Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme als angeboten.
6. Zulassungen:
Alle verwendeten Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme haben alle fiir den projektspezifischen
Verwendungszweck erforderlichen Zulassungen oder CE-Kennzeichen.
7. Leistungsumfang:
Jede Bezugnahme auf bestimmte technische Spezifikationen gilt grundsatzlich mit dem Zusatz, dass auch
rechtlich zugelassene gleichwertige technische Spezifikationen vom Auftraggeber anerkannt werden,
sofern die Gleichwertigkeit vom Auftragnehmer nachgewiesen wird.
Alle beschriebenen Leistungen umfassen das Liefern, Abladen, Lagern und Fordern (Vertragen) bis zur
Einbaustelle und Verarbeiten oder Versetzen/Montieren der Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme.
Sind fiir die Inbetrieb- oder Ingebrauchnahme einer erbrachten Leistung besondere Uberpriifungen,
Befunde, Abnahmen, Betriebsanleitungen oder Dokumentationen erforderlich, sind etwaige Kosten
hierfur in die Einheitspreise einkalkuliert.
8. Nur Liefern:
Ist ausdriicklich nur das Liefern vereinbart, ist der Transport bis zur vereinbarten Abladestelle
(Lieferadresse) und das Abladen in die Einheitspreise einkalkuliert.
9. Nur Verarbeiten oder Versetzen/Montieren:
Ist ausdriicklich nur das Verarbeiten oder Versetzen/Montieren von
Materialien/Erzeugnissen/Typen/Systemen vereinbart, ist das Férdern (Vertragen) von der Lagerstelle
oder von der Abladestelle bis zur Einbaustelle in den jeweiligen Einheitspreis der zugehdrigen
Verarbeitungs- oder Versetz-/Montagepositionen einkalkuliert.
10. GeschoBe:
Alle Leistungen gelten ohne Unterschied der GeschoBe.
11. Verwerten, Deponieren oder Entsorgen:
Sofern nicht anders festgelegt, gehen Materialien die z.B. abgebrochen oder z.B. bei Erarbeiten
ausgehoben werden, in das Eigentum des Auftragnehmers Uber, welcher somit explizit zum
umweltgerechten Verwerten, Deponieren oder Entsorgen der Baurestmassen beauftragt ist.
12. Arbeitshohen:
Alle Arbeiten/Leistungen sind bis zu einer Arbeitshéhe von 3,2 m in die Einheitspreise einkalkuliert.
Die Arbeitshohe ist jene Hohe tGiber dem FuBbodenniveau (iber dem Gelédndeniveau) oder tber der
Aufstellflache der Aufstiegshilfe, in der sich die zu erbringende Leistung befindet.
01.01 Baustellengemeinkosten

04.12.2025

Version 022 (2021-12)

Soweit in Vorbemerkungen oder Positionstexten nicht anders angegeben, gelten fiir alle Leistungen
dieser Gruppe folgende Regelungen:

1. Allgemeines:
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Baustellengemeinkosten sind im Sinne der ONORM B 2061 angeboten.
2. Vorhalten:
Das Vorhalten umfasst auch samtliche Priifungen, InstandhaltungsmaBnahmen, etwaiges
Verbrauchsmaterial und die erforderliche Reinigung.
Abgerechnet wird in Verrechnungseinheiten, ermittelt aus dem AusmaB x der Anzahl der Wochen.
Wochen sind teilbar wobei 1 Kalendertag gleich 1/7 Woche ist.
3. Stillliegezeiten:
Fur die Verrechnung der Stillliegezeiten bedarf es einer Anordnung des Auftraggebers.
01.01.01 Zusétzliche Vertagsbestimmungen
Frei formulierte Position
01.01.01.02 Baustellengemeinkosten alle Obergruppen
Die Baustellengemeinkosten sind fiir alle Obergruppen im LV in der LG zu kalkulieren.
01.01.11 Zusammenfassung der Baustellengemeinkosten
In dieser Unterleistungsgruppe sind die Baustellengemeinkosten sowie die Leistungen fir die Sicherheit
und des Gesundheitsschutzes in Sammelpositionen, fir die im Leistungsverzeichnis keine
Einzelpositionen vorgesehen sind, zusammengefasst.
01.01.11.01 Einmalige Kosten der Baustelle, einschlieBlich Geréte, Stromversorgung, Wasserversorgung,
Verkehrswege und MaBnahmen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes.
01.01.11.01.A Einrichten der Baustelle
Einrichten (Aufbauen) des betriebsfertigen Zustandes.
Lohn L iiiiis
Sonstiges .-
EP 1,00 PA ot .
01.01.11.01.B Raumen der Baustelle
Raumen (Abbauen und Abtransportieren).
Lohn L iiiiis
Sonstiges .-
EP 1,00 PA ot -
01.01.11 Zusammenfassung der Baustellengemeinkosten
01.01 Baustellengemeinkosten
01 Baustellengemeinkosten
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02

02.25

02.25.04

02.25.04.02

02.25.04.02.A

04.12.2025

Bédertechnik
Beckenausriistung

Beckenausriistung und Zubehor
Schwimmstreifen / Bahnmarkierung

Technische Anforderungen:

Werkstoff:

Edelstahl 1.4404 (AISI 316L)

Materialstarke min 1,5 mm

Breite des eingefarbten Schwimmstreifens 25 cm
Breite des aufzuschweiBenden Blechstreifens 30 cm

Oberflachenbehandlung:

Chemisch schwarz eingefarbt (z. B. chemische Schwaérzung oder gleichwertiges Verfahren),dauerhaft
bestandig gegen:

Chlor- und chloridhaltiges Wasser

Reinigungs- und Desinfektionsmittel

Korrosion und Abrieb

Chemische Schwérzung darf keine Abplatzungen, Farbunterschiede oder Riickstande aufweisen

Ausfihrung:

Schwimmstreifen als massive Edelstahlstreifen
Abmessungen gemaB FINA Richtlinien

Saubere, gleichméaBige und optisch einwandfreie Oberflache

Montage:

Die Schwimmstreifen sind fest und dauerhaft auf einen bestehenden Edelstahlboden bzw. Edelstahlwand

aufzuschweiBen.

SchweiBarbeiten mussen:

materialgerecht fur Edelstahl 1.4404 ausgefiihrt werden
spannungsarm und wasserdicht sein

eine ebene, stolperfreie Oberflache gewahrleisten

SchweiBnéhte sind:

fachgerecht zu verschleifen

der Edelstahloberflache angepasst
korrosionsbestandig nachzubehandeln

Qualitats- und Ausfiihrungsanforderungen:
SchweiBarbeiten ausschlieBlich durch fachkundiges Personal nach DIN EN ISO 9606 oder gleichwertig
Ausfuhrung nach den anerkannten Regeln der Technik

Keine Beeintrachtigung der Dichtheit, Ebenheit oder Hygiene des bestehenden Edelstahlbodens
im Bereich der Einstromkanéle sind die Schwimmstreifen zu unterbrechen

Schwimmstreifen am Boden

Schwimmstreifen wie vor beschrieben

Breite des eingefarbten Schwimmstreifens 25 cm
Breite des aufzuschweiBenden Blechstreifens 30 cm
Beckenldnge 50 m

Schwimmstreifenldnge 46 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatsachlig verlegter Menge

Lobn ..
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

GEBAUDE & BADER

EBTplanung.gmbh

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
Sonstiges .-
EP 368,00 m e -
02.25.04.02.B Az Querkennzeichnung (T-Markierung) Boden

Aufzahlung fur die Ausfiihrung der Querkennzeichnung (T-Markierung)am Beckenboden
Breite des eingefarbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweiBenden Blechstreifens 30 cm

Lange Quermarkierung 1 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatséachlig verlegter Menge

Lohn

Sonstiges

EP 16,00 m

02.25.04.02.D Schwimmstreifen Beckenwand

Schwimmstreifen wie vor beschrieben

Breite des eingefarbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweiBenden Blechstreifens 30 cm
Schwimmstreifenlange 1,35 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatséachlig verlegter Menge

Lohn

Sonstiges

EP 22,00 m

02.25.04.02.E Az Querkennzeichnung (T-Markierung) Wand

Aufzahlung fur die Ausfiihrung der Querkennzeichnung (T-Markierung) an der Beckenwand
Breite des eingefarbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweiBenden Blechstreifens 30 cm

Lange Quermarkierung 1 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatséachlig verlegter Menge

Lohn

Sonstiges

EP 16,00 m

02.25.04.02.V Az Unterbrechung Schwimmstreifen durch Einstrdmkanal

Aufzahlung fur die Unterbrechung des Schwimmstreifens durch einen querenden Bodenkanal
Zu kalkulieren ist:

das Kurrzen des Schwimmstreifens
die zusatzlich erforderliche SchweiBnaht
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

EBTplanung.gmbh

GEBAUDE & BADER

Pos. Nr.

Stichwort Menge Einheit Einheitspreis

Positionspreis

die Abrechnung erfolgt je Unterbrechung des Bodenstreifens

Lobn ..

Sonstiges .-

EP 64,00 PA

02.25.04

Beckenausriistung und Zubehor

02.25

Beckenausriistung

02.98

02.98.01

02.98.01.01

Technikerleistungen

Leitung und Koordinierung

Der AN stellt sicher, dass die Belange der Nebengewerke und die wirtschaftlichste Lésung fir das
Gesamtbauwerk berlcksichtigt werden. Er koordiniert seine Leistungen zeitgerecht mit allen an der
Ausfliihrung Beteiligten, in rdumlicher und technischer Hinsicht und unter Beriicksichtigung der fachlichen
und terminlichen Forderungen des AG.

Der AN beschafft sich zeitgerecht die Ausfiihrungsunterlagen aller am Gesamtbauwerk Beteiligen, soweit
diese fir seine eigene Leistung als Grundlage relevant sind, auf direktem Wege von den Beteiligten. Er
Uberzeugt sich laufend wédhrend der Planung und abschlieBend vor Ausfiihrung seiner Leistungen von
der Aktualitat der zur Verfligung gestellten Unterlagen.

Entscheidungen von Auftraggeber-Vertretern befreien den AN nicht von seiner Warn- und Hinweispflicht
sowohl in technischen als auch kaufmannisch-rechtlichen Belangen.

Der gesamte Schriftwechsel des AN, welcher die Abwicklung des Auftrages betrifft, ist dem AG oder
dessen Vertretung in Durchschrift zur Kenntnis zu bringen.

Die Verpflichtung zur Koordinierung stellt eine ausdrtickliche Bringschuld des AN dar. Folgekosten aus
mangelhafter Koordinierung werden dem Verursacher angelastet oder, falls dieser nicht feststellbar ist,
auf die am Koordinationsmangel beteiligten AN aufgeteilt.

Projekt- und Montageleitung Bédertechnik

Projektleitung:

gesamtverantwortliche Leitung des Projektes wahrend des Zeitraumes ab Beginn der Montage- und
Detailplanung bis zur Ubergabe.

Der Projektleiter wird mit Auftragserteilung namentlich genannt, ist mit Vollmacht fir die Abwicklung der
Planung, Ausfiihrung und Uberwachung ausgestattet, darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht
gewechselt werden und muss in der normalen Arbeitszeit standig erreichbar sein.

Montageleitung:

Leitung und Uberwachung der Arbeiten an der Baustelle durch einen qualifizierten, fiir alle Belange der
Baustelle verantwortlichen Montageleiter (Obermonteur), wahrend des Zeitraumes ab Montagebeginn
bis zur Ubergabe.

Der Montageleiter muss wéhrend des Montagezeitraumes in der normalen Arbeitszeit standig erreichbar
sein und darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden.

Lobn ..

Sonstiges -

EP 1,00 PA ..

02.98.01

Leitung und Koordinierung

02.98.02
04.12.2025

Montage- und Detailplanung
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

GEBAUDE & BADER

EHTplanung.gmbh

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
Endausfertigung aller zur Erfullung der Leistung erforderlichen Ausfiihrungsunterlagen auf Basis der
Fuhrungsplanung des Planungsbiros, welche dem Auftragnehmer nach Anforderung auf elektronischem
Wege (Datenformate xxx.pdf und xxx.dwg) zur Verfligung gestellt wird. Die Montage- und Detailplanung
beinhaltet grundsatzlich das Priifen und Nachfiihren aller zur Verfligung gestellten planerischen
Vorleistungen und das Neuerstellen von Unterlagen nach Erfordernis. Alle Unterlagen sind ohne weitere
Aufforderung so rechtzeitig zu erstellen, dass die termingerechte Erfiillung sowohl der eigenen Leistung
als auch jene der Nebengewerke sichergestellt ist.
Vorgaben des Auftraggebers zur Erstellung der Ausfiihrungsunterlagen wie z.B. Plannummerierung,
Symbole, Medienfarben, Beschriftungstexte, Darstellung nach Betriebsnorm usw. sind, falls vorgesehen,
verbindlich einzuhalten und berechtigen nicht zu Mehrkostenverrechnung.
02.98.02.01 Bestandsaufnahme
erforderliche Bestandsaufnahmen als Grundlage fur die Erstellung der Ausfiihrungsunterlagen des AN.
Lohn L iiiii.
Sonstiges .-
EP 1,00 PA e -
02.98.02 Montage- und Detailplanung
02.98 Technikerleistungen
02.99 Regieleistungen
Soweit in Vorbemerkungen oder Positionstexten nicht anders angegeben, gelten fir alle Leistungen
dieser Gruppe folgende Regelungen.
1. Allgemeines:
In dieser Unterleistungsgruppe werden nur angehingte Regieleistungen gemaB ONORM B 2110 erfasst.
Regieleistungen werden nur ausgefiihrt, wenn sie vom Auftraggeber im Einzelfall angeordnet werden,
auch wenn sie im Vertrag (Leistungsverzeichnis) vorgesehen sind.
Die aufgewendeten Stunden, verwendeten Geréte, Transportleistungen und verbrauchten Stoffe werden
taglich in die Regiescheine eingetragen und dem Auftraggeber zur Gegenzeichnung vorgelegt.
2. Mengenanderungen:
Die Bestimmungen, wonach bei Mengenénderungen die Neuvereinbarung von Einheitspreisen verlangt
werden kann, sind auf Regieleistungen nicht anwendbar.
3. Beschaftigungsgruppen:
Die angeflihrten Beschaftigungsgruppen entsprechen den kollektivvertraglichen Regelungen. In den
Stundensatzen sind auch anteilige Wegegelder, Fahrtspesen und Aufwandsentschadigungen (Ausldsen)
einkalkuliert. Verrechnet wird die an der Arbeits- oder Montagestelle tatsachlich geleistete Arbeitszeit,
die kleinste Einheit ist die angefangene halbe Stunde.
4. AusmaB- und Abrechnungsregeln:
Zur Verrechnung kommen die Stundensétze jener Beschaftigungsgruppe, die fir die jeweilige
Regieleistung ausreicht, unabhangig von der Qualifizierung des tatséchlich eingesetzten Personals.
02.99.02 Regiestundensétze Béadertechnik
02.99.02.00 Folgende Angaben und Anforderungen an die Art und Weise der Leistungserbringung gelten als
vereinbart und sind in die Einheitspreise einkalkuliert:
02.99.02.00.M Uberstundenregelung Badertechnik
Die Preise fiir vom Auftraggeber angeordnete Uberstunden in Regie werden wie folgt berechnet:
Die auBerhalb der normalen Arbeitszeit geleistete Stundenanzahl wird bei Uberstunden mit einem
50%igem Zuschlag mit 1,33 und bei Uberstunden mit einem 100%igem Zuschlag mit 1,66 multipliziert.
Der Einheitspreis bleibt unverandert.
02.99.02.03 Qualifizierter Facharbeiter.
02.99.02.03.B Qualifizierter Facharbeiter Badertechnik
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmestreifensanierung

EHTplanung.gm@é,\
Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis
Lohn L iiiii.
Sonstiges .-
EP 1000 h e .
02.99.02.07 Arbeitnehmer (Arb.N) mit Zweckausbildung.
02.99.02.07.B Arbeitnehmer (Arb.N) Badertechnik
Lohn L iiiii.
Sonstiges .-
EP 1000 h e .
02.99.02 Regiestundensatze Badertechnik
02.99.14 Stoffbeistellungen
02.99.14.01 Stoffbeistellung
Fur Stoffe fir die keine Preisvereinbarung besteht, ist ein Kostenrahmen vom Ausschreiber eingesetzt.
Verrechnungseinheit = Euro.
02.99.14.01.D Einkaufspreis plus Aufschlag Badertechnik
Bei Badertechnik-Installationen.
Der Einkaufspreis wird nachgewiesen und ohne Umsatzsteuer mit dem angegebenen Aufschlag
abgerechnet. Der angebotene Aufschlag in Prozent (mit hochstens zwei Dezimalstellen) kommt als Faktor
im angebotenen Einheitspreis zum Ausdruck.
Lohn L iiiiis
Sonstiges -
EP 1.000,00 VE = e e s
02.99.14 Stoffbeistellungen
02.99 Regieleistungen
02 Bédertechnik

04.12.2025
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(BTplanung.gmbh: W

01

02

Zusammenstellung

Baustellengemeinkosten

Badertechnik

04.12.2025

Leistungssumme
__________ % Nachlass
Gesamtpreis

__________ % Umsatzsteuer

Angebotspreis (zivilrechtlicher Preis)
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Peter Franz Mos
TeleloniFax +43 (0) 7242 - 43 30 | off

BAUSTELLENORDNUNSG

° Die Inhalte des Sicherheits- und Gesundheitsschutzplanes und der Unterlage fiir spatere Arbeiten sind umzusetzen.

° Der AN hat die Pflicht eine Gefahrenevaluierung gem. AschG.88 4.u.5. durchzufiihren und diese gem. der
Verordnung Uber die Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumente zu dokumentieren. Der AN hat diese Unterlage
auf Verlangen dem Baustellenkoordinator vorzulegen.

° Der AN ist als Arbeitgeber oder Selbststandiger im Sinne des Bauarbeitenkoordinationsgesetzes verpflichtet die
gesetzlichen Arbeitnehmerschutzbestimmungen, insbesondere die Bauarbeiterschutzverordnung, einzuhalten.

° Werden Einrichtungen mitbenutzt so sind diese, vor Beniitzung, auf offensichtliche Mangel zu prifen. Vorhandene
Méngel sind dem Baustellenkoordinator mitzuteilen. Die Benitzung darf erst nach Mangelbehebung erfolgen.

° Werden Einrichtungen , die dem Schutz der Arbeitnehmer dienen, aus arbeitstechnischen Griinden entfernt, so sind
vom Unternehmen , das die Einrichtungen entfernt, entsprechend wirksame SchutzmalRnahmen zu ergreifen. Nach
Beendigung der Arbeiten ist der urspriingliche Zustand wieder herzustellen.

° Es ist strikt verboten MaBnahmen / Einrichtungen , die zum Fernhalten von Unbefugten dienen, zu entfernen.

°Ergeben sich im Zuge des Bauablaufes Gefahren fiir Dritte, mit denen nicht gerechnet wurde, so sind entsprechende
Maflinahmen im Einvernehmen mit dem Baustellenkoordinator festzulegen.

°Sind Anderungen Bzw. Erweiterungen gegeniiber den Festlegungen des Sicherheits- und Gesundheitsschutzplanes
bzw. der Unterlage fur spéatere Arbeiten erforderlich, so ist dies dem Baustellenkoordinator vor Ausfiihrung der
Arbeiten mitzuteilen. Dabei sind nach Mdglichkeit Sicherheitsvertrauenspersonen mit einzubinden.

°Die Arbeitnehmer sind mit der erforderlichen persénlichen Schutzausriistung auszustatten. Dabei sind Schutzhelme
(zB im Kranschwenkbereich) Gehdrschutz (zB und der Néahe von Schrammarbeiten) Fu3schutz , Handschutz und
filtrierende Halbmasken (Staubschutz), Handschutz und Staubschutzmaske auch dann unentgeltlich vorzuhalten und
einzusetzen , wenn die Ursache fur den Einsatz nicht durch eigene Arbeiten bedingt ist.

°Lagerungen haben derart zu erfolgen , dass daraus keine Gefahrdung fiir die eigenen Arbeitnehmer und die
Arbeitnehmer anderer Arbeitgeber bzw. von Selbststéandigen erfolgt.

° Jedes Unternehmen ist dafiir verantwortlich, dass durch regelméaRiges Entfernen des von den eigenen Arbeiten
herrihrenden Abfalls die Ordnung auf der Baustelle aufrecht erhalten wird.

°Wird im Zuge der Ausfiihrung ein gefahrlicher Arbeitsstoff eingesetzt, so ist dies rechtzeitig vor Einsatz des
Arbeitsstoffes dem Baustellenkoordinator mitzuteilen, wenn daraus eine Gefahr (zB Explosion, Brand,
gesundheitsschadliche Atmosphare) fur Arbeitnehmer auch anderer Arbeitgeber bzw fir Selbststandige im Sinne
des Bauarbeitenkoordinationsgesetz entsteht.

°Kleingeruste , wie Bockgeriiste und Behelfsgeriiste , sind fur die Dauer der eigenen Arbeiten ohne gesonderte
Vergitung beizustellen.

°Jedes Unternehmen ist dafiir verantwortlich Subunternehmer dem Baustellenkoordinator zu melden, dem
Subunternehmer samtliche Unterlagen und Informationen bezuglich Sicherheit und Gesundheitsschutz ,
insbesondere Sicherheits- und Gesundheitsschutzplan und Unterlage fir spatere Arbeiten, zu Gbermitteln. Eine
rechtsverbindlich vom Subunternehmer unterfertigte Baustellenordnung ist dem Baustellenkoordinator vor dem
Subunternehmereinsatz zu Ubergeben.

Gelesen verstanden und zur Kenntnis genommen Datum Ausfuhrende Firma (rechtsgultige Unterfertigung)



GSZ: ZE-022-1-234-2025

Projekt: Beilage: A06 ZENTRALER EINKAUF Y

Welldorado Sportbecken Foto IST-Zustand Schiel3stattenstralle 44 ‘N

Sanierung Tauchstreifen 2026 Tauchstreifen AT- 4600 Wels WELS

Sachbearbeiter: Herr Michael Staber Tel.: 07242/ 235 7662 02.12.2025
E-Mail: ze@wels.gv.at

Pos. 01.00: Foto-Planauszug

HINWEIS: Im Bereich von den Bodenkanalen kann kein
Schwimmstreifen aufgeschwel Bt werden da, sich in diesern Bereich
ein erhabenes Einstromteller bafindet.

Dieser Bereich bleibt so belassen wie er ist.
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saberndorf

baderbau

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer Strae 26, A-2560 Berndorf

Stadt Wels
Stadtplatz 1
4600 Wels
Osterreich

Reinhard Mosandl HES/AKA 18.12.2025
+43 (676) 88640 616

200721
Wels Welldorado Sportbecken Sanierung Tauchstreifen
Geschaftszahl: ZE-022-1-234-2025

Sehr geehrte Damen und Herren!

Wir bedanken uns fiir Ihre Einladung zur Offertlegung liber das im Betreff genannte Projekt
und Ubergeben Ihnen in der Anlage die Ausschreibungsunterlagen samt Leistungsverzeichnis
von uns ausgepreist und firmenmaRig unterfertigt, inklusive den geforderten Anlagen,
Eignungsnachweisen, Zertifikaten.

Die BERNDORF BADERBAU GRUPPE Mittel- und Nordeuropa
(Berndorf Metall- und Baderbau GmbH / Berndorf Baderbau Deutschland GmbH / Berndorf
Baderbau Schweiz AG)

hat in den letzten 3 abgeschlossenen Geschiftsjahren folgenden Umsatz erzielt, welche mit der zu

vergebenden Leistung vergleichbar sind.

2022 EUR 48,3 Mio.
2023 EUR 57,6 Mio.
2024 EUR 64,8 Mio.

Die BERNDORF BADERBAU GRUPPE Mittel- und Nordeuropa
(Berndorf Metall- und Baderbau GmbH / Berndorf Biderbau Deutschland GmbH / Berndorf
Baderbau Schweiz AG)

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH T +43 (0)2672 83 640-0 Oberbank AG Filiale Braunau Firmenbuchnummer: EN 149227b
Leobersdorfer Str. 26 F +49 (0)2672 83 640-49 IBAN: AT85 1504 0002 0101 0899 . .

. Firmenbuchgericht: LG als HG Wr. Neustadt
A-2560 Berndorf office@berndorf-baederbau.com BIC/SWIFT-Code: OBKLAT2L 8

www.berndorf-baederbau.com UID: ATU 6158 4734



Seite 2 zu Schreiben vom 18.12.2025 @ berndorf

an die Stadt Wels, AT-4600 Wels béderbau

hat in den letzten 3 abgeschlossenen Geschéftsjahren durchschnittlich nachstehende
Arbeitskrafte beschaftigt

2022 125 Mitarbeiter (76 Angestellte / 49 Arbeiter)
2023 128 Mitarbeiter (76 Angestellte / 52 Arbeiter)
2024 137 Mitarbeiter (79 Angestellte / 58 Arbeiter)

Unsere Leistungsbeschreibung mit den giiltigen Normen und Richtlinien fir
Berndorf Baderbau Edelstahlbecken finden Sie beiliegend.

Weiters erlauben wir uns darauf aufmerksam zu machen, dass unser Unternehmen
das Zertifikat des Qualitdtsmanagementsystem EN ISO 9001:2015 und

Umweltmanagement EN ISO 14001:2015 besitzt.

Wir hoffen, dass unser Angebot lhren Vorstellungen entspricht, und bitten Sie, Ihnen unsere
Ausfihrungen in einem personlichen Gesprach erlautern zu diirfen.

Ihrer geschatzten Nachricht mit groBem Interesse entgegensehend verbleiben wir

mit freundlichen GriiRen

BERNDORF T/

. 1 g

RADERRAL GNMRH

Anlagen: wie erwdhnt

Berndorf Metall- und Bdderbau GmbH N Ak - -

T+43(0)2672 83 640-0 Oberbank AG Filiale Braunau Firmenbuchnummer: FN 149227b
Leobersdorfer Str. 26 F +49 (0)2672 83 640-49 IBAN: AT85 1504 0002 0101 0899
A-2560 Berndorf office@berndorf-baederbau.com BIC/SWIFT-Code: OBKLAT2L Firmenbuchgericht: LG als HG Wr. Neustadt

www.berndorf-baederbau.com UID: ATU 6158 4734



Leistungsbeschreibung fiir %@b'erndorf
Berndorf Biderbau Edelstahlbecken baderbau

1. Produkttyp, Kenncode: Schwimm- und Badebecken aus nichtrostendem Stahl
Bauteilspezifikation gem&R Konstruktionspldnen

2. Verwendungszweck: Schwimm- und Badebecken zur privaten oder &ffentlichen Nutzung

3. Hersteller: Berndorf Metall- und Baderbav GmbH
Leobersdorfer Strale 26
2560 Berndorf
4, Produkt-Leistung:
Grundlagen fiir Ausfithrung Offentliche Anlagen: Normenserie EN 13451, EN 152881, DGfdB R §0.03
Privathecken: Normenserie EN 16582, EN 17125
Allgemein nach Berndorf-Béderbau- Standards in der aktuellen Version des IM-Systems
nach 1SC 9001 des Herstellers, u.a.:
» Schweifen Ubersicht PO0110-AT-D
* Qualititsstandard Oberfliche: QS0041-AT-D
Sonst wo zutreffend in Anlehnung an:
»  Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung 7-30.3-6
s Ausflihrung von Stahltragwerken nach EN1090-2, EXC-1, EXC 2
Geometrische Toleranzen Grundlegende Toleranzen in Anlehnung an EN 1090-2, Pkt.11.2.1
in Verbindung mit Berndorf-Baderbau- Standards,
Ergdnzende Toleranzen fiir Ebenheit der inneren Sichtflichen des Beckens im
Betriebszustand gemaR EN |50 13920
Verwendete Grundwerkstoffe | (1.4301), 1.4404, 1.4462, 1.4547
gemdll EN 10088
Verwendete Zusatzwerkstoffe | gemiR EN ISO 14343, EN 1SO 3581
EN IS0 18274, EN IS0 14172

Verwendete Schutzgase gemdlR EN I1SO 14175
Statik Bemessung in Anfehnung an EN1993-1-1 Euracode 3
Fertigung nach Bauteilspezifikation
Brandverhalten Edelstahlteile: Klasse A1 gem3R EN 13501-1
Warmeddmmung, Kunststoffteile: Klasse E gemaR EN 13501-1
Dauerhaftigkeit und GemdR den Garantiebedingungen, sofern das Schwimmbecken unter Einhaltung der u.a.
Korrosionsbestidndigkeit Richtlinien verwendet und betrieben wird;
s Leitfaden fiir Betrieb, Pflege und Reinigung von Berndorf Biderbau Edelstahibecken
und dem

* Merkblatt 831- Edelstahl Rostfrei in Schwimmbé&dern- ISER Publikation in der aktuellen
Version ,Badebecken” -

Angegebene Normen und Richtlinien sind in der jeweils zum Zeitpunkt der Ausstellung der Leistungsbeschreibung geltenden

Fassung, zu beachten.

5. Das Produkt ist kein tragendes Bauprodukt im Sinne der Norm EN1090-1: die EN 1090-1+A1 bzw. dererr chfolgenormen

Nummer 4. Verantwartlich fir die Erstellung der Leistungserkldrung ist aliein der Hersteller “RAGummer 3.

Unterzeichnet fiir den Hersteller und im Namen des Herstellers

Berndorf, ﬁfgt/é a ner, CEQ

Daok. Nr.: ZEQ134-AT-D Version 03 Seite 1von 1

Giiltig ab August 2025




Abs.: Berndorf Metall- und Biderbau GmbH

zaberndorf

Handlungsvollmacht

baderbau

mit welcher die zu FN 149227 b des Landesgerichtes Wiener Neustadt eingetragene

Berndorf Metall- und Biderbau GmbH

mit dem Sitz in Berndorf und der

Geschéftsanschrift in 2560 Berndorf, Leobersdorfer Strale 26,

Herr Stefan HERZOG, geboren am 17.07.1980

als Handlungsbevollmachtigte,

Handlungsvollmacht geman § 54 UGB ertellt.

Die Handlungsvollmacht ist auf die Einreichung und rechtsgiiltige Fertigung aller Angebote, Teilnahmeantrdge und
Leistungsverzeichnisse filr die Berndorf Metall- und Baderbau GmbH im kommunalen Geschéftsfeld beschrankt.

Diese Vollmacht endet mit Widerruf.

Berndorf, am ... 4o R, o

BERNDZORF METALL- UND-
BADERBAL GME

o~

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH T+43 {02672 836 40-0

Lechersdorfer Strafie 26 F+43 [0)2672 836 40-49

A-2560 Bernderf office@bearndorf-baederbau.com
www.berndarf-basderbau.com

Geschiftsfilhrung

Cberbank AG Filiale Braunau
IBAN: ATES 1504 0002 0101 0828
BIC/SWIFT-Code: OBKLATZL

Firmenbuchnummer: FN 149227h
Firmenbuchgericht: LG als HG W Neustadt
ID: ATU 6158 4734



Ju §E REPUBLIK OSTERREICH F B

FIRMENEUCH

Stichtag 3.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten FN 149227 b

Grundlage dieses Auszuges ist das Hauptbuch erganzt um Daten aus der Urkunden-
sammlung.

Letzte Eintragung am 10.09.2025 mit der Eintragungsnummer 48

zustandiges Gericht Landesgericht Wiener Neustadt

FIRMA

30 Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
RECHTSFORM

1 Gesellschaft mit beschrdnkter Haftung
SITZ in

1 politischer Gemeinde Berndorf
GESCHAFTSANSCHRIFT

1 Leobersdorfer Strale 26

2560 Berndorf
KAPITAL
7 EUR 37.000
STICHTAG fir JAHRESABSCHLUSS

1 31. Dezember

JAHRESABSCHLUSS (zuletzt eingetragen; weitere siehe Historie)

48 zum 31.12.2024 eingereicht am 08.09.2025
VERTRETUNGSBEFUGNIS
1 Die Generalversammlung bestimmt, wenn mehrere Geschafts-

fihrer bestellt sind, deren Vertretungsbefugnis.

1 Gesellschaftsvertrag vom 17.09.1996 001

7 Gesellschaftsvertrag mit Generalversammlungsbeschluss 003
vom 30.07.2001
gemal 1. Euro-JuBeG angepasst.

7 Generalversammlungsbeschluss vom 30.07.2001 o004
KapitalerhShung um EUR 663,58
Anderung des Gesellschaftsvertrages im Punkt Viertens

7 Generalversammlungsbeschluss vom 30.07.2001 005
Ersatzlose Streichung der Punkte Vierzehntens und
Sechzehntens.
12 Einbringungsvertrag vom 26.04.2005 007
12 Ubernahme des Vermégens der 008

Berndorf Metall- und Baderbau
Ges.m.b.H. & Co. KG

(EN 150752 w).

gemalR § 142 HGB.

26 Verschmelzungsvertrag vom 26.09.2012 009

26  Generalversammlungsbeschluss vom 26.09.2012 der 010
Berndorf Pool GmbH
(EN 358334 m).
als Ubertragende Gesellschaft. Verschmelzung mit dieser



Gesellschaft als ubernehmende Gesellschaft.
Sitz der Ubertragenden Gesellschaft in Berndorf.

27  Umgriindungsplan vom 28.08.2012 011
27  Verschmelzungsvertrag vom 28.09.2012 012
27  Generalversammlungsbeschluss vom 28.09.2012 013
Diese Gesellschaft wurde als
ubernehmende Gesellschaft mit der
Berndorf Pool Holding GmbH
(EN 286989 v).
als Ubertragende Gesellschaft verschmolzen.
Sitz der ubertragenden Gesellschaft ist Berndorf.
30  Generalversammlungsbeschluss vom 14.10.2013 014
Anderung des Gesellschaftsvertrages im Punkt Zweitens.
GESCHAFTSFUHRER/IN (handelsrechtlich)
J  DI(FH) DWIng.(FH) Christian Brunner, geb. 20.04.1974
40 vertritt seit 01.03.2019 selbstdndig
GESELLSCHAFTER/IN STAMMEINLAGE HIERAUF GELEISTET
B  Berndorf Aktiengesellschaft
2 EUR 37.000
7 EUR 37.000
Summen: EUR 37.000 EUR 37.000
-~ ZWEIGNIEDERLASSUNG @O1 === === oo oo oo oo oo o oo oo
FIRMA
47 Berndorf Baderbau Sverige filial
47 Zweigniederlassung besteht seit 25.11.2020
ORT der ZWEIGNIEDERLASSUNG 001 in
47 Stockholm
GESCHAFTSANSCHRIFT
47 Silovagen 7a
SWE-135 50 Jordbro, Stockholm
TATIGKEIT
47 Vertriebsniederlassung fir den Verkauf von Edelstahlschwimmbecken
m== PERSONEN === oo oo e e e e e e e e e e
1 B  Berndorf Aktiengesellschaft
1 (EN 117391 i)
1 Leobersdorfer StraBe 26
2560 Berndorf (NO)
40 J  DI(FH) DWIng.(FH) Christian Brunner, geb. 20.04.1974
40 Tulpengasse 1
7121 Weiden am See
-------------------- VOLLZUGSUBERSICHT === === === s s o m oo e o e oo
Landesgericht Wiener Neustadt
1 eingetragen am 21.09.1996 Geschaftsfall 1 Fr 2460/96 a
Antrag auf Neueintragung einer Firma eingelangt am 20.09.1996
7 eingetragen am 22.08.2001 Geschaftsfall 1 Fr 5605/01 m

Antrag auf Anderung eingelangt am 06.08.2001

12 eingetragen am 04.05.2005 Geschaftsfall 1 Fr 2513/05 a



26

27

30

37

40

47

48

zum 03.10.2025 gililtige Identnummer: 3394140
Zweigniederlassung 001: 32406304

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 24.11.2012

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 04.12.2012

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 07.11.2013

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 13.10.2017

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 12.03.2019

Antrag auf Anderung eingelangt
eingetragen am 03.06.2025

Einschreiten von Amts wegen
eingetragen am 10.09.2025

am

am

am

am

am

am

02.

27.

28.

05.

10.

08.

05.

Q9.

09.

11.

10.

03.

2005
Geschaftsfall
2012
Geschaftsfall
2012
Geschaftsfall
2013
Geschaftsfall
2017
Geschaftsfall
2019
Geschaftsfall

Geschaftsfall

Elektronische Einreichung Jahresabschluss 31.12.2024

eingelangt am 08.09.2025

zum 03.10.2025 gililtige EUID: ATBRA.149227-000

Zweigniederlassung 001: ATBRA.149227-001

INFORMATION DER OSTERREICHISCHEN NATIONALBANK

BUSINESS REGISTER INTERCONNECTION SYSTEM IDENTIFIKATION

Fr 7897/12 f
Fr 8283/12 y
Fr 8087/13 v
Fr 6042/17 x
Fr 547/19 h
Fr 1421/25 x

Fr  3024/25 d

erstellt Uber Verrechnungsstelle WZ ¥¥¥¥kiiixtifddkkdddkrrxrrrfrrrrrxxx*x*x HAO21
Gerichtsgebiihr: EUR 4.63 ****** 93,10.2025 09:04:37,355 19763601 ** ZEILEN: 86

Firmenbuch

Abgefragt am 3.10.2025, um 09:04:37 MEZ




GISA = Bundesministerium
Wirtschaft, Energie

Gewerbeinformationssystem Austria und Tourismus
Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behorde: Bezirkshauptmannschaft Baden

GISA-Zanhl: 12180837

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG
Entstehung: 18.08.1987

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschrankter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b

Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralle 26
GLN: 9110015858150

GEWERBEWORTLAUT (Gewerbeart: freies Gewerbe)

Industrielle Herstellung von Badeanlagen samt Zubehor

Industriebetrieb

STANDORT der GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 04.05.2005
Gemeinde: Berndorf
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stral’e 26

GESCHAFTSFUHRUNG (gewerberechtlich)

Titel vorgestellt: Dipl.-Wirtschaftsing. (FH) Dipl.-Ing. (FH)
Zuname: Brunner
Vorname: Christian
geboren am: 20.04.1974
Tag der Bestellung:  12.03.2019 bestellt durch: Gl
ﬁ Dieses Dokument wurde amtssigniert.
, Informationen zur Prufung des elektronischen Siegels bzw.
@ der elektronischen Signatur finden Sie unter
AUTSSIGNATUR https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.

Seite 1 von 1



GISA = Bundesministerium
Wirtschaft, Energie

Gewerbeinformationssystem Austria und Tourismus
Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behorde: Bezirkshauptmannschaft Baden

GISA-Zanhl: 12180844

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG
Entstehung: 18.08.1987

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschrankter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b

Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralle 26
GLN: 9110015858150

GEWERBEWORTLAUT (Gewerbeart: freies Gewerbe)

Stahl- und Apparatebau in der Form eines Industriebetriebes

Industriebetrieb

STANDORT der GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 04.05.2005
Gemeinde: Berndorf
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stral’e 26

GESCHAFTSFUHRUNG (gewerberechtlich)

Titel vorgestellt: Dipl.-Wirtschaftsing. (FH) Dipl.-Ing. (FH)
Zuname: Brunner
Vorname: Christian
geboren am: 20.04.1974
Tag der Bestellung:  12.03.2019 bestellt durch: Gl
ﬁ Dieses Dokument wurde amtssigniert.
, Informationen zur Prufung des elektronischen Siegels bzw.
@ der elektronischen Signatur finden Sie unter
AUTSSIGNATUR https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.

