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1. Art des Vergabeverfahrens 

 

1.1. Die Vergabe erfolgt nach den Bestimmungen für öffentliche Auftraggeber des 

Bundesvergabegesetzes 2018 (in der Folge „BVergG 2018“) in der jeweils gültigen Fassung. 

Basierend auf der Berechnung des geschätzten Auftragswertes erfolgt die Vergabe der 

ausgeschriebenen Leistung gemäß § 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.  

1.2. Für die Kontrolle dieses Vergabeverfahrens ist das Landesverwaltungsgericht Oberösterreich 

zuständig. 

1.3. Wird eine der Zuschlagserteilung zugrundeliegende Entscheidung des Landesverwaltungsgerichtes 

aufgehoben und dem Zuschlag im fortgesetzten Verfahren nachträglich die vergaberechtliche 

Legitimität entzogen, verzichtet der Bieter auf jeglichen Schadenersatz und Haftungsanspruch 

gegenüber dem Auftraggeber, wenn der Schaden durch den Auftraggeber ohne Verschulden oder 

nur leicht oder schlicht grob fahrlässig verursacht wurde. Zudem obliegt dem Bieter in diesem Fällen 

der Beweis des Verschuldens. 

2. Gegenstand des Vergabeverfahrens, Leistungsgegenstand 

 

Gegenstand des Verfahrens ist die Vergabe des Bauvorhabens „Welldorado Sportbecken Sanierung 

Tauchstreifen 2026“ , gemäß den Ausschreibungsunterlagen, Beilagen und Formblätter. Die Leistung 

umfasst Lieferung und Montage von Blechstreifen aus Niro-Material, über die bestehenden 

Tauchstreifen im Bereich Beckenboden und Stirnwände. 

 

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; 

▪ A03_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen in onlv-

Datei; 

▪ A04_Allgemeine Geschäftsbedingungen der Stadt Wels für Bauleistungen 2021; 

▪ A05_Baustellenordnung-Moser; 

▪ A06_Fotoreihe Sportbecken sowie 

▪ Übermittelte Formblätter.  

 

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) behält sich auch 

das Recht vor, den Zuschlags aufgrund des Erstangebotes zu erteilen.  

Einschränkung des Verhandlungsverfahrens, die AG wählt aus den nicht auszuscheidenden Bewerbern 

bzw. Bewerbergemeinschaften die vier erstgereihten Bewerber bzw. Bewerbergemeinschaften aus. Für 

den Fall, dass überhaupt nur drei (oder weniger) Angebotswerte geeigneter Bewerber bzw. 
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Bewerbergemeinschaften einlangen, erübrigt sich die Auswahlprüfung und es werden die drei (bzw. 

weniger) Bewerber bzw. Bewerbergemeinschaften zur  der (den) Verhandlungsrunde(n) eingeladen. 

 

 

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

 

 

4. Kommunikation 
 

4.1. Die Kommunikation zwischen Auftraggeber und Bieter erfolgt nach Maßgabe der Regelungen des 

§48 BVergG 2018 elektronisch. Der Informationsaustausch erfolgt über die Ausschreibungsplattform 

der Stadt Wels (http://wels.vemap.com). Die Übermittlung von Teilnahmeanträgen und Angeboten 

haben ausschließlich über die entsprechende Kommunikationsplattform zu erfolgen. 

4.2. Die Vergabeverfahrens- und Vertragsabwicklung erfolgt ausschließlich in deutscher Sprache. 

4.3. Anfragen sind ausschließlich über das Beschaffungsportal über den Menüpunkt „Fragen“ in deutscher 

Sprache bis zum Ende der Anfragenfrist (Einlangen) zu richten. Über 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 

Rückschluss auf den Fragesteller nicht möglich ist. 

 

5. Form, Inhalt und Einreichung des Angebotes 

 

5.1. Das Angebot ist ausschließlich 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 trägt der Bieter. Verspätet eingelangte Angebote 

werden nicht berücksichtigt. Eine Abgabe nach Ablauf der Angebotsfrist ist nicht möglich. 

5.2. Alle Bestandteile des Angebots sind ausschließlich in elektronischer Form am Beschaffungsportal 

der Auftraggeberin unter http://wels.vemap.com einzureichen. Alle unter Bestandteile des Angebots 

(insbesondere Formblätter und Beilagen) sind entsprechend auszufüllen bzw. zu erstellen, 

einzuscannen und elektronisch auf das Beschaffungsportal hoch zuladen. 