Seite 1 von 1



GISA = Bundesministerium
Wirtschaft, Energie

Gewerbeinformationssystem Austria und Tourismus
Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behorde: Bezirkshauptmannschaft Baden

GISA-Zanhl: 12235155

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG
Entstehung: 19.09.1996

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschrankter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b

Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralle 26
GLN: 9110015858150

GEWERBEWORTLAUT (Gewerbeart: reglementiertes Gewerbe)

Baumeister gemafR § 202 der GewO 1994

HAFTPFLICHTABSICHERUNG gemaf § 99 Abs.7 GewO 1994 liegt vor

STANDORT der GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 04.05.2005
Gemeinde: Berndorf
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralle 26

GESCHAFTSFUHRUNG (gewerberechtlich)

Titel vorgestellt: Ing.
Zuname: llsinger
Vorname: Robert Willibald
geboren am: 20.11.1965
Tag der Bestellung:  04.05.2005 bestellt durch: Gl
ﬁ Dieses Dokument wurde amtssigniert.
, Informationen zur Prufung des elektronischen Siegels bzw.
@ der elektronischen Signatur finden Sie unter
AUTSSIGNATUR https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.

Seite 1 von 1



MGEM.WEIDEN AM SEE

Raiffeisenplatz 5
7121 WEIDEN AM SEE

Geschéftszahl:
{Reference Number:)

Akad. Grad vorangestellt:
{Academic Degrse in front of the name:)

Vorname(n):
{First Namne:)

Familienname{n):
{Surmame:)

Akad. Grad nachgestellt:
{Academic Degree behind the name’)

Geschlecht:
(Gender:)

Geburtsdatum:
{(Date of Birth:)

Geburtsort:
{Placs of Birth:)

29/2025 SB

Strafregisterbescheinigung

{Criminal Record Certificate)
Dipl.-Wirtschaftsing. {(FH)
Christian

Brunner

maénnlich
male

20.04.1974
(DD.MM.YYYY)

Eisenstadt

Dient zur Vorlage bei

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer Stralle 26

2560 Berndorf

Im Strafregister der Republik Ostemeich - gefiihrt von der Landespalizeidirektion Wien - scheint keine Verurteilung auf.
(No convictions are listed in the criminal records database of the Republic of Austria, kept by the Federal Polics Directorate of Vienna.}

Tagesdatum (Date): 12.06.2025
Uhrzeit (Time): 09:17:46
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Verwaltungsabgabe € 2,10 entrichtet.
Gebuhrenverzeichnis Nr. 99/2025



302 Jv 4598/25s - 99 a

£ (Bitte in allen Eingaben anfiihren)
J Ub.n ZENTRALE STAATSANWALTSCHAFT ZUR VERFOLGUNG

VON WIRTSCHAFTSSTRAFSACHEN UND KORRUPTION

Dampfschiffstralie 4
1030 Wien

Tel.: +43 1 52152 5930
Personenbezogene Ausdricke in

diesem Schreiben umfassen jedes
Geschlecht gleichermalien.

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer Stralle 26
2560 Berndorf

Betrifft: Registerauskunft fir Verbande

Die Zentrale Staatsanwaltschaft zur Verfolgung von Wirtschaftsstrafsachen und Korruption
erteilt die Auskunft, dass nach dem elektronischen Register der Verfahrensautomation Justiz
die

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
FN 149227 b

in Osterreich bisher strafgerichtlich nicht verurteilt wurde und derzeit bei einer Namensabfrage
in der Verfahrensautomation Justiz nicht als Beschuldigte aufscheint.

Zentrale Staatsanwaltschaft zur Verfolgung von Wirtschaftsstrafsachen und Korruption
Wien, 27.08.2025
i.A. Mag. Roman Reich, LL.M., Oberstaatsanwalt

Elektronische Ausfertigung
gemal § 79 GOG

Datum/Zeit 2025-08-27T17:38:00+02:00
Dieses Dokument wurde elektronisch signiert.
Hinweis Auch ein Ausdruck dieses Dokuments hat
USTI die Beweiskraft einer offentlichen Urkunde.

Informationen zur Prifung des elektronischen Siegels bzw.
Priifinformation der elektronischen Signatur und des Ausdrucks finden Sie

SIGNATUR unter: o o
http://kundmachungen.justiz.gv.at/justizsignatur

4a93b650-e7de-4ae7-b7d9-eb2f79191659 1von1



Insolvenzdatei

Firmenbuchnummer

Ju §E REPUBLIK §STERREICH
EDIKTSDATEI

Einfache Suche Aktenzeichen Firmenbuchnummer Erweiterte Suche

Firmenbuchnummer 1492270

Ihre Suche vom 18.12.2025 um 09:48:14 MEZ (Edikte141) hat 0 Eintrage gefunden.
Sie haben nach ([Firmenbuchnummer]=(149227b)) gesucht.
Log-Daten: ftquery= &query=([FN]=(149227b))



Gsterreichische
Gesundheitskasse

Versicherungsservice
Kremser Landstralle 3
3100 St. Polten

Tel: +43 50766-125417

Unsere Servicezeiten finden Sie
Berndorf Metall- und Baderbau Ges.m.b.H. unter: www.gesundheitskasse.at
Leobersdorfer Stralle 26 UID-Nr.: ATU74552637
2560 Berndorf

Ihr Zeichen Unser Zeichen Ihre Ansprechperson Datum
12-2009-BE-BESTA-001CN Arnold Kraus 08.10.2025
Bei Antwortschreiben bitte arnold.kraus@oegk.at

Bezugszeichen anfuhren!

Abgaben und gebuhrenfrei
geman §§ 109 und 110 ASVG
Bestitigung - Berndorf Metall- und Baderbau Ges.m.b.H.

Sehr geehrte Damen und Herren!
OrdnungsgeméaBe Entrichtung von Beitrdgen zur gesetzlichen Sozialversicherung
(Unbedenklichkeitsbescheinigung gem. §§ 78 und 82 des 0Osterreichischen
Bundesvergabegesetzes 2018)

Unbedenklichkeitsbescheinigung

Die Osterreichische Gesundheitskasse bestatigt, dass der im Betreff genannte Dienstgeber der
Verpflichtung zur Bezahlung der Beitrédge, vorbehaltlich allfélliger Nachrechnungen auf Grund
einer gemeinsamen Prifung von Lohnabgaben und Beitrdgen (GPLB), nachgekommen ist. Es
bestehen keine Beitragsruckstande.

Certificate of Approval

The "Osterreichische Gesundheitskasse" confirms that the above-mentioned employer has paid
his social security contributions as laid down by law, subject to possible additional payments
due to recalculation based on contribution audits. There are no contribution arrears.

Autocertificazione

La "Osterreichische Gesundheitskasse" certifica che il datore di lavoro menzionato ha effettuato
il pagamento dei contributi sociali e assicurativi previsti dalla legge, salvo ricalcolo dopo la
verifica dei pagamenti contributivi e assicurativi versati. Non sussistono sospesi nel pagamento
degli oneri sociali.

BAWAG PSK
BIC: BAWAATWW
IBAN: AT57 6000 0000 0220 0152

Seite 1/2

Informationen nach Art. 13 und 14 Datenschutz-Grundverordnung betreffend die Verarbeitung lhrer personenbezogenen Daten finden Sie auf unserer Website unter www.gesundheitskasse.at/datenschutz.



Certificat de Régularité
Par la présente, la "Osterreichische Gesundheitskasse" confirme que I'employeur sus-
mentionné a diment rempli ses obligations de régler les contributions a 'assurance sociale,
sous réserve d’éventuelles réclamations aprés audit. Il n’'y a donc aucun arriéré.

Ereundliche GriRe
Osterreichische Gesundheitskasse

Wolfgang Schoderbéck
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Informationen zur Prifung finden Sie unter

AMTSSIGNATUR www.sozialversicherung.at/amtssignatur

BAWAG PSK
BIC: BAWAATWW
IBAN: AT57 6000 0000 0220 0152

Seite 2/2

Informationen nach Art. 13 und 14 Datenschutz-Grundverordnung betreffend die Verarbeitung lhrer personenbezogenen Daten finden Sie auf unserer Website unter www.gesundheitskasse.at/datenschutz.



aaberndorf

baderbau

Eidesstattliche Erkldrung

Das Unternehmen BERNDORF METALL- UND BADERBAU GMBH bestitigt hiermit.
bei der Verarbeitung ausschliellich Edelstahl Rostfrei aus
Werkstoff Nr. 1.4404 oder héherwertig zu verwenden.

gisen

ND

www berndorf-baederbau com



aaberndorf

baderbau

Eidesstattliche Erkldrung

Wir bestatigen, dass bei uns die Voraussetzungen flr eine optimale Produktion und
Reinheit im Bezug auf Verhinderung von Fremdrostbildung gegeben sind.

Die Beckenbauteile werden in einer eigenen Produktionshalle ohne Vermischung mit
anderen unlegierten Baustéhien hergestelit.

www berndorf-baederbau com



s=berndorf

baderbau

Eidesstattliche Erklédrung

Das Unternehmen BERNODRF METALL- UND BADERBAU GMBH bestatigt hiermit, die
Trennung der Edelstahlproduktion von allen ferritischen Partikeln (weie Halle).

* 4
A
Mit freundlich€p Graen

www berndori-baederbau com



@ qualityaustria

Erfolg mit Qualitat

ZERTIFIKAT

Die Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Dieses qualityaustria Zertifikat bestatigt die Anwendung
Begutachtungs GmbH stellt folgender Organisation und Weiterentwicklung eines wirksamen
ein qualityaustria Zertifikat aus:

c.berndorf Berndorf Metall- und Baderbau GmbH QUALITATSMANAGEMENTSYSTEMS

biderbau AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstrale 26 entsprechend den Forderungen der

Berndorf Baderbau Deutschland GmbH ISO 9001:2015
DE-35767 Breitscheid, Siegweg 1

Berndorf Baderbau Projekt GmbH

AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstrale 26 A :
Berndorf Baderbau Sverige filial Registrigrnuuncly §00491/1 A
SWE-136 50 Jordbro, Silovagen 7a Erstausstellung: 20. Juni 1995 e

Glltig bis: 07. Mai 2026 @ qualityaustria

Produzent fir Schwimmbadanlagen

; {lQNET
Die Glltigkeit dieses qualityaustria Zertifikates wird Vign, Smgt Dezember 2023

durch jahrliche Uberwachungsaudits und

dreijahrliche Verlangerungsaudits aufrechterhalten. Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,

AT-1010 Wien, Zelinkagasse 10/3

| Weo fj( L(,é .--._--\.I»»«w Q, %

Mag. Christoph Mondl Mag. Dr. Werner Paar Mag. Dr. Anni Koubek
3ce55033-03c7-4p54.  Die aktuelle Gliltigkeit des Zertifikates ist ausschlieBlich im Internet unter Geschéftsfihrer Geschéftsfihrer Fachbeauftragte
9289-b301614679bc http://www.qualityaustria.com/de/cert dokumentiert.



@ qualityaustria

Erfolg mit Qualitat

ZERTIFIKAT

Die Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Dieses qualityaustria Zertifikat bestatigt die Anwendung
Begutachtungs GmbH stellt folgender Organisation und Weiterentwicklung eines wirksamen
ein qualityaustria Zertifikat aus:

<. berndorf Berndorf Metall- und Biderbau GmbH UMWELTMANAGEMENTSYSTEMS
™ biderbal AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstralie 26 entsprechend den Forderungen der

Berndorf Baderbau Deutschland GmbH ISO 14001:2015
DE-35767 Breitscheid, Siegweg 1

Berndorf Baderbau Projekt GmbH

AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstrale 26 A :
Berndorf Baderbau Sverige filial Registrigmumuncl 0040471 A
SWE-136 50 Jordbro, Silovagen 7a Erstausstellung: 21. April 2020 e

Giiltig bis: 20. April 2026 @ qualityaustria

Produzent fir Schwimmbadanlagen

; {lQNET
Die Glltigkeit dieses qualityaustria Zertifikates wird Vign, Smgt Dezember 2023

durch jahrliche Uberwachungsaudits und

dreijahrliche Verlangerungsaudits aufrechterhalten. Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,

AT-1010 Wien, Zelinkagasse 10/3

/{ [
| / .
| J . / | |
MDA wﬂ AN '/g_'
y L

Mag. Christoph Mondl Mag. Dr. Werner Paar DI Axel Dick, MSc
Sd14a584-acce-4774.  Die aktuelle Giiltigkeit des Zertifikates ist ausschlieBlich im Internet unter Geschaéftsfiihrer Geschaftsfiihrer Fachbeauftragter

8e8b-0e3ab5792561 http://www.qualityaustria.com/de/cert dokumentiert.



WERKSZEUGNIS Date: 20/11/2023

TEST REPORT BL: 0494144 -1
@p@r@m RELEVE DE CONTROLE

Aperam Stainless Services & Solutions Germany GmbH According to / Selon / GemaR
EN 10204
Landstrale 27-29
42781 Haan

Tel: 02104 / 2829-700

Manufact. / Product. /Herstell. Item / Article / Produkt
APERAM STAINLESS S.ETS.INTERNATIONAL E1104
Supplier Lot / Lot Fourn. / Band Nr BLECHE WN 4404 2B DUPLOSCHL.M.0.K400 NOV.4224 2,50 X 1500,0 X
5020,0 GESTEMPEL
33511059
Heat N° / N° de coulée / Schmelz Nr Customer / Client / Kunde
335110 BERNDORF METALL- U. BAEDERBAU GMBH
Steel Designation / Désignation Acier / Stahlbezeichnung Order / Commande / Order
EN 10028-7 WNR 1.4404/1.4401 309017266 - 01
EN 10088-2 WNR 1.4404/1.4401
ASTM A 240(M) TYPE 316L/316 Reference / Référence / Referenz
ASME SA 240 TYPE 316L/316 11061732

AD 2000 W2

Mill Certificat:
23K00344

Cast Analysis
Analyse Coulée
Analyse

Mechanical Properties / Propriétés Mécaniques / Mechanische Werte EN ISO 6892-1 B

Yield strength Tensile strength Elongation after fracture (A)| Hardness
Limite D'élasticité ési a la traction Allongement aprés rupture Dureté
Dehngrenze MPA Zugfestigkeit MPA | Bruchdehnung % Haerte %
o
Rp 0.2 % Rp 1% Rm A5 50 mm HRB DbDQ
293 607 54 82,8 48

Material Identification / Identification Matériel / Materialidentifikation

Lot Nr Weight Lot Nr Weight Lot Nr Weight Lot Nr Weight
N° Lot Poids N° Lot Poids N° Lot Poids N° Lot Poids
Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht
Kg Kg Kg Kg
7051972 1954
7051973 1958

Number of lots / Nombre de lots / Bundanzahl : 2

Total weight / Poids Total / Gesamt Gewicht [Kg] : 3912




A% | MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 23K0034441-01 V01 A03
a Q a CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02
C denticadres: Certified acc.PED 2014/68/EU Annex I § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Aorre‘Spmé enktlea res: Industrie Service GmbH with cert.No.:314/2007/MUC.Renounced of counter signature
peram tyen agreed byTUV SUD (9/5/2007).Approved acc.AD 2000-Merkblatt W0/TRD 100 by
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 . . . ; . o . .
3600 Genk, Belgium TUV SUD Industrie Service GmbH.Confirmation letter from TUVSUD Industrie Service
Tel. 432 (0,)89 3021 11 GmbH of 07/05/2010 about the uniformity of coils acc. AD2000 W2 §4.1.1
A01 | Tech.Req.:AD 2000 W2 -- AD 2000 W10 -- EN 13445-2 205
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Cachet de I'expert GNKI Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Stempel des Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
80871354/01-08457/GFM/01 Werkssachverstaendigen 309903523
A08 203 APERAM SS&S HAAN AO7
Product - Produit - Erzeugnis Aperam Allee 1 Customer article number
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED.,FINISH 2B N.article client
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B 42781 Haan Artikelnummer des Kunden
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT DEUTSCHLAND ART215596
BO1 AD6 A09
Steel designation B02 Finish Steelmaking process C70] product delivery condition
Désignation delaci Présentation Lodesis t de ligeaisanadiaradyit - ieferzustand
Ausfuehrung
PS0 °C
B04
206
Identification of the product BO7 Dimensions Number of pieces B08
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses Dimensions - Abmessungen Nb de picces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickness BO09 | width B10| Length B11
Coil n. Heat n. Epaisseur - Staerke Largeur - Breite Longueur - Laenge Net weight B13
N.Bobine - Band Nr. N.Coulée - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 13160 KG
33511059 335110
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P Co
Required -Exigé %mini 10.00 16.50 2.00
Anforderung. %maxi | 0.030 0.75 2.00 13.00 18.00 2.50 0.100 0.015 0.045
Cast Analysis | 0.025 0.46 1.31 10.05 16.58 2.00 0.050 0.001 0.034 0.229
Analyse coulee
Analyse Schmelze c71 cr2 c73 c74 c75 c76 cr7 c78 c79 c80 c81 c82 c83 c84 c85 Cc86
Positive material identification carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK
Co4 C93
Location (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B/ A-SA 370 C20
Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : Co3
Direction (2) Yield or proof strength Tensile Strength Elongation after fracturd Hardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Required Limite d'¢lasticité Résistance a la traction Allongement apres rupt. | Dureté Limite d'élasticité Résist. MPa | Allongement.
E:ggl:': ¢ Dehngrenze MPa Zugfestigkeit MPa | Bruchdehnung % Haerte Dehngrenze MPa Zugfestigkeit | Bruchdehnun
Anforderung | Rp0.2% Rp1% Rm 50mm 80mm | HRBW Rp0.2% Rp1% Rm 50mm
nt 240 270 530 40 40
maxt 680 95
1 T Obtained 293 326 607 54 52 83
Obtenu
2 Ergebnisse 86
C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 Cc18 Cc19
Impact strength test Corrosion test E0.2(T)/R(T)
Essai de résilience Test de corrosion %
Kerbschlagzaehigkeitstest Korrosionstest
c40 | 1) ca4 48
EN ISO 3651/2 - A:OK C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05
c42 D511 Internal cleanliness: A: B: C: D: Cc57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisation inspection
Emplacement de 1'échantillon La fourniture est conforme aux exigences de la commande Organisme et/ou service controle
Lage des Probenabschnittes Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ueberwachungsabteilung A05
1. Front - Debut - Anfang Packing list '
2. Back - Fin - Ende Avis d'expédition 2023047684-100052 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte co1 | LieferscheinNummer A10
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 10/10/2023 . . ———
Orientation des éprouvettes Contréle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants - ,_'—E;,?/-‘
Probenrichtung Pruefung der S}cmpclung, des Oberflacchenaspekts und der The inspector R Vl1e en
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstandung Le responsable . g
L. Longitudinal - Long - Laengs co2 D01 | Der Werkssachverstaendige 202

ZSQ701 - PS5



A% | MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 23K0034441-CE V01 A03
a Q a CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02
. . Factory Production Control certified by TUV SUD Industrie Service Gmbh

C/fgr’zg?‘éd;‘;leadres‘ with certificate nr 0036-CPR-M-043-2011.
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 In compliance with the Construction Product Regulation Nr 305/2011/EU.
3600 Genk, Belgium
Tel. +32 (0)89 30 21 11

A01 Z05
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Cachet de I'expert GNKI Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Stempel des Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
80871354/01-08457/GFM/01 Werkssachverstaendigen 309903523

A08 203 APERAM SS&S HAAN AO7
Product - Produit - Erzeugnis Aperam Allee 1 Customer article number
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED.,FINISH 2B N.article client
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B 42781 Haan Artikelnummer des Kunden
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT DEUTSCHLAND ART215596

BO1 A06 A09
Steel designation B02 Finish Steelmaking process C70] product delivery condition
Désignation de I'acier Présentation | Mode d'élaboration de I'acier - Stahlherstellungverfahren Etat de livraison du produit - Lieferzustand
Stahlbezeichnung Ausfuehrung Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
P abric.: Foucs D/AOD < :

Identification of the product BO7 Dimensions Number of pieces B08
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses Dimensions - Abmessungen Nb de piéces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickness BO09 | width B10| Length B11
Coil n. Heat n. Epaisseur - Staerke Largeur - Breite Longueur - Laenge Net weight B13
N.Bobine - Band Nr. N.Coulée - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 13160 KG
33511059 335110
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P Co
Required -Exigé %mini 10.00 16.50 2.00
Anforderung. %maxi | 0.030 0.75 2.00 13.00 18.00 2.50 0.100 0.015 0.045
Cast Analysis | 0.025 0.46 1.31 10.05 16.58 2.00 0.050 0.001 0.034 0.229
Analyse coulee
Analyse Schmelze c71 cr2 c73 c74 c75 c76 cr7 c78 c79 c80 c81 c82 c83 c84 c85 Cc86
Positive material identification carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK
Co4 C93
Location (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B/ A-SA 370 C20
Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : Co3
Direction (2) Yield or proof strength Tensile Strength Elongation after fracturd Hardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Required Limite d'¢lasticité Résistance a la traction Allongement apres rupt. | Dureté Limite d'élasticité Résist. MPa | Allongement.
E:ggl:': ¢ Dehngrenze MPa Zugfestigkeit MPa | Bruchdehnung % Haerte Dehngrenze MPa Zugfestigkeit | Bruchdehnun
Anforderung | Rp0.2% Rp1% Rm 50mm 80mm | HRBW Rp0.2% Rp1% Rm 50mm
nt 240 270 530 40 40
maxt 680 95
1 T Obtained 293 326 607 54 52 83
Obtenu
2 Ergebnisse 86
C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 Cc18 Cc19
Impact strength test Corrosion test E0.2(T)/R(T)
Essai de résilience Test de corrosion %
Kerbschlagzaehigkeitstest Korrosionstest
c40 | 1) ca4 48
EN ISO 3651/2 - A:OK C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05
c42 D511 Internal cleanliness: A: B: C: D: Cc57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisation inspection
Emplacement de 1'échantillon La fourniture est conforme aux exigences de la commande Organisme et/ou service controle
Lage des Probenabschnittes Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ueberwachungsabteilung A05
1. Front - Début - Anfang Packing list '
2. Back - Fin - Ende Avis d'expédition 2023047684-100052 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte co1 | LieferscheinNummer A10
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 10/10/2023 . . ———
Orientation des éprouvettes Contréle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants - ,_'—E;,?/-‘
Probenrichtung Pruefung der Stempelung, des Oberflacchenaspekts und der The inspector R Vl
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstandung Le responsable . legeﬂ
L. Longitudinal - Long - Laengs co2 D01 | Der Werkssachverstaendige 202

ZSQ701 - PS5



Annex to certificate 23K0034441-01 V01 Certificate
Annexe du CCPU CCPU - Zeugnis
Anlage Zum Zeugnis
23K0034441-CE V01
CE02 CEO05
Certificate of Production Control Number
Numéro du certificat de contréle de la production
Zeugnisnummer von Produktionskontrolle
Correspondance address
o 0036-CPD-43-2011
Adresse de correspondance - Adresse fiir briefwechsel CE03
Year 11
Année
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 Jahr 0036
3600 Genk, Belgium CEO01
CEO04 CE06
Manufacturer's works order number Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
309903523 CE09
80871354/01-08457/GFM/01 APERAM SS&S HAAN
Aperam Allee 1 Customer article number
N d'article client
42781 Haan Artikelnummer des Kundes
DEUTSCHLAND
CE07 cEg | ART2155%6 CE10
Identificatio product
Identifictaion di - Identifizierun
Coil n°
N° de bobine
33511059
CE12 CE14
CE15
EN10088-4
CE16
Intended uses : building constructions or civil engineering
Usages prévus : construction immobiliére ou génie civil
Vorgesehene Verwendungen : Hochbauten und Ingenieurbauwerke
CE17
Declaration of performance :
Déclaration des performances : DOP.Nr.GNK.08.01/GNK.10.01
Leistungserklarung :
DoP available on website Aperam : https://www.aperam.com/documentation
CE18
Steel
Acier 1.4404/1.4401
Werkstoff
CE19
Cold rolled
Lamin¢ a froid
Kaltgewalzt
CE20
Coil / bobine / Band
CE21
Elongation / Allongement / Bruchdehnung
Tensile strength / Résistance a la traction / Zugfestigkeit
Yield strength / Limite d'élasticité / Dehngrenze
Impact strength / Résistance au choc / Kerbschlagzahigkeit
Weldability / Aptitude au soudage / Schweisseignung
Durability / Durabilité / Dauerhaftigkeit
Characteristics expressed as indicated in the above mentioned DOP
Tolerances on dimension and shape / Tolérances sur les dimensions et sur forme / Grenzabmasse unf Formtoleranzen : EN ISO 9445
CE22
Regulated substance : no performance determined
Substance réglementée : aucune performance determinée
Regulierter Stoff: keine Leistung festgestellt
CE23




TEST REPORT
RELEVE DE CONTROLE
WERKSZEUGNIS

According to / Selon / GemaR
EN 10204

BL: 0494144 -2

Date: 20/11/2023

aperom

Aperam Stainless Services & Solutions Germany GmbH

LandstraRRe 27-29
42781 Haan

Tel: 02104 / 2829-700

Manufact. / Product. /Herstell.
APERAM STAINLESS S.ETS.INTERNATIONAL

Item / Article / Produkt

E1104
Supplier Lot / Lot Fourn. / Band Nr BLECHE WN 4404 2B DUPLOSCHL.M.0.K400 NOV.4224 2,50 X 1500,0 X
33511059 5020,0 GESTEMPEL
Heat N° / N° de coulée / Schmelz Nr Customer / Client / Kunde
335110 BERNDORF METALL- U. BAEDERBAU GMBH

Steel Designation / Désignation Acier / Stahlbezeichnung

EN 10028-7 WNR 1.4404/1.4401
EN 10088-2 WNR 1.4404/1.4401
ASTM A 240(M) TYPE 316L/316
ASME SA 240 TYPE 316L/316

Order / Commande / Order
309017266 - 01

Reference / Référence / Referenz
110617,

AD 2000 W2

Cast Analysis
Analyse Coulée
Analyse

Mechanical Properties / Propriétés Mécaniques / Mechanische Werte EN ISO 6892-1 B

Yield strength Tensile strength Elongation after fracture (A)| Hardness
Limite D'élasticité ési a la traction Allongement aprés rupture Dureté
Dehngrenze MPA Zugfestigkeit MPA | Bruchdehnung % Haerte %
o
Rp 0.2 % Rp 1% Rm A5 50 mm HRB DbDQ
293 607 54 82,8 48

Material Identification / Identification Matériel / Materialidentifikation

Lot Nr Weight Lot Nr Weight Lot Nr Weight Lot Nr Weight
N° Lot Poids N° Lot Poids N° Lot Poids N° Lot Poids
Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht Los Nr Gewicht
Kg Kg Kg Kg

7052418 1502

7052419 1506

7052420 1504

7052421 1654

Number of lots / Nombre de lots / Bundanzahl : 4

Total weight / Poids Total / Gesamt Gewicht [Kg] : 6166




Steel designation
Désignation de l'acier
Stahlbezeichnung

Finish Steelmaking process

Présentation | Mode d'élaboration de I'acier - Stahlherstellungverfahren
Ausfuehrung | Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
Proc.fabric.: Four a arc - VOD/AOD - Coulée continue

0103 /ISO 1794 ASME-CODE SECT.
LAIRE SELON 651/ ui

Product delivery condition

A% | MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 23K0035258-01 V01 A03
a Q a CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02
C denticadres: Certified acc.PED 2014/68/EU Annex I § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Aorre‘Spmé enktlea res: Industrie Service GmbH with cert.No.:314/2007/MUC.Renounced of counter signature
peram tyen agreed byTUV SUD (9/5/2007).Approved acc.AD 2000-Merkblatt W0/TRD 100 by
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 . . . ; . o . .
3600 Genk, Belgium TUV SUD Industrie Service GmbH.Confirmation letter from TUVSUD Industrie Service
Tel. 432 (0,)89 3021 11 GmbH of 07/05/2010 about the uniformity of coils acc. AD2000 W2 §4.1.1
A01 | Tech.Req.:AD 2000 W2 -- AD 2000 W10 -- EN 13445-2 205
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Cachet de I'expert GNKI Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Stempel des Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
80871354/01-08457/GFM/01 Werkssachverstaendigen 309903523
A08 203 APERAM SS&S HAAN AO7
Product - Produit - Erzeugnis Aperam Allee 1 Customer article number
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED.,FINISH 2B N.article client
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B 42781 Haan Artikelnummer des Kunden
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT DEUTSCHLAND
ART215596
BO1 A06 A09
B02 C70

Etat de livraison du produit - Lieferzustand

Solution Annealing

Identification of the product Dimensions Number of pieces B08
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses Dimensions - Abmessungen Nb de piéces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickness BO09 | width B10| Length B11
Coil n. Heat n. Epaisseur - Staerke Largeur - Breite Longueur - Laenge Net weight B13
N.Bobine - Band Nr. N.Coulée - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 13790 KG
33511059 335110
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P Co
Required -Exigé %mini 10.00 16.50 2.00
Anforderung. %maxi | 0.030 0.75 2.00 13.00 18.00 2.50 0.100 0.015 0.045
Cast Analysis | 0.025 0.46 1.31 10.05 16.58 2.00 0.050 0.001 0.034 0.229
Analyse coulee
Analyse Schmelze c71 cr2 c73 c74 c75 c76 cr7 c78 c79 c80 c81 c82 c83 c84 c85 Cc86
Positive material identification carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK
Co4 C93
Location (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B/ A-SA 370 C20
Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : Co3
Direction (2) Yield or proof strength Tensile Strength Elongation after fracturd Hardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Required Limite d'¢lasticité Résistance a la traction Allongement apres rupt. | Dureté Limite d'élasticité Résist. MPa | Allongement.
E:ggl:': ¢ Dehngrenze MPa Zugfestigkeit MPa | Bruchdehnung % Haerte Dehngrenze MPa Zugfestigkeit | Bruchdehnun
Anforderung | Rp0.2% Rp1% Rm 50mm 80mm | HRBW Rp0.2% Rp1% Rm 50mm
nt 240 270 530 40 40
maxt 680 95
1 T Obtained 293 326 607 54 52 83
Obtenu
2 Ergebnisse 86
C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 Cc18 Cc19
Impact strength test Corrosion test E0.2(T)/R(T)
Essai de résilience Test de corrosion %
Kerbschlagzaehigkeitstest Korrosionstest
c40 | 1) ca4 48
EN ISO 3651/2 - A:OK C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05
c42 D511 Internal cleanliness: A: B: C: D: Cc57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisation inspection
Emplacement de 1'échantillon La fourniture est conforme aux exigences de la commande Organisme et/ou service controle
Lage des Probenabschnittes Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ueberwachungsabteilung A05
1. Front - Début - Anfang Packing list '
2. Back - Fin - Ende Avis d'expédition 2023048197-100052 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte co1 | LieferscheinNummer A10
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 16/10/2023 . . ———
Orientation des éprouvettes Contréle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants - ,_'—E;,?/-‘
Probenrichtung Pruefung der Stempelung, des Oberflacchenaspekts und der The inspector R Vl
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstandung Le responsable . legeﬂ
L. Longitudinal - Long - Laengs co2 D01 | Der Werkssachverstaendige 202

ZSQ701 - PS5



A% | MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 23K0035258-CE V01 A03
a Q a CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02
. . Factory Production Control certified by TUV SUD Industrie Service Gmbh

C/fgr’zg?‘éd;‘;leadres‘ with certificate nr 0036-CPR-M-043-2011.
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 In compliance with the Construction Product Regulation Nr 305/2011/EU.
3600 Genk, Belgium
Tel. +32 (0)89 30 21 11

A01 Z05
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Cachet de I'expert GNKI Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Stempel des Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
80871354/01-08457/GFM/01 Werkssachverstaendigen 309903523

A08 203 APERAM SS&S HAAN AO7
Product - Produit - Erzeugnis Aperam Allee 1 Customer article number
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED.,FINISH 2B N.article client
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B 42781 Haan Artikelnummer des Kunden
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT DEUTSCHLAND ART215596

BO1 AD6 A09
Steel designation B02 Finish Steelmaking process C70] product delivery condition
Désignation de I'acier Présentation | Mode d'élaboration de I'acier - Stahlherstellungverfahren Etat de livraison du produit - Lieferzustand
Stahlbezeichn pfuchrung asmeroces: Elegias snace - Vi " ¥
2B

B04
206
Identification of the product BO7 Dimensions Number of pieces B08
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses Dimensions - Abmessungen Nb de picces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickness BO09 | width B10| Length B11
Coil n. Heat n. Epaisseur - Staerke Largeur - Breite Longueur - Laenge Net weight B13
N.Bobine - Band Nr. N.Coulée - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 13790 KG
33511059 335110
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P Co
Required -Exigé %mini 10.00 16.50 2.00
Anforderung. %maxi | 0.030 0.75 2.00 13.00 18.00 2.50 0.100 0.015 0.045
Cast Analysis | 0.025 0.46 1.31 10.05 16.58 2.00 0.050 0.001 0.034 0.229
Analyse coulee
Analyse Schmelze c71 cr2 c73 c74 c75 c76 cr7 c78 c79 c80 c81 c82 c83 c84 c85 Cc86
Positive material identification carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK
Co4 C93
Location (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B/ A-SA 370 C20
Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : Co3
Direction (2) Yield or proof strength Tensile Strength Elongation after fracturd Hardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Required Limite d'¢lasticité Résistance a la traction Allongement apres rupt. | Dureté Limite d'élasticité Résist. MPa | Allongement.
E:ggl:': ¢ Dehngrenze MPa Zugfestigkeit MPa | Bruchdehnung % Haerte Dehngrenze MPa Zugfestigkeit | Bruchdehnun
Anforderung | Rp0.2% Rp1% Rm 50mm 80mm | HRBW Rp0.2% Rp1% Rm 50mm
nt 240 270 530 40 40
maxt 680 95
1 T Obtained 293 326 607 54 52 83
Obtenu
2 Ergebnisse 86
C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 Cc18 Cc19
Impact strength test Corrosion test E0.2(T)/R(T)
Essai de résilience Test de corrosion %
Kerbschlagzaehigkeitstest Korrosionstest
c40 | 1) ca4 48
EN ISO 3651/2 - A:OK C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05
c42 D511 Internal cleanliness: A: B: C: D: Cc57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisation inspection
Emplacement de 1'échantillon La fourniture est conforme aux exigences de la commande Organisme et/ou service controle
Lage des Probenabschnittes Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ueberwachungsabteilung A05
1. Front - Début - Anfang Packing list '
2. Back - Fin - Ende Avis d'expédition 2023048197-100052 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte co1 | LieferscheinNummer A10
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 16/10/2023 . . ———
Orientation des éprouvettes Contréle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants - ,_'—E;,?/-‘
Probenrichtung Pruefung der Stempelung, des Oberflacchenaspekts und der The inspector R Vl
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstandung Le responsable . legeﬂ
L. Longitudinal - Long - Laengs co2 D01 | Der Werkssachverstaendige 202

ZSQ701 - PS5



Annex to certificate 23K0035258-01 V01 Certificate
Annexe du CCPU CCPU - Zeugnis
Anlage Zum Zeugnis
23K0035258-CE V01
CEO02 CEO05
Certificate of Production Control Number
Numéro du certificat de contrdle de la production
Zeugnisnummer von Produktionskontrolle
Correspondance address
A 0036-CPD-43-2011
Adresse de correspondance - Adresse fiir briefwechsel CE03
Year 11
Année
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 Jahr 0036
3600 Genk, Belgium CEO01
CEO4 CE06
Manufacturer's works order number Purchaser and/or consignee Purchaser's order number
N° de la commande usine productrice Client et/ou destinataire N° de commande client
Werksauftragsnummer Besteller und/oder Empfaenger Kundenbestellnummer
309903523 CE09
80871354/01-08457/GFM/01 APERAM SS&S HAAN
Aperam Allee 1 Customer article number
Ne© d'article client
42781 Haan Artikelnummer des Kundes
DEUTSCHLAND
CE07 cEos | ART2155%6 CE10
Identification of the product Dimensions
Identifictaion du produit - Identifizierung des Erzeugnisses Dimensions - Abmessungen
Coil n° Thickness Width Length
N° de bobine - Band Nr Epaisseur - Dicke Largeur - Breite Longueur - Laenge
33511059 2.50 mm 1500.00 mm
CE11 CE12 CE13 CE14

Stainless steel / Acier inoxydable / Rostfreier Stahl

CE15
CE16
il eng| ing
géni A
nd Ing

EN10088-4

Intended uses :
Usages prévus ||
Vorgesehene V

CE17
Declaration of performance :
Déclaration des performances : DOP.Nr.GNK.08.01/GNK.10.01
Leistungserkldrung :
DoP available on website Aperam : https://www.aperam.com/documentation
CE18
Steel
Acier 1.4404/1.4401
Werkstoff
CE19
Cold rolled
Lamin¢ a froid
Kaltgewalzt
CE20
Coil / bobine / Band
CE21
Elongation / Allongement / Bruchdehnung
Tensile strength / Résistance a la traction / Zugfestigkeit
Yield strength / Limite d'élasticité / Dehngrenze
Impact strength / Résistance au choc / Kerbschlagzahigkeit
Weldability / Aptitude au soudage / Schweisseignung
Durability / Durabilité / Dauerhaftigkeit
Characteristics expressed as indicated in the above mentioned DOP
Tolerances on dimension and shape / Tolérances sur les dimensions et sur forme / Grenzabmasse unf Formtoleranzen : EN ISO 9445
CE22

Regulated substance : no performance determined
Substance réglementée : aucune performance determinée
Regulierter Stoff: keine Leistung festgestellt

CE23
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CONFEDERATION ELROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

diearae «hozra
g L, " i
Sy 100 Sorec s

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Priifstelle: TUV AUSTRIA

Hersteller-Schweilanweisung: WPS 153 e SERAGES BBl

Manufacturer's welding procedure:

Beleg-Nr.: Berichts-Nr..
Reference No: ' 1/2016 Report No: PZ/16/V/111/FBI
Hersteller: N

Manufacturer: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH

Anschrift:

Address: A-2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralle 26

Vorschrift / Priifnorm:
Code / Tesling standard: ONORM EN 1SO 15614-1

Datum der SchweiBung: )
Date of welding: 24. Februar 2016

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Schweilverfahren:

Welding process: Wolfram-Inertgasschweillen (141}

47\ 4

TUV AUSTRIA
SERVICES GMBH

Geschaftsbereich
Business Unit Ost

Werkstofftachnik

NOBG 0408

Prifzentrum Wien
A-1230 Wien
Deutschstraie 10
Telefon:
+431/610 91
Fax: DW 6605

Nahtart:
Joint type: Stumpfnaht (BW)

Werkstoff (Werkstoffgruppe):

Parent metal (parent metal grouo): 1.4404 (Gruppe 8.1 gemalt ONR CEN ISO/TR 15608)

Priifstiickdicke (mm):
Parent metal thickness (mm): 20(1.4-28)

RohrauBBendurchmesser (mm):
Pipe outside diameter (mm): 54,0 (227.0)

A-MaRB (mm):
Design throat thickness (mm):

Art des Zusatzwerkstoffes / Bezeichnung: qy \viG 316 LSi (W 19 12 3 L Si gemal EN ISO 14343-A)

Filler metal type / Designation:

Schutzgas [ Pulver: - yjoscer Inoxiine He3 H1 (R1 gemal EN ISO 14175)

Stromart: G
Type of welding current:

Schweillposition:

Welding position: Querpasition (PC), Steigposition (PF)

Vorwarmung:
Preheating:

Warmenachbehandlung:
Post weld heat treatment:

Sonstige Angaben:
Other information:

Hiermit wird bestiitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweillt und geprift wurden,
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above.

Wien

Ort/Location

11.04.2016 Ing. Johannes SALCHER

Datum der Ausstellung Name und U

Date of issue

CEQC-VP-neu/ Rev 08 Seite 1 von 3/ Page 10of 3

rschrift
Name and gignature



TUY

CONFEDERATION EUROPEENNE D’ORGANISMES DE CONTROLE AUSTRIA

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-SchweiBanweisung: Priifstelle: E
Manufacturer's welding procedure: WPS 153 Inspecling authority: TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Beleg-Nr.: Berichts-Nr.:
Referance No: VP 12016 Report No: PZM6/VI111/FBI
Hersteller: _ = Art der Vorbereitung und Reinigung: : -
Manufacturer: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH Method of preparation and cleaning: Beschliffen, gebirstet
Ort: Spezifikation des Grundwerkstoffes:
i tiine A-2560 Berndorf, Leobersdorfer Strafte 26 Parent metal spacification: EN10217-7
Name des Schweillers: Prifstuckdicke (mmj}:
VWelder's name: Laszlo CSORDAS Parent metal thickness {(mm): 2.0
Schweilverfahren: 141 RohrauBendurchmesser {(mmj: 540
Welding process: Pipe outside diameter {mm): '
Nahtart: Schweiliposition:
Joint type: Stumpfnaht (BW) Welding position: 0020
Gestaftung der Verbindung / Joint design SchweilMfolge | Welding sequence
o
s
o~ 1
<+
[+
]
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
Schweill- Verfahren 2 Schweili- Strom Spannung Stromart/ Drahtvorschub / Wirmeeln-
raupe Zusatz Polung Schweilgeschwindigkelt *) bringung *}
Size of Type current Wire feed / % %
Run Process filler metal Current Voitage ! Potarlty Travel speed *) Heat input *}
(mm]) [A) (V) {cm/min} {kJicm)
1 141 2.0 65-70 10-11 Gf- e -
——
_-—-—'-'-—-—-__--_.__
L ——
h—-_-_-__-__---
“._—l-r-_-'-
Zusatzwerkstoff: ~ gl Einzelheiten Uber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metal: GSM-WIG 316 L.5i Detalls of back gouging / Backing:
Vorschriften fir Trocknung: Vorwidrmtemperatur:
Specification for baking or drying: Preheat temperature:
Schutzgas / Pulver: i Zwischenlagentemperatur:
Gas 7 Flux: Messer Inoxline He3 H1 Interpass temperaiure:
Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 10 Ui WARMENACHBEHANDLUNG:
Gas flow rate - Shield: min POST WELD HEAT TREATMENT:
- Wurzelschutz: Zeit, Temperatur, Verfahren:
- Backing: Time, temperature, method:
Wolframelektrode, Art / Durchmesser: WR 2/2.0 Erwirmungs- und Abkihlungsrate*):
Tungsten electrode type / Size: ) Heating and cooling rates”):
Weitere Informationen*): : A .
Further information*): Formieren mit Messer Inoxling He3 H1
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweifit in Anwesenheit von: na. S
g. Salcher
The above test piece was welded in the presence ol:
o SERVN
g Pl ™
| Tl .| 11.04.2016, Ing. Johannes SALCHER
| < Cath &) Datum, Name und UnterscChrift
*) falls erforderlich / *) if required 7 RS L/ Date, name and signalure

/
* _A

CEOQC-VP-neu / Rev. 08 Seite 2von 3/Page 2 of 3



TUVY

CONFEDERATION EURQPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE AUSTRIA

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Beleg-Nr.: Priifstelle: -

Referance No: VP 1/2016 inspecting authority: TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Slehtprifung: g BerlchS-Nr:  pz/161v/111/78I

Eindringprifung *): Erfiilt Durchstrahlungspriiffung *):  Erfulit

Penetrant test *x Beurteilung geman Radiographic test *): Beurteilung gemar
ONORM EN IS0 23277-2x, ONORM EN 150 10875-1,
ONORM EN I1SO 5817-B ONORM EN ISQ 5817-B

Magnetpulverprufung®): Ultraschallprifung*}:

Magnetic particle test*}: Ultrasenic test*):

Priiftemperatur:
RT
Test temperature:

ZUGPRUFUNG:
TENSILE TESTS:
Art ! Nr. R, Rm A% Z % Bruchlage Bemerkungen
Type { Na. N/mm?* N/rmm? Fracturg Ipcation Remarks
Anforderung: < . & - e £n
Requirement: 490-690
Z1 - 523 - -~ Schweiligut erfiillt
Z2 - 557 .- - Schweigut erflllt
BIEGEPRUFUNG: Biegedorn-Durchmesser: g
BEND TESTS: Former diameter:
Art | Nr. Blegewinkel Dehnung*) Ergebnis Makropriifung®):  Erfillt — siehe Anhang
Type / No. Bend angle Elongation*) Resuit Macro examination™):  PZM1G6/LIQZ286/JAM
TFBB1 180 - erfallt
IREE2 LD " L] Mikropriifung™):  Erfillt — siehe Anhang
TFEB3 180 5 erfiillt Micro examination*y  PZ/18/L/0286/JAM
TRBB4 180 - erfullt
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): Art: Grie: Anforderung:
IMPACT TESTS"): Type: Size: Requirement:
Kerblage ! Richtung Temperatur {°C) Werte (J) Mittelwert {J) Bemerkungen
Match location { Direction Temperature Values Average Remarks
1 2 3
__———'-'-_-_-_.'__
I-'-'-_----_
_—-—-—'-'_-_-_-
———
HARTEFPRUFUNG*): )

HARDMNESS TEST*):

SONSTIGE PRUFUNGEN:

OTHER TESTS:

BEMERKUNGEN:

REMARKS:

Die Prifungen wurden ausgefihrt gem. den Anforderungen der: sy ~pns EN SO 15614-1
Test carried out in accordance with the reguirements of:
Laborbericht Nr.:

Labianinry Mast M PZMG/L/0292/KRAN, Blatt 1
Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend

Test results were acceplable

Die Prifungen erfolgten in Anwesenheit von:
Tesl carried out in the presence of: Ing. Salcher i
11.04.2016, Ing. Johanngs SALCHER
. Datum, Name und Unterschrift
*} falls gefordert / *) if required | = Date, name and signature

CEQC-VP-neu / Rev, 08 Seite 3von 3/ Page 3 of 3



A
Bericht Nr.. PZ/16/L/0286/JAM VP 1/2016 ' U V

Report No.: AUSTRIA

Bild Nr.: 1
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404

Material:

Probe Nr.: PC
Sample No.:
Atzung: V2A
Etchant:

Vergrofterung: 12,5 x
Magnification:

Bild Nr.: 2
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404

Material.

Probe Nr.: PH
Sample No..

Atzung: V2A
Etchant:

Vergrofierung: 12,5 x
Magnification:

Bildanhang Seite: 1/3
Annex Page:



I
Bericht Nr.: PZ/16/L/0286/JAM VP 1/2016 ' UV

Report No. AUSTRIA

GW/BM

Bild Nr.: 3
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404
Material:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergrolerung: 200 x

Magnification:

}ﬂl‘“_;

WEZ /! HAZ

Bild Nr.: 4
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404

Materiaf:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergréferung: 200 x

Magnification:

I‘lﬂﬂpl_'lll

Bildanhang Seite: 2/3

Annex Page:



A
Bericht Nr.: PZ/16/L/0286/JAM VP 1/2016 , U V

Reparia. AUSTRIA

5G /WM

Bild Nr.: 5
Fig. No.:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergrofierung: 200 x
Magnification:

| 100 pm |

Bildanhang Seite: 3/3

Annex Page.
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTRCLE

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG o

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Geschéftsbereich
Business Unit Ost

Hersteller-Schweianweisung: oo 15, Priifstelle: TUV AUSTRIA Werkstofftechnik
Manufacturer's welding procedure: Inspecting authority: SERVICES GMBH

B o VP 32016 Berlchie N pzrtanvi 2B
herstelier: g orndorf Metall- und Béderbau GmbH Prifzentrum Wien
Anschrift:  A-2560 Bemdorf, Leobersdorfer Stralte 26 D alior1

+431/610 91

Vorschrift / Prifnorm: =
Code / Testing standard:  ONORM EN IS0 156141 Fax: DW 6605

Datum der SchweiBung:
Date of welding: 24. Februar 2016

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren: ) .
Weiding process: Metall-Aktivgasschweillen (135)

Nahtart:

Joint type: Kehlnaht {F\W)
Werkstoff (Werkstoffgruppe): =

Parent metal (parent metal groug): 1.4404 (Gruppe 8.1 gemaRl ONR CEN ISO/TR 15608)
Prifstiickdicke {mm):

Parent metal thickness (mm): 2,5(1,75-5,0)

Rohrauflendurchmesser {mm):

Pipe outside diameter (mm}:

A-MaB {(mm):

Design throat thickness (mm): 16(1,2-24)

Art des Zusatzwerkstoffes / Bezeichnung: : : 5
Filler metal type / Designation: GSM-WIG 316 LSi (G 19 12 3 L Sigemalh EN I1SO 14343-A)

Schutzgas [ PUlver:  rec-15/2 (M12 gemafs EN ISQ 14175)
Stromart:

Type of welding current: G/+

Schweillposition:
Welding position:
Vorwidrmung:
Preheating:
Wiarmenachbehandlung:
Post weld heat treatment:
Sonstige Angaben:

Other information:

Wannenposition (PA}

Hiermit wird bestitigt, dass die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweiBt und geprift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing
standard indicated above.

Wien .
Ort/Location ARERVIN [/
11.04.2016 (s ., g9 \ Ing. Johannes SALCHER
Datum der Ausstellung K Lt o @ Name und Un?fschrlft
‘ = " / = Name and signature

Date of issue \.:.-, & "'_.l.v_lrzu ]

CEOC-YP-ngu/ Rev 08 Seite 1 von 3/ Page 10of 3



CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE

TUY

AUSTRIA

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

s St 15
Reroame No: VP 312016 Borichts-Nr:  pzi1g/V/112/FBI

Horsteller: g0 qorf etail- und Baderbau GmbH a:hf}:'u‘;’;ﬁ::;fm"';gdug:a::ruunu: Beschiiffen, gebirstet
foré;m)m A-2560 Berndorf, Leobersdarfer Straie 26 E;:ﬁ:'}n?t;{ggeg;ia?g:“dwe""t"f’“5= EN 10088-2

Name des SchweiBers:

Welder's name- Laszlo CSORDAS

Prufstickdicke (mm}: 25
Parent metal thickness (mm}: ’

Schweiltverfahren:

Weiding process: 135

Rohraulendurchmesser (mm):
Pipe outside diameter (mm):

Nahtart: Schweil position:
Joint type: Kehinaht (FW) Welding position: PA
Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweilfolge / Welding sequence
25
A
n
o~ a1.6 1
EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
Schweifl- Verfahren @ Schweib- Strom Spannung Stromart/ Drahtvorschub { Wirmeein-
raupe ' zusatz Polung Schwelligeschwindigkeit *) bringung *}
Size of Type current Wire feed / : .
Run Process fitter metal Current Vaoltage ! Polarity Travel speed *) Heat input *}
{mm) (A} %) {cmimin) {kJiom)
1 135 1.0 111 10,5-11,2 G+ -f-- -
_——'—__'-__--_-_-----
__'—'—'-’_'_—_.—__
Zusatzwerkstoff: i . Einzelheiten iiber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metai: GSM-WIG 316 LSi Details of back gouging / Backing:
Vorschriften fiir Trocknung: Vorwarmtemperatur:  Bei Aulentemperaturen
Specification for baking or drying: Preheat temperature: < 5°C min. 50°C
Schutzgas / Pulver: 4.~ 150 Zwischenlagentemperatur:
Gas { Flux: Interpass temperature:
Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 12 mi WARMENACHBEHANDLUNG:
Gas flow rate - Shigld: min POST WELD HEAT TREATMENT:
- Wurzelschutz: Zeit, Temperatur, Verfahren:
- Backing: Time, lemperature, method:

Wolframelektrode, Art / Durchmesser:
Tungsten electrode lype | Size:

Erwarmungs- und Abkuhlungsrate®):
Heating and cooling rates”}:

Weitere Informationen*):
Further information*®):

Kontaktd(isenabstand 8-10 mm, Brenneranstellwinkel ca. 45°

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde geschweilt in Anwesenheit von:

The above test piece was welded in the presence of: :
e |

ing. Salcher

*) falls erforderlich 7 *) if required 3 ;

CEOC-VP-neu / Rev. 08 "~ Béite 2

van 3/ Page 2 of 3

11.04.2016, Ing. Johannes SALCHER
Datum, Name und Untersghrift
Date, name and signature




TUV

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Beleg-Nr.. Priifstelle: "
Reference No: VP 3/2016 Inspecting authority: TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Sichtprifung: - Berichts-Nr.:
Visual tast: Erflillt Report No: PZ/16/\//112/FBI
Eindringprifung *):  Erfillt Durchstrahlungspriifung *):
Penetrant test *): Beurteilung gemapk Radiographic test "} B

ONORM EN S0 23277-2x,
ONORM EN I1SO 5817-B
Magnetpulverprufung™): Uitraschallpriifung*):
Magnetic particie test™): Ultrasonic test*::
Priftemperatur: o
Test lemperature:

ZUGPRUFUNG:
TENSILE TESTS:
Art f Nr. R, R A% Z% Bruchlage Bemerkungen
Type { No. N/mm* Nfmm* Fracture location Remarks
Anforderung: - = = = = =

Reauirement:

,___————___-__
BIEGEPRUFUNG: Biegedorn-Durchmesser:
BEND TESTS: Former diameter:
Art f Nr. Biegewinkel Dehnung*} Ergebnis Makropriifung™}: Erfillt — siehe Anhang
Type / Mo, Bend angle Elengation™} Result Macro examination™):  P2Z2/16/L/0287/JAM
_--"--.-._

—

= Mikropriifung®):  Erfiillt — siehe Anhang

Micro examination*):  PZ/16/L/0287/JAM

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): Art: . Grole: . Anforderung:
IMPACT TESTS"): Type: Siza: Reguirement:

Kerblage / Richtung Temperatur (°C) Waerte (J) Mittelwert (J} Bemerkungen

Motch location f Direction Temperature Values Average Remarks

1 2 3
—
___._—-—-'__-_-. =
_—-ll—'-_-_--_—
—_
__—--_-—__'___——'_-

HARTEPRUFUNG™):

HARDMESS TEST*):

SONSTIGE PRUFUNGEN:

COTHER TESTS:

BEMERKUNGEN:

REMARKS:

Die Prﬁfungen_‘n wurden ausgefiihrt gem. den Anforderungen der: ANORM EN (SO 15814-1
Test carried out in accordance with the reguirements of:

Laborbericht Nr.:

Laboratory Report Na:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend

Test results were acceplable

Die Priifungen erfolgten in Anwesenheit von:

Test carried 3.:: in the prgeunce of: = l_n_g,ESalcher

11.04.2016, Ing. Johannes SALCHER
- Datum, Name und Unterschrift
*) falls gefordert / ™) if required \ Date, name and signature

CEOC-VP-neu/ Rev. 08 Seite 3von 3/ Page 30of 3



——
Bericht Nr.. PZ/16/L/0287/JAM VP 3/2018 ' UV

Report Ney AUSTRIA

Bild Nr.: 1
Fig. No..

Werkstoff: 1.4404

Material:

Probe Nr.: 1
Samiple No.:
Atzung: V2A
Etchant:

VergrofRerung: 12,5 x
Magnification:

Bild Nr.. 2
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404

Material:

Probe Nr.: 2
Sampie No .

Atzung: V2A
Efchant:

Vergriflerung: 12,5 x
Magnification:

Bildanhang Seite: 1/3
Annex Page



]
Bericht Nr.. PZ/16/L/0287/JAM VP 3/2016 ' U V

Report No.. AUSTRIA

Gw/BM

Bild Nr.: 3
Fig. No.:

Woerkstoff: 1.4404
Material:

Atzung: V2A
Etchant:

VergréRerung: 200 x
Magnification:

I'lﬂﬂ]n_rll

WEZ / HAZ

Bild Nr.: 4
Fig. No.:

Werkstoff: 1.4404

Material:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergrofierung: 200 x
Magnification.

| 100 pm |

Bildanhang Seite: 2/3

Annex Page.



4504

VP 3/2016

PZM16/L/0287/JAM

Bericht Nr.;
Report No..

Bild Nr.: 5
Fig. No.:
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Bildanhang Seite: 3/3

Annex Page:
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CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE i :‘_’"m k. r‘“" AUSTRIA
- TUV AUSTRIA
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG SERVICES GMBEH

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REPORT

Geschaftsbereich
Business Unit Ost

Hersteller-SchweiBanweisung: WPS 112 Priifstelle: TUV AUSTRIA Werkstofftachnik
Manufacturer's welding procedure: Inspecting authority: SERVICES GMBH -
Beleg-Nr.: Berichts-Nr.:

Reference No: VP 4/2016 Report No: PZ/16/v{113/FBI

Hersteller: : . Priffzentrum Wi
Manufacturer: Berndorf Mstall- und Baderbau GmbH Af:‘;;{;‘va“ig'n ien
Anschrift:  , 5560 Berndorf, Leobersdorfer Stralte 26 Deutschstraie 10
Address: Telefon:
Vorschrift / Priifnorm: ONORM EN ISO 15613 ;gi: 1D$16%g;

Code / Testing standard:

Datum der_Sc..hweiBung: 16. Februar 2016
Date of welding:

GELTUNGSBEREICH / RANGE OF APPROVAL

Schweillverfahren:
¥Welding process:

Nahtart: -
Joint type: Uberlappnaht (FW)

Werkstoff (Werkstoffgruppe): | 4144 (Gryppe 8.1 gemaR ONR GEN ISO/TR 15608)
Parent metal {parent metal group):

Priifstiickdicke {mm}: 15

Parent metal thickness (mm): !

RohrauBendurchmesser (mm}:

Pipe outside diameter (mm):

A-Mal {mm): 13

Design throat thickness (mm): '

Art des Zusatzwerkstoffes / Bezeichnung: : ; 5
Filler metal type / Designation: 8- WM316LSi {W 19 12 3L S8igemal EN IS0 14343-A)
Schutzgas [Pulver: ..o Inoxline He3 H1 (R1 gemal EN ISO 14175)

Gas / Flux:

Stromart: Gl

Type of welding current:
Schweillposition:
Welding position:
Vorwidrmung:
Preheating:
Wirmenachbehandlung:
Post weld heat treatment:
Sonstige Angaben:

Other information:

Wolfram-Inertgasschweillen (141)

Horizontalposition (PB)

Hiermit wird bestatigt, dass die Prifungsschweilungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
varbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschwailt und gepriift wurden.
Certified that test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code / testing

standard indicated above.

Wien

Ort/l_ocation

Ing. Johannes SALCHER I'Q-
Name und Untefschrift
Name and signature

11.04,2016
Datum der Ausstellung
Date of issue

CEQC-VP-neu / Rev. 08 Seite 1 von 3/ Page 1 of 3



TUVY

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE AUSTRIA

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller-Schweianweisung: Priifstelle: |
Manufacturer's welding procedure WPS 112 Inspecting autherity: TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Beleg-Nr: o 412016 Berichts-Nv.: o7 160//113/FBI
Reference No: Report Mo:
Hersteller: _ . Art der Vorbereitung und Reinigung: " -
Manufacturer Berndorf Metall- und Baderbau GmbH Method of preparation and cleaning: Beschliffen, gebiirstet
Ort: Spezifikation des Grundwerkstoffes:
Location: A-2560 Berndorf, Leobarsdorfer Stralke 26 Parent matal specification: EN 10088-2
Name des SchweiBiers: : Prufstiickdicke {mm):
Welder's name: Ferdinand FORTHUBER Parent matal thickness {mm: 15
Schweiltverfahren: 141 Rohrautendurchmesser {mm):
Welding process: Pipe outside diameter {mm}:
Mahtart: - Schweif position:
Jaint type: Uberlappnaht ___Welding position: PB o

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweillfolge / Welding sequence

ey
- 1
h
/
f‘ al,3

EINZELHEITEN FUR DAS SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Schweill- Verfahren & Schweili- Strom Spannung Stromart/ Drahtvarschub / Warmeein-
raupe zugatz Polung Schweilgeschwindigkeit *) bringung *)
Slze of Type current Wire teed / ) .
iy SIDCEEE filler metal Current Voltage { Polarity Travel speed ™) )
{mm} (A} (V) (Cmamin) {kJiem)
1 141 2,0 130 10-10,5 G/- efes -
__--—-—'_'-_-__
'____——-'-'_-._-__-__
—-—'_'--_-__-_-._
_—.——____—
__,_-—'—""'_——___-__
Zusatzwerkstoff: . Einzelheiten tber Ausfugen | Badsicherung:
Fi . Wikt 316 LSt ' . St
iller metal: Details of back gouging / Backing:
Vorschriften fir Trocknung: Vorwirmtemperatur:
Specificatlon for baking or drying: Preheat temperature:
Schutzgas f Pulver: ; Zwischenlagentemperatur:
Gas { Flux: Messer Inoxiine He3 H1 Interpass temperature:
Gasdurchflussmenge - Schutzgas: 12-14 Umi WARMENACHBEHANDLUNG:
Gas flow rate - Shield: ks POST WELD HEAT TREATMENT:
- Wurzelschutz: Zeit, Temperatur, Verfahren:
- Backing: Tirme, temperature, method:
Wolframelektrode, Art f Durchmesser: Erwirmungs- und Abkiihlungsrate*):
; WTh, 2,0 oy
Tungsten electrode type / Size: Healing and cooling rates”):

Weitere Informationen*): ; o. R -
Further information*): Brenneranstellwinkel ca. 20°; Nahtasymmetrie ist seitens des Herstellers vorgesehen.
Das vorbezeichnete Prifstiick wurde geschweiit in Anwesenheit von:

! " Ing. Salcher
The above test piece was welded in the presence oft

" I-"'--_ =

i e
o N

'.‘ -..]‘.\. {?ﬂ
! L| r
~ 91 11.04.2018, Ing. Johannes SALCHER x( ,!_, F A

. J Datum, Name und Unterschrift
*) falls erforderlich / )} if required o &/ Date, name and signature

CEQC-VP-neu / Rev. 08 Seite 2von 3/ Page 2 of 3



TUY

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE AUSTRIA

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Beleg-Nr.: Priifstelle: -

Referonce No- VP 4/2016 Inspecting authority: TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Sichtpriifung: - Berichts-Nr.:

Visual test: Erflllt Report No: PZ!.1‘ 6/°v/113/FBI

Eindringpriifung *}: Eri(ilt Durchstrahlungsprifung *):

Penetrant test *): Beurteifung geméal Radiographic test *}: .

ONORM EN SO 23277-2x,
ONORM EN ISO 5817-B

Magnetpulverprifung®): Ultraschallpriifung*}:
Magnetic particle test™): Ultrasonic test™):
Priftemperatur: oo
; Test termperature:

ZUGPRUFUNG:
TENSILE TESTS:

Art / Nr. R, R A% Z% Bruchlage Bemerkungen

Type { No. N/mm? Nimm? Fracture location Remarks

Anforderung: = E o =

Reguirement:

e
R —-
BIEGEPRUFUNG: Biegedorn-Durchmesser:;
BEND TESTS: Former diameter:
Art / Nr, Biegewinkel Dehnung*} Ergebnis Makropriifung®);  Erfuilt — siehe Anhang
Type { No. Bend angle Elongation*) Result Macro examination®).  PZ/16/L/0288/JAM
_--'-.--_

i Mikropriifung®):  Erfullt - sishe Anhang

Micro examination™}:  PZ/16/_/0288/JAM

——

—
KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG*): Art: GroBe: Anforderung:
IMPACT TESTS*): Type: Size: Requirement:

Kerblage { Richtung Temperatur {°C) Werte (J} Mittelwert (J) Bemerkungen

Noteh location / Birection Temperature Valuas Average Remarks

1 2 3
,_.—-'_'-----.---.----.|
_—-'-'_-—-_—-.
_________-—--"”__‘__
e

HARTEPRUFUNG™); _
HARDNESS TEST*):
SONSTIGE PRUFUNGEN:
OTHER TESTS:
BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Die Priifungen wurden ausgefiibrt gem. den Anforderungen der: 5y ~om N 130 15613
Test carried out in accerdance with the requirements of:

Laborbericht Nr.:

Laboratory Report No:

Die Priifergebnisse sind zufriedenstellend

Test results were acceptable

Die Prifungen erfolgten in Anwesenheit von:
Test carried out in the presence of: lng jSalcher ' J.-;
11.04.2016, Ing. Johannes SALCHER / e
| Datum, Name und Unterschrift
*} falls gefordert / *) if required { Date, name and signature

CEOC-VP-neu ! Rey. 08 Seite 3von 3/ Page 3 of 3



)
Bericht Nr.: PZ/16/L/0288/JAM VP 4/2016 ’ U V

Report No- AUSTRIA

Bild Nr.: 1
Fig. No.:
Werkstoff: 1.4404

Material:

Probe Nr.: 1
Sampfe No..

Atzung: V2A

Etchant:
Vergrofierung: 12,5 x
Magnification:

o 2mm

Bild Nr.: 2
Fig. No..

Woerkstoff: 1.4404

aterial:

A5 5 Probe Nr.. 2
AR Sample No..

2 mm
: Atzung: V2A
Efchant:
Vergréflerung: 12,5 x
Magrification:
| 2 mm i
|—-_-_—_-.-.—

Bildanhang Seite: 1/3

Annex Page:



Bericht Nr.. PZ/16/L/0288/JAM VP 4/2016 ' UV

Report No.. AUSTRIA

GwW / BM

Bild Nr.: 3
Fig. No..

Werkstoff: 1.4404
Material:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergrofkerung: 200 x
Magnification:

|1mEEi

WEZ  HAZ

Bild Nr.: 4
Fig. No.:

. Woerkstoff: 1.4404
e Material:

Atzung: V2A
Etchant;

VergrofRerung: 200 x

Magnification:

|"ml£E|

Bildanhang Seite: 2/3

Annex Page:



|
Bericht Nr.. PZ/16/L/10288/JAM VP 4/2016 l UV
Report No.:

AUSTRIA

(P A Y sG/WM

Bild Nr.: 5
Fig. No.:

Atzung: V2A
Etchant:

Vergréfderung: 200 x
Magnification:

|1WE[

Bildanhang Seite: 3/3

Annex Page.



TUV

AUSTRIA

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Hersteller - SchweiBanweisung:

Welding procedure specification:

Inspektionsstelle:

Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

pWps BNBGO2

Beleg - Nr.:

Berichts - Nr.:

Reference No: BNBGD2 Report No: D21V19KI
Hersteller: N

_Manufacturer: Berndorf Metall- und Béderbau GmbH

Ansgchrift:

Address: Leober_sdorfer Strale 26, 2560 Berndorf, {.US_TRIA

Angewandte Regelwerke:*
Applied standard:*

ONORM EN 1SO 15614-1 - 04.2020

Stufe ! Level: 2

Mitgeltende Regelwerke: =
Other standards and specifications:

Datum der Schweillung: 11.02.2021

Date of welding:

* Akkreditisrungsumiang der Inspektionzstelle

Schweillprozess
Welding Process:

GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL

111 Lichtbogenhandschweillen
111 Manual metal arc welding (metal arc welding with covered electrode)

StoRart/Nahtart
Type of joint and weld:

FW

Grundwerkstoffgruppe und

Untergruppe 8.1-8.1 (group acc. CEN ISO/TR 20172:2009, ISO/TR 15608:2005)
Parent material group and sub

aroup: —

Dicke des Grundwerkstoffes

(mm) 3,0-8,0

Parent Material Thickness (mm):

Dicke des Schweillgutes {mm)
Weld metall thickness {mm):

Kehlnahtdicke {mm}
Throat thickness (mm):

keine Einschrinkung - no restriction

einlagig {sl}/mehrlagig {ml)
Single layer (s)y/multi run (mi):

sl, m!

'RohrauBendurchmesser {(mm)
OCutside pipe diameter {mm):

PH + PA rotierend - rotated, PC: =150
weitere Positionen - further positions: =500

Bezeichnung des
Zusatzwerkstoffes
Filler material designation:

EN ISO 3581-A: E 19 12 3 L R 1 5 und vergleichbare mech. und chem. Eigenschaften —
and comparable mech. and. chem. requirements

Herstellart des
Zusatzwerkstoffes
Filler material make:

umhiillte Stabelekirade - covered electrode

Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes (mm)
Filler material size (mm):

keine Einschrankung - no restriction

Bezeichnung des Schutzgases
! Pulver Designation of shielding
gas { flux:

Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz
Designation of backing gas:

Schweistromart und Polung
Type of welding current and polarity:

DC+

‘Wirmeeinbringung {kJ/imm)
Heat input {kJ/mm):

keine Einschrénkung - no restriction

Schweillposition
Welding position:

alle, ausgenommen - all except PG, PJ, PJ-L045

FM-INE-FT-VP-0100a
Rev. 16
Seile 1 von 4f Page 1 of 4

Auszugsweise Verviellblligung nur mit Gesehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gestallel

All tesling inspaction and survelllance sethvillas wors camiod oul in accordance with the GM syslam of

TOV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Deutschsiralie 10
1230 Wien / Osterrsich
Tel: +43 (0)5 0454
E-Mail: ine-
austria@tuy at

Alle Frif- Inspokiions. und Uberwachungstsiigeiten erlolgien gemal QM Systarmn dor
TUW AUSTRIA SERVICES GMEBH
Esxcerpl duplicalion only with permlssion of TUW AUSTRIA SERVICES GMBH

e |
tiyipe " p0al

TUV AUSTEIA SERVICES GMEH,



TUV

AUSTRIA
Hersteller - Schweianweisung: Inspektionsstelle: :
Welding procedure specification: pWps BNBGO2 Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH
Beleqg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: =1y leior ~ _Report No: SIS

Vorwdrmtemperatur
Preheat temperature:

Zwischenlagentemperatur
Interpass temperature:

Wassers_toffarmgliihen ohne - without
Post-heating:
Wirmenachbehandlung ohne - without

Post-weld heat-treatment:

Sonstige Angaben
Other information:

W Hiermit wird bestétigt, dass die Unparteilichkeit gem&R KRL 006 gegeben ist.
P It is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

19.04.2021 Dornbirn
Datum der Ausstellung Ort
Date of issue Location

FM-INE-FT-VP-01003
Rev 16
Seite 2 von 4/ Page 2 of 4

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Deulschstralie 10

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 1885 wisn ¢ Gsterveich
Auszugswaisa Vervisfalligung nur mil Genehmigeng der TUV AUSTRIA SERVICES GMEH pestaliat
Allo Peif- Inspaklions- und Ubarsachungstitighofien efelyion gam&R QM Syslem der Tel: +43 (0)5 0454
TV AUSTRIA SERVICES GMEH E-Mail: ine-
Excerpd duplication only with permission of TOWV AUSTRIA SERVICES GMBH ) )
Al lesting nspectlan and surveillance aclivities were carded oul in accordance with the QM syslem af austria@tuy at

TUY AUSTRIA SERVICES GMEH.



TUV

AUSTRIA
EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST
Hersteller - Schweillanweisung: Inspektionsstelle: .
Welding procedure specification; pWps BNBGO02 Inspecting authority: TOV AUSTRIA Services GmbH
_Be_leg - Nr.: o : Berichts - Nr.:
_Reference No: BNBGO2 Report No: D21V19K]

snstellgs: Berndorf Metall- und Béderbau GmbH Art der Vorbereltung und Reinigung: gebiirstet - brushed

Manufacturer: ___Method of preparation and cleaning:
Ort: Sperzifikation des Grundwerkstoffes:
Location: gy Parent metal specification: o S D I 02
Name des Schweilers {Kurzzeichen): Saniiel Tausanovic Priifstlickdicke [mm]: 4
Welder's name (short mark): | Parent metal thickness [mm]: N
Schweillverfahren: 114 Rohraufendurchmesser [mm]:
Welding process: Pipe outside diameter [mm]: .
Nahtart: ) Schweillposition:
Joint type: Kehlnaht Blech - fillet weld plate Welding position: PB
Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweiltfolge / Welding sequences
q - —
hoe
el
! 7 1 N
L3 : J ™

% -

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Schweill- | Verfahren Schwell- Strom Spannung Stromart/ | Drahtvorschub- Schweill- Wirme-
raupe zusatz Polung geschwindigkeit*) geschwindigkeit einbringung
Run Welding Size of filler Current Voltage Type current | Wire feed speed Walding speed Heat input

process metal { Polarity
[mm] /) [A] {Lh [v] [m/min] (v} [mmiseg] {Q} [kJ/mmj
min max min max min max min max
1 111 3.2 98 - 88 | 21,0 - 210 DC+ B 317 - 31710562 - 0,52
1 111 3.2 1058 - 105 220 - 220 DC+ = 317 - 347 | 0,82 - 052

Wirmeeinbringung gem&ER ISO/TR 17671-1:

_ kslef A
Heat Input according [SO/TR 17671-1- Q=——+10

Zusatzwerkstoff: Bdhler FOX EAS 4 M-VD Einzelheiten tiber Ausfugen / Badsicherung;
Filler metal: EN1600-E19123LR15 Details of back gouging 7 Backing:

Pulver: B Vorwidrmtemperatur: e
Flux: R Preheat temperature:

Vorschriften f{ir Trocknung: " Zwischenlagentemperatur: -
Specification for baking or drying: Interpass temperature:

Weitere Informationen*):
Further information*):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde in Anwesenheit von geschweillt;
The above test piece was welded in the presence of:

DI Josef Ungerer,

19.04.2021

*} falls gefordert / *) if required

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH Deutschsirafie 10 P"f:"h‘“'f-.t?&,

FM-INE-FT-VP-01002a Notifizierte Stelle/Notified Bﬂdy 0408 1230 Wian 7 Osterreich ‘FJE' R =
Auszugsweise VervieBatigeng nur mit Genelimigong der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gastallet i 1:{

Rev 16 Alla Prtif- Ingpebiions- und Ubarspchungstbiigkelien erfolgisn gemal OM System dor Tel: +43 (D)5 (454 ':s-/ &
i g mv.ﬂ.unmrfs::\nwrssom1 a0 o 570 )

SlieJon44iRags lor4 Excerpl duplicalion only with parmissisn of TOV AUSTRIA SERYICES GMBH E',M&'I' s qu -
All tesllng Inspeclion and surveillance acllvities wero carrled out In accardance with the ©M syslem of auslriag@@tuy at - \E
TOV AUSTHLA SERVICES GMBH. Saame ot




4704

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Inspektionsstelle:
Inspecting authority:
Berichts - Nr.:

Hersteller - Schweilanweisung:
Welding procedure specification:

pWps BNBGO2 TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:

_Reference No: BNBGD2 Report No: BETVISH
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefithrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING: Performed by Report No Result

Sichtprifung:
Visual tesf:

TPA KKS GmbH

ZFP21.02678

erfullt / acceptable

—Eindring- oder Magnetpulverpriifung*):
Penetrant or Magnetlc particle test*):

TPA KKS GmbH

ZFP21.02460

erfillt / acceptable

Durchstrahlungs- cder Ultraschallpriifung®):
Radiographic or Ultrasonic test*):

ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING:

Durchgeflhrt von:
FPerformed by: -

Berichts - Nr_:
Repaort No:

Ergebnis
Result

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination:

TUV Austria Services GmbH

D21v19KI-Makro

erfillt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*):
Microscopic examination®):

Hirtepriifung*):

Hardness test*):

SONSTIGE PRUFUNGEN:
| OTHER TESTS:

Durchgefiihrt von
Ferformed by

Berichts - Nr.
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Wir bestdtigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die PrifstGcke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angefiihrten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbersitet, geschweiit und gepriift worden sind.
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have fulfilled the requirements in accordance

with the code { testing standard menticned on page 1.