5.3. Ein Teilnahmeantrag/Angebot ist erst dann rechtzeitig eingelangt, wenn der gesamte Abgabeprozess 

(uploaden, signieren und verschlüsseln) auf dem Beschaffungsportal fristgerecht abgeschlossen ist. 

Unterlagen in Papierform werden ebenso wenig berücksichtigt wie eine Einreichung per Fax oder E-

Mail. 

5.4. Soweit der Auftraggeber auf dem Beschaffungsportal elektronisch befüllbare Formulare zur 

Verfügung stellt, ist der Bieter verpflichtet, diese Formulare elektronisch zu befüllen. Dies gilt selbst 

dann, wenn der Auftraggeber das Formular zusätzlich auch in anderer Form (z.B. als Word-Dokument 

oder als PDF-Dokument) zur Verfügung stellt. 

5.5. Stellt der Auftraggeber auf dem Beschaffungsportal keine elektronisch befüllbaren Formulare zur 

Verfügung, hat der Bieter vom Auftraggeber in anderer Form bereitgestellte Formulare (z.B. Word-

Dokumente, PDF-Dokumente) auszudrucken, auszufüllen, rechtsgültig zu fertigen und gescannt auf 

dem Beschaffungsportal des Auftraggebers einzureichen. Die Bietergemeinschaftserklärung ist von 

allen Mitgliedern der Bietergemeinschaft rechtsgültig zu fertigen. 

http://wels.vemap.com/
http://wels.vemap.com/
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5.6. Bei Bietergemeinschaften muss das Angebot/Teilnahmeantrag von einer bevollmächtigten 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. 

5.7. Mit der rechtsgültigen elektronischen Unterfertigung anerkennt der Bieter ohne Einschränkungen alle 

Bestimmungen dieser Ausschreibung (insbesondere die verfahrensrechtlichen Bestimmungen, die 

Leistungsbeschreibungen und die vertragsrechtlichen Vorgaben). 

5.8. Falsche Angaben und fehlende Nachweise können zum Ausschluss des Bieters vom 

Vergabeverfahren führen und berechtigten die Stadt Wels zum Schadenersatz.  

5.9. Preisnachlässe finden nur dann Berücksichtigung, wenn sie gesondert am Ende des Online–

Leistungsverzeichnisses eingetragen, und somit gesondert ausgewiesen werden. Preisnachlässe in 

einem Begleitschreiben, anderen Beilagen oder an nicht dafür vorgesehen Stellen, werden nicht 

berücksichtigt. 

5.10. Für die Angebotsabgabe sind die von der ausschreibenden Stelle zur Verfügung gestellten 

Originalunterlagen zu verwenden.  

5.11. Es können alle Dateiformate hochgeladen werden, davon ausgenommen sind ausführbare Dateien 

wie z.B.: .exe, .php, .js . 

5.12. Für alle Fristen gilt die Serverzeit am Beschaffungsportal. 

5.13. Für systembedingte Fragen zum Beschaffungsportal steht den Auftragnehmern eine Supporthotline 

unter der Telefonnummer 0043/1/3157940 oder Email: willkommen@vemap.com kostenlos zur 

Verfügung. 

5.14. Notfallskonzept bei Ausfall des Beschaffungsportals vor Ablauf der Abgabefrist (gemäß 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 Wiederverfügbarkeit des Beschaffungsportals, verlängert. Der Zeitpunkt der 

Öffnung verschiebt sich ebenfalls entsprechend. 

Die Bewerber oder Bieter und der AG werden von dem Zeitpunkt der Wiederverfügbarkeit des 

Beschaffungsportals mittels E-Mail benachrichtigt. Die Benachrichtigung wird im Beschaffungsportal 

entsprechend dokumentiert. 

Sofern die Öffnung im Beisein der Bieter erfolgt, sind diese vom geänderten Termin der Öffnung in 

geeigneter Weise zu verständigen. 