Beilagen: Alle oben angefihrten Berichte
Attachments: All above mentioned reports
WPS-No / pWps BNBGO2
Materialprifzeugnls / certificate of base material No. 85784 2/001
Materialprlifzeugnis Schweilkzusatzwerkstoff / certificate of weld material No. 2012-2002211230-900001-014
Warmebehandlungsbescheinigung / heat treatment certificate No. --
19.04.2021

*} falls gefordert / *} if required

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

Deutachstrais 10

EM-INE-FT-¥P-0100a _ Notifizierte Stelle/Notified Bﬂdy 0408 1230 Wien / Osterrsich
Anszugswaise Vervlelliligeng nur mil Gapehimigeig der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH pastallet c

Rev 16 Alle Prif- Ingpakiions. und ObarwachunpstMighebion erfolgien gomal OM Syslem der Tel: +43 {0}5 D454

TOV AUSTRIA SERVICES GABH E-Mail: ina-

i on 4 { Page 4 of 4 z
Seite 4 v d Excerpl duplicalion anly with pe_rmlsslon of TUW AUSTRIA SERVICES GMBH

All tesling Insp. and surveil| les were carrled out In sccordance wilh the QM systam of

i austria@luv.at
TUY ALUSTRIA SERVIGES GMEH,




TUY

AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Hers._teller - Schweu!lalnw_ms.ung: pWps BNBGO2 Inspelftlonsste_llg: TUV AUSTRIA Services GmbH
Welding procedure specification: ’ N _Inspecting authority: e
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: e __Report No: D21V19KI-Z_
o ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
a DESTRUCTIVE TESTING: .
Makroschliffuntersuchung - macro examination
Hersteller - Manufacturer Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Makroschliff-Gefiigeprobe-Nr. - Macrostructure-Test No.: BNBGO2 G
Prifer/Inspectar: Ing. R. Kinsperger
weitere Angaben - further informations: siehe D21V19K| Seite 3 - see D21V19K| page 3
Atzmittel - etching material (ISO/TR 16060): V2A-Beize
Vergréierung ca./Magnification app.: 4:1
Befund - Result keine unzulassigen Anzeigen - no unacceptable indications
{(EN IS0 15614-1, Tab. 4, EN ISQ 17639, Tab 1}
'II 3
|
|
| é
o [/
L
19.04.2021 1 w Ing. R. Kinspgrger -
& @ Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408
*) falls gefordert / *) if required '-_7:) AUSTRIA TUV AUSTRIA SER ES GMBH
\ C

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

e Deutsehstrais 10 p":_'dfm'”'-'.‘: e,
EM-INE-FT-¥P-0100a Notifizierte Stelle/Notified Bﬂdy 0408 1230 Wien  Osterreich !f T
Auszugswelse Vervisfiatigeng nur mil Ganehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH peatallal -
Rev. 18 Alle Prif- inspaktions- wnd Uberwachungsiiigheiien efolglen geomad OM Sysiem der Tel: +43 [0)5 D454 = "
i TUW AUSTRIA SERVICES GNBH | e (@ Ty
Saito 1 van 17Page 1 of 1 Excerpl only wilh permissian of TUV AUSTRIA SERVICES GMEH. . L Ttenr i
Alltesting inspectlon and sur itins ware carried ot in aocordance with the QM syslem of austiiagluy at h it

Al o 1okt
TOV AUSTRIA SERVICES GMBH. Hme yt




BOEHLERSTAHL
Vertriebsges.m.b.H,
Nordwestbahnstrasse 12 - 14

Béhler Welding

GROLUF

Avoesialpine company

Abnahmepriifzeugnis 3.1

Inspection certificate 3.1
nach / as per : EN 10204

1201 Wien Nr. No. : 2012-2002211230-300001-014
Osterreich Rev D Seite / Page * 1/ 1
Bestell-Nr. FQ no. 4310034768-Fr.Preiser vom /of 18.082012
Auftrags-Nr, Order no. 1002122851
Lieferschein/Pos./Splitt Delivery note/pos./splitt 2002211230/000010/300001 vom { of 11.07,2012
Produkt Product Stabelekirode / stick electrode
Handelsname Trade name BOEHLER FOX EAS 4 M-VD 300008
1022
Normbazeichnung Standard designation EN1600;E19123LR15 r——
AWS A5.4: E318L-17 o
Abmessung Dimension 3,2 x 300 mm
Serien-Nr, Serial no. 2127940
Liefermenge Quantity 138,0KG
Chemische Analyse in % des reinen Schwelligutes Chemical composition in % of the weld metal
C Si Mn = ) cr | Mo | MNi Cu 1 |
002 | 06 | 07 |0016]0004 | 188 | 29 | 123 | 0,02 [ |
Mechanische Giitawerte Mechanical properties EN 10204: 2.2
Zugversuch Tensile test nach / according to ; EN SO 6892-1/09
Probenvorbereitung Specimen preparation nach / according to : EN 876
T Rel /{ Rp 0,2 Rp 1,0 Rm A (Lo = 5d) Z WBH Bemerkung
MPa MPa MPa % % PWHT Remarks
20°C 2 350 = 540 2 30
Kerbschlagbiegeversuch Impact test riach / according to : EN 150 148-1/10
Probenvorbereitung Specimen preparation nach { according to : EN 875 VWT O/b
- Kerbschlagarbeit Mitteivert | Laterale Breitung [Duktiler Bruchanteil
T Impact enargy Average Lateral expansion Shear fracture r Ly Bemerkiing
Kv/J Kv/J mm % PWHT Remarks
-120°C z 32 -
-
20°C > 47 | |

The product BOEHLER FOX EAS 4 M-VD meels the requirements of the filler metal specification ASME sec II, part C, AWS A5.4; E316L-17 when
tested in accardance with that specification  Produced according to AWS AS 01, class C3

Dieses Zeugnis wurde magchinefi ersigflt und giit auch ohne Untarschnft,
This certificate was |5sued by DP-equipment and daes not require sighature

ot/ Town
Kapfanberg

Datum / Date
17.07 2012

Bahler Schweisstechnik Austria SmbH

Banfar-Wakiing.Str 1| 860E Kapfankorg
Aputna

T =43 34 42-301-d

F+d% 38 02-3401-85105

potimanter bagafbaga 2l

Bankkonlen,

BLT 12000 | BIC BHAUATWW

Raptetargericht Leolien | FM 77052 A | ATU 27118807 | DVR D248

UmCradit Bank Auslna AT 1910 Wian

EUR Klo U210 Te4 300 | 184N ATAS 1100 017 1078 4300
UED Klp B1210 FH4 301 | IBAN ATS2 1200 0012 1078 4304

Abnahmepeauftragter / Authorized representative
Winkler

FULFILLING HIGH DEMANDS




outokumpu ©
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Standard pWPS

SchwelBverfahren E (111) nach WPQR Nr. und Nr. Kehlndhte (FW)

WPS Nummer: BNBGO2

Schweifler: Tausanovic Sanijel Spez. Grundwerkstoff: 14404
Nahtart: W Werkstitchdicke t1, t2: 4
Schweilposition: PB Fugenvorbereitung: sclelfen
Zusatzwerkstoff: EAS 4 M-VD SchweiBbadsicherung: keine

L
Schweilgeschwindigkalt: 1mina0sek/1mind5sek Schutzgas:
Kondaktdiisenabstand: 5-7mm Gas Duchflussmenge:
Gestaltung der Verbindung Schweiltfolgen
- 3
S
T
\
A\
.
| g I
. Draht Strecken Wiirme Puls Zwlschen
Lage Wurzel-Fill-Deck D::‘:ﬂ” St;:]m Spa[lll'*a]ung Strom Art | Vorschub Energie Einbringung | Verfahren V::unérm Lagen
{m/rin} E {Qkymm | JA/NEWN X Temp.
1 Raupe Wurzel 3,2 98 21 DC+ nein
Decklage 3,2 105 22 DC+ nein
2 Raupe
Auftraggeber: Berndorf Metall und Biderbau GmbH
Projekt:

Baugruppe:

Nr.:



BERICHT UBER EINE VERFAHRENSPRUFUNG
nach EN ISO 14555 : 2006

SchweiRverfahrensprifung des Herstellers Pruf-Nr.; PZ/IC7/VI313/BOG

Beleg-Nr.: VP 1/2007 Prifer  Ing. Bognar

Hersteller: Berndorf Metall- und B&derbau GmbH

Anschrift 2560 Berndorf, Leobersdorfer Stralie 26

Datum der SchweiRung:  30- August 2007

Prufumfang: EN ISO 145552006

Name des Bedieners: Hr. Gutmann

Bolzenschweilverfahren: Kondensatorentladungs-Bolzenschweifien mit

_Spitzenzindung
Bolzenwerkstoff: 1.4571
Grundwerkstoff: 1.4404

Dicke des Grundmaterials (mm): 2.9

Schweilen: [ Luftspalt  [X] Kontakt Abhub 1-2 mm

Schutzgas und Durchflussmenge. —

Schweilbposition:

Vorwarmtemperatur (°C): X

Boizendurchmesser (mm): 71
Bolzenlange {mm): 30
Bolzenbezeichnung: E 4513
Stromguelle: BTH TECH LBS 090
Schweillkopf: BTH TECH KHA-50
Steuergeréat: =
Andere Angaben: ol
Kapazitit Ladespannung Spalt Federkraft Bemerkungen
F v mm N
oder
Eintauchge-
schwindigkeit
: mm/fs .
max. 90000 137 1-2 Federkraft 1 -
I

Hiermit wird bestatigt, dass die Prixfschweilungen in Ubereinstimmung mit den
vorbezeichneten Regeln ader Prifnorm zufriedenstellend vorbereitet, geschweidt und

geprift wurden. o —~

Wien A \

Ort I e n A w

27. Navember 2007 < g v _Iﬂ:g] Kunes ////dlldd/

Datumn der Ausstellung \p fusTaia” e und Unterschrift
|< N \

\s w/
ﬂ:ai von 3

TUY

TUV AUSTRIA
SERVICES GMBH

Geschaftsstelle:
Deitschstrale 10
1230 Wien

Telefon:

+43 (1)1 610 91-0
Fax:

+43 {0)1 610 91-6605
pzw@tuv.at

Geschdftshergich:
Werkstoff- und
Schweilitechnik

Ansprechpartner:
Ing. Jochen BOGNAR
Telefon:

+43 (0}1 610 91-6823
bog@tuv.at

TOV®

Priifstelle,
Uberwachungsstelie,
Zedifizierungsstelle,
Kalibrierstelle,
Eichsatelle, Erst- und
Kesselprifstelle

Notified Body 0408

Vorsitzender des
Aufsichtsrats:

KR Dipl.-Ing. Jahann
MARIHART

Geschaftsfilhrung:
Dipl.-Ing. Dr. Hugo
EBERHARDT

Mag. Christoph
WENNINGER

Sitz:
Krugerstralie 1&
1015 WienfOsterreich

weitere
Geschiftsstellen:
Dombirn, Graz,
Innsbruck, Klagenfurt,
Linz, Salzburg, St. Pditen,
Wels, Wien, Brixen {1}
und Fitderstadi (D)

Firmenbuchgericht!
-nummer:
Wien / FN 288476

Bankverbindungen:

BA CA 52349 001 068
IBAN
AT1312000528949001066
BIC BKAUATWW

RZB 001-04.093 282
IBAN
AT153100000104093282
BIC RZBAATWW

UID ATU83240488
DVR. 3002476



Schweillverfahren des Herstellers:

Prif-Nr.:

Beleg-Nr.: VP 1/2007

Priifer:

[] Kraftibertragung

Abkirzungen:
no =

us
is
nf
wi
sf
10
a
na

wownmwummni

einwandfrei

] wWarmelbertragung

Spritzerkranz ungleichmalig
Spritzerkranz nicht geschlossen

kein Bruch

Bruch in der Schweiftung

Bruch im Bolzen

unverschweillte Bruchflache in % (Beispiel 10 %)

erfitlt
nicht erfillt

1) Sichtpriifung:

Bemerkungen:

Bewertung:

2) Biegeprifung:

PZ/07VI313/BOG

TUY

AUSTRIA

Ing. Bognar

Es kennten keine UnregeimaBigkeiten
gem. EN SO 14555, Tabelle A7, Pkt
2 bis 4 festgestellt werden - erflllt.

Probe Nr.

Biegewinkel

Bruchlage

Bemerkungen

Bewertung

B1

30°

nf

erfullt

B2

B3

B4

B5

B6

B7

B8

BS

B10

B11

Bt2

B13

B14

B15

B16

B17

B18

B19

B20

durchgefthrt!

070701Brief_A.dot/07v313-Bemdorf-Baderbau.doc Seite 2 von 3 o
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TUY

AUSTRIA
Schweillverfanren des Herstellers: - Prif-Nr.: PZ/07/V/313/1BOG
Beleg-Nr.: VP 1/2007 Pritfer: Ing. Bognar
3) Zugpriifung:
Probe Nr. Bruchkraft | Bruchlage Bruch- Fehlerfliche | GroBe der Bemer- Bewertung
spannung groften kungen
Unregel-
maBkigkeit
kN N/mm?® % mm

Z1 17,97 SG -- 35 - - e

Z2 14,56 o - 20 - - e

Z3 13,02 " - 20 - - e

Z4 17,56 W - 10 - - e

Z5 14,02 o - 25 - - e

76 18,28 o - 10 - - e

Z7 16,16 " - 10 - - e

Z8 14,80 b - 15 - - e

79 17,34 - - 10 — - e

Z10 14,78 " -- 20 - - e

I ———

4) Zusitzliche Priifungen:

Bemerkungen und zusétzliche Prifschritte: -

Die Prifungen wurden ausgefuhrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von:

Lahor-Bericht-Nr..

2007-813, Blatt 1 und 2

EN ISO 14555:2006

Die Prifergebnisse sind zufriedenstellend.

Die Priifungen wurden ausgefuhrt in Anwesenheit von:

070701Brief_A.dot/07v313-Berndorf-Baderbau.doc¢ Seite 3 von 3

Ing. Bognar
e
ing. Kunes, Ngvember 2007

Name, Ddtum und Unterschrift



TUV

AUSTRIA
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Hersteller - SchweiBanweisung: Inspektionsstelle: - .
Welding procedure specification: pWps BNBGO3 Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: e 003 Report No: D2 Va0l =
Hersteller: ;
Manufacturer: B _B_erndorf Metall- und Béaderbau GmbH
Anschrift:
Address: Leobersdorfer Strale 26, 2560 Berndorf_,AU_SIRlA o )
Angewandte Regelwerke:*
Applied standard:* ONORM EN 1SO 15614-1 - 04.2020 - -
Stufe | Level: 2
Mitgeltende Regelwerke: N
Other standards and specifications:
Datum der Schweiung: 11.02.2021
Date of welding: T
= Akkreditierungs_umfang des Inspekticnsstells _
GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL
Schweikprozess 141 Wolfram-Inertgasschweillen mit Massivstabzusatz, manuell
Welding Process: 141 TIG welding with solid filler material (rod), manually -
D . BW ssnb mit - with Paste ASS SOLAR FLUX TYP B, ssmb, bs, FW
ype of joint and weld: : 2 - o
Grundwerkstoffgruppe und
Untergruppe 8.1-8.1 {group acc. CEN ISO/TR 20172:2009, ISO/TR 15608:20085)
Parent material group and sub
group: — ——
Dicke des Grundwerkstoffes
{mm} 1,25-5,0
Parent Materia! Thickness (mm}:
Dicke des Schweilgutes (mm) <50
Weld metall thickness (mm): e - - - e
Kehlnahtdicke {mm)
Throat thickness (mm): 1,9-3,8 o - e ———
einlagig (sl)ymehrlagig {ml) sl ml
Single layer (sl)/multi run (ml}: ' —
Rohrauiendurchmesser (mm) PH + PA rotierend - rotated, PC: =150
Outside pipe diameter {mmj: weitere Pasitionen - further positions: =500 o
?3:;};:’;‘::&;’;25 EN 1SO 14343-A - W 19 12 3 L Si und vergleichbare mech. und chem. Eigenschaften —
Filler material designation: and comparable mech. and. chem. requirements -
Herstellart des
Zusatzwerkstoffes Massivdraht - sclid rod
Filler material make: o 5
Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes (mm) keine Einschrankung - no restriction
_Filler material size (mm). —
Bezeichnung des Schutzgases
! Pulver Designation of shielding EN IS0 14175: R1-ArHeH-3/1,5 £ 0,3% He
gas / flux: -
Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz Wurzelschutz mit - backing with Paste ASS - SOLAR FLUX TYP B
Designation of backing gas: -
Schweilistromart und Polung DC+
Type of welding current and polarity: N
Wiarmeeinbringung (kJ/mm) . . u : e
Heat input (kJ/mm): keine Elnschrankung no restriction B
Schweilposition
Welding position: eille, ausge_r_lommen - all e_xcgpt PG, Pd, PJ-L045 B
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH - - ﬁzw -
A — __Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 o0 sanstraie 10 Wi ity
Rev 16 e FTLr. e (e o e e e 1D getallel Tel: +43 (0)5 0454
Seita 1 von 5/ Page 1 of 5 Excerpl duplicallon oIIL;\\:ﬁ;JS:rﬂ?:S?oEnR:;$E\SF fLTSE'IﬂRIA SERVICES GMEH e
All tasting inspection and survellance ﬂleurl.in.-.c wizte carrled oul In secomdance with the GM syslam of austria@tuv at

TOV AUSTRIA BERVICES GMBH.
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\';'V‘”S.te"e’ - Schweianweisung: . ENRGO3 Inspektionsstelle: 1y 4| 15TRIA Services GmbH
elding procedure specification: Inspecting authority:

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: EHEDES _Report No: D21V20KI

Vorwarmtemperatur
Preheat temperature:
Zwischenlagentemperatur
Interpass temperature:
Wasserstoffarmglithen
_Post-heating:
Wirmenachbehandlung
Post-weld heat-treatment:
Sonstige Angaben
Other information:

chne - without

ohne - without

W Hiermit wird bestitigt, dass die Unparteilichkeit gemiR KRL 006 gegeben ist.
P It is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

5
=

t

19.04.2021 Dornbirn

" Datum der Ausstellung ort “Notifizierte Stelle 0408} Notified Body 0408
Date of issue Location TOV AUSTRIA

infogdtuw

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

FM-INE-FT-VP-0100a Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 1230 Wil { Osterreich
Auszugswelse Verdislltgung me mil Gopsheigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH pesleticl

Rev. 16 Alle Prif- Inspektions. und Ubsrwachisigs| Biphaien erfolgen gessis QM System der TalF+43 (0)5 0454

f TUV AUSTRIA SERVICES GMBEH -Mail ine-

Seite2wonsIEESge 24aid Excerpt duplicallen anly with permission of TUW AUSTRIA SERVICES GMBH B _Mall' .

Al testing inspection and survelll Ieltles were canled oul in sceardanca wilh Ihe QM syslem of austria@ti at

TOW AUSTRIA SERVICES GMEH.
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TUV

AUSTRIA

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT

DETAILS OF

Hersteller - SchweiBanweisung:

Welding procedure specification: pWWps BNBGO3

WELD TEST

Inspektionsstelle:

Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:

Refarence No: BNBGO3

Berichts - Nr.:

Report No: D21V20KI

Hersteller:

Art der Vorbereitung und Reinigung: gebirstet - brushed

Manufacturer: SEmdert Nigtalk gnd BRderan an'bH Method of preparation and cleaning:
Ort: . Berndorf Spezifikation des_(_'.iru_nd\luerkstoffes: 1 4404 - EN 10028-7
Location: Parent metal specification:

Name des Schweiliers (Kurzzeichen):

Priifstlickdicke [mm]:

Welder's name (short mark): Sanijel Tausanovic  prent metal thickness [mmj: 5 i
Schweiflverfahren: 141 Rohraufendurchmesser [mm]:

Welding process: Pipe outside diameter [mm]: i - -
Nahtart: Schweillposition:

Joint type: Stumpfnaht Blech - butt weld plate Welding position: PA

Gestaltung der Verbindung / Joint design

SchweiBfolge / Welding sequences

~— L3
- 15
™ .
—qf
|

1" Y 21%

25 1 2
1 1

P i

1 f 2

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Schweil- | Verfahren | @ Schweili- Strom Spannung Stromart { Drahtvorschuh- Schweill- Wiarme-
raupe zusatz Polung  geschwindigkeit )| geschwindigkeit elnbringung
Run Welding Size of filler Current Voltage Type current | Wire feed speed Welding speed Heat input

process metal ! Palarity
[mm] 1Al (vl [m#min] {v) [mm/sec] (€ [kJimm]
min max | min max min max min max
1 141 2.0 105 - 105| 10,7 - 107 DC- man. 190 - 1980 | 035 - 035

Wirmeeinbringung gema ISO/TR 17671-1:

0= keelref #1073
Heat Input according ISOTR 17671-1: Ty

TOV AUSTRIA SERVICES GMBH

Deutschstratte 10

FM-INE-FT-¥P-0100a
Rav. 16
Seite Ivon S/ Page 2of &5

Notifizierte Stelle/Notified Body 0408
Auszugsweise VervielfdIligung nur mil Gassbmigung der TUV AUBTRIA SERVICES GMBH geslallel
Alle Prif- Inspeklions- und Uberw schungsibtghelien erfolgien pemst QM Syslem der
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Exvarpl dug only with p of TOW AUSTRIA SERVIGES GMBH
All Losting Insprelion end surveillance aclvilies wore carrzd oul In accordanca wilh Tha &M syslem of
TOV AUSTRIA SERVGES GMON.

1230 Wien § Ostarreich
Tel: +43 (0)5 0454
E-iail: ine-
auslriag@tuy at




Hersteller - Schweilanweisung:

Welding procedure specification: pWps BNBGO3

Inspektionsstelle:
Inspecting authority:

TUY

AUSTRIA

TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:

Reference No: BNBGO03

Berichts - Nr.:
Report No:

D21v20KI

Einzelheiten iber Ausfugen / Badsicherung:

Zusatzwerkstoff: GSM-INOX TIG 316LSi

Filler metal: EN ISO 14343-A - W 19 12 3 L Si Details of back gouging / Backing:

Pulver: _‘ Vorwidrmtemperatur: -
Flux: Preheat temperature;

Zwischenlagentemperatur;
_Interpass temperature:

Vorschriften fir Trocknung:
_Specification for baking or drying
Inoxline He3 H1

Shiedng gas:  ENISO 14175 [lendS B UM el neat vt -
" R1-ArHeH-3/15 ' - :
[

Wurzelschutz: e Menge: . Zeit, Temperatur, Verfahren:

o SOLAR FLUX } -= lfmin ) -
(Gas backing: TYP B flow rate: Time, temperature, method:

Kontaktdisenabstand zum
e AL UCITesSer w0, @ tomm  Werkstick (mm):
5 ) ) Distance contact tube/workpiece (mm):

Brenneranstellwinkel: Osznlgtmr_]: Amplitude, Frequenz,
Torch angle: - Verweilzeit -

) Oscillation: amplitude, frequency, dwell time
Pendeln {maximale Raupenbreite): Einzelheiten fiir das Plasmaschweifien: 5
Weaving (maximum width of run}: Plasma welding details:
Einzelheiten fiir das Pulsschweillen: B Gasdusendurchmesser {mmj}:
Fulse welding details: diameter of gaz nozzle {mm}: -
Weitere Informationen*): -
Further infarmation™}:
Das vorbezeichnete Priifstiick wurde in Anwesenheit von geschweiRt:
The above test piece was welded in the presence of: Bl Josef Ungerer
19.04.2021 ter Jehly )

Notified Body 0408

*) falls gefordert ! *) if required TUV AUSTRIA VICES GMBH

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugswelse Vervisllitipung nor md Gasebmiguig der TUV AUSTRIA SERVCES GMBH geslattel
Alle Prof- Inspeitions- und Uberw schungst Mighailon erfolyien gamal G Syslom der
TUV AUSTHIA BERWCES GMBH
Excerpt duplicalien anly with permissian of TUW AUSTRIA SERVICES GMEH
All tesling inspecllan and sur ivilies wers carried out in accordance wilh Lhe QR system of
TV AUSTRIA EERVICES GMBH.

Deutschstraie 10
1230 Wien f Osterraich
Tel; +43 {015 0454
E-Mail: ine-
austriaf@tuy at

FM-INE-FT-VP-0100a
Rev 16
Saite 4 von 54 Page 4 of &




TUV

infoi@tuy at

AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Hersteller - SchweiRanweisung: Inspektionsstelle: .- F
Welding procedure specification: PIVFSBIIBE03 Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: ENR=0s Report No: D21V20KI
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING: Performed by Report No Res&
Sichtprofung: TPA KKS GmbH ZFP21.02678 erflllt / accsptable
isual test:

Eindring- oder Magnetpulverpriifung*):
Penetrant or Magnetic particle test*):

TPA KKS GmbH

ZFP21.02480

erfillt / acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung*):
Radlographic or Ultrasonic test*):

TPA KKS GmbH

ZFP21.02457

)

erfilllt / acceptable

Bend test:

ZERSTORENDE PRUFUNGEN: R Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.: Ergebnis
DESTRUCTIVE TESTING: — Performed by: Report No: Result
Zugprifung: TUV Austria Services GmbH D21v20-Z erfullt / acceptable
Tensile test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen siehe Beilagen - see annexes

Test temperature and other n‘gqujrements

Biegeprafung: TUV Austria Services GmbH D21V20-Z erfiillt / acceptable

Biegewinkel und sonstige Anforderungen
Bend angle and other requirements

siehe Beilagen - see annexes

Kerbschlagbiegepriifung:
Impact test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination:

TUV Austria Services GmbH

D21V20KI-Makro

erflllt f acceptable

Mikroskopische Untersuchung*):
Microscopic examination*}:

Hartepriifung*):
Hardness test*y:

SONSTIGE PRUFUNGEN:
OTHER TESTS:

Durchgefiihrt von
Performed by

Berichts - Nr.
Repart No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Wir bestétigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prifstiicke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angefiihrten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilt und gepriift worden sind.
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have fulfilled the requirements fn accordance

with the code / testing standard mentionad on page 1.

*) falls gefordert / *) if required

FM-INE-FT-VP-0100a
Rev 16

Seite 5von 5 f Paga S of &
Esuarpt

Beilagen: Alle oben angefihrten Berichte
Attachments: All above mentioned reports
WPS-No / pWps BNBGO3
Materialprifzeugnis / certificate of base material No, 10719427550
Materialprifzeugnis Schweilzusatzwerkstoff / certificate of weld material No. GSM/02.02 2021
Warmebehandiungsbescheinigung / heat treatment certificale
19.04.2021 Ing. Klaus-

Notified Body 0408
VICES GMBH

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Avszugsweise Vervialifigung nur mit Genehmigung der TOV AUSTRIA SERVICES GMBH gastallel
Alla Priif- [nspoidlons- und Uborw schunpsiBtighsion crfolgien gomid QM Syslem der

TOV AUSTRIA SERVICES GMBH

i _nnly with p

All testng mnspeclion and =

of TUY AUSTRIA SERYICES GMBH

Deutschslrafe 10
1230 Wien f Osterreich
Tel +43 (0)5 0454
E-iait ine-
austifa@tuy al

ligs wers carfed out In sccordance with the QM system of

TOW AUSTRIA SERVIGES GMBH.




TUVY

AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Hersteller - SehweiBanweisung: Inspektionsstefle: -~ .
Welding procedure specification: RUESIENEE03 - Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH_
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: ENBGOS _Report No: 021\120}(' Z —__ -
- ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING:
ZUGPRUFUNG: Querzugversuch - EN ISO 4136 Durchgefithrt von: - - .
TENSILE TESTS: / transverse tensile test - EN |30 41386 -~ Performed by: TUV Austria Services GmbH
Art { Nr. Pritfftemperatur Re R A Z Bruchlage Ergebnis
Type/No, | Test temperature [*C] [Nfmm?] [N/mm?] [%] [%] Fracture location Result &
Anfor!:ierung: RT 530-580 ..
Reguirement:
Grundwerkstoff/base "
5U7-870 RT 620 material erflllt / acceptable
5U7-871 RT 568 Grundwerkstoftbase | o v/ anceptable
material
BIEGEPRUFUNG EN ISO 5173 : Durchgefihrt von: : . .
BEND TESTS EN ISO 5173 - Performed by: TUV Austria SeW'CESEan
Art{Nr. Probenart Biegedorn @ Biegewinkel Dehnung*) Ergebnis
Type ! No. Specimen type i Farmer @ [mm] Bend angle [°] Elongation [%] *} Result
Anforderung:
Requirement:
5U7-870 TFBB 5 180° - erflllt / acceptable
5U7-871 TFBB 5 180° - erflllt / acceptable
5U7-872 TRBB 3 180° - erflllt / acceptable
5U7-873 TRBB 5 180° - erfillt / acceptable
Makreschliffuntersuchung - macro examination
Hersteller - Manufacturer Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Makroschliff-Gefilgeprobea-Nr. - Macrostructure-Test No.: 5U7-870
Prifer/inspector; Ing. R. Kinsperger
weitere Angaben - further informations: siehe D21V20KI| Seite 3 - see D21V20KI page 3
Atzmittel - etching material (ISO/TR 16060); V2A-Beize
VergréRerung ca./Magnification app.: 10:1
Befund - Result keine unzulassigen Anzeigen - no unacceptable indications

{(EN1SO 15614-1, Tab. 4, EN IS0 17639, Tab 1)

Wi
) Ing. R. Kinsperder
otifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408
TUV AUSTRIA SERVICES GMBH

19.04.2021

*} falls gefordert / ") if required

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH pE——
FM-INE-ET-VP-0100a _ Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 1230 Wisn / Osterreich
Auszugsweise Verdefafigung nur mil Gesshmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslaltel
Rev. 16 Al Prif- inspokions- und Uberwschangsl Sigkeilen erfolgien gomaf GM System der Tel: +43 {0)5 0454
E TUV AUSTRLA SERVICES GMEH _Mail: ine-
Seite 1 von 1/ Page 1 of 1 Exzargl duplicalion only with permissian of TOY AUSTRIA SERVICES GMBH E-Mail: ine
All tosting inspeclion and survaillance activites wore carded out In sccardenca with lhe GM system of austria@tuy at

TUY AUSTRIA SERVICES GMEH.



Standard WPS

SchweiBverfahren WG {141] nach WPLHR Nr.

Stumpinihte{aw)
WP5 Nummar: BNBGOS

_s-m;nl;u_- | - Teusanovic Sanlje Spar. Grunthvarkitotf: 1.4404
Mahtart: B Warlatlickdicke: - 2.5mm
SchwelBposition: - PA F_m;mrh;ﬂ;w - schieffenfirisen ;
Zusatrwerkstoff: ERIL6LS! Warlm_ﬁdt-nm_lm;;ser

EMGIumm amin 5 sﬂ:— - . i S;nmq_n IELINEH__@; I-l;

Kandaktdisenabstand: 5-7mm Gas Duchflussmenge: &8l

Wolframalektrode gelb WTiD

Gostahung der Verbindung SchwaiBfolgen

Steg: 1mm
Spalt: Gmm
o 30°

Auftraggeber: Berndorf Metall: und Biderbau GmbH

er Projekt:

11.02,2021

Name, Datum . um%

Baugiuppe: Nr.




RIF DT M 68 WL 22/icke - Buannon®

B{MARCEGAGL]

SPECIALTIES

= MaTerial sce, ALEICD W2 - WD In rel 10 EN1M0ZE-T

I

Hazlorial
SDE0MESE
Thesarrpbinn

_ GXF02C 2,50 % 4500 4404/316L SR 6/15 FINITURA 25"

e rnG e
EN10028-7,EN1008B-2.EN'1008E-4,ASTM A240, ASME SA240, ASTMAME0, ASME SAAB0 .
| YACAMOT7-12-2, WNR1.4404, 316L / AISI316, XSCANMa17-12-2, WNR1.4401, 316

[T)‘].'E Inespect an Cedificabe 5.1 402000 ENI10204

= OMS aphroved ace AD-2000 vl wilh Gorl 31 202 10000 5131 by TUV Rheintand (005!, cer PEQ 204 /50UJE Annix | 5§4.3 by 1A Rlinmdand {0735)

= htalerinl conforming fo WACE MR T3MR01EI - 15015135-T1S0151 56-3

lsmmeg On

T 1BM2PEEG irinarz01s !
Devery M BEOISAZEAS | Guey ok Pages [
of 1RGNS | MG L Solazd I om
Lielivasy nots nr 2EOT00 D Fised QI Gazalos

Geaer fir | :amﬁ'ﬂ'i:
o — 1691852280110 _NMGS16____
| Chest Dita
| 30/0572013

|
|
|

Sl Proceciing!

Elgariz are [uinace VODIADED, cbiroous
easliog. heal Bwaalmen! luaneakng al 0507,
Betopo 2 conling

- ASKIE noyme sof See )| Fat A Bd. 2017

M to N
(%] i) &)

Itern Idenlll'mlnnﬁr_ 3 Heal Tuanilly . o Sdniarsimil
c
1 18YT003984 WACH 12640 KG EHgs T
| |
| . e e
|
[ 5 si M P 3 o
Ielgnhficalicen K Chermical Ty iark 148 1%} (%) £ {%) %]
| 19YTODI984 Pioduct 12H20D3708 R bI:) el 1.063 0340 0010
|
1
e e e -
| R Rp2 BP 1 AdD
1danliNenlion My Tesl paallian Test direlion Mak INFmee] {Rirnme®] prlimen] )
1Y TOO3HS4 B I 16H200378% 585 78 a7 513
Test PostonPoaizions Frevs Tea! Dimetion!Direziane Prova Rntnipeks anal lasde Ies1,
B=Cal End felansiorts Direcion = Panmmesd of counler skynaliurn agemad by TUV Riwinland [@1022012)
C=Cerl mighdc L=benpludieagl Dirnsthor
T=Cwil head
' ————— = -
ReMzws:
- Blrface frish 28 - lendad Uises: Bulding Conskucllons or Civl Evginesring
- Db Habie g tp: el

- D

= We cnrlify [hel prockocts Dl abcenr comply wilh ordee teqitensnis

arg par. 5

- Durabdlily: MPD

|- Pegiued Siptancay NPD

16.650 10470 2044 0400

AL0 HRE B HREAT

[%a)
544 7d 7H

itk poabigis

~ D3 TN wikhin bal [Hanilfy 5] OK

« Comusion Tl EM IS02051-2 Method A o ASTM A262 frad E 0K

- Orpmrston inscaciion: TOA

—t— e
wr

| Terra of Dalivery




Abnahmepriifzeugnis 31 .
{Inspection Certificate) ' G S M

nach EN 10204:2004 ‘

Qualitat schweift zusammen

Kunde Kontakt Datum Lieferschein-Nr.
(Customer) (Contact) {Date) (Delivery Note)
Berndorf Metall- und Baderbau GmbH | Herr Dollensky 03-02-2021 1)-82273-201
Abmessungin mm Charge Schmelze Nr. Mengein kg
[Diameter in mm}) {Charge) {Heat-No.) (Quantity in kq)
#2,0%1000 mm T-9752 E3SFA260A 200
Produktname DIN EN 150 14343-A AWS A5.9 Werkstoff-Nr,:
{product name}
GSM-INOX TIG 316LSi WI19123LS ER316LSI 1.4430
Chemische Analyse in % der Stibe: EN 10204 (3.1}
{Chemical composition in % oft the wire: EN 10204 (3.1))
¢ 5 Mn P 5 Cr Mo Ni Nb
0.015 l 0,86 1.3 0,027 0,006 18,30 2,60 1,24
Cu Ti Al (o N2 B w v o
0,06 0,0822
Minimum der mechanischen Giitewerte des Schweiigutes EN 10204 (2.2)
{minimum mechanical properties of pure weld metal: EN 10204 (2.2))
Schutzgas Streckgrenze Ryo. lﬁ] Festigelt Ry, {?ﬁ%ﬁ] Dehnung A5 [%] Kerbschlagarbelt K []]
1 320 510 25
Dieses Dokument wurde maschinell erstelit und ist ohne Unterschiift giittig.
{This certificate has been carried by our EDY-system and is valid without signature)
Tanja Ingber
GSM Gesellschalkt fiir Schweifimaterlalien mbH
Geseltschaft fiir SchweiGmaterialien mbH Tel.: +49(0) 2272 - 83906 -0 GF: Karl- Peter Ingher, Robert Kriegeistein Bankverbindung:
Wiesensiraite 19 Fai: +49 (0} 22 72-83906- 60 Amtsgericht Xiiln, HBR 40087 Deutsche Bank Bergheim
D-50181 Bedburg Mall: [afac gsm-scheisstechniv.de Stener-hr.: 20345742 /37 {BAN: DE 47 3707 0B60 D476 4775 1)

Web: yerye, gam-sehweisstechnik de USt-Ig-H.: DE 121 855 551

SIC: DELTDEDK3S




/ PRUFBERICHT
mm testreport
TUY AUSTRIA Group Hydro dfberiehl-Nr - :
H Prifberiehi-Nr YFPzi. ozErE Rev. o | Pl
iestrepor-no 2 sheel:
TPA KKS GmbH =
Dautschstrabe 70, A-1230 Wlen TPA-Auftrags-Mr PT21¢ uon:
Zeralirung sfrele Werk stoHpritfung { nan-destruotive asling TPA-order-no.: i of; 4
- - - — —_—l - - ——— e p— —
gll:zﬂr:ﬁggebel: Berndorfor Metall und Bidarbau GmbH
Aurlrags—Nr:: Dt der F'I.'Llfung: Innsbruck Lager
contract-no : ox Place;
= —_—_— — ———— — ——— == e e ——————— e e e
Frojell: \erfahrensprifun werkstoff: 18404 Schmelzennummer;
project: P ¢ materal: . heal number: oy
Eauteil: Kehindhte {BHBGH1, BNBGO2) Srodukt: Schweiknaht Froftempaartur;
parl Blech{BNBGOI) oroducl: welding seam lesling femp - o
| Zeichrungs-Nr - Wﬂrmeh-ehmung: I\E\ Sonszlige Parameler:
drawing no.: et Irealment: ne Clher parameler MACETEEE
= - —— e T S -~ — — = e i —=
VT - visuelle Priifung - visual test
Prijumfang: a0y Farligungszustand: nach dem schwalten Cberfléchengite:
zeapg of testing: : slale of process. aftcr walding surface qually: i
Crifgerdl: & Prifvorzchifl Durehfinrung: ENISO 17637 Frofvorzehriil Beurgilung: EN |50 5817 Bowertungsgruppe B
resl aqulpment: ndt-speciicalion: lesl acceptance critera: EN 150 6817 quality class B
i L . - - - — L == R
[mm] SchwaolGnaht f walding seam Gues | casting schmiedetell f forging
& L & :
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Beachreibung / descriptian
|
|
rﬁemelkung (Beursilung): ohne Lieenstangung
i remark (evaluallan}
AT cadt P e e — = e — e ——
| o
TR i — SU— - R - |
FRUFUNG ! TESTING BELRTEILUNG § EVALUATION _|
Dalum / date: . 26032021 | Dalum/dater 26103 2021 | Gawm/ dale; ]
| e | Lisiripteft Sae

= e

208501 YT-Filllevich sles:
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SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Hersteller - Schweilanweisung:

Welding procedure specification:

Inspektionsstelle: 1y A1sTRIA Services GmbH

pWps BNBGO1 Inspecting authority:

Manufacturer:

Beleg - Nr.:

_Reference No:

Berichts - Nr.:

s LE Report No:

D21Vv18KI

Hersteller:

Anschrift:
Address:

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH

Leobersdorfer Stralle 26, 2560 Berndorf, AUSTRIA

Angewandte Regelwerke:*
Applied standard:*

OGNORM EN I1SO 15614-1 - 04.2020

Stufe / Level: 2

Mitgeltende Regelwerke: )

Other standards and specifications: ) -
Datum der Schweillung: 11.02.2021

Date of welding:

* Akkradtisrungsumiang der Inspektionsstalie

Schweillprozess
Welding Process:

GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL

141 Wolfram-Inertgasschweil3en mit Massivstabzusatz, manuell
141 TIG welding with solid filler material (rod), manually

StoRart/Nahtart

FW

_Type of joint and weld:

Grundwerkstoffgruppe und

Untergruppe 8.1-8.1 (group acc. CEN ISO/TR 20172:2009, ISO/TR 15608:2005)
Parent matearial group and sub

aroup:

Dicke des Grundwerkstoffes

{mm) 1,4-4,0

Parent Material Thickness {mm}:

Dicke des SchweiBgutes {mm)
Weld metall thickness {mm}:

Kehlnahtdicke (mm}
Throat thickness (mm}:

keine Einschr&nkung - no restriction

einlagig {sl)mehriagig {ml)

Single layer {sl¥multi run (mh):

sl, mi

Rohrauftendurchmesser (mm}
QOutside pipe diameter {(mmy}

PH + PA rotiernd - rotated, PC: 150
weitere Positionen . further positions: >500

Bezeichnung des
Zusatzwerkstoffes
Filler material designation:

EN 150 14343-A - W 19 12 3 L Si und vergleichbare mech. und chem. Eigenschaften —
and comparable mech, and. chem. requirements

Herstellart des
Zusatzwerkstoffes
Filler material make:

Filer material size (mmj:
Bezeichnung des Schutzgases

Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes {(mm)

Massivdraht - solid rod

keine Einschrankung - no restriction

! Pulver Designation of shielding
gas f flux;

EN I1SO 14175: R1-ArHeH-3/1,5 + 0,3% He

Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz
Designation of backing gas:

Schweilistromart und Polung

_Type of welding current and polarity:

DC-

Heat input (kJ/mm):

Welding position:

Wairmeeinbringung (kJimm)

keing Einschrankung - no restriction

Schweiliposition

alle, ausgenommen - all except PG, PJ, P.J-L045

FM-IME-FT-WP-0100a
Rev 16
Beite1von 5/ Paga 1 of &
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Hersteller - Schweilanweisung: Inspektionsstelle: X
Welding procedure specification: PWps BNBGO1 Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: e _ _ReportNo. DZAV1BK]
Vorwdrmtemperatur

Preheat temperature:
Zwischenlagentemperatur
Interpass temperature:
Wasserstoffarmgliihen
_Post-heating:
Wiarmenachbehandlung
Post-weld heat-treatment:
Sonstige Angaben

Other information:

ohne - without

ohne - without

W Hiermit wird bestitigt, dass die Unparteilichkeit gem#R KRL 006 gegeben ist.
P it is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

19.04.2021 Dornbirn
Datum der Ausstellung Ort
Date of issue l.ocation

5 TUV AUSTRIA SERVICES GMBH i

* EMNE-ETAP31008 Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 12300 Saterreich
= Auszugswilse Verdellikigung nu mil Genehimigung der TOV AUSTRIA SERVICES GMBH gostaliel

g Rev 18 Alle Pritf- inspokilons- und uuz-muhmumwm erfosgten gomal QM System der Tel: +43 {0)5 0454

P TUW AUSTHRIA SERVICES GMEH -Mail' ine-

Seltsizivon SliFagsialofo Excerpl duplleativn only with pemisslon of TOYV AUSTRIA SERVICES GMBH E _MS”' i

All tesling Inspectlan and survefl livlties were carried cut in accordantco wilh Tha QM system of austriaf@iuy at

TV AUSTRIA SERVICES GMEH,
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EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller - SchweiRanweisung:

Welding precedure specification: pWps BNBGO1

Inspektionsstelle:

Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.: “Berichts - Nr.:

Reference No: BNBGO1 Report No: D21v18KI

Hersteller: N . Art der Vorbereitung und Reinigung:

Manufacturer: Berndorf Metall- und Béderbau GmbH Method of preparation and cleaning: geburstet - brushed
Ort:  Spezifikation des Grundwerkstoffes:

Location: Eomdart Parent metal specification: jﬁ"' - EN 10028-7

Name des Schweilers (Kurzzelchen):

Welder's name {short mark): Sanije| Tausanovic

Priifstiickdicke [mm]: 2
Parent metal thickness [mm]:

Schweiliverfahren:

Rohrauendurchmesser [mmi:

Welding process: 141 Pipe outside diameter [mm]: i
Nahtart: . Schweillposition:
Joint typa: Kehinaht Blech - fillet weld plate Welding position: PB
Gestaltung der Verhindung / Joint design Schweiltfolge { Welding sequences
2 —-—
P -
dl‘" ﬁ
ag*
~ az
t 4 L N\
g 7 A 12
o [ 1 4,
EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
SchweiB- | Verfahren | @ SchweilR- Strom Spannung Stromart/ | Drahtvorschub- Schweil- Wiarme-
raupe Zusatz Palung  geschwindigkeit*)| geschwindigkeit einbringung
Run Welding Size of filler Current Voltage Type current | Wire feed speed Welding speed Heat input
process metal { Polarity
[rnm] (h [A] {U) [v] [m/min] vy [mmisec] Q) kdmm]
min max | min max min max min max
1 141 2.0 90 - 80 | 125 - 125 DC- - 0,22 - 022|307 - 307
2 141 2,0 90 - 90 | 125 - 125 DC- - 022 - 022|307 - 307

Wirmeeinbringung gemat ISOITR 17671-1:

_ heslisf -3
Heat Input according ISOMMR 17671-1: ¢= » *10

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Anszugawelse Verded #igung nue mit Ganelunigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH geslallel
Alla Prif- Inspektions - und Uberwschunpiliiighaiion erfolghen gamad G Syslam der
TOV AUSTRIA SERVICES GMAH
Excerpt only wilh p of TOV ALSTRIA SERVICES GMBH
All tasting inspeclion and survelllance selivitios wor carried out in accordance wilh the QM syslem of
TUY AUSTRIA SERVICES GMEH,

Deutschstraie 10
1230 Wian / Osterraich
Tel; +43 {03 0454
E-Mail: ine-
austriag@tuy at

FM-INE-FT-VP-0100a
Rev 16
Seite 3yon 5/ Paga 3 of 5




TUY

AUSTRIA
Hersteller - SchweiBanweisung: Inspektionsstelle: " R
Welding procedure specification: p\ips BNBGO1 Inspecting authority: | UV AUSTRIA Services GmbH
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.: )
Reference No: BNBGO1 Report No: D21V18KI
Zusatzwerkstoff: GSM-INOX TIG 316LSi Einzelheiten Gber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metal: EN ISO 14343-A - W1 1912 3 L Si Details of back gouging / Backing:
Pulver: _ Vorwirmtemperatur: -
Flux: Preheat temperature:
Vorschriften fir Trocknung: ~ Zwischenlagentemperatur:
Specification for baking ordrying; - _Interpass temperature: *
Schutzgas: ey H_1 Menge: . Wirmenachbehandlung:
Shielding gas: ) ISR flow rate: 8 Vmin Post weld heat treatment: &=
9985 RiArHeH-3/15 : e At
Wurzelschutz: = Menge: e, (i1 i Zeit, Temperatur, Verfahren:
Gas backing: flowrate: Time, lemperature, method: =
. ——— Kontaktdiisenabstand zum
Woltamelektrode, A Durchmesssr: o o iomm  Wenkudo o)
= ) Distance contact tube/workpiece {mm):
Brenneransteliwinkel: Osznla_tlol_'n: Amplitude, Frequenz,
Torch angle: - Verweilzelt -
Oscillation: amplitude, frequency, dwell time
Pendeln {maximale Raupenbreite}: = Einzelheiten flr das Plasmaschweiflen: =
Weaving {maximum width of run): Plasma welding details:
Einzelheiten fiir das Pulsschweillen: _ Gasdlsendurchmesser {mmj): =
Fulse welding details; diametar of gaz nozzle {mm):

Woeitere Informationen*):

Further informaltion®):

Das vorbezeichnete Prifstiick wurde in Anwesenheit von geschweilit:
The above test plece was welded in the presence of:

DI Ungerer

Ing. KlaugPeter y
ierte Stelle 8 / Notified Body 0408
TUV AUSTRIABERVICES GMBH

19.04.2021

*) falls gefordert/ *) if required

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH .

FM-INE-FT-VP-0100a Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 1230 Wien { Osterreich
Auszugawelse VervislEaigung mer mil Ganehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GMBH gasiailet
Rev 16 Alla £riif- Inspuidions: und Ubomwachungstitighalien arfolgten gomis OM Syslem der Tel: +432 (0)5 0454
i 5 "U\"AUSIRIRS-EHWC_ES GMBM Rl i
Seiteliivan JiPanetoh Excerpl duplicalion only with permlesslon of TOV AUSTRIA SERVICES GMBH E _MEIII. Ine
Alf tasting inspeclion and survei tvities wore earried ool in accardance wilh the G syslam of auslriagituy at

TOW AUSTHIA SERVICES GMEH,




Hersteller - SchweiBanweisung: pWps BNBGO1

Welding procedure specification;

PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Inspekiionsstelle:
Inspecting authority:

TUY

AUSTRIA

TUV AUSTRIA Services GmbH

Berichts - Nr.:

Beleg - Nr.:

Reference No: BNBGO1 Report No: D21V18KI

ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING: Performed by Report No Result
Sichtprifung: TPA KKS GmbH ZFP-21.02678 erfiillt / acceptable

Wisual test:

Eindring- oder Magnetpulverpriifung*):
Penetrant or Magnetic particle test™:

TPA KKS GmbH

ZFP21.02480

erflllt f acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung™):
Radicgraphic or Ultrasonic test®);

ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
| DESTRUCTIVE TESTING:

Durchgefiihrt von:
Pearformed by:

Berichts - Nr.:
Report No:

Ergebnis
Rezult

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination:

TUV Austria Services GmbH

D21V18KI-Makro

erfillt / acceptable

Mikraskopische Untersuchung®*}:
Microscopic examination®):

Hértepriifung*):
Hardness fest*):

SONSTIGE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
OTHER TESTS: B Performed by Report Mo Result
BEMERKUNGEN:

REMARKS:

Wir bestitigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prilfstiicke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angefihrten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweilit und geprift worden sind.
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have fulfilled the requirements in accordance

with the code { testing standard mentioned on page 1,

Beilagen: Alle oben angefilhrten Berichte
Attachments: All abowe mentioned reports
WPS-No / p\Wps BNBGO1
Materialprifzeugnis / certificate of base material No. 02030364
Materialprifzeugnis Schweilzusatzwerkstoff / certificate of weld material No GSM/02.02.2021
Warmebehandlungshescheinigung { heat treatment certificate No. --
19.04.2021

4

| Notified Body 0408

*) falls gefordert / * if required RVICES GMBH

TOV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

FM-INE-FT-WP-0100a )
Auszugsweise Verviellitigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA BERVICES GMBH geslallsl
Rev 18 Alle Prifl- Inapakbions- und Ubomwachungstaligheiion ercigien gomas OM Syslem der
Seite bvon &/ Page 5 of & S TOV AUSTRIA SERVICES GMBH
Exewrpl duplicalion anly wilh permisslon of TUW AUSTR A SERVICES GMBH.
All testlng b ion and survelllans Livilses wore carled oul In accordance with 1he Qb syslem of
TV ALISTRIA SERVIGES GMBH.

Dautschstrae 10
1230 Wien / Osterraich
Tal: +43 (0}5 (454
E-Mail: ine-
austriag@luy at




TUY

AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Hers_teller - Schweill'_allnw_eisfung: pWps BNBGD1 Inspektionsstgllg: TUV AUSTRIA Services GmbH
Welding procedure specification: = - Inspecting authority: - -
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: CHEE0 ~ _ReportNe: _DZ1V1 SKI-Z_ — _
o ZERSTORENDE PRUFUNGEN: '
DESTRUCTIVE TESTING:

Makroschliffuntersuchung - macro examination

Hersteller - Manufacturer Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Makroschliff-Gefiigeprobe-Nr. - Macrostructure-Test No.: BNBGD1 G

Pritfer/Inspector: Ing. R. Kinsperger

weitere Angaben - further informations: siehe D21V18KI Seite 3 - see D21V 18Kl page 3

Atzmittel - etching material (ISO/TR 16060): V2A-Beize

Vergréfterung ca./Magnification app.: 10:1

Befund - Result keine unzuidssigen Anzeigen - no unacceptable indications

(EN I1SO 15614-1, Tab. 4, EN ISO 17638, Tah 1)

-

/

1 |

Vil A
l..l'r
16.04.2021 Ing. R. Kinslperger

fizierte Stelle 0408 fwiﬁed Body 0408

*} falls gefordert / *} if required TOV AUSTRIA SERVICES GMBH

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH Deutschstraie 10

FAM-INE-FT-VP-0100a .. Notifizierte Stelle/Notified Body 0408 1230 Wisn # Osterreich
Auszugsweise Yervielitigung ner mit Gassbmigung der TUY AUSTRIA SERVICES GMEH gostatlal

Rev 16 Alla Prif- |nspektions. und Ubeewachungsl e fen esfolgten gomis QM Syslem der Tel: +43 {G)5 Dab4

i TUY AUSTRIA SERVIGES GMBH _Mazil: ina-

Seite fonsl¥Rags For Excarpl dupliaalion only with pemmission of TOV AUSTRIA SERVIGES GMBH. S-Sl

All Lzsting Inspeclian and survaitlance acivities were sarrled aul In accardance wilh the QM ayslem of austria@@iuy at

TOW AUSTRIA SERVICES GMBH,
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Abnahmepriifzeugnis 3.1 A
(Inspection Certificate}
nach EN 10204:2004 ‘ J o :
Qualitat schweiBt zusammen
Kunde Kontakt Datum Lteferschein-Nr.
{Customer} {Contact) {Date} (Delivery Note)
Bernderf Metall- und Baderbau GmbH | Herr Dollensky 03-02-2001 LI-82273-2021
Abmessung in mm Charge Schmelze Nr. Menge in kg
{Diameter in mm} {Charge) {Heat-No,) {Quantity in kq)
@2,0x 1000 mm T-9752 E3SFA260A 200
Produktmame DIN EN IS0 14343-A AWS A5.9 Werkstoff-Nr.:
{product name)
GSM-INOX TIG 316LSi W19123L5i ER316LSi 1.4430
Chemische Analyse in % der Stébe: EN 10204(3.1)
(Chemical composition in % oft the wire: EN 10204 {3.1))
€ sl Mn P S Cr Mo Ni Nb
0,015 | 0,86 1,73 0,027 0,006 18,30 2,60 1,24
Cu Ti al (o N2 B W v Ir
0,06 0,0822
Minimum der mechanischen Giitewerte des Schweiigutes EN 10204 {2.2)
(minimum mechanical properties of pure weld metal; EN 10204 (2.2))
Schutzgas Streckgrenze Ry [#] Festigkeit R.,, [ﬁ] Dehnung A5 [%)] Kerbschlagarbeit K, (]
I 320 510 25 -
Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unterschrift giittig,
(This certificate has been carried by our EDV-system and is valid without signature)
Tanja Ingber
GSM Gesellschaft fiir Schweifmaterialien mbH
Gesellschaft fiir SchweiBmaterialien mbH Tel.: +49{0) 2272 - 83906 -0) GF: Karl- Peter Ingber, Robert Kriegelstein Bankverbindung;
WiesenstraBe 18 Fax; +49 (092272 -839 D& - 60 Amtsgericht Kiln, HBR 40087 Deutsche Bank Bergheim

0-50181 Bedburg Mail: infogegsm-schwelsstechnik de
i gsm-chweissiechnik de

Web:

Steuer-Nr.: 203/5747/0137
|JSt-1d-Hr.: DE 121 855 551

IBAN: OE 47 3707 0060 0476 4775 00
BIC: DEUTDEDK351
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TPA KKS GmbH
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1 / PRUFBERICHT

"P C-: \ KK l - testreport

Priffberichl-Mr.; | | Blate
TLIY ALJS RIS Sy Hlydia . ZFP21. 02460 Rav 00 haet: 1
; " TPAKKS GmbH featieport o I S
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Verfahronspris : | matadial 1 honat number.
Kohinihte (BNEGOY, BNBGOZ) | Produkl Schwsifinaht ' Pritompeartur A ,
| Blech{BNBGO3) | prodisct welding seam lesting tamparatur. P
5 Warrmabehandiung fteln Sonstige Parameter
od : Jbesibeaiment  _Ino . Jother pernteler: -
PT - Eindringprifung - penetrant test
100% dor Schweilinahtoufien. Foligungszustand. | nach dam schweiBen Oberachengute e =
oberflache sito of process after welding ... surface guakly =
|| Prifvarschall Durchiuhrung ENISO 24524 Prifvorscheilt Bourtellung |EN 1SC 23277 Zuliselgheitsgrenze 1 Bolischiungsbodingung | nieht Nuoriszlorend 5001x
~ p tent categary. EN IS0 23277 acceptance class 1 exarmination Iﬂlﬂm nol flucrescent media 5001x
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cloanor A - water chousryer Iﬂlfu Therm BRE charge number cleansr: I?011
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v oopar d - wet devalopar solvenl based duvaloper |t Tharm BEA | charge number dovelopar |2319
|| Emntnngdauor Entwicklungsdauar | sonstge Parametor |
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st ltond R - e e o 4 ! - -
I @ | mml —[ [€) [mm} o @ | mmj| @l [@] | [mm] o
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Registrier- und Zulissigkeitsgrenzen Skizze l
registration tevel - acceptance criteria Sketch l
Tabelle 1 2ulisslgkeltsgrenzen fiir Anzelgen |
Malte in Milimeter
) Lufissigkeltsgrenzent
Anzeigentyp ohelsg
1 2 3
linienarliga Anzed
Ao 12 i Ish
1= ange der Anzeige
nichtlinienarige Anzeige
I ) it dsb i<
| 1= grébler Achsendurchmesser
T Tusssigueisgrenten und 3 dien mil éoer Bindig 10 versehen verten, ‘wern) die rahgesissanen ienagen Ao | |
nach der Zutjssighetugrenze | baurtedt werden mdssen m Vembich 2 den urgringhchen Tul3ssigheisprnzen kan die
Machaiahrscheinlichhed jersoch niedrig sefn.
1
. |
|| Bemesiung (Beurleilungy: = = -
nole (eyalation)
Bemeiung (algemen)
i S
PRUFUNG / TESTING | 2 _ BEURTEILUNG{ EVALUATION | ABNAHWE { ACCEPTANCE
oawhpiiIrUNQsTreie Wesksolfprifung | oedkTaiRIUNDSTTRle Wegssiafarifung Datum £ date:
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Standard pWPS

Schwiverfahren WIG (141) nach WPQR Nr. und Nr.
Kehindhte(Fw)

WPS Nummer: ENBGDL
SchweiBer: Tausanovic Sanijel Spez. Grundwerkstoff: 1.4404
Mahtart: W Werkstiickdicke t1, £2: 2mm
Schweilposition: re Fugenvorbereitung: schleifen/birsten
2usatewerkstoff: 316 Lsi Schweilflvarfahren 141
sn:hwem?eschwlndlgkeit: 2min 40sek Schutzgas: ' ' inoxline He3d H1
Kondaktdiisenabstand: 5-7mm Gas Duchflussmenge: 8l
Gastaltung der Verbindung Schweilfolgen

~

1 Raupe
a=2-6mm
Draht Stracken Winne fuls

by Draht @ Strom Spannung o g Vorwidrm 2wischen

Lage Wurzal-Fiill-Deck fr ) ) Strom Art | VYorschub Enargie Einbringung | Verfahren p= ey
il . Jlagen A
{m/min} E [@ky/mm | Ia/NEN i 2

1 Wuzel 2 90 12,5 DC+ E

A & &

g g &

Decklage 2 an i2,5 OC+ : ' o =

¥ = = z

5 . &
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Auftraggeber: Berndorf Metall und Biderbau GmbH
Hersteller Pfalzer Projekt:
11.02.21
Baugruppe: Nr.:

Name, Datunw:hrift



TUY

AUSTRIA
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Hers_teller - Schweill_a_nw_eis.ung: PWPS016 Inspektionsste_llg: TUV AUSTRIA GMBH
Welding procedure specification: Inspecting authority:
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: BMBG 04 Report No: IN-CC/JT/1413-E
Hersteller: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Manufacturer:
Anschr.lft: Leobersdorfer StralRe 26; A-2560 Berndorf
Address:

Angewandte Regelwerke:* EN ISO 15613: 2004
Applied standard:* )
Mitgeltende Regelwerke:

Other standards and specifications:

Datum der SchweiBung: 26.02.2025

Date of welding:
* Akkreditierungsumfang der Inspektionsstelle

PRUFSTUCK / GELTUNGSBEREICH
TEST PIECE / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren: 141: Wolfram-Inertgasschweifen mit Massivstabzusatz / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.1

Welding process:

Nahtart:

Joint type:

Werkstoff (Werkstoffgruppe):
Parent metal (parent metal group):
Priifstiickdicke t [mm]:

Parent metal thickness ¢ [mm]:
Schweigutdicke s [mm]:

Deposit wegld metal thicIEness]s [mm]: 1,0/52,0 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2
RohrauBendurchmesser [mm]:

Pipe outside diameter [mm]:

a - MaB [mm]:

Design throat thickness “a” [mm]:

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung: g\ |Nox TIG 316LSi, EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si/ gem. EN ISO 15614-1, 8.4.4 + 8.5.3.2
Filler metal type / Designation:

Stumpfnaht BW (nicht voll durchgeschweil3t), einseitig, einlagig / gem. EN ISO 15613, 8

1.4404, Gruppe 8.1 gem. ISO/TR 15608 / gem. EN ISO 15614-1, 8.3.1

2,5/1,25-5,0 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2

Schutzgas / Pulver: Argon 4.6, EN 1SO 14175-11-Ar / gem. EN 1SO 15614-1, 8.5.3.1
Wurzels_chytz: Glasfaser-Schweiflabdeckband, Aquasol fiback AFBT-2.5 / --
Gas backing:
Stromart und Polung: _ DCJ-/gem. EN ISO 156141, 8.4.6
ype of welding current and polarity:
SchweiBposition: PF / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.2
Welding position:
¥°rwaf'“?‘“9: 20°C / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.8
reheating:

Zwischenlagentemperatur:

Interpass temperature:

warmenachbehandlung: Ohne / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.11
ost weld heat treatment:

Sonstige Angaben:

Other information:

X Hiermit wird bestétigt, dass die Unparteilichkeit gemaR KRL 006 gegeben ist.
It is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

This document is electronically signed.
Details are shown on the annexed signature page.

®

> 28.03.2025 Wien Ing. Jochen Bognar, MSc.

9 Datum der Ausstellung Ort Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408

g ) . .

£ Date of issue Location TUV AUSTRIA GMBH

% ..

3 TUV AUSTRIA GMBH DeutschstraRe 10

=z FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet. 1230 Wien / Austria /

§ Rev. 19 Alle Konformitatsbewertungstatigkeiten erfolgten gemaR QM-System der TUV AUSTRIA GMBH. Tel.: +43 (0)504 54 >

= Seite 1 von 3/ Page 1 of 3 Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH. Mail: info@tuv.at as
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of Web: http://www.tuv.at 5

TUV AUSTRIA GMBH.
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AUSTRIA
EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

Hersteller - SchweiBanweisung: Inspektionsstelle: .
Welding procedure specification: pWPS016 Inspecting authority: TUV AUSTRIA GMBH
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: BMBG 04 Report No: IN-CC/JT/1413-E
Hersteller: . Berndorf Metall- und Baderbau GmbH Art der Vorbereltu'ng und Relnllgu.ng: Entgratet und entfettet
Manufacturer: Method of preparation and cleaning:
Ort: AL Spezifikation des Grundwerkstoffes: 1.4404 (EN 10088-2,
Location: Leobersdorfer Stralte 26; A-2560 Berndorf Parent metal specification: Ch:449047)
Name des SchweiBers (Kurzzeichen): . . Priifstiickdicke [mm]:
Welder's name (short mark): Mullauer Armin (MA) Parent metal thickness [mm]: 25
SchweiBverfahren: 141: Wolfram-Inertgasschweiften mit RohrauBendurchmesser [mm]: _
Welding process: Massivstabzusatz Pipe outside diameter [mm]:
Nahtart: Stumpfnaht BW (nicht voll SchweiBposition: PF
Joint type: durchgeschweilt), einseitig, einlagig Welding position:

Gestaltung der Verbindung / Joint design

SchweiBfolge / Welding sequences

s=1,0mm

2,5

0,5-1

.\Glasfaser-

Schweifltabdeckband

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Schweift- Verfahren @ Schweik- Strom Spannung Stromart / SchweiBgeschwindigkeit Warmeeinbringung
raupe zusatz Polung
Run Welding Size of filler Current Voltage Type cur_rent Welding speed Heat input
process metal / Polarity
[mm] (1) [A] (U) [V] (v) [mm/sec] (Q) [kJ/mm]
1 141 2,0 80 12,5-13,5 =/- 3,0 0,2-0,22

Warmeeinbringung geman ISO/TR 17671-1:

_ kxUI 3
Heat Input according ISO/TR 17671-1: Q= v *10

Zusatzwerkstoff: ~ GSM-INOX TIG 316LS;, Einzelheiten iiber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metal: EN ISO 14343-A: W19 12 3 L Si Details of back gouging / Backing:

Pulver: - Glasfaser-Schweilabdeckband

Flux: Aquasol fiback AFBT-2.5

Vorschriften fiir Trocknung:
Specification for baking or drying:

Vorwarmtemperatur:

o
Preheat temperature: 20°C

Sc_hut_zgas: . Argon 4.6 Menge: . 12-13 min Zwischenlagentemperatur:
Shielding gas: flow rate: Interpass temperature:

Wurzelschutz: _ Menge: — Umin WARMENACHBEHANDLUNG: _
Gas backing: flow rate: POST WELD HEAT TREATMENT:
Wolframelektrode, Art / Durchmesser: WTh20 / @2,4 Zeit, Temperatur, Verfahren:

Tungsten electrode, type / size (diameter):

Time, temperature, method:

Weitere Informationen*):
Further information*):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde in Anwesenheit von geschweift:

The above test piece was welded in the presence of:

Ing. Markus Kralits

This document is electronically signed.
Details are shown on the annexed signature page.

28.03.2025; Ing. Jochen Bognar, MSc.

*) falls gefordert / *) if required

Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408
TUV AUSTRIA GMBH

TUV AUSTRIA
FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds

GMBH Deutschstrate 10

1230 Wien / Austria

Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet.

Rev. 19 Alle Konformitatsbewertungstatigkeiten erfolgten gemaR QM-System der TUV AUSTRIA GMBH.

Seite 2 von 3/ Page 2 of 3

Tel.: +43 (0)504 54
Mail: info@tuv.at
Web: http://www.tuv.at

0374

www.tuv.at

Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH.
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of
TUV AUSTRIA GMBH.
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AUSTRIA
PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS
Hers_teller - SchweiBa_nw_eis.ung: pWPS016 Inspektionsste_llt.e: TUV AUSTRIA GMBH
Welding procedure specification: Inspecting authority:
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: BMBG 04 Report No: IN-CC/JT/1413-E
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING: Performed by Report No Result

Sichtpriifung:

Visual test: TUV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-VT-166258_1 erflllt / acceptable
Eindring- oder Magnetpulverpriifung®): TUV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-PT-166256_1 | erfiillt / acceptable
Penetrant or Magnetic particle test*):

Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung*): _ _ _
Radiographic or Ultrasonic test*):

ZERSTORENDE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von: Berichts - Nr.: Ergebnis
DESTRUCTIVE TESTING: Performed by: Report No: Result

Zugpriifung:
Tensile test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Biegepriifung:
Bend test:

TUV AUSTRIA GMBH

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001
Seite 2/7

erfullt / acceptable

Biegewinkel und sonstige Anforderungen
Bend angle and other requirements

180°; Biegdorndurchmesesr 4 x

Kerbschlagbiegepriifung:
Impact test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination:

TUV AUSTRIA GMBH

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001
Seite 3/7

erflllt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*):
Microscopic examination®):

Harteprifung*):
Hardness test*):

SONSTIGE PRUFUNGEN:
OTHER TESTS:

Durchgefiihrt von
Performed by

Berichts - Nr.
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Wir bestéatigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Priifstiicke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angefiihrten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und gepriift worden sind.
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have fulfilled the requirements in accordance

with the code / testing standard mentioned on page 1.

Beilagen:
Attachments:

Alle oben angeflihrten Berichte
All above mentioned reports

*) falls gefordert / *) if required

This document is electronically signed.

Details are shown on the annexed signature page.
28.03.2025; Ing. Jochen Bognar, MSc.

Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408

TUV AUSTRIA GMBH

FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds
Rev. 19
Seite 3 von 3/ Page 3 of 3

TUV AUSTRIA GMBH

Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet.
Alle Konformitatsbewertungstéatigkeiten erfolgten gemal QM-System der TUV AUSTRIA GMBH.

Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH.
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of

TUV AUSTRIA GMBH.

Deutschstrale 10
1230 Wien / Austria
Tel.: +43 (0)504 54

Mail: info@tuv.at
Web: http://www.tuv.at
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SchweiBanweisung (WPS) gemaR EN I1SO 15609-1

saberndorf

pPWPS016 baderbau
Ort: Berndorf Prifer/Prifstelle: TUV Austria
Hersteller: Berndorf Baderbau Grundwerkstoff: 1.4404 (EN 10088-1)

Schweillverfahren: WIG-Schweillen

Schweilprozess: 141

WPQR: BMBGO04

WPAR- Nr.: EN ISO 15613
SchweiRer: MULLAUER Armin

Werkstoffdicke:

Nahtvorbereitung:

Vorbereit. Reinigung:

Nahtart:

Schweilposition:

2,5mm
entgratet
entfetten

Stumpfnaht (BW)
nicht voll durchgeschweif3t

Steigend (PF)

Gestaltung der Verbindung

Schweilfolge

_)u{_i

- Bei max. 1mm Spalt heften (Abstand 100mm)
- Formierband It.

PO110-AT-D Schweifen Ubersicht anwenden
- Steigend, in einer Lage schweilRen

23

- SchweilRgutdicke Imm

7 ) . P
Schweif3- P SHom S|:.>annung Stromart/ | Drahtvorschub Sch\{velfige i
lage Prozess werkstoff Ampere in Volt Polun T schwindigkeit
& (mm) (A) (V) J in cm/min
1 141 2 80 DC- - 18
SchweiRzusatz (EN I1SO 14343-A): W19123LSi
Schutzgasklasse (EN I1SO 14175): 11
Gas Durchflussmenge: Schutzgas: 12-13 I/min Wourzelschutz: -- /min
Wolfram Elektrodenart (EN ISO 6848):  WTh20 Wolfram Elektrode: @ 2,4 mm
SchweiRbadsicherung / Wurzelschutz: Formierband
Lichtbogenlange: 5-7mm
Brenneranstellwinkel: ca.75°
Pendeln (max. Raupenbreite): 6 mm
A,
{ /41//
Berndorf, 13.02.2025 Auftraggeber:
Ort, Datum Unterschrift
SchweiRaufsicht des Herstellers Projekt:
DI (FH) KNEBEL Elmar
erstellt durch: IM (Opitz Tho.) Revision: 01

Geprift durch: SchweiRaufsicht (Knebel EIm.), am: 13.02.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.), am: 13.02.2025

Seite1von 1




Visuelle Prifung

TUY

Report N°: AT-TAG-0225-VT-166258_1 AUSTRIA
Klient: i f Kundenadresse: Kunde Post: "
Cliont: TUV Austria GmbH Client Address: Deutschstr. 10 Client Postal- 1230 Wien
Verfahrensprifung gem.
Projekt ENISO 15614-1 ( Berndorf Interne Auftragsnummer oo 040, SchweiBdatum
Project: Metall- und Baderbau Internal Order: Welding Date:
GmbH )
Komponente m Kunden Bestell-Nr 2025-AT-TC-MB-EX-0- Prifungssdatum
Component: Rundnahte PO N°: 000182 Testing Date: 27.02.2025
Herstellnummer Prifort: -
Fabrication N°: Testing Location: 1230 Wien
Zeichnungsnummer Produktionsphase . Ausstellungsdatum 27.02.2025
Drawing N°: Production Stage: Reporting Date: ha
Warmebehandlung Drucktest Oberflache =
PWHT: e Pressure Test: e Surface: geblrstet
Prifumfang 100% der Decklage der . . 5
extent: SchweiBnahte inkl. WEZ ' ? '
Prufspezifikation Bewertungsspezifikation Zulassigkeitsgrenze
Testing Specification: DI Jree Acceptance Standard: Sl skl Acceptance Limit/Class: =
Oberflachenbeschaffenheit: o Betrachtungswinkel: o Betrachtungsabstand:
Condition of exam. Surface: gebirstet Angle of Vision (°): >30 View Distance (mm): <0
Lux Meter: ] Beleuchtungsstérke: Umgebungsbeleuchtung:
Lux Meter: Labino Apollo 3.0 Intensity of lllum. (Ix): =LY Amb. lllum. Intensity (Ix):
Prifgegenstand /tems Tested
Abmessungen Anzeigen
Objekt Bezeichnung Durcthesser Izéng{t; %ﬁi}g ET)LQKE Material Vorbereitung Prozess SchweiBer Technik Bewertung Fehlerlage Ergebnis
ID i eng. ! Lt Material Prep Process Welders Tech. Evaluation ~ Position Result
[mm] [mm] [mm] [mm]
BMBG 04 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT
BMBG 05 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschwei3t. Rev.1: Projekttitel &nderung.

Prfung durchgefiihrt von: Testing Performed By: Auswertung von: Interpretation & Approved By: Kunde / Dritter / Stufe 3: Client / 3rd Party / Level 3:

Marc Strahl Marc Strahl
EN ISO 9712 - VT Level 2 EN ISO 9712 - VT Level 2
27.02.2025 27.02.2025

Visuelle Priifung

AT-TAG-0225-VT-166258_1

Seite 1 von 1

--END-OF-REPORT--

Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Gegensténde. Die
vollsténdige oder teilweise Vervielfaltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen

% Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website

#  https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
4% zum Zeitpunkt der Priifung. Angaben zum Priifobjekt erfolgten durch den Kunden.

TUV AUSTRIA GMBH
DeutschstraBe 10

1230 Wien

Austria
jochen.bognar2@tuv.at
MwsSt:: ATU63240488
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Eindringprifung _V
Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1 AUSTRIA

Klient: i f Kundenadresse: Kunde Post: "
Cliont: TUV Austria GmbH Client Address: Deutschstr. 10 Client Postal- 1230 Wien

Verfahrensprifung gem.
Projekt EN ISO 15613 und ( Interne Auftragsnummer oo 040, SchweiBdatum
Project: Berndorf Metall- und Internal Order: Welding Date:

Béderbau GmbH )
Komponente Kunden Bestell-Nr 2025-AT-TC-MB-EX-0- Prifungssdatum
Component: Stumpfnaht, Kehinaht PO N 000182 Testing Date- 27.02.2025
Herstellnummer Prifort: -
Fabrication N°: Testing Location: 1230 Wien
Zeichnungsnummer Produktionsphase . Ausstellungsdatum 27.02.2025
Drawing N°: Production Stage: Reporting Date: ha
Warmebehandlung Drucktest Oberflache =
PWHT: s Pressure Test: B Surface: geblrstet
Prifum 100% der Decklage der

raiumtang . unten angefiihrten Prifanweisung Oberflachentemperatur o

Select or type inspection o A ) - iy ~ 20

SchweiBnahte inkl. WEZ  Procedure: Surface Temperature °C:
extent:

10mm
Priifspezifikation ) Bewertungsspezifikation Zulassigkeitsgrenze
Testing Specification: AL R Acceptance Standard: S0 2y Acceptance Limit/Class: 2
Prifsystem: II-C-e Validierung Prifsystem: Euenlk Prifsystem-Empfindlichkeit:

Testing System:

Eindringprifmittel Typ:
Penetrant Type:

Zwischenreiniger Verf.:
Penetrant Remover Meth.:

Entwickler Art:
Developer Form:

Farbeindringmittel

Lésungsmittel (flissig)

Nassentwickler auf
Lésungsmittelbasis

Validation Testing System:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BDR

Diffu Therm BRE

Diffu Therm BEA

System Sensitivity Level:

Charge Nr.:
Batch Number:

Charge Nr.:
Batch Number:

Charge Nr.:
Batch Number:

2116

2219

2319

Betrachtungsbedingungen: ;i g1 oreszierend Beleuchtungsstarke (x): 4000 |yx Lux Meter: Tiede HD 9221
Viewing Conditions: Hllumination Int. (Ix): Lux Meter:
UV-Lampe: Bestrahlungsstéarke (W/m2): UV Meter:
UV Lamp / Serial N°: UV lIrradiation Int. (W/m2): UV Meter:
Eindringprifung-Technik Penetrant Technique
Technik Vorreinigung Eindringda#er Prafmittelaufbringung EStwi(l:kIungsdTauer Beurteilung nach Nachreinigung
Tech. Pre Cleaning enetﬁ:;ﬁ]” e Penetrant Application AL of)r:ilr?f Qe Evaluation After Post Clean
1 Wasser und Lésungsmittel 20min pinseln 20min nach dem Aufbringen nein
Priifgegenstand /tems Tested
Abmessungen Anzeigen
Objekt Bezeichnung Durcgr_nesser IZénth E;ﬁt;’ ?_quf Material  Vorbereitung Prozess SchweiBer Technik Bewertung Fehlerlage Ergebnis
ID (L i ol s Material Prep Process Welders Tech. Evaluation  Position Result
[mm] [mm] [mm] [mm]
BMBG 04 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT
BMBG 05 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweiBt. Rev.1: Anderung Projekititel.

Prfung durchgefiihrt von: Testing Performed By: Auswertung von: Interpretation & Approved By: Kunde / Dritter / Stufe 3: Client / 3rd Party / Level 3:

Marc Strahl Marc Strahl
EN ISO 9712 - PT Level 2 EN ISO 9712 - PT Level 2
27.02.2025 27.02.2025

m Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriften Gegensténde. Die TUV AUSTRIA GMBH

Eindringpriifung ? vollstéandige oder teilweise Vervielféltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen Deutsc?:tégfi;\erm
AT-TAG-0225-PT-166256_1 i Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website A 1en
Seite 1 von 2 3 g; https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes ustria

jochen.bognar2@tuv.at

Zeitpunkt der Priifi Angab Prifobjekt erfolgten durch den Kund
zum Zeitpunkt der Prifung. Angaben zum Prifobjekt erfolgten durch den Kunden. MwSt- ATUB3240488




st 4,

e ol . . .
= = Eindringprufung —
/ § Penetrant Testing Report ’ u
(e . =
4 e
e ool Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1 AUSTRIA
o274’
o,
Sorec 0
Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Gegensténde. Die TUv ABS-I;RIQtGagneB:;
Eindringpriifung vollstandige oder teilweise Vervielféltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen eu 5012:;0 Wien
AT-TAG-0225-PT-166256_1 Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website A st?a
Seite 2von 2 https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes iochen.b 2@tu ! :
—END-OF-REPORT-- zum Zeitpunkt der Priifung. Angaben zum Priifobjekt erfolgten durch den Kunden. Jochen.bognare@tuv.a

MwSt:: ATU63240488
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Prifbericht -
AUSTRIA GMBH AUSTRIA
Test report
Prafberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-001
Test report number:
Auftraggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Applicant: Leobersdorfer StraBBe 26
2560 Berndorf
Bestellnummer: Probeneingang & Nr.
Order number: Sample receipt & No. 2> g2
Priifling:
Test Object: BMBG 04
Durchgefiihrte Priifungen | Performed tests
Verfahren: Priifnorm: Anforderung: Konformitidtsaussage:
Testing Procedure: Test standard: Requirement: Conformity assessment:

Biegepriifung | bending test

metallographische Untersuchung
metallographic examination

EN ISO 5173:2010

EN ISO 17639:2022

gemal EN ISO 15614-1

gemal EN ISO 15614-1, Stufe 2

(auf Basis nicht durch-

geschweiBter StumpfstoR)

erfiillt / fulfilled

erfiillt / fulfilled

Die Ergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf den Gegenstand der Untersuchung. Abgesehen von den normgemaf
vorgesehenen MaBnahmen, wurde das Probenmaterial im Anlieferzustand gepriift.

The results refer exclusively to the subject of testing. Apart from the treatment provided in the standard, the sample material was tested

in the delivery condition.

: . ’ Al Il :
ort: 1230 Wien | 1230 Vienna usgestellt am 25.03.2025
Location: Issued on:
Ing. Hannes Miglitsch Dipl.-Ing. Walter Prohazka
Gepriift / Priifstelle Freigegeben /Priifstelle
TUV AUSTRIA GMBH TUV AUSTRIA GMBH

Deutschstrafie 10

1230 Wien / Osterreich

Seite 1/7 hizbitrbtoniraind T +43 (0)504 54

FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN
Rev.00

Mail: info@tuy at
Web: hitp:/Awvww. tuy.at




Prufbericht Biegepriifung
Test report bending test

Priifberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001

Applicant:

Auftraggeber:

7. TUV

AUSTRIA

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer Strale 26

Priifnorm: 2560 Berndorf
utno EN ISO 5173:2010
Test standard:
Bestellnummer: Probeneingang & Nr.
Order number: - Sample receipt & No. 04.03.2025 11425
Priifling: Dimension [mm]: _
Test Object: BMBG 04 Dimension [mm]: Blech t=2,5
Werkstoff: Mitgeltende Regelwerke:
Material: 1.4404 Applicable regulations: EN 10088-2
Schmelzennummer: Blechnummer:
Heat number: Plate number:
Probenform: Querbiegeprobe | transverse bend Sonstige Angaben:
Specimen type: test specimen Further informations:
Priifgerit: M-HY.020 Prifmittel: i .
Test equipment: SICMI PSS 70 NC Further test equipment: M-LM.236; Helios
Priiftemperatur [°C]: 22
Test temperatur [°C]:
@ N
3 2 £3 5 g
£ 2 ERS ® 2 & <
2 :2 5 E 2 23 L g9
N 20 < 928 S o Lo 8> <
Ss [ S 2 £ E 2L < =s) o 3 o35
Q [ B EQ og 3 E S S c T c = -
S E @ O 2 £ 3SR 25 23 g O ER .
o = o =0 N [ S — o cx
28 2 22 -l 28 22 83 £5 2 3
© S 2 ¢ 8 ] 2 = S
%) = =4 ABds &5 a o & 2 E i @&
[mm] [mm] [mm] [] [mm] [%]
Anforderungen: 4xt
Requirements:
1 TFBB 2,4x14 9 19 180 - - o.B.
2 TFBB 2,4x14 9 19 180 - - o.B.

Bemerkung:
Remarks:

erfiillt /

fulfilled

Angewandte Entscheidungsregel:

Decision rule applied:

Bei der Konformitatsaussage wurde die Messunsicherheit nicht mitberiicksichtigt.
The measurement uncertainty was not taken into account in the conformity assessment.