5.15. Hinweise zur elektronischen Signatur: Sorgen Sie rechtzeitig dafür, dass Sie über eine Möglichkeit 

zur Durchführung der qualifizierten elektronischen Signatur (Bürgerkarte und Kartenlesegerät oder 

Handysignatur) verfügen. Beachten Sie, dass die Beantragung dieser Signaturmöglichkeiten 

entsprechend Zeit benötigt. Zur Durchführung dieser Signatur kann ausschließlich die am 

Beschaffungsportal kostenlos zur Verfügung 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 über die Supporthotline 

möglich. 

5.16. Sofern es die Umstände, beispielsweise durch den Ausfall der Ausschreibungsplattform, verlangen 

und sofern dies rechtlich zulässig ist Angebote in Papierform abzugeben, müssen diese so 

ausgefertigt sein, dass Veränderungen bemerkbar oder nachweisbar sind. Korrekturen oder 

Ergänzungen des Angebotes müssen eindeutig und klar erkennbar sein und sind so durchzuführen, 

dass zweifelsfrei feststeht, dass die Korrektur oder Ergänzung vor der Angebotsabgabe erfolgt ist. 

Sie müssen unter Angabe des Datums durch rechtsgültige Unterschrift bestätigt werden. 

Einreichstelle für die eingebrachten Angebote in Papierform ist ausnahmslos das Bürgercenter der 

Stadt Wels, Rathaus, EG/Zimmer Nr. 07, Stadtplatz 1, 4600 Wels, Postfach 170.  Als rechtzeitig 
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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 beigefügtem Deckblatt gekennzeichnet werden muss, verschlossen zu 

übergeben. Offen abgegebene Angebote werden zurückgewiesen. 

5.17. Das Angebot muss die Voraussetzungen der § 125 (Allgemeine Bestimmungen), § 126, § 127, § 128 

und § 129 (Form, Inhalt und Einreichung der Angebote) BVergG 2018 erfüllen. 

5.18. 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 

Übersetzung vorzulegen. 

5.19. Der Bieter erklärt mit der Abgabe seines Angebotes ausdrücklich, die Bestimmungen der 

Ausschreibungsunterlagen zu kennen, über die erforderlichen Befugnisse zur Ausführung des 

Auftrages zu verfügen, 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.  

5.20. Unabhängig von der Zuschlagfrist haben Angebote mindestens fünf Monate ab Zugang bindend zu 

sein. 

5.21. Angebote sind – auch wenn notwendige Vorarbeiten geleistet wurden – jedenfalls unentgeltlich. 

5.22. Nach Ablauf der Angebotsfrist eingelangte Offerte werden nicht mehr geöffnet und gem. §141 Abs. 1 

Z 6 BVergG 2018 ausgeschieden.  

5.23. Alternativ- und Abänderungsangebote sind nicht zulässig 

5.24. Der Rücktritt, die Ergänzung oder die Abänderung eines bereits eingereichten Angebotes kann nur 

vor Ablauf der Angebotsfrist durch schriftliche Erklärung 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. Arbeits- und Bietergemeinschaften sind zugelassen. Im Falle einer Angebotslegung durch 

Bietergemeinschaften haben alle Mitglieder eine entsprechende Befugnis nachzuweisen. Das 

Formblatt 2 ist entsprechend auszufüllen. 

7.2. Je Angebot dürfen einer Arbeits- und Bietergemeinschaft maximal 2 Bieter angehören. 

 

8. Eignungsanforderungen und Eignungsnachweise 

 
8.1. Der Bieter gilt als zur Ausführung eines Auftrages geeignet, wenn die berufliche Befugnis zur 

Erbringung der Leistung, die berufliche Zuverlässigkeit, die finanzielle und wirtschaftliche 

Leistungsfähigkeit sowie die technische Leistungsfähigkeit vorliegen. Der Unternehmer/Bieter hat die 

wie nachstehend zu belegen:   

 a) Nachweise der beruflichen Befugnis zur Erbringung der Leistung gem. § 81 BVergG 2018 
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Die Befugnis ist vom Bieter durch Vorlage einer Urkunde über die Eintragung des Unternehmers im 

betreffenden in Anhang IX BVergG 2018 angeführten Berufs- oder Handelsregister des Sitzstaates 

oder die Vorlage der betreffenden in Anhang IX BVergG 2018 genannten Bescheinigung 

nachzuweisen. 

 b) Nachweise der beruflichen Zuverlässigkeit gemäß § 78 Abs. 1 bzw. § 82 BVergG 2018  