Priifdatum: Priifort: Deutschstrae 10 :
: 19.03.2025 . ) . » Laborant: o0 Ever
Date of testing: Testing location: 1230 Wien Laboratory Technician:
Deutschstrafle 10
O ALTRIA i 1230 V\r/lenIOdenex:l\
. T. +43 (0)504 54
Seite 2/7 . . Mail ijiuﬂluy.g!
FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN

Rev.00

Web: hitp:/Avww. tuy.at




Priifbericht metallographische Untersuchung " TUV
TOV AU AUSTRIA

Test report metallographic examination

Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftljaggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Test report number: Applicant: Leobersdorfer StralRe 26
Priifnorm: EN ISO 17639:2022 2560 Berndorf
Test standard:
Bestellnummer: Probeneingang & Nr.
Order number: - Sample receipt & No. 04.03.2025 11425
Priifling: Dimension [mm]: _
Test Object: BMBG 04 Dimension [mm]: Blech t=2,5
Werkstoff: Mitgeltende Regelwerke:
Material: 1.4404 Applicable regulations: EN 10088-2
Schmelzennummer: Blechnummer:
Heat number: - Plate number: -
Oberflichenzustand: poliert & geatzt Sonstige Angaben: _
Surface conditions: polished & etched Further informations:
Priifgerit: M-MG.051 Priifmittel:
Test equipment: Zeiss Discovery.V20 Further test equipment: -
Priiftemperatur [°C]: 24
Test temperatur [°C]:
Beilagen:
Annex: -
Anforderungen: gemaB EN ISO 15614-1, Stufe 2 °)
Requirement :
Bemerkung:
Remarks: °) SchweiBnaht ausgefiihrt als nicht durchgeschweilter StumpfstoR mit Nahtdicke 2 1 mm,

‘erfiillt / fulfilled

Angewandte Entscheidungsregel:

Decision rule applied:

Prifdatum: DeutschstraBe 10, Laborant:
] 20.03.2025 . , . . Laura Plo
Date of testing: Testing location: 1230 Wien Laboratory Technician: y
Deutschstrafie 10
0 1230 Wien / Osterreich
Seite 3/7 T. ak "““""' ExaRH T: +43 (0)504 54
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TUVY

Prifbericht metallographische Untersuchung =
Test report metallographic examination R RUSTRIA
Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftljaggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Test report number: Applicant: Leobersdorfer StralRe 26
Priifling: 2560 Berndorf
Test Object: BMBG 04
Bild Nr.: 1
Fig. No.:
Position: 1
Position:
Werkstoff:
Maet:arl?az 1.4404
Atzung:
Etc;:ant: v
Vergroferung: 16 x

Magnification:

Bemerkung:
Remarks:

Bild Nr.: 2
Fig. No.:

Position: 1
Position:

Werkstoff:

Material: Lt
Atzung:

Etchant: VaA
VergroBerung: 16 x

Magnification:

Bemerkung:
Remarks:

Bild 1 mit Abmessungen,

s=1,18 mm

Deutschstrafie 10
1230 Wien / Osterreich

. TUY AUSTRIA GMBH T: +43 (0)504 54
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TUVY

Prifbericht metallographische Untersuchung =
Test report metallographic examination R RUSTRIA
Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftljaggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Test report number: Applicant: Leobersdorfer StralRe 26
Priifling: 2560 Berndorf
Test Object: BMBG 04
Bild Nr.:
Filg. N;.: 3
Position:
Pos;ti:m: 2
Werkstoff:
Maet:arl?az 1.4404
Atzung:
Etc;:ant: v
Vergroferung: 16 x

Magnification:

Bemerkung:
Remarks:

Bild Nr.: 4
Fig. No.:

Position: 9
Position:

Werkstoff:

Material: Lt
Atzung:

Etchant: VaA
VergroBerung: 16 x

Magnification:

Bemerkung:
Remarks:

Bild 3 mit Abmessungen,

s=1,12 mm

Deutschstrafie 10
1230 Wien / Osterreich

. TUY AUSTRIA GMBH T: +43 (0)504 54
Seite 5/7 i Vit kPRl p— Mail: info@tuv at
FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN e bt g st i M- Bk o TIY ALATRLS o Waeb: hitp:/Awww.tuy.at
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Prifbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Priifberichtsnummer:
Test report number:
Priifling:

Test Object:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001

Applicant:

Auftraggeber:

TUVY

AUSTRIA

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer StralRe 26

2560 Berndorf

Atzung:
Etchant:

VergroBerung:
Magnification:

Bild Nr.:
Fig. No.:

Position:
Position:

Werkstoff:
Material:

1.4404

V2A

16 x

Bemerkung:
Remarks:

Position:
Position:

Atzung:
Etchant:

VergroBerung:
Magnification:

Bild Nr.:
Fig. No.:

Werkstoff:
Material:

1.4404

V2A

16 x

Bemerkung:
Remarks:

Bild 5 mit Abmessungen,

s=1,52 mm

Seite 6/7
FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN
Rev.00

TUY AUSTRIA GMEBH

Deutschstrafie 10
1230 Wien / Osterreich
T: +43 (0)504 54

Mail: info@@tuy at

Web: hitp:/Avww. tuy.at
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TUVY

Prifbericht metallographische Untersuchung =
; Sy TUV AUSTRIA AUSTRIA

Test report metallographic examination

Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftljaggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH

Test report number: Applicant: Leobersdorfer StralRe 26

Priifling: 2560 Berndorf

Test Object: BMBG 04
Bild Nr.:
Fig. No.: 7
Position: 4
Position:
Werkstoff:
Material: 1.4404
Atzung:
Etchant: v
Vergroferung:
Magnification: 16x
Bemerkung:
Remarks:
Bild Nr.:
Fig. No.: 8
Position:
Position: 4
Werkstoff:
Material: et
Atzung:
Etchant: VaA
VergroBerung:
Magnification: o
Bemerkung:
Remarks:

Bild 7 mit Abmessungen,

s=1,61 mm

Deutschstrafie 10
1230 Wien / Osterreich

. TUY AUSTRIA GMBH T: +43 (0)504 54
Seite 7/7 i Vit ko) ol p— Mail: info@tuv at
FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN P et st s W sl COA e e VI P8 Bl i Waeb: hitp:/Awww.tuy.at
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Unterzeichner Hannes Miglitsch

Signer

Datum, Zeit 2025.03.25 16:49:05 MEZ

Date, ime

Aussteller-Zertifikat | i AUSTRIA Group

Issver's certificata

Seriennummer 940739259384318880770263

Senal number

Prifinformation Informationen zur Priffung der elektronischen Signatur

Check information

finden Sie unter. hilps //www luv at/certifications

TUY

AUSTRIA

AUSTRIA

-

Hinweis Dieses Dokument ist mit einer fortgeschrittenen elektronischen Signatur
Noia gemal Art. 26 und deren Rechiswirkungen gemal Art. 25 Abs. (1) der EU-VO
Nr. 810/2014 vom 23 Juli 2014 (elDAS-VO) versahen.
This document is provided with an advanced electronic signature pursvant to
Art 26 and its legal effects pursuant to At 25 para. (1) of EU Regulation No.
910/2014 of 23 July 2014 (elDAS Regulation)
Unterzeichner Walter Prohazka
Signer Tu‘ ’
Detum, Zait 2025.03.26 11:22:33 MEZ
Ll e AUSTRIA
Aussteller-Zerifikat | i AUSTRIA Group
Issuer's certificate
Seriennummer 19875990966520706170244647
Senal number
AUSTRIA
Prifinformation Informationen zur Priffung der elektronischen Signatur i
Check mformation | finden Sie unter. hitps://'www tuv.at/certifications
Hinweis Dieses Dokument ist mit einer fortgeschrittenen elektronischen Signatur
Noia gemal Art. 26 und deren Rechiswirkungen gemal Art. 25 Abs. (1) der EU-VO

Nr. 810/2014 vom 23 Juli 2014 (elDAS-VO) versahen.

This document is provided with an advanced electronic signature pursvant to
Art 26 and its legal effects pursuant to At 25 para. (1) of EU Regulation No.

910/2014 of 23 July 2014 (elDAS Regulation)




A0 [ MILY, CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 25K0003570-01 V01 A03
a Q ra CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAIIMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
AQZ
Corresnondenticadres: Certified acc PED 2014/68/EU Annex T § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Aummé;&um o5 Industrie Service GmbH with cert No.:314/2007/MUC Renounced of counter signaturs
; T i 2 -
Swinnenwijerweg 5, Paort Genk 7523 agreed by TUV SU_D (QIS{_U{]?}.Appmv:c_j acc._AD 2000 Mcrkbl__ar.t WOTRD lﬂ_[] hy _
3600 Genk, Belgium TUV SUD Industrie Service Gmbll.Conficmation letter from TIVSUD Industric Service
Tel. +32 [0389 anaal GmbH of 07/03/201 0 aboul the uniformity of coils ace. AD2000 W2 §4.1.1
801 | Tech Rog (AT 2000 W2 -- AD 2000 W10 - EN | 3445-2 705
Manufachzrer's works order numbcer Surveyar's mark Purchaser and/ur consignee Purchaser's order number
M= de {a commande usine productnce Cachet de l'expert NKI Client ct/ou destinataire M de commande client
Werksauftraganummer Stempel des Resteller undfoder Empfacnger Kundenbestellonmmer
§0963285/12-32454/190/12 Werkssachverssaendigen 24120352-3
AR 203 AD7
Product - Produit - Erzeugnis Customer article nember
COil, COLD ROLLED. FINISH 2 B M.article clicnt
COIL, LAMINE A FROID, FINIZ B Artikelmnmner des Kunden
COILKALTGEWALZT,GEGLUEHT | GEBLIZT,LEMCHT NACIIGEWALZT
EO1 ADG AN
Steel designution B02 Finish Steelmaking process 70| Praduct delivery condition
Désignation de l'acjer Présemtation | Mode d'élaburation de l'acier - Swhlherstellungverfahren Erat de livraison du produit - Licferzustand
Siahlbezeichnung Ausfuehrung | Prod proces: Electde are fumace - VOIDVAGD - Continoous casting
EN 10028-7-2015 | 4404 - Procl fabric ; Four & ure - VO_DIAOD - Coulée continue Selution Annealing
15N 10088-2-2024 1 4404 P Fertigungsablauf: Elektro-Clen - VOTWAOD - Stranggussanlage H.?.-pcﬂrcm!,c 1050 °C
ASTM A 24D-2024 TYPE 3161 2R A . > Bog | Losungsglihen
: SA 240-2023 TYPE 3161 Ny SUPE ¥ requir )
ASMLE SA 240212 ‘ 2B Prescriptions supplémentaires - Zusitzliche Anferdcrungen Forced air-water/uir forcé—gau
EN LONAR-4-2009 | 4404 7 o
2B Gehlacse Lufi-Wasser B4
SUSTAMNABILITY KPI: 294 TCOZET-5CORE 1-2+3 UBSTREAM (EPD CRERTIFIEDN
TN EN IS0 S445-1 £ THIN N 150 9445-2
Z06
Identificatian of the product S Dimensinns Number of picces 808 |
ldentification du produit - ldentifizicoung des Frieupnisscs Dimensions - Abmessungen Nb de piéces - Stucckzahl 2
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickncss BO8 | Width 818 Lyngth B11 |
Coil n, [ Meat n. Lipaisscor - Stacrke Largeur - Breite Longueur - Lacnge Net weight Bi3|
N.Bobinc - Band Nr. N.Couléc - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Foids nct - netto Gewiche 16610 KG
44304748 445047 |
CHEMICAL ANALYSTS - ANALYSE CHIMIQUE - CIIEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S F
Huequired -Lxigé %mini 10,00 1650 2.00
Aniorderung. Yamaxi | 0.030 0.75 200 13.00 18.00 250 {100 0013 0.045
Caslt Analysis | 3,022 054 1.32 1042 16.6] 203 0.044 0,002 0.037
Analyse couler
Aralyse Schmelee c71 c72 cra c74 (o107 o76 c77 c7e c7a c8g cel cB2 ca3 [ cas Ces
Positive material identillcation carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformite de ta nuance fowrnic : OK
Verwechslunppriefung wurde durchgefuehrt ; OK
co4 ! co3
Location (1) MECITANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECITANTSCHE WERTE  EN IS0 6892-1 B/ A-S4 370 ca0
Room temperature - Température ambiantc - Raumntemperatur Teal Iemperaturs (“C) : €03
Direction (2) Yield ar proof strength Tensile Strenpth Elongation alter fructure] Hardness | Yield ar proof strength | Tensile str, | Flongation 54
Required Limite d'élasticite Résistance 3 la traction Allongement apres rapt. | Dureté Lirmite d'clasticite Résist. MPa| Allongement
inqgé Dehngrenze MPa Zupfestigkeit MPa | Bruchdchnung Y Huvrte Dchngrenze MPa Zuplosligkeil | Bruchdehnuny
Antorderung Rnf.2% Rpl1% Rm Sthmm 80mm__| IRBW Rp0.2% Rpl% Rm 50mm
m_mf it 270 330 40 440
ety GRO 93
1 T Obtained 3L 340 623 52 50 4
Obtenu
Ergebnizse
CH 14 [ C13 Ci1s ci1 18 17 C18 c18
Impact strength Lest Corrusion test E0LZ{TWRIT)
Lissai de résilisnce Test de cormusion %
Kerhschlagzachigkeitsiosy Korrusionstest
can | =z C44 4y
EN TS0 365172 - A:OK C50 C51 Ch2 53 54 55 Cos
{ 542 D51 | Tniernal cleanliness: A R: 3 T 57
Location of the sample {1) ‘The delivery is in accordance with Lhe prder Organisation inspeclion
Emplacement de I'échantillon La fourmiture cst conforme aux exigences de b commands Organisme ctiou service controle
Lage des Frobenubschoities Dic licterung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ucberwachunpsableilung A05
1 Frun_i - JE‘cl:mt - Anfang Packing list .
2 Bz‘_ﬂ‘*]‘ s _E“*'fM_ Avis dexpédition 2025027311-32454 Quality Department
3. Middle - Milicu - Mine 01 | LieferscheinNummer A10
Dircction of the test pieces (2) Marking, inspectinn and measurement : without objection 28/1/2025
Onentation des éprauvetes Cumtride de marquape, d'aspect et de Jimensions : satisfaisants
Probenrichiung Pruciung der Stempel des Oberflaech pekis und der Thein
Sl b spector A
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Branstandung Lo I'C'SPOF"FISHHC s V‘mdcrlcydcn
L. Lengitudinal - Luuyg - Laengs coz D1 | Der Werkssachverstaendige Zn2

250701 - P35



0% MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Ne-N 25K0003570-CE V01 AN
a e ra CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAIIMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
ADZ
. denticadres: TFactory Production Control certified hy TUV SUD Tndusirie Service Gmbh
(A";:sig:"é;;‘km e with certificate ar 0036-CPR-M-043-201 [
- o - i i ;Lracti il ati : 3
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 In compliance with the Cunstruction Product Regulation Ny 305/201 I/EL
3600 Genk, Belgium
Tel 132 (0189 30 2] 11
A01 705
Manufacturer's works order number Burveynr's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's wrder number
N de la commande usine productrice Cachet de l'expert NK Clignt cifout destinataire N® de comemande ¢lient
Werksauftragsnummer Stermpetl deg Besteller und/oder Emplacnper Kundeobestellnummer
B0963285/12-32454/190/12 Werkssachverstae T 24120352-3
ADB 203 ADT
Produci - Produit - Erzeugnis Customer article number
COIL, COLD ROLLED, FINISH 2 B M.arlicle client
COIL, LAMINE A FROID, FINI1 2 B Artikelnuminer des Kunden
COILKALTGEWALZT, GEGLUEHT+GEBELLT LEICHT NACHGEWALZT
B{1 AQE A9
Steel designation B0z Finish Steclmaking process €70 produet delivery condition
Deésignation de "acier Présentation | Mode d'8laboration de l'asier - Stahlherstellungvertabhren Etat de Jivrajson du produit - Licferzusland
Stahlbezeichnung Ausfuchyung | Prod.proces: Elcctrie are fumace - VODAAOQD - Contintous casting
p Proc.fabric ; Four & arc - VOD/AOD - Coulée continue Solution Anneali
EN [O085-4-2 1 44041 4401 ] y olution Annealing
e B Fertipungsablaut’ Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage Hypertrempe 1050 *>C
Lzt lithen
Any supplementary requirements a3 i
Prescriptions supplémentaires - Znsitzliche Anforderungen Fureed sir-waterfuir forcé-can
Geblacse Luft-Wasser B4
Z06
[dentilication of the praduct Big Dimensiony Number of pieces EOR
ldentification du produit - Mentifizicrang des Erzeugnisscs Dimensions - Abmessungen Nhb du piéces - Slucckzahl 2
MELTED [N RELGIUM, MADE IN RELGILUM
Thickness B33 | width B10| Length 811
Cail n. | Tleat n. Epaisscur - Stacrke Largeur - Brejte Longucur - Lacage Nel weight B13
M.Bobine - Band Mr. W.Couler - Schmelz Nr, 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 16610 KG
44904748 | 449047
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N 8 P
Required -Exipé %mini [0.00 1650 2.00
Anforderung. Yamaxi | 0030 0.75 2.00 13.00 18.00 250 0100 0013 0045
Cast Analysis | 0.022 0.54 132 1042 16.61 2.03 0.044 ooz 0,037
Analyse coules
Analyse Schmelze C71 c72 c73 C74 c75 C76 C77 c78 c73 cen 3] caz caa CBd cas ces |
Positive materjal identification carmied out ; QK sz
Tests de vénfcation de la confurmilé de la nuanes fournic : OK
Verwechslungpruetung wurde durchgefuehet : 0K
<04 Coa
Location (1} MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECILANISCHE WERTE  EN I50 6852-1 B/ A-SA 370 C20
Room lemperature - Température ambiante - Raumtemperatur | Test temperature (°C) : <03
Dircetion (2) Yield or proof strength Tensilc Strength Flongation after fracture Wardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Reugired Limite d'élasticite Résisiance 4 la traction | Allongement aprés rupl. | Dureté Limite d'¢lasticité Résiat. MPa | Allangement
ijl:;é Dehngrenze MPa Zugfestigheit MPa | Bruchdehoung % Haerte Dehngrenze Pe Zuslestipkeil | Bruchdehnung
Anforderung Rpl.1% Rp1% Rm Sltmm flmm | HREW Rpd.2% Rpl% Rm Sihmm
ml'm 240 270 330 40 40
ey 680 95
1 T Obtained 3 340 623 52 50 84
Obtenu
Erachnisse
cl C14 c12 c13 Gis oxch] ke ] c17 C18 c18
Impact steength test Carrosion test EQ 2(TWR{T)
Essai de résilicnec Test de corrosion kL
Kerbschlagzachigkeitstest Kaorrosionstest
c40 I 1g) Ca4 44
TN T8O 3651/2 - A:QK a0 C5t 52 Cs3 Ch4 55 Co5
| C42 P51 | Imemal cleantincss: Ar A: (o5 o 57
Laocation of the sample (1) The delivery is in accordance with the vrder Organisation inspection
Emplacement de 'échantillon La fourmiture cst confarme aux exigences de la commande Organisme cliou service contrile
Lage des Prohenabschoittes Dic licferung entspricht den Bestellbedingungen Z01 | Ucherwachungsabteilung ADS
L. Front - chm - Anfanp Packing list .
2, Back - Fin -,lf-nde ) Avis dexpédition 2023027311-32454 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte 01 | LieferscheinNummer A0
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 28/1/2025
Orientafion des éprouvettes Conirdle de marquage, d'aspect ¢t de dimensions ; satislaisants ’/__%E‘_ﬁ,
Probenrichiung Prucfung der Stempelung, des Oberflaschenaspekts und der The in
J spector 5
T. Transverse - Travers - Quer Abmegsungen : ohne Branstandung Le rus;p:nsablc 5. Vander leyden
L. Longiwdinal - Long - Lacops coz D01 | Der Werkssachverstagndipe Frdvrd

£30Q701 - PS5



Annex to certiltcate 25K0003570-01 Vil Certificate
Annexe du CCPU CCPU - Zeugnis
Mnlage Xum Zeugnis
25K0003570-CE Vo1
Co0 CERS
Certificate of Production Control Number
Mumérg Ju certificat de contrdle de la praduction
Zeugnisnummer von Produktonskontrolle
Correspondunce address 0036-CPD-43-201 1
Adresse de sorrespondance - Adresse fir bricfweshsel CEna
Year 11
) Anméc
Swinnchwijerweg 5, Poort Genk 7523 Jahr 0036
3600 Genle, Belgium CED1
CED4 CEDE
Manufacturer's works order numher Purchaser and/or consignee Purchaser's order numher
N? de Ta commande usine productrice Client et/ou destinalaire N de commande clicnt
Werksauftragsnumemet Besteller und/oder Empfacnger Kundenbestelinummer
24120352-3 CE
B80963285/12-32454/190/12 09
Customer article number
N d'article chenl
Actikelnummer des Kundes
CEOT CEoa CE10
ldentification uf the product Dimensians
Tdenifi du preduit - ldentifizicrung des Er b ] - Al
Coil n* Thickness Width Length
N® de bobing - Band Nr Epaisseur - Dicke Largenr - Breite Longucur - Lacnge
44904748 2.50 mm 1500.00 mm
CEN CE12 CE13 CE14
Statnless steel ¢ Acier inoxydable ! Rostfreier Stahl
CE15
EMN10088-4
CEis
Intended uses : huilding consiruetions or sivil engincering
Usages prévus : consiruction immobiliére ou génie civil
Vorgeschene Verwendunpen : Hochbauten und Inpenicurbauwerke
CE17
Declaration of performance
Diéclaration des performances DOP.Nr.GNK.08.01
Leistungserkiirung :
DoP available on website Aperam : hitps://wwiv.apcram.com/documentation
CE1R
Steel
Acier 1.4404/1 4401
Werkstoff
CE19
Cold rolled
Lamin¢ a froid
Kaltgewalzt
CEZD
Coil { bobine / Band
CEZ21
Elongation / Allongement / Bruchdchnung
Tensile strength / Risistance 4 la traction § Zugfestigheit
Yiuld strength ¢ Limite d'glasticilé / Dehngrense
{mpact atrength / Résistance au choc ! Kerbschiagzihipghkeio
Weldability / Aptitude au soudage / Schweisscignung
Durability / Dumabilité / Daverhafligkeit
Characteristics cxpressed as indicated in the above mentioned DOP
Tulerances on dimension and shape / Tolérances sur lus dimensions et sur forme / Grenzabrnesse unf Formtolcranzen : EN IS0 9445
CE22

Repulated substance : no performance determined

Substance réglementée  aucune performance determinée

Regulierter Stofl: keine Leistung fostgestellt

GEz23




Abnahmepriifzeugnis 3.1
{Inspection Certificate 3.1

Nach/According to EN 10204:2004

oY

GSM

Qualitat schweilft zusammen

Kunde Kontakt Datum Lieferschein-Nr.
{Customer) {Contact) {Date) {Delivary No.)
Berndarf Metall- und Baderhau GmbH 17.04.2024 LI-54452-2024
Abmessung in mm {harge Schimalze Menge in kg
(Dimension in mm) [Lot/Batch) {Heat) {Quantity in kg)
B 2,000 1000 mm T-15846 A-69%7 40
Produktname DIN EH 150 14343-A AWS A5 Werkstoff-Nr.
{Product name) {Material Wo.)
GSM-IHOX TIG 3146LS0 WOIg2 3050 ER316LSI 1.4430
{hemische Analyse in % das Drahtes EH 10204 {3.1)
{Chemical composition in % ofwire EN 10204 {3.1)}
{ Si Mn P 5 O Ma Ni Nk
00025 0.7 1,68 0,026 {1,006 18,16 252 1105
{u Ti+Zr Al {0 N2 B W ¥ Ir
0,25 01,06
Mechanischa Giitewerte des Schweiligutes EN 10204 (2.2}
{Mechanical properties of all weld metal EN 10204 {2.2)
Schutzgas Strackgrenze Ry Zugfestigkeit R,, Dehnung A; Kerhschlagarbait Ky
i5chielding gas) (Yield strength) {Tensile strangth) iElongation} {Absorhed energy)
[DIMEM 1SQ 14175] [iPa] [iWPa] (%1 N
n 4pd 622 38 56 {-196°F)

Dieses Dokument wurtle maschinell eistellt und ist ohne Unterschrift giltig.
[This certificate has been carried by pur FOY systemn and is val il without signatyre]

Abnahmebeauftiagrer

[Authorizer re presentative)

Milaq Fadeh

GSM Gesellschaft £0r Schwzifmatariallen mbH

Tel: +49 (M 2007 53006-9

Faw: +45 (0] )7 #7-53006 40
Wail: infogagsm schweissterhnik,de
Mlaly; wyrw_nsm srhweisstee hnik.de

Gesellschaft fir Se hweill materialien mbH
Whesenstrale 18
N 4087 Bedburg

&F; Kark Peter Ingher, Robert Kiiegelstein
Arntsgericht Hiln, HRR 4007

Steuer Me 203400034

5t 1d B, OF 127 845 581

Rankvertindung;

Neytsche Bank Bemheim

I&H: DF 42 307 0060 11475 4775 0
RIC DFUTOFER3S



mailto:info@gsm-schweisstechnik.de
http://www.gsm-schweisstechnik.de/

TUY

AUSTRIA

AUSTRIA

-

Untarzeichner
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TUY

AUSTRIA
SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Hers_teller - Schweill_a_nw_eis.ung: PWPS017 Inspektionsste_llg: TUV AUSTRIA GMBH
Welding procedure specification: Inspecting authority:
Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:
Reference No: BMBG 05 Report No: IN-CC/JT/1414-E
Hersteller: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Manufacturer:
ﬁg:chr.lft: Leobersdorfer StralRe 26; A-2560 Berndorf
ress:
Angewandte Regelwerke:* EN ISO 15613: 2004

Applied standard:*

Mitgeltende Regelwerke:

Other standards and specifications:

Datum der SchweiBung: 26.02.2025

Date of welding:
* Akkreditierungsumfang der Inspektionsstelle

PRUFSTUCK / GELTUNGSBEREICH
TEST PIECE / RANGE OF APPROVAL

SchweiBverfahren:

Welding process:

Nahtart:

Joint type:

Werkstoff (Werkstoffgruppe):

Parent metal (parent metal group):

Prufstiickdicke { [mm]: 2,5/1,75 - 5,0 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2
arent metal thickness t [mm]:

Schweigutdicke s [mm]:

Deposit weld metal thickness s [mm]:

RohrauBendurchmesser [mm]:

Pipe outside diameter [mm]:

a - MaB [mm]:
Design throat thickness “a” [mml: 1,0/0,75-1,5gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung: g\ |Nox TIG 316LSi, EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si/ gem. EN ISO 15614-1, 8.4.4 + 8.5.3.2
Filler metal type / Designation:

141: Wolfram-Inertgasschweifen mit Massivstabzusatz / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.1

Kehlnaht FW (EckstoB), einlagig, / gem. EN ISO 15613, 8

1.4404, Gruppe 8.1 gem. ISO/TR 15608 / gem. EN ISO 15614-1, 8.3.1

Schutzgas / Pulver: Argon 4.6, EN 1SO 14175-11-Ar / gem. EN 1SO 15614-1, 8.5.3.1
Wurzels_chytz: Glasfaser-Schweiflabdeckband, Aquasol fiback AFBT-2.5 / --
Gas backing:
Stromart und Polung: _ DCJ-/gem. EN ISO 156141, 8.4.6
ype of welding current and polarity:
SchweiBposition: PF / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.2
Welding position:
¥°rwaf'“?‘“9: 20°C / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.8
reheating:

Zwischenlagentemperatur:
Interpass temperature:
warmenachbehandlung: Ohne / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.11

ost weld heat treatment:
Sonstige Angaben:
Other information:

X Hiermit wird bestétigt, dass die Unparteilichkeit gemaR KRL 006 gegeben ist.
It is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

This document is electronically signed.
Details are shown on the annexed signature page.

®

> 28.03.2025 Wien Ing. Jochen Bognar, MSc.

9 Datum der Ausstellung Ort Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408

g ) . .

£ Date of issue Location TUV AUSTRIA GMBH

% ..

3 TUV AUSTRIA GMBH DeutschstraRe 10

=z FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet. 1230 Wien / Austria /

§ Rev. 19 Alle Konformitatsbewertungstatigkeiten erfolgten gemaR QM-System der TUV AUSTRIA GMBH. Tel.: +43 (0)504 54 >

= Seite 1 von 3/ Page 1 of 3 Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH. Mail: info@tuv.at as
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of Web: http://www.tuv.at 5

TUV AUSTRIA GMBH.
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TUY

AUSTRIA

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT

Hersteller - SchweiBanweisung:

DETAILS OF WELD TEST

Inspektionsstelle:

Welding procedure specification: pWPS017 Inspecting authority: TUV AUSTRIA GMBH

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:

Reference No: BMBG 05 Report No: IN-CC/JT/1414-E

Hersteller: . Berndorf Metall- und Baderbau GmbH Art der Vorbereltu'ng und Relnllgu_ng: Entgratet und entfettet
Manufacturer: Method of preparation and cleaning:

Ort: AL Spezifikation des Grundwerkstoffes: 1.4404 (EN 10088-2,
Location: Leobersdorfer Stralte 26; A-2560 Berndorf Parent metal specification: Ch:449047)

Name des SchweiBers (Kurzzeichen):

Priifstiickdicke [mm]:

Welder's name (short mark): Mullauer Armin (MA) Parent metal thickness [mm]: 25
SchweiBverfahren: 141: Wolfram-Inertgasschweiften mit RohrauBendurchmesser [mm]:

Welding process: Massivstabzusatz Pipe outside diameter [mm]: B
Nahtart: Kehinaht FW (EckstoR), einlagig SchweiRposition: PF
Joint type: ’ Welding position:

Gestaltung der Verbindung / Joint design

SchweiBfolge / Welding sequences

M

2,5
a=1mm
t/3 Glasfaser-
1 SchweiRabdeckband

0

3 ~ L

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
Schweif- Verfahren @ Schweik- Strom Spannung Stromart / SchweiBgeschwindigkeit Warmeeinbringung
raupe zusatz Polung
Run \rl)\ll'ilcdelgg S'Z;gg;”er Current Voltage T};plfocl;:rri;?/m Welding speed Heat input
[mm] () [A] (U) V] (v) [mm/sec] (Q) [kJ/mm]
1 141 2,0 115 12,5-13,5 =/- 3,13 0,28-0,3

Warmeeinbringung geman ISO/TR 17671-1:

Heat Input according ISO/TR 17671-1: Q= % 107

Zusatzwerkstoff:  GSM-INOX TIG 316LS;i, Einzelheiten iiber Ausfugen / Badsicherung:
Filler metal: EN ISO 14343-A: W19 12 3 L Si Details of back gouging / Backing:
Pulver: - Glasfaser-Schweilabdeckband

Flux: Aquasol fiback AFBT-2.5
Vorschriften fiir Trocknung: _ Vorwarmtemperatur: 20°C
Specification for baking or drying: Preheat temperature:

Schutzgas: Argon 4.6 Menge: 12-13 min Zwischenlagentemperatur:
Shielding gas: ' flow rate: Interpass temperature:

Wurzelschutz: _ Menge: — Umin WARMENACHBEHANDLUNG: _
Gas backing: flow rate: POST WELD HEAT TREATMENT:
Wolframelektrode, Art / Durchmesser: WTh20 / @2,4 Zeit, Temperatur, Verfahren:

Tungsten electrode, type / size (diameter):

Time, temperature, method:

Weitere Informationen*):

Further information*):

Das vorbezeichnete Priifstiick wurde in Anwesenheit von geschweift:

The above test piece was welded in the presence of:

Ing. Markus Kralits

*) falls gefordert / *) if required

This document is electronically signed.
Details are shown on the annexed signature page.

28.03.2025; Ing. Jochen Bognar, MSc.

Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408
TUV AUSTRIA GMBH

FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds
Rev. 19
Seite 2 von 3/ Page 2 of 3

Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet.
Alle Konformitatsbewertungstéatigkeiten erfolgten gemal QM-System der TUV AUSTRIA GMBH.

TUV AUSTRIA GMBH Deutschstrale 10

Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH.
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of Web: http://www.tuv.at

1230 Wien / Austria : :
Tel.: +43 (0)504 54 :
Mail: info@tuv.at N

0374

TUV AUSTRIA GMBH.
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PRUFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Hersteller - SchweiBanweisung: pWPS017

. anweis Inspektionsstelle: 15, AysTRIA GMBH
Welding procedure specification:

Inspecting authority:

.
T
>
2
®
Rl
£

www.tuv.at

Beleg - Nr.: Berichts - Nr.:

Reference No: BMBG 05 Report No: IN-CCT/1414-E
ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN: Durchgefiihrt von Berichts - Nr. Ergebnis
NON-DESTRUCTIVE TESTING: Performed by Report No Result

Sichtpriifung:
Visual test:

TUV AUSTRIA GMBH

AT-TAG-0225-VT-166258_1

erfullt / acceptable

Eindring- oder Magnetpulverprifung*):
Penetrant or Magnetic particle test*):

TUV AUSTRIA GMBH

AT-TAG-0225-PT-166256_1

erfullt / acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallpriifung*):
Radiographic or Ultrasonic test*):

ZERSTORENDE PRUFUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING:

Durchgefiihrt von:
Performed by:

Berichts - Nr.:
Report No:

Ergebnis
Result

Zugpriifung:
Tensile test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Biegepriifung:
Bend test:

Biegewinkel und sonstige Anforderungen
Bend angle and other requirements

Kerbschlagbiegepriifung:
Impact test:

Priiftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Makroschliff-Untersuchung:
Macroscopic examination:

TUV AUSTRIA GMBH

2025-AT-TC-MB-EX-000182-002
Seite 2/3

erflllt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*):
Microscopic examination®):

Harteprifung*):
Hardness test*):

SONSTIGE PRUFUNGEN:
OTHER TESTS:

Durchgefiihrt von
Performed by

Berichts - Nr.
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Wir bestéatigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Priifstiicke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angefiihrten Vorschriften bzw. Priifnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweit und gepriift worden sind.
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have fulfilled the requirements in accordance

with the code / testing standard mentioned on page 1.

Beilagen:
Attachments:

Alle oben angeflihrten Berichte
All above mentioned reports

*) falls gefordert / *) if required

This document is electronically signed.

Details are shown on the annexed signature page.

28.03.2025; Ing. Jochen Bognar, MSc.

Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408

TUV AUSTRIA GMBH

FM-TAGMBH-FT-VP-0100a_ds

Seite 3 von 3/ Page 3 of 3

TUV AUSTRIA GMBH

Auszugsweise Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der TUV AUSTRIA GMBH gestattet.
Rev. 19 Alle Konformitatsbewertungstatigkeiten erfolgten gemaR QM-System der TUV AUSTRIA GMBH.

Excerpt duplication only with permission of TUV AUSTRIA GMBH.
All conformity assessment activities were carried out in accordance with the QM-system of

TUV AUSTRIA GMBH.

Deutschstrale 10
1230 Wien / Austria
Tel.: +43 (0)504 54

Mail: info@tuv.at
Web: http://www.tuv.at
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SchweiBanweisung (WPS) gemaR EN I1SO 15609-1 CQQ berndorf

pWPS017 baderbau
Ort: Berndorf Prifer/Prifstelle: TUV Austria

Hersteller: Berndorf Baderbau Grundwerkstoff: 1.4404 (EN 10088-1)
Schweillverfahren: WIG-SchweiRen Werkstoffdicke: 2,5mm

Schweilprozess: 141 Nahtvorbereitung: entgratet

WPQR: BMBGO05 Vorbereit. Reinigung: entfetten

WPAR- Nr.: EN I1SO 15613 Nahtart: Kehlnaht (FW), EckstoR}
Schweiler: MULLAUER Armin Schweilposition: Steigend (PF)

Gestaltung der Verbindung SchweiRfolge

- In 100mm Abstdnden Heften
2,!'3 Blechstarke - Formierband It.
PO110-AT-D Schweifen Ubersicht anwenden
- Steigend, in einer Lage schweillen
1

y
i

1

- SchweiRgutdicke Imm

Schwei3- o doel Strom in Sr?annung Stromart/ | Drahtvorschub Sch\{velfige-.
lage Prozess werkstoff Ampere in Volt Polun Tl schwindigkeit
g (mm) (A) (v) s in cm/min
1 141 2 115 DC- -- 18
SchweiRzusatz (EN 1SO 14343-A): W 1912 3LSi
Schutzgasklasse (EN I1SO 14175): 11
Gas Durchflussmenge: Schutzgas: 12 - 13 I/min Wourzelschutz: -- /min
Wolfram Elektrodenart (EN ISO 6848):  WTh20 Wolfram Elektrode: @ 2,4 mm
SchweiRbadsicherung / Wurzelschutz: Formierband
Lichtbogenlange: 5-7mm
Brenneranstellwinkel: ca.75°
Pendeln (max. Raupenbreite): 6 mm
Berndorf, 13.02.2025 { //4([/ Auftraggeber:
Ort, Datum Unterschrift
SchweiRaufsicht des Herstellers Projekt:
DI (FH) KNEBEL Elmar
erstellt durch: IM (Opitz Tho.) Revision: 01

Geprift durch: SchweiRaufsicht (Knebel EIm.), am: 13.02.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.), am: 13.02.2025 Seite 1von 1



Visuelle Prifung

TUY

Report N°: AT-TAG-0225-VT-166258_1 AUSTRIA
Klient: i f Kundenadresse: Kunde Post: "
Cliont: TUV Austria GmbH Client Address: Deutschstr. 10 Client Postal- 1230 Wien
Verfahrensprifung gem.
Projekt ENISO 15614-1 ( Berndorf Interne Auftragsnummer oo 040, SchweiBdatum
Project: Metall- und Baderbau Internal Order: Welding Date:
GmbH )
Komponente m Kunden Bestell-Nr 2025-AT-TC-MB-EX-0- Prifungssdatum
Component: Rundnahte PO N°: 000182 Testing Date: 27.02.2025
Herstellnummer Prifort: -
Fabrication N°: Testing Location: 1230 Wien
Zeichnungsnummer Produktionsphase . Ausstellungsdatum 27.02.2025
Drawing N°: Production Stage: Reporting Date: ha
Warmebehandlung Drucktest Oberflache =
PWHT: e Pressure Test: e Surface: geblrstet
Prifumfang 100% der Decklage der . . 5
extent: SchweiBnahte inkl. WEZ ' ? '
Prufspezifikation Bewertungsspezifikation Zulassigkeitsgrenze
Testing Specification: DI Jree Acceptance Standard: Sl skl Acceptance Limit/Class: =
Oberflachenbeschaffenheit: o Betrachtungswinkel: o Betrachtungsabstand:
Condition of exam. Surface: gebirstet Angle of Vision (°): >30 View Distance (mm): <0
Lux Meter: ] Beleuchtungsstérke: Umgebungsbeleuchtung:
Lux Meter: Labino Apollo 3.0 Intensity of lllum. (Ix): =LY Amb. lllum. Intensity (Ix):
Prifgegenstand /tems Tested
Abmessungen Anzeigen
Objekt Bezeichnung Durcthesser Izéng{t; %ﬁi}g ET)LQKE Material Vorbereitung Prozess SchweiBer Technik Bewertung Fehlerlage Ergebnis
ID i eng. ! Lt Material Prep Process Welders Tech. Evaluation ~ Position Result
[mm] [mm] [mm] [mm]
BMBG 04 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT
BMBG 05 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschwei3t. Rev.1: Projekttitel &nderung.

Prfung durchgefiihrt von: Testing Performed By: Auswertung von: Interpretation & Approved By: Kunde / Dritter / Stufe 3: Client / 3rd Party / Level 3:

Marc Strahl Marc Strahl
EN ISO 9712 - VT Level 2 EN ISO 9712 - VT Level 2
27.02.2025 27.02.2025

Visuelle Priifung

AT-TAG-0225-VT-166258_1

Seite 1 von 1

--END-OF-REPORT--

Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Gegensténde. Die
vollsténdige oder teilweise Vervielfaltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen

% Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website

#  https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
4% zum Zeitpunkt der Priifung. Angaben zum Priifobjekt erfolgten durch den Kunden.

TUV AUSTRIA GMBH
DeutschstraBe 10

1230 Wien

Austria
jochen.bognar2@tuv.at
MwsSt:: ATU63240488
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Eindringprifung _V
Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1 AUSTRIA

Klient: i f Kundenadresse: Kunde Post: "
Cliont: TUV Austria GmbH Client Address: Deutschstr. 10 Client Postal- 1230 Wien

Verfahrensprifung gem.
Projekt EN ISO 15613 und ( Interne Auftragsnummer oo 040, SchweiBdatum
Project: Berndorf Metall- und Internal Order: Welding Date:

Béderbau GmbH )
Komponente Kunden Bestell-Nr 2025-AT-TC-MB-EX-0- Prifungssdatum
Component: Stumpfnaht, Kehinaht PO N 000182 Testing Date- 27.02.2025
Herstellnummer Prifort: -
Fabrication N°: Testing Location: 1230 Wien
Zeichnungsnummer Produktionsphase . Ausstellungsdatum 27.02.2025
Drawing N°: Production Stage: Reporting Date: ha
Warmebehandlung Drucktest Oberflache =
PWHT: s Pressure Test: B Surface: geblrstet
Prifum 100% der Decklage der

raiumtang . unten angefiihrten Prifanweisung Oberflachentemperatur o

Select or type inspection o A ) - iy ~ 20

SchweiBnahte inkl. WEZ  Procedure: Surface Temperature °C:
extent:

10mm
Priifspezifikation ) Bewertungsspezifikation Zulassigkeitsgrenze
Testing Specification: AL R Acceptance Standard: S0 2y Acceptance Limit/Class: 2
Prifsystem: II-C-e Validierung Prifsystem: Euenlk Prifsystem-Empfindlichkeit:

Testing System:

Eindringprifmittel Typ:
Penetrant Type:

Zwischenreiniger Verf.:
Penetrant Remover Meth.:

Entwickler Art:
Developer Form:

Farbeindringmittel

Lésungsmittel (flissig)

Nassentwickler auf
Lésungsmittelbasis

Validation Testing System:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BDR

Diffu Therm BRE

Diffu Therm BEA

System Sensitivity Level:

Charge Nr.:
Batch Number:

Charge Nr.:
Batch Number:

Charge Nr.:
Batch Number:

2116

2219

2319

Betrachtungsbedingungen: ;i g1 oreszierend Beleuchtungsstarke (x): 4000 |yx Lux Meter: Tiede HD 9221
Viewing Conditions: Hllumination Int. (Ix): Lux Meter:
UV-Lampe: Bestrahlungsstéarke (W/m2): UV Meter:
UV Lamp / Serial N°: UV lIrradiation Int. (W/m2): UV Meter:
Eindringprifung-Technik Penetrant Technique
Technik Vorreinigung Eindringda#er Prafmittelaufbringung EStwi(l:kIungsdTauer Beurteilung nach Nachreinigung
Tech. Pre Cleaning enetﬁ:;ﬁ]” e Penetrant Application AL of)r:ilr?f Qe Evaluation After Post Clean
1 Wasser und Lésungsmittel 20min pinseln 20min nach dem Aufbringen nein
Priifgegenstand /tems Tested
Abmessungen Anzeigen
Objekt Bezeichnung Durcgr_nesser IZénth E;ﬁt;’ ?_quf Material  Vorbereitung Prozess SchweiBer Technik Bewertung Fehlerlage Ergebnis
ID (L i ol s Material Prep Process Welders Tech. Evaluation  Position Result
[mm] [mm] [mm] [mm]
BMBG 04 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT
BMBG 05 2,5 1.4404 geburstet 141 MA 1 ERFULLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweiBt. Rev.1: Anderung Projekititel.

Prfung durchgefiihrt von: Testing Performed By: Auswertung von: Interpretation & Approved By: Kunde / Dritter / Stufe 3: Client / 3rd Party / Level 3:

Marc Strahl Marc Strahl
EN ISO 9712 - PT Level 2 EN ISO 9712 - PT Level 2
27.02.2025 27.02.2025

m Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriften Gegensténde. Die TUV AUSTRIA GMBH

Eindringpriifung ? vollstéandige oder teilweise Vervielféltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen Deutsc?:tégfi;\erm
AT-TAG-0225-PT-166256_1 i Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website A 1en
Seite 1 von 2 3 g; https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes ustria

jochen.bognar2@tuv.at

Zeitpunkt der Priifi Angab Prifobjekt erfolgten durch den Kund
zum Zeitpunkt der Prifung. Angaben zum Prifobjekt erfolgten durch den Kunden. MwSt- ATUB3240488




st 4,

e ol . . .
= = Eindringprufung —
/ § Penetrant Testing Report ’ u
(e . =
4 e
e ool Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1 AUSTRIA
o274’
o,
Sorec 0
Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die gepriiften Gegensténde. Die TUv ABS-I;RIQtGagneB:;
Eindringpriifung vollstandige oder teilweise Vervielféltigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen eu 5012:;0 Wien
AT-TAG-0225-PT-166256_1 Zustimmung des TUV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website A st?a
Seite 2von 2 https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes iochen.b 2@tu ! :
—END-OF-REPORT-- zum Zeitpunkt der Priifung. Angaben zum Priifobjekt erfolgten durch den Kunden. Jochen.bognare@tuv.a

MwSt:: ATU63240488
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Prifbericht -
ALISTRI 1BH AUSTR'A
Test report
Prafberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-002
Test report number:
Auftraggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Applicant: Leobersdorfer StraBBe 26
2560 Berndorf
Bestellnummer: Probeneingang & Nr.
Order number: Sample receipt & No. 2> g2
Priifling:
Test Object: BMBG 05
Durchgefiihrte Priifungen | Performed tests
Verfahren: Priifnorm: Anforderung: Konformitidtsaussage:
Testing Procedure: Test standard: Requirement: Conformity assessment:
metallographische Untersuchung b 1o 47639.2022 gemaR EN ISO 15614-1, Stufe 2 erfiillt / fulfilled

metallographic examination

Die Ergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf den Gegenstand der Untersuchung. Abgesehen von den normgemaf
vorgesehenen MaBnahmen, wurde das Probenmaterial im Anlieferzustand gepriift.

The results refer exclusively to the subject of testing. Apart from the treatment provided in the standard, the sample material was tested

in the delivery condition.

: . ’ Al Il :
ort: 1230 Wien | 1230 Vienna usgestellt am 25.02.2025
Location: Issued on:
Ing. Hannes Miglitsch Dipl.-Ing. Walter Prohazka
Gepriift / Priifstelle Freigegeben /Priifstelle
TUV AUSTRIA GMBH TUV AUSTRIA GMBH

Deutschstrafie 10

1230 Wien / Osterreich

. TUY AUSTRIA GMEBH T: +43 (0)504 54

Seite 1/3 by Vbl IS ST e S— Mall: info@tuy at

FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN - nime http: /Awww.tuv.at

Rev.00

gom gt ot TV LTS Web




Prifbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

7\ TUV

AUSTRIA

Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-002 Auftljaggeber: Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Test report number: Applicant: Leobersdorfer StralRe 26
Priifnorm: EN ISO 17639:2022 2560 Berndorf
Test standard:
Bestellnummer: Probeneingang & Nr.
Order number: - Sample receipt & No. 04.03.2025 11425
Priifling: Dimension [mm]: _
Test Object: BMBG 05 Dimension [mm]: Blech t=2,5
Werkstoff: Mitgeltende Regelwerke:
Material: 1.4404 Applicable regulations: EN 10088-2
Schmelzennummer: Blechnummer:
Heat number: - Plate number: -
Oberflichenzustand: poliert & geatzt Sonstige Angaben: _
Surface conditions: polished & etched Further informations:
Priifgerit: M-MG.051 Priifmittel:
Test equipment: Zeiss Discovery.V20 Further test equipment: -
Priiftemperatur [°C]: 24
Test temperatur [°C]:
Beilagen:
Annex: .
Anforderungen: gemaB EN ISO 15614-1, Stufe 2
Requirement :
Bemerkung: erfiillt / fulfilled
Remarks:
Angewandte Entscheidungsregel:
Decision rule applied:
Priifdatum: Priifort: DeutschstraBe 10, Laborant:
20.03.202 L Pl
Date of testing: 0.03.2025 Testing location: 1230 Wien Laboratory Technician: aura Floy
Deutschstrafie 10
G T 1230 Wien / Osterreich
Seite 2/3 T. LIRS Oh T +43 (0)504 54
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Prufbericht metallographische Untersuchung m TUV

TUV AUSTRIA GMBH AUSTRIA

Test report metallographic examination

Priifberichtsnummer: 2025-AT-TC-MB-EX-000182-002 Auﬂraggeber:
Test report number: Applicant:
Priifling:

Test Object: BMBG 05

Berndorf Metall- und Baderbau GmbH
Leobersdorfer StralRe 26
2560 Berndorf

Bild Nr.:
Fig. No.:

Position:
Position:

Werkstoff:

Material: 1.4404

Atzung:

Etchant: VeA

VergroBerung:

Magnification: 10x

Bemerkung:
Remarks:

Heftnaht in der unteren
Ecke nicht bewertet

Bild Nr.:
Fig. No.:

Position:
Position:

Werkstoff:

Material: dasies

Atzung:

Etchant: VaA

VergroBerung:

Magnification: B

Bemerkung:
Remarks:

i TUY AUSTRIA GMBH
Seite 3/3 AT
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Unterzeichner Hannes Miglitsch

Signer

Datum, Zeit 2025.03.25 16:50:05 MEZ

Date, ime

Aussteller-Zertifikat | i AUSTRIA Group

Issver's certificata

Seriennummer 940739259384318880770263

Senal number

Prifinformation Informationen zur Priffung der elektronischen Signatur

Check information

finden Sie unter. hilps //www luv at/certifications

TUY

AUSTRIA

AUSTRIA

-

Hinweis Dieses Dokument ist mit einer fortgeschrittenen elektronischen Signatur
Noia gemal Art. 26 und deren Rechiswirkungen gemal Art. 25 Abs. (1) der EU-VO
Nr. 810/2014 vom 23 Juli 2014 (elDAS-VO) versahen.
This document is provided with an advanced electronic signature pursvant to
Art 26 and its legal effects pursuant to At 25 para. (1) of EU Regulation No.
910/2014 of 23 July 2014 (elDAS Regulation)
Unterzeichner Walter Prohazka
Signer Tu‘ ’
Detum, Zait 2025.03.26 11:26:32 MEZ
Ll e AUSTRIA
Aussteller-Zerifikat | i AUSTRIA Group
Issuer's certificate
Seriennummer 19875990966520706170244647
Senal number
AUSTRIA
Prifinformation Informationen zur Priffung der elektronischen Signatur i
Check mformation | finden Sie unter. hitps://'www tuv.at/certifications
Hinweis Dieses Dokument ist mit einer fortgeschrittenen elektronischen Signatur
Noia gemal Art. 26 und deren Rechiswirkungen gemal Art. 25 Abs. (1) der EU-VO

Nr. 810/2014 vom 23 Juli 2014 (elDAS-VO) versahen.

This document is provided with an advanced electronic signature pursvant to
Art 26 and its legal effects pursuant to At 25 para. (1) of EU Regulation No.

910/2014 of 23 July 2014 (elDAS Regulation)




A0 [ MILY, CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 25K0003570-01 V01 A03
a Q ra CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAIIMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
AQZ
Corresnondenticadres: Certified acc PED 2014/68/EU Annex T § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Aummé;&um o5 Industrie Service GmbH with cert No.:314/2007/MUC Renounced of counter signaturs
; T i 2 -
Swinnenwijerweg 5, Paort Genk 7523 agreed by TUV SU_D (QIS{_U{]?}.Appmv:c_j acc._AD 2000 Mcrkbl__ar.t WOTRD lﬂ_[] hy _
3600 Genk, Belgium TUV SUD Industrie Service Gmbll.Conficmation letter from TIVSUD Industric Service
Tel. +32 [0389 anaal GmbH of 07/03/201 0 aboul the uniformity of coils ace. AD2000 W2 §4.1.1
801 | Tech Rog (AT 2000 W2 -- AD 2000 W10 - EN | 3445-2 705
Manufachzrer's works order numbcer Surveyar's mark Purchaser and/ur consignee Purchaser's order number
M= de {a commande usine productnce Cachet de l'expert NKI Client ct/ou destinataire M de commande client
Werksauftraganummer Stempel des Resteller undfoder Empfacnger Kundenbestellonmmer
§0963285/12-32454/190/12 Werkssachverssaendigen 24120352-3
AR 203 AD7
Product - Produit - Erzeugnis Customer article nember
COil, COLD ROLLED. FINISH 2 B M.article clicnt
COIL, LAMINE A FROID, FINIZ B Artikelmnmner des Kunden
COILKALTGEWALZT,GEGLUEHT | GEBLIZT,LEMCHT NACIIGEWALZT
EO1 ADG AN
Steel designution B02 Finish Steelmaking process 70| Praduct delivery condition
Désignation de l'acjer Présemtation | Mode d'élaburation de l'acier - Swhlherstellungverfahren Erat de livraison du produit - Licferzustand
Siahlbezeichnung Ausfuehrung | Prod proces: Electde are fumace - VOIDVAGD - Continoous casting
EN 10028-7-2015 | 4404 - Procl fabric ; Four & ure - VO_DIAOD - Coulée continue Selution Annealing
15N 10088-2-2024 1 4404 P Fertigungsablauf: Elektro-Clen - VOTWAOD - Stranggussanlage H.?.-pcﬂrcm!,c 1050 °C
ASTM A 24D-2024 TYPE 3161 2R A . > Bog | Losungsglihen
: SA 240-2023 TYPE 3161 Ny SUPE ¥ requir )
ASMLE SA 240212 ‘ 2B Prescriptions supplémentaires - Zusitzliche Anferdcrungen Forced air-water/uir forcé—gau
EN LONAR-4-2009 | 4404 7 o
2B Gehlacse Lufi-Wasser B4
SUSTAMNABILITY KPI: 294 TCOZET-5CORE 1-2+3 UBSTREAM (EPD CRERTIFIEDN
TN EN IS0 S445-1 £ THIN N 150 9445-2
Z06
Identificatian of the product S Dimensinns Number of picces 808 |
ldentification du produit - ldentifizicoung des Frieupnisscs Dimensions - Abmessungen Nb de piéces - Stucckzahl 2
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM
Thickncss BO8 | Width 818 Lyngth B11 |
Coil n, [ Meat n. Lipaisscor - Stacrke Largeur - Breite Longueur - Lacnge Net weight Bi3|
N.Bobinc - Band Nr. N.Couléc - Schmelz Nr. 2.50 mm 1500.00 mm Foids nct - netto Gewiche 16610 KG
44304748 445047 |
CHEMICAL ANALYSTS - ANALYSE CHIMIQUE - CIIEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S F
Huequired -Lxigé %mini 10,00 1650 2.00
Aniorderung. Yamaxi | 0.030 0.75 200 13.00 18.00 250 {100 0013 0.045
Caslt Analysis | 3,022 054 1.32 1042 16.6] 203 0.044 0,002 0.037
Analyse couler
Aralyse Schmelee c71 c72 cra c74 (o107 o76 c77 c7e c7a c8g cel cB2 ca3 [ cas Ces
Positive material identillcation carried out : OK D52
Tests de vérification de la conformite de ta nuance fowrnic : OK
Verwechslunppriefung wurde durchgefuehrt ; OK
co4 ! co3
Location (1) MECITANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECITANTSCHE WERTE  EN IS0 6892-1 B/ A-S4 370 ca0
Room temperature - Température ambiantc - Raumntemperatur Teal Iemperaturs (“C) : €03
Direction (2) Yield ar proof strength Tensile Strenpth Elongation alter fructure] Hardness | Yield ar proof strength | Tensile str, | Flongation 54
Required Limite d'élasticite Résistance 3 la traction Allongement apres rapt. | Dureté Lirmite d'clasticite Résist. MPa| Allongement
inqgé Dehngrenze MPa Zupfestigkeit MPa | Bruchdchnung Y Huvrte Dchngrenze MPa Zuplosligkeil | Bruchdehnuny
Antorderung Rnf.2% Rpl1% Rm Sthmm 80mm__| IRBW Rp0.2% Rpl% Rm 50mm
m_mf it 270 330 40 440
ety GRO 93
1 T Obtained 3L 340 623 52 50 4
Obtenu
Ergebnizse
CH 14 [ C13 Ci1s ci1 18 17 C18 c18
Impact strength Lest Corrusion test E0LZ{TWRIT)
Lissai de résilisnce Test de cormusion %
Kerhschlagzachigkeitsiosy Korrusionstest
can | =z C44 4y
EN TS0 365172 - A:OK C50 C51 Ch2 53 54 55 Cos
{ 542 D51 | Tniernal cleanliness: A R: 3 T 57
Location of the sample {1) ‘The delivery is in accordance with Lhe prder Organisation inspeclion
Emplacement de I'échantillon La fourmiture cst conforme aux exigences de b commands Organisme ctiou service controle
Lage des Frobenubschoities Dic licterung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ucberwachunpsableilung A05
1 Frun_i - JE‘cl:mt - Anfang Packing list .
2 Bz‘_ﬂ‘*]‘ s _E“*'fM_ Avis dexpédition 2025027311-32454 Quality Department
3. Middle - Milicu - Mine 01 | LieferscheinNummer A10
Dircction of the test pieces (2) Marking, inspectinn and measurement : without objection 28/1/2025
Onentation des éprauvetes Cumtride de marquape, d'aspect et de Jimensions : satisfaisants
Probenrichiung Pruciung der Stempel des Oberflaech pekis und der Thein
Sl b spector A
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Branstandung Lo I'C'SPOF"FISHHC s V‘mdcrlcydcn
L. Lengitudinal - Luuyg - Laengs coz D1 | Der Werkssachverstaendige Zn2

250701 - P35



0% MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Ne-N 25K0003570-CE V01 AN
a e ra CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAIIMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
ADZ
. denticadres: TFactory Production Control certified hy TUV SUD Tndusirie Service Gmbh
(A";:sig:"é;;‘km e with certificate ar 0036-CPR-M-043-201 [
- o - i i ;Lracti il ati : 3
Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523 In compliance with the Cunstruction Product Regulation Ny 305/201 I/EL
3600 Genk, Belgium
Tel 132 (0189 30 2] 11
A01 705
Manufacturer's works order number Burveynr's mark Purchaser and/or consignee Purchaser's wrder number
N de la commande usine productrice Cachet de l'expert NK Clignt cifout destinataire N® de comemande ¢lient
Werksauftragsnummer Stermpetl deg Besteller und/oder Emplacnper Kundeobestellnummer
B0963285/12-32454/190/12 Werkssachverstae T 24120352-3
ADB 203 ADT
Produci - Produit - Erzeugnis Customer article number
COIL, COLD ROLLED, FINISH 2 B M.arlicle client
COIL, LAMINE A FROID, FINI1 2 B Artikelnuminer des Kunden
COILKALTGEWALZT, GEGLUEHT+GEBELLT LEICHT NACHGEWALZT
B{1 AQE A9
Steel designation B0z Finish Steclmaking process €70 produet delivery condition
Deésignation de "acier Présentation | Mode d'8laboration de l'asier - Stahlherstellungvertabhren Etat de Jivrajson du produit - Licferzusland
Stahlbezeichnung Ausfuchyung | Prod.proces: Elcctrie are fumace - VODAAOQD - Contintous casting
p Proc.fabric ; Four & arc - VOD/AOD - Coulée continue Solution Anneali
EN [O085-4-2 1 44041 4401 ] y olution Annealing
e B Fertipungsablaut’ Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage Hypertrempe 1050 *>C
Lzt lithen
Any supplementary requirements a3 i
Prescriptions supplémentaires - Znsitzliche Anforderungen Fureed sir-waterfuir forcé-can
Geblacse Luft-Wasser B4
Z06
[dentilication of the praduct Big Dimensiony Number of pieces EOR
ldentification du produit - Mentifizicrang des Erzeugnisscs Dimensions - Abmessungen Nhb du piéces - Slucckzahl 2
MELTED [N RELGIUM, MADE IN RELGILUM
Thickness B33 | width B10| Length 811
Cail n. | Tleat n. Epaisscur - Stacrke Largeur - Brejte Longucur - Lacage Nel weight B13
M.Bobine - Band Mr. W.Couler - Schmelz Nr, 2.50 mm 1500.00 mm Poids net - netto Gewicht 16610 KG
44904748 | 449047
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N 8 P
Required -Exipé %mini [0.00 1650 2.00
Anforderung. Yamaxi | 0030 0.75 2.00 13.00 18.00 250 0100 0013 0045
Cast Analysis | 0.022 0.54 132 1042 16.61 2.03 0.044 ooz 0,037
Analyse coules
Analyse Schmelze C71 c72 c73 C74 c75 C76 C77 c78 c73 cen 3] caz caa CBd cas ces |
Positive materjal identification carmied out ; QK sz
Tests de vénfcation de la confurmilé de la nuanes fournic : OK
Verwechslungpruetung wurde durchgefuehet : 0K
<04 Coa
Location (1} MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECILANISCHE WERTE  EN I50 6852-1 B/ A-SA 370 C20
Room lemperature - Température ambiante - Raumtemperatur | Test temperature (°C) : <03
Dircetion (2) Yield or proof strength Tensilc Strength Flongation after fracture Wardness | Yield or proof strength | Tensile str. | Elongation %
Reugired Limite d'élasticite Résisiance 4 la traction | Allongement aprés rupl. | Dureté Limite d'¢lasticité Résiat. MPa | Allangement
ijl:;é Dehngrenze MPa Zugfestigheit MPa | Bruchdehoung % Haerte Dehngrenze Pe Zuslestipkeil | Bruchdehnung
Anforderung Rpl.1% Rp1% Rm Sltmm flmm | HREW Rpd.2% Rpl% Rm Sihmm
ml'm 240 270 330 40 40
ey 680 95
1 T Obtained 3 340 623 52 50 84
Obtenu
Erachnisse
cl C14 c12 c13 Gis oxch] ke ] c17 C18 c18
Impact steength test Carrosion test EQ 2(TWR{T)
Essai de résilicnec Test de corrosion kL
Kerbschlagzachigkeitstest Kaorrosionstest
c40 I 1g) Ca4 44
TN T8O 3651/2 - A:QK a0 C5t 52 Cs3 Ch4 55 Co5
| C42 P51 | Imemal cleantincss: Ar A: (o5 o 57
Laocation of the sample (1) The delivery is in accordance with the vrder Organisation inspection
Emplacement de 'échantillon La fourmiture cst confarme aux exigences de la commande Organisme cliou service contrile
Lage des Prohenabschoittes Dic licferung entspricht den Bestellbedingungen Z01 | Ucherwachungsabteilung ADS
L. Front - chm - Anfanp Packing list .
2, Back - Fin -,lf-nde ) Avis dexpédition 2023027311-32454 Quality Department
3. Middle - Milieu - Mitte 01 | LieferscheinNummer A0
Direction of the test pieces (2) Marking, inspection and measurement : without objection 28/1/2025
Orientafion des éprouvettes Conirdle de marquage, d'aspect ¢t de dimensions ; satislaisants ’/__%E‘_ﬁ,
Probenrichiung Prucfung der Stempelung, des Oberflaschenaspekts und der The in
J spector 5
T. Transverse - Travers - Quer Abmegsungen : ohne Branstandung Le rus;p:nsablc 5. Vander leyden
L. Longiwdinal - Long - Lacops coz D01 | Der Werkssachverstagndipe Frdvrd

£30Q701 - PS5



Annex to certiltcate 25K0003570-01 Vil Certificate
Annexe du CCPU CCPU - Zeugnis
Mnlage Xum Zeugnis
25K0003570-CE Vo1
Co0 CERS
Certificate of Production Control Number
Mumérg Ju certificat de contrdle de la praduction
Zeugnisnummer von Produktonskontrolle
Correspondunce address 0036-CPD-43-201 1
Adresse de sorrespondance - Adresse fir bricfweshsel CEna
Year 11
) Anméc
Swinnchwijerweg 5, Poort Genk 7523 Jahr 0036
3600 Genle, Belgium CED1
CED4 CEDE
Manufacturer's works order numher Purchaser and/or consignee Purchaser's order numher
N? de Ta commande usine productrice Client et/ou destinalaire N de commande clicnt
Werksauftragsnumemet Besteller und/oder Empfacnger Kundenbestelinummer
24120352-3 CE
B80963285/12-32454/190/12 09
Customer article number
N d'article chenl
Actikelnummer des Kundes
CEOT CEoa CE10
ldentification uf the product Dimensians
Tdenifi du preduit - ldentifizicrung des Er b ] - Al
Coil n* Thickness Width Length
N® de bobing - Band Nr Epaisseur - Dicke Largenr - Breite Longucur - Lacnge
44904748 2.50 mm 1500.00 mm
CEN CE12 CE13 CE14
Statnless steel ¢ Acier inoxydable ! Rostfreier Stahl
CE15
EMN10088-4
CEis
Intended uses : huilding consiruetions or sivil engincering
Usages prévus : consiruction immobiliére ou génie civil
Vorgeschene Verwendunpen : Hochbauten und Inpenicurbauwerke
CE17
Declaration of performance
Diéclaration des performances DOP.Nr.GNK.08.01
Leistungserkiirung :
DoP available on website Aperam : hitps://wwiv.apcram.com/documentation
CE1R
Steel
Acier 1.4404/1 4401
Werkstoff
CE19
Cold rolled
Lamin¢ a froid
Kaltgewalzt
CEZD
Coil { bobine / Band
CEZ21
Elongation / Allongement / Bruchdchnung
Tensile strength / Risistance 4 la traction § Zugfestigheit
Yiuld strength ¢ Limite d'glasticilé / Dehngrense
{mpact atrength / Résistance au choc ! Kerbschiagzihipghkeio
Weldability / Aptitude au soudage / Schweisscignung
Durability / Dumabilité / Daverhafligkeit
Characteristics cxpressed as indicated in the above mentioned DOP
Tulerances on dimension and shape / Tolérances sur lus dimensions et sur forme / Grenzabrnesse unf Formtolcranzen : EN IS0 9445
CE22

Repulated substance : no performance determined

Substance réglementée  aucune performance determinée

Regulierter Stofl: keine Leistung fostgestellt

GEz23




Abnahmepriifzeugnis 3.1
{Inspection Certificate 3.1

Nach/According to EN 10204:2004

oY

GSM

Qualitat schweilft zusammen

Kunde Kontakt Datum Lieferschein-Nr.
{Customer) {Contact) {Date) {Delivary No.)
Berndarf Metall- und Baderhau GmbH 17.04.2024 LI-54452-2024
Abmessung in mm {harge Schimalze Menge in kg
(Dimension in mm) [Lot/Batch) {Heat) {Quantity in kg)
B 2,000 1000 mm T-15846 A-69%7 40
Produktname DIN EH 150 14343-A AWS A5 Werkstoff-Nr.
{Product name) {Material Wo.)
GSM-IHOX TIG 3146LS0 WOIg2 3050 ER316LSI 1.4430
{hemische Analyse in % das Drahtes EH 10204 {3.1)
{Chemical composition in % ofwire EN 10204 {3.1)}
{ Si Mn P 5 O Ma Ni Nk
00025 0.7 1,68 0,026 {1,006 18,16 252 1105
{u Ti+Zr Al {0 N2 B W ¥ Ir
0,25 01,06
Mechanischa Giitewerte des Schweiligutes EN 10204 (2.2}
{Mechanical properties of all weld metal EN 10204 {2.2)
Schutzgas Strackgrenze Ry Zugfestigkeit R,, Dehnung A; Kerhschlagarbait Ky
i5chielding gas) (Yield strength) {Tensile strangth) iElongation} {Absorhed energy)
[DIMEM 1SQ 14175] [iPa] [iWPa] (%1 N
n 4pd 622 38 56 {-196°F)

Dieses Dokument wurtle maschinell eistellt und ist ohne Unterschrift giltig.
[This certificate has been carried by pur FOY systemn and is val il without signatyre]

Abnahmebeauftiagrer

[Authorizer re presentative)

Milaq Fadeh

GSM Gesellschaft £0r Schwzifmatariallen mbH

Tel: +49 (M 2007 53006-9

Faw: +45 (0] )7 #7-53006 40
Wail: infogagsm schweissterhnik,de
Mlaly; wyrw_nsm srhweisstee hnik.de

Gesellschaft fir Se hweill materialien mbH
Whesenstrale 18
N 4087 Bedburg

&F; Kark Peter Ingher, Robert Kiiegelstein
Arntsgericht Hiln, HRR 4007

Steuer Me 203400034

5t 1d B, OF 127 845 581

Rankvertindung;

Neytsche Bank Bemheim

I&H: DF 42 307 0060 11475 4775 0
RIC DFUTOFER3S



mailto:info@gsm-schweisstechnik.de
http://www.gsm-schweisstechnik.de/

TUY

AUSTRIA

AUSTRIA

-

Untarzeichner
Jochen Bognar
Signer
Detum, Zait 2025.03.28 13:52:07 MEZ
Date, ime
Aussteller-Zertifikat | i AUSTRIA Group
Issuer's certificate
Seriennummer 63057415102534492506662445
Senal number
Prifinformation Informationen zur Priffung der elektronischen Signatur
Check information | finden Sie unter: hitps.//'www tuv.at/certifications
Himnweis Dieses Dokument ist mit einer fortgeschrittenen elektronischen Signatur
Note

gemal Art. 26 und deren Rechtswirkungen gemat Art. 25 Abs. (1) der EU-VO

Nr. 810/2014 vom 23 Juli 2014 (elDAS-VO) versahen.

This document is provided with an advanced electronic signature pursvant to
Art 26 and its legal effects pursuant to At 25 para. (1) of EU Regulation No.

910/2014 of 23 July 2014 (elDAS Regulation)




Arbeitsanweisung PO0110-AT-D o) berndorf

SchweiRen biderbau
INHALTSVERZEICHNIS
4 | = S 2
2. GELTUNGSBEREICH .....c.cctttruuuniiiiiiiinemannsssssiniimmmmsssssssssssimsesssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssns 2
3. VERANTWORTUNG .....coittttrnuuniiiiiiiinerssnsssisisiiimemssssssssssssmsesssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssnsnsssssssssns 2
4 PROZESS / ARBEITSABLAUF .......ccttttueieeieiiteteeeneneeeereeeeesesssssssessesessssssssssssessesssssssssssssssssssnssssssssssssssnns 2
4. 1. VOrangeEaNGENEl PrOZESSE ...uuuuuuuuuiuuiiiiieirrsesese s s asssssnssssssnnnnn 2
4.2, Mitarbeiterqualifikation .........cooiiiiiii e e e 2
e T o o ¥ J- Yo [o] (W] g 1=T | PRSPPI 2
4.4, MitgelteNde DOKUMENTE .....uviiiiciiiee ettt e st e e st e e s et re e e e sab e e e e e abaeeeensbaeesennseeeeennens 3
4.5. Verwendete SChWeIBVEITANIEN ......ii i e ee e s ee e e e ares 3
4.6. Arbeitssicherheitsrelevantes Verhalten .......c.cooiiiiiiiiiiiiie e s 3
4.7, ErKIGruNng PiKEOZIramMIMIE ..cc i iiie ettt ettt e e et e e e st e e s st e e s sabeeeessbeeessnnbeeesennbeneesnnsens 4
4.8. Allgemeines vOr SChWeIBDEZINN......cocciiiiiiee et e e e sbee e s e sbeee e e anees 4
4.9. SchweiRzUSEtZe UNA SCHULZEASE ....ccccuiiiiieieee ettt e e tae e e et ee e e e abee e e eabaee e e nnes 5
o L BT AT 2] ol o [V 20 PSPPSR 6
4.11. Arbeitsablauf LichtbogenhandschweiRen (111)......ccccuveiiiiiiieieiiee e e e 14
4.12. Arbeitsablauf MAG- SChWEIBEN (135) ..eeiiiciieeeeeiiie ettt e e et e e e ete e e s e ate e e e e nte e e e eanes 16
4.13. Arbeitsablauf WIG- SChWeIREN (141 / 142) ..c.uiciieeieeieecieeteeireesteesteeseeeveecveesbeesteesvesbeebeenreesseans 17
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Arbeitsa.nweisung PO0110-AT-D C%?ﬂ” berndorf

SchweiRen biderbau

1. ZIEL
Diese Arbeitsanweisung legt die SchweiRrichtlinien fir verschiedene Arbeitspldtze mit unterschiedlichen
SchweiRverfahren fest und welche geforderten Qualitdtsanspriche erfillt werden missen. SchweilRen ist
ein unverzichtbarer Prozess, um die hochsten Anforderungen an Dichtigkeit und Optik unseres Produkts zu
erfillen.

2. GELTUNGSBEREICH

Diese Arbeitsanweisung gilt fir alle Arbeitsplatze, an denen in der Produktion und Montage der Berndorf
Metall- und Baderbau GmbH geschweiflt wird.

3. VERANTWORTUNG
Die Einhaltung dieser Arbeitsanweisung obliegt den Vorarbeitern, wahrend die Umsetzung in der
Verantwortung aller beteiligten Mitarbeiter liegt.

4. PROZESS / ARBEITSABLAUF
4.1. Vorangegangener Prozesse
PO0117-AT-D Lasern
PO0119-AT-D Kanten
4.2. Mitarbeiterqualifikation
Flr jeden Mitarbeiter, der schweil3t, ist es erforderlich, dass er die Qualifikation fir den SchweilRprozess
besitzt und ein entsprechendes Zeugnis vorlegt. SchweiRtatigkeiten, die nicht im Geltungsbereich des
Zeugnisses/der Zeugnisse liegen, sind verboten!

4.3. Prozessdokumente
Alle Arbeiten sind anhand von Konstruktionszeichnungen und den entsprechenden WPS* auszufiihren.

Werkstoff: 1.4404

WPS 001 WPS 002 WPS 003 WPS 004 WPS 005 WPS 006
WPS 007 WPS 008 WPS 009 WPS 010 WPS 011 WPS 012
WPS 013 WPS 014 WPS 015 WPS 016 WPS 017 WPS 024
WPS 025

Werkstoff: 1.4462
WPS 050 WPS 051 WPS 052 WPS 053 WPS 054 WPS 055

WPS 056 WPS 057 WPS 058

Werkstoff: 1.4547
WPS 100 WPS 101 WPS 102 WPS 103 WPS 104 WPS 105
WPS 106

*die in Rot gekennzeichneten WPS sind noch nicht erstellt

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 2 von 28



Arbeitsanweisung PO0110-AT-D o) berndOrf

SchweilRen

baderbau
4.4. Mitgeltende Dokumente
Ref-Nr. Titel
PO0100 Produktion Allgemein

Bedienungsanleitungen Gerate

e Div. Elektroden Schweil3gerate z.B. Fronius Trans Pocket 150 E/F
e Div. WIG-Schweiligerate z.B. Fronius TransTig 2000

e Div. MAG-SchweilRgerate z.B. Fronius TPS 400i

e BolzenschweilRgerat z.B. Bolte BTH Pro-C 1500

e Restsauerstoffmessgerat z.B. Huntingdon PurgEye 100

o Waurzelschutzpaste z.B. Solar Flux

e Bremsenreiniger z.B. Wiirth

e Edelstahlspray z.B. Wiirth

e Schweillabdeckband z.B. Fiback Formierband

e WIG Elektroden Schleifgerat z.B. Neutrix WATG90.1KOM

4.5. Verwendete SchweiBverfahren
e Lichtbogenhandschweiflen (111)
e MAG-SchweilRen (135)
e WIG-SchweiRen
o mit Zusatzwerkstoff (141) o ohne Zusatzwerkstoff (142)

4.6. Arbeitssicherheitsrelevantes Verhalten

e Da es sich um ein elektrisch betriebenes Schweilverfahren handelt, besteht die Gefahr von
Stromschlagen, insbesondere bei defekter Isolierung oder einem feuchten Arbeitsplatz.

e Beim MAG-SchweiBen kommen Schutzgase wie Argon, CO, oder Mischgase zum Einsatz. Eine
unzureichende Belliftung kann zu einer gefdhrlichen Anreicherung dieser Gase flihren und birgt
Erstickungsgefahr.

e Beim WIG-Schweillen entstehen weniger Schweispritzer, jedoch kann der SchweiRrauch giftige
Metallpartikel enthalten, die beim Einatmen gesundheitsschadlich sind.

e Personliche Schutzausriistung tragen und auf sicheren Zustand achten:

o Nur von der Firma bereitgestellte Arbeitskleidung verwenden

o Gesichtsschutzschirm oder SchweilRhelm mit abgestimmten Schutzfilter verwenden
o Schweillerschutzhandschuhe benutzen

o Darauf achten, dass auch SchweiRhelfer die personliche Schutzausriistung tragen

e Blendschutz MaRnahmen fiir andere treffen (z.B. Vorhang schlieRen)

e Brennbare Stoffe und Gegenstédnde (z. B. Pappen, Papiere, Holz) aus dem Funkenflugbereich entfernen

o Auf weitere Brand- und Explosionsgefahren achten

o Kabel oder Leitungen weder um den Kérper noch um Korperteile schlingen

e Abstande zwischen SchweilRkabeln und Kopf/Rumpf des Schweilers aus Sicherheitsgriinden so groR
wie moglich halten

e Schweillkabel und Schlauchpakete nicht (iber der Schulter tragen und nicht um den Koérper und
Korperteile wickeln

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D o) berndorf

SchweiRen baderbau

4.7. Erklarung Piktogramme

Warnzeichen

Allgemeines Warnzeichen Warnung vor Brandgefahr

Warnung vor elektrischer Spannung Warnung vor optischer Strahlung

Warnung vor heilRer Oberflache Warnung vor Gasflaschen

Warnung vor spitzem Gegenstand Warnung vor Handverletzung

> P>

Gebotszeichen

Allgemeines Gebotszeichen Schutzhandschuhe tragen

Anleitungen beachten Schutzkleidung tragen

SchweiRmaske (Schweillschirm)

Gehorschutz tragen
benutzen

Schutzschuhe tragen Augenschutz tragen

FUONS [ —

Verbotszeichen

keine offene Flamme; Feuer, offene

Essen und Trinken verboten * ..
Zindquelle und Rauchen verboten

® 002 PPpPp

®

* Ausnahme: Das Trinken ist nur aus geschlossenen Behaltern (z.B. Trinkflaschen mit Verschluss) erlaubt, um die Kontamination von
Lebensmitteln und Getranken durch Schweirauche, Staub oder Chemikalien zu vermeiden.

4.8. Allgemeines vor Schweibeginn

e Die Punkte unter 4.6 Arbeitssicherheitsrelevantes Verhalten mussen erfiillt sein

e Schweillgerate erst nach Einweisung benutzen

e Gerat und Kabel auf Mangel/Beschadigungen priifen (auch auf Gultigkeit der Priifplaketten)

e Gute Leitfahigkeit zwischen Massekabel und Werkstiick herstellen: moglichst am Werkstiick bzw. mit
geringem Abstand und fester Verbindung

o Bei MAG SchweiRen, darauf achten, dass die Absaugeinrichtung funktioniert

e Nahtvorbereitung: SpaltmalR It. WPS/Zeichnung, wenn zu gering, korrigieren (z.B. mit Flex nach-
schneiden) und wenn zuganglich, riickseitig entgraten

e Sind die Toleranzen und Grenzwerte fir UnregelmafRigkeiten bekannt?

e Ein Kantenversatz von maximal 0,5mm bei Blechen und Rohren ist zuldssig

e Die Anzahl, Ausfiihrung und Lange (Standard ist 30mm) der Nahte sind It. Zeichnung auszufihren

e Die Schweillraupen vor dem Schweillen der ndchsten Lage entsprechend den Vorgaben reinigen

e Die Naht sollte moglichst symmetrisch und die Schuppung moglichst regelmaRig sein

e Beim hédndischen MAG-SchweilRen ist darauf zu achten, moglichst schweiRspritzerfrei zu arbeiten

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D o) berndorf

SchweiRen baderbau

4.9. SchweiBzusatze und Schutzgase
Jeder SchweiRzusatzwerkstoff ist mit einem Aufkleber versehen auf dem
' : - die Normbezeichnung

- der Durchmesser

- die ProAlpha Nummer

- Strichcode und

- die Chargennummer aufgefihrt sind

SchweilRzusatzwerkstoffe Schutzgase

Grund-
SchweiB- . Bezeichnung nach
Werkstoff Zusatzwerkstoff ProAlpha Nr. Produktion Montage
verfahren EN ISO 14175
EN 10088-1
E7003, E7004 Inoxline He3 H1 R1- ArHeH-3/1,5
1.4301 WIG- Stdbe
14101 ER316 L Si E7005 Argon 4.6 11 (100% Ar)
’ W 19123 LSi
1.4404 MAG E7035 e G M12 - ArHeC-15/2
1.4432 (Drahtspule) E7043 (2% Co, Rest Ar)
1.4435
E3l6L-17 E7021, E7022
1.4436 E19123LR15 Elektrode E7025. 7026
1.4571 E318-17 Hand ’
E19123NbR32 E7027
E7007 Inoxline He3 H1 R1- ArHeH-3/1,5
WIG- Stdbe
ER2209 E7008 Argon 4.6 11 (100% Ar)
W 2293 NL
MAG - =
1.4462 (Drahtspule) E7037 In:diie el €2 o “?2];/2 C:rHI::stlzr/)Z
(Duplex- p % Coy,
stahl) E2209-17 Elektrode E7031
E2293NLR12 Hand E7032
Gasgemisch N3
ohne Zusatz WIG -
(10% N 5.0, Rest Ar 5.0) (10% N, Rest Ar)
ER NiCrMo-3 E7009 Inoxline He3 H1 R1- ArHeH-3/1,5
S Ni6625 WIG- Stibe
(P12) E7010 Argon 4.6 11 (100% Ar)
ER NiCrMo-3
MAG - -
1.4547 G Ni Cr 22 Mo 9 Nb E7038 Aluline He30 13 - ArHe-30
(254 SMO) (P12) (Drahtspule) (30% He, Rest Ar)
ENiCrMo-12 Elektrode E7033
E NiCr21 Mo Fe Nb Hand eosa ||
(P12) an

Legende Tabelle:
1. Spalte ist der zu verschweiRende Grundwerkstoff nach EN 10088-1
2. Spalte ist der zu verwendende Grundwerkstoff
e erste Zeile ist die passende US Norm (AWS A5.4 / AWS A5.9 / AWS A5.11 / AWS A5.14)
e zweite Zeile die passende EU-Norm (EN ISO 14343-A / EN ISO 3581-A / EN ISO 18274 / EN ISO 14172)
Spalte ist das Schweillverfahren
Spalte ist die ProAlpha Nummer
Spalte ist jenes Gas welches in der Produktion zu verwenden ist
Spalte ist jenes Gas welches fiir Montage zu verwenden ist
Spalte ist die Normbezeichnung der Gase nach EN ISO 14175
e [:inertes Gas e M: Mischgas (oxidierend) e R: Mischgas (reduzierend) e N: Stickstoff

No v s~Ww

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D %I&] berndorf

SchweilRen

baderbau

Lagerung und Handhabung von SchweiBzusatzstoffen

4.10.

SchweiRstdbe, Drahtspulen und Stabelektroden missen in trockenen Raumen in der Originalverpackung
aufbewahrt werden.
Auf der Montage missen die SchweilRzusatzwerkstoffe entweder

- im Fahrzeug - in der Bauhltte oder - im Container gelagert werden.
Um eine einwandfreie Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit (Zusatz Werkstoffbezeichnung, Charge)
sicherzustellen, sollte die Beschriftung auf der Originalverpackung erhalten bleiben. Rest-SchweilSzusatz-
werkstoffe sollten wieder in ihre dazugehdrige Originalverpackung gegeben werden
auf etwaige Lagerungs- und Handhabungshinweise der SchweilRzusatzwerkstoff- Hersteller ist zu achten
(auf Verpackung etc.).

Wurzelschutz

Anwendungsbereich:
Ziel ist es, auf der Riickseite der Werkstoffe —im Bereich der SchweilRnahtwurzel — Oxidation und Verzunderung
zu verhindern, Anlauffarben zu vermeiden und Korrosionsschutz zu gewahrleisten.

Durch die Uberlappung bei Bodennihten ist der Wurzelschutz vergleichbar mit Edelstahlblechstreifen (siehe

Punkt C/Il). Nicht zugédngliche Schweilwurzeln, die auf Beton aufliegen, sind durch das alkalische Milieu des
Betons vor Korrosion geschitzt.

Schweissnaht mit Wurzelschutz Schweissnaht ohne Wurzelschutz

Moglichkeiten des Wurzelschutzes

A)
B)
C)

Gasformiger Wurzelschutz: -> bei Rohren
Wurzelschutzpaste: -> bei Blechen und ggf. groRen Rohren
Abdecken: -> bei Blechen und ggf. groRen Rohren

I. Kupferstreifen, oder -profile
Il. Edelstahl-Blechstreifen
lll. SchweiRabdeckband (Formierband)

Der SchweiRer kann den Wurzelschutz frei wahlen; die bevorzugte Reihenfolge ware jedoch:

1. Gas
SchweilRabdeckband
Edelstahlblechstreifen
Kupferblechstreifen

vk W

Wurzelschutzpaste

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D Gom) berndorf

SchweiRen baderbau

A) Gasformiger Wurzelschutz
Der Formiervorgang muss Folgendes umfassen
e Das Verdrangen der Luft im Wurzelbereich vor dem SchweilSen
e Die Aufrechterhaltung des Spiilens wahrend des SchweilRens
e Das Spilen bei der Abkiihlung nach dem Schweifen, bis keine Oxidation mehr auftritt (ca. 200°C)
Diese drei Schritte miissen auch beim Heften erfolgen, da beim Uberschweien die Oxide nicht entfernt

werden.

Gase fiir den Wurzelschutz und Verwendung

Formiergas
Bezeichnung Bezeichnung It. EN ISO 14175
Wird flr alle Rohre genommen, Argon 4.6 11 (100% Ar)
unabhangig welches Material oder oder
verwendet wird Formiergas 90/10 R1 (10% H2, Rest Ar)

Erforderliche Arbeitsmittel:

HUNTINGOON FUSION
TECHNIQUES LIMITED

div. Stopfen Restsauerstoffmessgerat Alu-Abdeckband

Vorbereitung und Vorspiilen

o Nahtvorbereitung wurde laut WPS ausgefiihrt

e Um eine optimale Dichtigkeit der Schweifnaht zu gewahrleisten, muss das Rohrende, das naher an der
SchweilRnaht liegt, entweder mit einem Deckel und Alu-Abdeckband abgedichtet oder mit einem Stopfen
verschlossen werden (ohne Aluklebeband).

e Das andere Rohrende wird mit einem Stopfen verschlossen. Dabei sollte die Formierkammer so klein wie
moglich gehalten werden.

e Spillschlauch anschlieRen und mit dem Spilen beginnen (10l/min).

e Restsauerstoffmessgerat anschlielen und kontinuierlich Gberwachen, bis der Wert im Display 0,00
erreicht (unten angehangt eine Tabelle mit Richtwerten zum Spilen. Diese kann zur Plausibilitatsprifung
herangezogen werden. Generell sollte das Spilen jedoch mit dem Restsauerstoffmessgerat abgeschlossen
werden).

e Danach den Gasfluss auf 5I/min reduzieren und man kann mit dem SchweiBen beginnen (siehe Punkt
Schweifen).

INFO: Unzureichende Spiilzeiten kdnnen zu Fehlern in der Nahtwurzel fiihren, was wiederum aufwendige
Reparaturarbeiten erforderlich macht. Zu langes Spiilen hingegen kann zu Gberhohten Gaskosten fiihren.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D
Schweiten saberndorf
baderbau

Tabelle mit Spiilzeiten als Richtwerte:
(kann ausgedruckt und am Arbeitsplatz aufgehdngt werden)

100 - e
a0 e
&0 Beispiel
40 Rohrieitung: d, = 132 mm
Gasmenge: 20 Umin
20 Splilstrecke; 2,5m
i Vorspilzeit =25 min‘fm* 2 m =5 min
£ 6 B 25 /min
% 4 20 l/miin
3 2 e ———— ——— R Ea—— B 15 V/min
I ' .
§ ; E I B 12 I/min
0’8 : B 8iUmin
04 I B 5i/min
I -
0,2 ] \
|
01 ——— S | | . . . .
1000 700 400 200 100 70O 40 20 10
Rohrinnendurchmesser [mm]
Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D o) berndOrf
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Der durch Dichtscheiben oder Dichtstreifen (je nach Form des Bauteiles) begrenzte Bereich um die
SchweiBnaht muss mit Formiergas gefillt und durchgespilt werden.

Der Sauerstoffgehalt wird mit dem Restsauerstoffmessgerat gemessen, wobei ein Wert von 0,00
angezeigt werden sollte.

Schweiflen:

e Wahrend des Schweillvorgangs muss der Rohrabschnitt durch leichtes Durchstromen mit Formiergas

gespllt werden (51/min), um eine optimale SchweiRqualitdt zu gewahrleisten. Die Formiergasmenge sollte

jedoch nicht zu grolR sein, da sie sonst die Schmelze beim Schweiflen verdrangen konnte (eingezogene
Wourzel = Korrosionsgefahr).

Nachspiilen / Nachbehandlung:

e Der geschweifite Rohrabschnitt muss wahrend der Abkiihlphase (bis auf eine Temperatur von 200°C), mit

Formiergas nachgespiilt werden

e Eine Nacharbeit der SchweiRnaht ist durch das Nachspulen nicht erforderlich

Richtwerte Nachspiilen

Rohrdurchmesser DN 65 80 100 150 200 250 300 500 (mm)
Formiergasmenge 3 4 (I/min)
Spuldauer 2 (min)

Ersteller: IM (Opitz Tho.)
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025

Revision: 1.0
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B) Wurzelschutzpaste
Erforderliche Arbeitsmittel:

-

R T

A..‘ W.J J

» >

Wurzelschutzpaste fertig angerihrte Paste

Vorbereitung und Anwendung

Die Oberflachen missen sauber, trocken, fettfrei und entgratet sein

Die Teile zusammenheften

Falls erforderlich, das Pulver gemal} Anleitung zu einer Paste anriihren. Andernfalls direkt zum n&chsten
Schritt

Die Riickseite der Schweillnaht mit der Paste bestreichen und trocknen lassen

Die Nahtflanken mit Facherscheibe, Birste, etc. sdubern und die Naht auf Paste kontrollieren.

Falls sich Wurzelschutzpaste im Schweil3spalt befindet, ist diese unbedingt zu entfernen!

Danach kann wie gewohnt geschweillt werden

Bsp. Wurzelschutzpaste nach dem SchweilRen

SchweilRnahtausfihrung:

Gut

Keine Einschliisse, da die Naht griindlich gereinigt wurde Einschlisse aufgrund unzureichender Reinigung
nach dem Auftragen der Paste

Nachbehandlung

Der beim SchweilRen an der Nahtunterseite entstehende Schutziiberzug ist chemisch neutral und kann am
Werkstiick verbleiben. Die Rander der trockenen Wurzelschutzpaste sind, wo zuganglich, wegzubirsten.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D @ berndorf
SchweiRen baderbau
C) Abdecken

I. Kupferstreifen/ -profile (nur bei kurzen Schwein&hten, eher selten angewendet)
Erforderliche Arbeitsmittel:

e B

= WURTH

ISTaAnLeAY
s
TTIR SPeAY

13

Kupferstreifen/-profil Aluklebeband ggef. Edelstahlspray

S—

Vorbereitung und Anwendung
e Die Oberflaichen miissen sauber, trocken, fettfrei und entgratet sein.
e Die zu schweiRenden Teile heften

e Einen Kupferstreifen, -profil auf die Rickseite der Naht (Beckenriickseitig) legen und mit Aluklebeband
beidseitig fixieren

e Das Aluklebeband abziehen und Kupferstreifen/-profil entfernen

Nachbehandlung:

e Beckenriickseite (Kupferstreifenseite): Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. NachschweiRen.
Klebertickstande und Anlauffarben durch Blrsten oder Beizen entfernen. Bei Hallenbecken bzw. frei
einsehbarer Riickseite: Schweillnaht mit Edelstahlspray konservieren.

e Wasserseitig: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen

Ersteller: IM (Opitz Tho.)
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 11 von 28
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D 6@ berndorf

Schweilen baderbau

Il. Edelstahl-Blechstreifen (ist konstruktiv vorgegeben)
Erforderliche Arbeitsmittel:

™S

= WURTH

Edelstahlblechstreifen 5mm gef. Edelstahlspray

Vorbereitung und Anwendung
e Die Oberflaichen miissen sauber, trocken, fettfrei und entgratet sein.
e Die zu schweiBenden Teile heften
e Den Edelstahl-Blechstreifen stehend oder flach zur Beckenwand, Beckenriickseitig auf den SchweiRstoR
heften (wird nicht wieder entfernt, siehe Musterbeispiel, stehend geheftet)
=

2

e Danach die Wasserseite verschweillen und abkiihlen lassen

Nachbehandlung:

e Beckenriickseite (Edelstahlblechstreifenseite): Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. NachschweiRen.
Anlauffarben entfernen (Blrsten/Beizen). Bei Hallenbecken bzw. frei einsehbarer Riickseite:
SchweiRnaht mit Edelstahlspray konservieren.

e Wasserseitig: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen.

Bsp. Nischenleiter:
Edelstahlblechstreifenseitig Wasserseitig

ey, )

Unbehandelt behandelt

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 12 von 28
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SchweilSen s
baderbau
Ill. SchweiBabdeckband (Formierband)
Erforderliche Arbeitsmittel:
Acqumsol
fiback
AFBT-2.5 257080 = WURTH
oy
w,
SchweiRabdeckband (60/100mm) ggf. Edelstahlspray

Vorbereitung und Anwendung:
e Die Oberflachen missen sauber, trocken, fettfrei und entgratet sein
e Die zu schweiBenden Teile heften
e Formierbandbreite (60mm oder 100mm) je nach SchweiBposition wahlen (Stumpfnaht, Ecknaht...)
e Die Abdeckfolie des Formierbandes abziehen, das Band mit dem Glasfasergewebe mittig Gber den
Schweil3spalt kleben (Beckenriickseite) und dicht andriicken (siehe Musterbeispiel unten)

e Danach die Wasserseite verschweif3en und abkihlen lassen
e Formierband abziehen (wenn die Haftung ausreicht, kann es bis zu 3x wiederverwendet werden)

Nachbehandlung:

e Beckenriickseite: Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. NachschweiBen. Kleberiickstinde und
Anlauffarben entfernen (durch Biirsten oder Beizen). Bei Hallenbecken bzw. frei einsehbarer Riickseite:
SchweiRnaht mit Edelstahlspray konservieren.

e Wasserseite: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen.

Bsp. Wand:

Ruckseite Wasserseite

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 13 von 28
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4.11. Arbeitsablauf Lichtbogenhandschweien (111)

Erforderliche Arbeitsmittel:

saberndorf

baderbau

E — SchweiRgerat (Bsp.)

Stabelektroden

<

Schlackenhammer

Edelstahl Drahtbiirste

% WURTH

RAFRENIGE

PowmR cLrani |
On assemalY

Montage-/ Bremsenreiniger

= WURTH

IDELSTAMLSPRAY

STAINLESS
STEEL SPRAY

A

Edelstahlspray

Allgemeines

Das LichtbogenhandschweiRen, auch Elektrodenschweiflen genannt, ist ein manuelles SchmelzschweiR-
verfahren, bei dem ein Lichtbogen zwischen dem Werkstlick und einer abschmelzenden Elektrode brennt. Die
Elektrode dient gleichzeitig als Zusatzwerkstoff, und ihre Umhiillung schiitzt die Schmelze vor chemischen
Reaktionen. Es zahlt zu den dltesten Schweillverfahren.
Es bietet viele Vorteile gegenliber MIG/MAG- und WIG-Prozessen, da es fiir fast alle Materialien geeignet ist und
in verschiedensten Bereichen eingesetzt werden kann. Es ermoglicht Schweillnahte in jeder Position, unabhangig
von Schutzgasen, und kann auch bei ungilinstigen Wetterbedingungen im Freien durchgefiihrt werden. Bei
Berndorf Baderbau wird das E-Handschweien ausschliefRlich auf Montage verwendet.

Ersteller: IM (Opitz Tho.)

Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025

Revision: 1.0
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SchweiRen baderbau

Vorteile:
e Einfache Handhabung, dadurch auch ortsunabhangig und universell einsetzbar
e Geringe Larmbeldstigung und Anschaffungskosten
e Schutz der Schweillnaht durch Schlackenbildung — kein Schutzgas notwendig
e Relative Unempfindlichkeit gegen Verunreinigung wie Rost, Zunder, Ole, Fette
e Fast alle metallischen Werkstoffe kdnnen verschweillt werden
e Hohe SchweiRnahtqualitdt und hohe mechanische Gltewerte

Nachteile:
e Geringe Schweillgeschwindigkeit
e GroRe Schweillrauchentwicklung
e Auftreten von Blaswirkung
e Vermehrte Fehlerquelle durch Endkrater und Ansatzstellen
e Elektrodendurchmesser ist abhangig von Blechdicke und SchweiRposition
¢ Nacharbeit erforderlich (Schlackeentfernung, Reinigung, SchweiBspritzer...)

Elektrodenarten:

Kurzzeichen | Elektrodentyp Eigenschaften und Verwendung
.. hohe Lichtbogenstabilitat, hochfliissiges Schmelzbad, nur selten in

A sauer umhdllt
Verwendung

c sellulose umbillt intensiver Lichtbogen, wenig Schlacke, hoher Aufschmelzgrad im
Bereich des Schmelzbades, schwer zu verschweillen

R* rutil umhdallt

RR dick rutil umhiillt

RC rutilzellulose umhiillt feintropfiger Werkstofflibergang, einfach zu verschweiRen, flache
Nahte, schlechte Spaltiberbriickbarkeit

RA rutilsauer umhdallt

RB rutilbasisch umhllt
geeignet flir hochfeste Verbindungen, vielseitige Positions-

B basisch umhllt verschweiRbarkeit, etwas schwieriger zu verschweillen als rutil
umbhdillte Elektroden

*Bei uns verwendete Elektrode

Prozessablauf:

Dieses Verfahren wird bei uns fast ausschliefRlich fur Verankerungen auf Montage verwendet.

Die SchweiBnahtvorbereitung erfolgt gemall WPS. Danach werden die Bauteile geheftet und geschweilt. Nach
dem SchweilRen muss die Schlacke mit einem Hammer entfernt und mit einer Drahtblrste abgebiirstet werden.
Gegebenenfalls wird der Bereich mit Bremsenreiniger gereinigt jedoch immer anschlieBend mit Edelstahlspray
konserviert.

INFO fiir Werkstoff 1.4404:
SAS-Elektroden (E 19 12 3 Nb R 3 2 / E318-17) werden nur fiir fallende Schweinihte verwendet
EAS-Elektroden (E19123 LR 15/ E316L-17) werden fur alle anderen SchweilRnihte verwendet

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 15 von 28
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4.12. Arbeitsablauf MAG- Schweien (135)
Erforderliche Arbeitsmittel:

MAG - SchweiBgerat (Bsp.)

Allgemeines

MAG-SchweilRen (MetallschweiRen mit aktiven Gasen) ist ein Lichtbogenschweillverfahren, bei dem die Hitze
des Lichtbogens die Drahtelektrode abschmilzt und dem Schmelzbad zufiihrt. Die eingesetzte Drahtelektrode
verbindet sich als SchweiRzusatz mit dem aufgeschmolzenen Grundmaterial und trégt zur Bildung der
Schweilnaht bei. Die Dicke des Schweilldrahts kann variieren; bei Berndorf Baderbau verwenden wir jedoch
einen Draht mit einem Durchmesser von 1 mm. Der Lichtbogen und das Schweibad werden durch ein aktives
Gas mit oxidierender oder reduzierender Wirkung geschitzt.

Vorteile
o hohe Verfahrenssicherheit
e reduzierte Spritzerbildung
e (Fast) EndlosschweifRen ohne Elektrodenwechsel
e Hohe Produktivitat
e Keine Oxidation an der SchweiBnaht
e Hohe SchweilRgeschwindigkeit (dadurch geringe Gefahr von Verformungen)
e Hohe Anwendungssicherheit
e Keine Produktion von Schlacke

Nachteile
e Schweinaht sollte sauber sein
e Kann nur in geschlossenen Rdumen eingesetzt werden (immobil)

Prozessablauf:

Dieses Verfahren wird bei uns ausschlieBlich in der Produktion verwendet.

Die SchweiRnahtvorbereitung und der Wurzelschutz erfolgen gemaRR WPS. AnschlieBend kénnen die Teile
geheftet und geschweiBt oder gegebenenfalls direkt geschweillt werden.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0

Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
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4.13. Arbeitsablauf WIG- SchweiRen (141 / 142)
Erforderliche Arbeitsmittel:

LIS

WIG - Schweifgerat (Bsp.) Elektroden Ggf. Edelstahl Drahtbiirste

* WURTH

Ggf. Edelstahispray

Allgemeines

Das Wolfram-Inertgas-SchweiBen (WIG-SchweiRen) ist ein Schutzgas-SchweiRverfahren und gehért zu den
Schmelzschweillverfahren. Es wird Uberall dort eingesetzt, wo héchste Qualitat und spritzerfreie Schweillndhte
gefordert sind. Der intensive Lichtbogen ldsst sich prazise flihren und brennt zwischen der nicht abschmelzenden
Wolframelektrode und dem Werkstilick, wodurch saubere und exakte Schweilndhte ohne Nacharbeit oder
Schlackeneinschliisse entstehen. Es gibt sechs Arten des WIG-Schweillens, von denen wir jedoch nur zwei
verwenden: mit Zusatzwerkstoff (141) und ohne Zusatzwerkstoff (142). Wahrend das WIG-Verfahren hinsichtlich
der SchweiBnahtqualitit gegenliber MIG/MAG klar im Vorteil ist, steht es bei der SchweiRgeschwindigkeit hinter
diesen zuriick.

Bei uns auf Montage wird mit hoherer Stromstdarke geschweillt, dadurch kann man mit hdheren
Geschwindigkeiten schweilRen.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 17 von 28
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Vorteile
e hohe Verfahrenssicherheit
e sehr gute Schweillnahtqualitat
e SchweilRen aller Metalle méglich
e Keine Schlackenbildung
e Kaum Materialverformung
e Fir alle SchweiRpositionen geeignet

Nachteile
e Geringerer Automatisierungsgrad
o Hohe Windanfalligkeit, daher bedingt fiir AuBenbereiche geeignet
e Hoher Energiebedarf

Elektrodenarten (die bei uns verwendeten):

Kurzzeichen | Farbcode Elektrodentyp Eigenschaften und Verwendung

WLa20 Wolframelektrode | ® Hohere Starlm'dzeljc aTIs WTh oder Wce-Elektroden

(PO) Dunkelblau 2% Lanthanoxid e Sehr gute Zundfahigkeit
° e Guter Ersatz fiir WT-Elektrode
e sehr gute Zindeigenschaft

WTh20 Wolframelektrode | e Leicht radioaktiv strahlend aufgrund von Thoriumzusatz

(MO) 2% Thorium e Verbesserte Ziindeigenschaften und héhere
Stromtragfahigkeit gegenliiber WP-Elektroden
Wolframelektrode | e Extrem hohe Ziindfreundlichkeit und lange Standzeit

Gen3 Perlkupfer

3% Seltene Erden auch bei anspruchsvollen Anwendungen

Prozessablauf:
Die SchweiRnahtvorbereitung und der Wurzelschutz erfolgen gemaR WPS. Anschliefend werden die Teile
geheftet, geschweiRt, gegebenenfalls PT- und VT-geprift, abschlieRend:
- in der Produktion: elektrochemisch gereinigt (Shinen) oder gebeizt
- auf Montage: bei Hallenbecken/frei einsehbare Riickseite: wird die Schweinaht abgeburstet und riickseitig
mit Edelstahlspray konserviert sowie wasserseitig elektrochemisch gereinigt (Shinen) oder gebeizt.

WIG-Elektroden nachschleifen:
Es ist darauf zu achten, dass die Wolframelektroden in einem regelmafigen Intervall sorgfaltig nachgeschliffen
werden, und zwar bevor die Elektrodenspitze abgenutzt ist. Auf keinen Fall sollte so lange gewartet werden, bis

sich das SchweilRergebnis sichtbar verschlechtert, der Lichtbogen instabil wird oder die Ziindeigenschaften
schlecht sind.

WICHTIG: Abgenutzte Elektroden miissen am firmeninternen Schleifgerat nachgeschliffen werden:
Neutrix WATG90.1KOM (Standort: WIG-LangsnahtschweiBmaschine)

Sofern anwendbar, sollten die Elektroden fiir die Montage auch in der Firma geschliffen werden!

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 18 von 28
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Prozessablauf Schleifgerat Neutrix WATG90.1KOM:

Sichtglas (10)

Schleifscheibe (15)

Flihrungskanal (17)

Inbusschraube (14)

2. Den Elektrodenhalterin die Inbusschraube (14) der Tiefenlehre bis zum Anschlag der Spannzange einfihren.
Durch Rechtsdrehen des Elektrodenhalters wird die Elektrode festgespannt.

3. Der Anschleifwinkel ist eingestellt und sollte nicht verstellt werden!

4. Den Elektrodenhalter in den Fiihrungskanal (17) einfiihren, bis die Elektrode Gber der Schleifscheibe (15)
ist. Die Kontrolle erfolgt durch das Sichtglas (10).

5. Gerét einschalten.

6. Den Elektrodenhalter unter langsamem Drehen und Vorschieben so an die Schleifscheibe fiihren, dass die
Elektrode nicht zum Glihen kommt (Kontrolle durch das Sichtglas).
7. Mit leichtem Druck und langsamen Drehen des Elektrodenhalters das Schleifen ausfiihren.

Ersteller: IM (Opitz Tho.)
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025
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8. Der Schleifvorgang ist beendet, wenn der Anschlag am Elektrodenhalter erreicht ist und die Elektrode die
Schleifscheibe nicht mehr beriihrt (kein Widerstand mehr zu splren und kein Schleifen mehr zu héren ist).

9. Gerat ausschalten und auslaufen lassen.
10. Den Elektrodenhalter entnehmen und das Ergebnis priifen. Mit einem Linksdrehen des Elektrodenhalters
in der Inbusschraube (14) wird die Elektrode von der Spannzange gelost.

b

Handschliff (nur auf Montage):
Die Faustformel flir den Handschliff lautet:
Die Spitze der Wolframelektrode sollte doppelt so lang sein wie ihr Durchmesser.

Des Weiteren ist sind auch folgende Punkte wichtig und zu beachten:
e Die richtige Schleifrichtung fiir Wolframelektroden: axial statt radial
Die Schleifrichtung der WIG-Nadel beeinflusst den Lichtbogen und die Einbrandtiefe: Ein radialer Schliff
erzeugt einen breiten Lichtbogen und geringere Einbrandtiefe, was zu Wurzelbindefehlern fiihren kann.
Ein axialer Schliff fokussiert den Lichtbogen, ermdglicht einen tieferen Einbrand und erleichtert das

v,V

Axial Rodial X

punktgenaue Einbringen der Energie.

e Im richtigen Winkel anschleifen
Je spitzer die WIG-Nadel angeschliffen wird, desto praziser und schmaler/tiefer ist der Einbrand, jedoch
erhoht sich die Belastung auf die Elektrodenspitze, was deren Lebensdauer verkiirzt. Bei extrem spitzen
Winkeln kann die Elektrodenspitze (iberlastet werden, wodurch Wolfram ins SchweiRbad gelangt, und es
verunreinigt. Eine stumpf angeschliffene Elektrode fiihrt bei gleichem Schweillstrom zu einem breiteren
und weniger fokussierten Einbrand. Ein Anschleifwinkel von etwa 45° wird empfohlen, um optimale
SchweiRergebnisse zu erzielen.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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4.14. Arbeitsablauf BolzenschweiRen (786)
Erforderliche Werkzeuge und Arbeitsmittel

saberndorf

baderbau

Solzen

e 111}

Kontaktfliissigkeit E7989

ggf. Schablonen fiir Bolzenposition

ggf. Zwinge fiir Schablonen

Allgemeines

Beim Bolzenschweillen wird mittels LichtbogenpressschweiRung ein Schweillbolzen dauerhaft mit dem

Werkstlick verbunden. Es wird allgemein in Spitzenziindungs- und Hubziindungs-Bolzenschweien unterteilt. Die
beiden Methoden sind grundlegend identisch, unterscheiden sich nur in der Ziindungsart des Lichtbogens
-> wir verwenden Spitzenziindung mit Kondensatorentladung, ohne SchweiBbadschutz.

Vorteile:

Sehr geringer Verzug durch kurze SchweiRzeit

keine Vorarbeiten notig

Flgeverfahren auch fiir sehr diinne Bleche ab 0,6 mm
Verbindung unterschiedlicher Materialien moglich

einfache Handhabung, intuitiv zu bedienende Geréte

keine thermische Markierung des Werksticks (Anlassfarben)

Ersteller: IM (Opitz Tho.)
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025

Revision: 1.0
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Prozessverlauf beim Bolzenschweiflen
i —l— A
I ' '
| ' i
i , — ! i
[ | | : |
I | ; } l
i ! ‘ I ;
c.,r“‘ | < | : Y/ .
/] | | ! ?L' \ — o b
e | = ] S — ] [ - ]
Start Zinden Eintauchen Fertige SchweiBung

Vorbereitung

Die Oberflaichen missen sauber, trocken und fettfrei sein.

Bei Schichtbeginn muss an jedem Bolzenschweil3-Arbeitsplatz ein Prifblech (Reststlick t= 2,0 oder 2,5 mm)
gemal den Schweillanweisungen WPS001, WPS051 oder WPS100 (abhangig vom Grundwerkstoff) mit jeweils
drei Bolzen hergestellt werden. Danach sind eine Sichtprifung und Biegeprifung durchzufihren.

Sichtpriifung:
Dient zur Uberschlagigen Kontrolle auf grobe Méangel. Dabei wird die GleichmaRigkeit der Schweilung beurteilt.

Gute SchweilRverbindung. Optimale Einstellung.

SchweiBwulst gleichmaRBig, glanzend und geschlossen.

Schlechte SchweiRverbindung, durch z.B. zu hoher Schweilenergie oder
EintauchmaR / Abhub zu gering.

X Der Bolzen ist an der SchweiRverbindung eingeschniirt.
[ ] Der Bolzen ist nur zum Teil verschweif3t.

Schlechte Schweilverbindung, durch zu geringer SchweilRenergie oder zu geringem

Abhub.
bl | Der SchweiBwulst ist schwach und ungleichmaRig abgebildet.
] Schlechte Schweilverbindung, durch z.B. Blaswirkung, schrag aufgesetzte oder
|| . verwackelte Schweilpistole.
!I_‘ | Der Bolzenflansch ist nicht voll verschweift und hat sichtbare Fehlstellen.

Unterschneidungen sind sichtbar.

WICHTIG: Wahrend der Produktion muss jeder Bolzen einer Sichtpriifung unterzogen werden!

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 22 von 28
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Biegepriifung:

Die Biegepriifung dient als einfache Arbeitsprobe und zur Gberschlagigen Kontrolle der gewdahlten Einstellwerte.
Die Schweizone wird dabei undefiniert auf Zug, Druck und Biegung beansprucht. Die Probe gilt als bestanden,
wenn kein Anriss oder Bruch in der SchweiRzone vorliegt.

Ablauf:

e Den Bolzen mit einem Hammer so umbiegen, dass er einen Biegewinkel von mindestens 30° erreicht.

e Beim Auftreten von Rissen oder Briichen ist es wichtig, die Maschineneinstellungen zu tGberprifen sowie
die Sauberkeit der Schweiltflachen und Bolzen zu gewahrleisten. Die Schweillaufsicht sollte hinzugezogen
werden, um den Fehler gemeinsam zu beheben und sicherzustellen, dass die geforderten Qualitats-
anspriiche erfillt werden.

e Wenn die drei Testbolzen den Vorgaben entsprechen, muss der SchweiRer dies im ProAlpha bestatigen
(siehe unten) und kann anschlieBend mit dem eigentlichen BolzenschweiRen beginnen.

L
N
%
\

1
N

Biegeprifung mit Hammer

Gute Schweillverbindung. Optimale Einstellung.

Der Bolzen wird mit dem Grundwerkstoff ausgeknopft.

l Gute Schweillverbindung. Optimale Einstellung.

Der Bolzen bricht oberhalb des Flansches.

Schlechte Schweillverbindung.

Der Bolzen bricht in der SchweilRnaht.

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
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SchweiRen -
baderbau
Ablauf
Nr.: | Prozessbeschreibung Prozessbild Sicherheitshinweis

1. | Die Bolzenpositionen hadndisch anzei-
chnen bzw. falls eine Schablone
vorhanden ist, diese verwenden.
(Beispiel Schablone: mit Zwinge

VAV
VAN
00

fixiert). Darauf achten, dass die
Massen (2x) angeschlossen sind (Rot).

Bsp.
handisch anzeichnen

2. | Kontaktspray E7989 aufsprithen und

3. | Bolzen E4518 It. Bild in die Schweil3-
maschine geben (es sollten immer 2
Bolzen im Gerét sein).

AA
00
&

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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saberndorf

baderbau

Nr.:

Prozessbeschreibung

Prozessbild

Sicherheitshinweis

4.

Die SchweilRpistole senkrecht auf das
Werkstlick aufsetzen, sodass sie
mittig in der Schablone positioniert
ist.

n/a

Danach Bolzen mit Bodenkanaldeckel
verschweiBen. Nachdem alle Bolzen
aufgeschweift sind, die Schablone
entfernen.

Fertig geschweiRter Bolzen

Ersteller: IM (Opitz Tho.)
Gepruft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025
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4.15. Korrekturschwei3en

e Automatennihte (Winde, Uberlaufrinne, z. B. ,,Loch®)
Wandbleche immer im eingespannten Zustand mit WIG-Schweifung und artgleichem Schweiflzusatz
nachschweilRen. Auf Schweillnahtquerschnitt achten, Warmezufuhr moglichst geringhalten.

o Ungeniigendes Durchschweiflen von Automatennihten (Wurzel)
Wenn die Automatenndhte nicht ausreichend durchgeschweilst sind, sollte bei der Fertigung der
Beckenwande nach dem AufschweiRen der Wandrippen die riickseitige Wurzelnaht mit WIG-
SchweiBung verschweildt werden. Wenn moglich, sollte kein SchweilRzusatz verwendet werden. Es ist
wichtig, auf den Wurzelnahtquerschnitt zu achten. Mehrmaliges Nachschweif3en im gliihenden Zustand
soll vermieden werden.

o MAG- Schweien (z. B. Wandrippen oder Stiitzen)
Unterbrochene Heftndhte missen mit WIG-Schweillungen und SchweiBzusatz nachgeschweiRt
werden. Die Warmezufuhr moglichst geringhalten und auf SchweiRnahtquerschnitt achten (wegen
Anlauffarben wandvorderseitig).

e WIG - Schweif3en
Mehrmaliges NachschweilRen vermeiden, schnell schweien. Auf Warmezufuhr — Streckenenergie —
achten, bei Léchern oder Rissen abschleifen bzw. ausschleifen und mit SchweilRzusatz verschweiBen.

4.16. Qualitatsstandard (nach dem SchweiRen)
Grundlegendes zur Ausfiihrung:
Die SchweiBndhte unseres Produkts werden nicht nach EN 1SO 5817 bewertet, da es sich nicht um ein
tragendes Bauprodukt im Sinne der EN 1090-1 handelt. Die verwendeten Blechstarken unter 3 mm sind
gemal Eurocode 3 (EN 1993) nicht bemessungspflichtig. Nach den Regeln der Technik sind SchweilRndhte
in Schwimmbecken im Dichtbereich keiner relevanten statischen Belastung ausgesetzt. Zudem ist bei
Uberlappnéhten und Auskleidungsndhten ohne riickseitige Zuganglichkeit eine Priifung oder Korrektur der
Wourzelseite weder moglich noch erforderlich. Da es sich nicht um ein Bauprodukt handelt, ist eine CE-
Kennzeichnung ebenfalls nicht notwendig.

e Sind alle Schweilndhte gemal der Zeichnung vorhanden (Vollstéandigkeit)?

e Entsprechen die SchweiRnahtlangen und Schweillnahtstarken den Anforderungen?

e Sind die Grenzwerte der UnregelmaRigkeiten gemal DIN EN 1090-2 und Tabelle unten in Anlehnung
an DIN EN ISO 5817 eingehalten?

e Erkennbare Risse, sowie Anfangs-, Endkrater, Durchbrand und Bindefehler bei Dichtndhten sind nicht
zulassig

e wasserseitig sind keine SchweiBspritzer zuldssig

e Schwarze Stellen von nichtmetallischen Einschlissen (vom Grundwerkstoff oder Wurzelschutz) sind
bestmaoglich nachgearbeitet (geburstet...)

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
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Qualitatsanforderungen der Schweillndhte
In Anlehnung an EN ISO 5817 und der Ausfiihrungsklasse It. nachstehender Tabelle:

UnregelmaRBigkeit Materialdicke . L
Bemerkungen Grenzwerte fiir UnregelmaBigkeit
Benennung t (mm)
Bewertungsgruppe D Bewertungsgruppe C
Ausfiihrungsklasse EXC 1 Ausfiihrungsklasse EXC 2
flr Freibecken aus fur Becken in Gebduden und
1.4404 Becken aus 1.4462 / 1.4547
Ungeniigender Nur fiir einseitig geschweillte Da die SchweiBnaht nicht Da die SchweiRnaht nicht
Waurzeleinbrand Stumpfnahte (durchgeschweil’t) 2,0mm durchgeschweiflt sein kann, durchgeschweiBt sein kann,
2,5mm wird sie nicht nach wird sie nicht nach
- EN ISO 5817 bewertet. EN ISO 5817 bewertet.
A
Nach BMBG-Standard ist die Nach BMBG-Standard ist die
UnregelmaRigkeit zuldssig, UnregelmaRigkeit zuldssig,
75 i 8. .g. ! 8 g. .g. ! g
' =T _ . wenn die Dichtigkeit wenn die Dichtigkeit
! e gegeben ist und die Wurzel gegeben ist und die Wurzel
mit Edelstahlspray mit Edelstahlspray
konserviert wird. konserviert wird.
Durchlaufende Weicher Ubergang ist erforderlich. Wird Kurze UnregelmaRigkeit: Kurze UnregelmaRigkeit:
Einbrandkerbe nicht als systematische 2,0mm max. 0,4 mm max. 0,2mm
UnregelmaRigkeit angesehen 2,5mm max. 0,5 mm max. 0,25mm
Nicht p -
durchlaufende N2 O SSE
Einbrandkerbe '
."/*
- L
Zu groBRe Weicher Ubergang ist erforderlich. Je nach Nahtbreite Je nach Nahtbreite
Nahtiiberhéhung e 2,0mm ca. 2,5mm ca. 2,0mm
(Stumpfnaht) *I 2,5mm
57 %, y i
Zu groRe Je nach Nahtbreite Je nach Nahtbreite
Nahtiiberhhung 2,0mm ca.2,5mm ca. 2,0mm
(KehInaht) 2,5mm
\ /
ot
Verlaufendes Ein weicher Ubergang ist erforderlich unter 0,5mm unter 0,25mm
Schweigut 2,0mm
. = * - -p 2,5mm
Decklagen- T [ I
& 77O N\
unterwdlbung 1
Waurzelporositéat Schwammige Ausbildung der Die SchweifRnaht- Riickseite Die Schweifnaht- Riickseite
Nahtwurzel als Folge von 2,0mm ist gemaR Kapitel 4.10 ist gemaR Kapitel 4.10
Blasenbildungen des SchweilRgutes bei 2,5mm Wurzelschutz bestmoglich Wurzelschutz bestmoglich
der Erstarrung auszufiihren und nicht nach auszufiihren und nicht nach
(z.B. mangelnder Gasschutz der Wurzel) EN ISO 5817 zu bewerten. EN ISO 5817 zu bewerten.
Legende:
Griin: nach EN I1SO 5817
Blau: nach BMBG-Standard, angelehnt an EN ISO 5817

Kurze UnregelmaBigkeit fiir Schweilndhte 2100mm:
UnregelmaRigkeit, die in einem Abschnitt von 100mm, der die meisten UnregelmaRigkeiten enthilt, die
Gesamtlange der UnregelmaRigkeiten von 25mm nicht tGberschreitet.

Kurze UnregelmaRigkeit fiir SchweiBndhte <100mm:
UnregelmaRigkeit, deren Gesamtlange 25% der Lange der Schweilfnaht nicht Gberschreitet.
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5. DOKUMENTATION

Die Dokumentation dieser Anweisung erfolgt sowohl elektronisch im QualityPoint als auch in Papierform an
den Arbeitspldtzen und im Biiro des Vorarbeiters.

6. ANDERUNGSHISTORIE

Version | Datum Anderung Ersteller

Neuerstellung aufgrund Anpassung bzw. Zusammenfihren von
Arbeitsanweisungen und Qualitatsstandards. Diese Version beinhaltet
alle vorigen und hebt diese dadurch auf (PO001, PO0025, PO0026,
PO0027, PO0045, QS0006, QS0027, QS0034)

1.0 21.05.2025 opt

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0
Geprift durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 28 von 28