Der Bieter hat zum Nachweis seiner beruflichen Zuverlässigkeit zu belegen, dass kein 

Ausschlussgrund zur Teilnahme am Vergabeverfahren gemäß § 78 Abs. 1 BVergG 2018 vorliegt. Als 

Nachweis sind nachstehende Vorlagen zu leisten:  

▪ hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 1 die Strafregisterbescheinigung gemäß § 10 des 

Strafregistergesetzes 1968, BGBl. Nr. 277/1968 i.d.g.F., bzw. die Registerauskunft für 

Verbände gemäß § 89m des Gerichtsorganisationsgesetzes – GOG, RGBl. Nr. 217/1896, 

oder eine gleichwertige Bescheinigung eines Gerichtes oder einer Verwaltungsbehörde des 

Sitzstaates des Unternehmers (maximal 1 Jahr alt), 

 

▪ hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 2 die Insolvenzdatei gemäß § 256 der Insolvenzordnung – IO, RGBl. 

Nr. 337/1914 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zuständigen Behörden des 

Sitzstaates des Unternehmers, 

 

▪ hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 3 der Firmenbuchauszug gemäß § 33 des Firmenbuchgesetzes - 

FBG, BGBl. Nr. 10/1991 i.d.g.F., und die Auskunft aus dem Gewerbeinformationssystem 

Austria (GISA) gemäß § 365e Abs. 1 der Gewerbeordnung 1994 – GewO 1994, BGBl. Nr. 

194/1994 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zuständigen Behörden des Sitzstaates 

des Unternehmers, und 

 

▪ hinsichtlich § 78 Abs. 1 Z 6 die letztgültige Kontobestätigung bzw. 

Unbedenklichkeitsbescheinigung des zuständigen Sozialversicherungsträgers und die 

letztgültige Rückstandsbescheinigung gemäß § 229a der Bundesabgabenordnung – BAO, 

BGBl. Nr. 194/1961 i.d.g.F., oder gleichwertige Dokumente der zuständigen Behörden 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 § 78 Abs. 1 Z 1 bis 3 und 6 vorgesehenen Fälle erwähnt, kann der Bieter 

eine Bescheinigung über eine eidesstattliche Erklärung oder eine entsprechende, vor einer dafür 

zuständigen Gerichts- oder Verwaltungsbehörde, vor einem Notar oder vor einer dafür zuständigen 

Berufsorganisation des Herkunftslandes des Unternehmers abgegebene Erklärung vorlegen, dass 

kein Ausschlussgrund gemäß § 78 Abs. 1 Z 1 bis 3 und 6 BVergG 2018 vorliegt. 

Der Bieter erklärt ferner ausdrücklich, dass er nicht gegen den § 28 Abs. 1 Z 1 

Ausländerbeschäftigungsgesetz – AuslBG, BGBl 218/1975 i.d.g.F. verstoßen hat und über ihn keine 

Eintragung in der zentralen Verwaltungsstrafevidenz gemäß § 28b AuslBG wegen des Verstoßes 

gegen die Bestimmungen des § 28 Abs. 1 Z 1 AuslBG besteht.  

Der Bieter verpflichtet sich nur Subunternehmer heranzuziehen, auf die diese Voraussetzungen 

zutreffen. Für den Fall, dass sich seine Erklärung als unwahr herausstellen sollte, hat dieser Umstand 

das Ausscheiden des Angebotes gem. § 78 Abs. 1 Z 10 BVergG 2018 bzw. den sofortigen Entzug 

des Auftrages zur Folge. Der Bieter und allfällige Subunternehmer verpflichten sich weiter, die 

Auftragsdurchführung ohne illegale Arbeitskräfte vorzunehmen. Ein Zuwiderhandeln hätte ebenfalls 

den sofortigen Entzug des Auftrages zur Folge.  
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Das Formblatt 3 ist entsprechend auszufüllen. 

c) Nachweise der finanziellen und wirtschaftlichen Leistungsfähigkeit gemäß § 80 Abs. 1 Z 3 bzw. § 84 

BVergG 2018.  

Verlangt wird gemäß Anhang X Abs.1 Z 5 BVergG 2018 eine Erklärung über den Gesamtumsatz und 

über den Umsatz für den Tätigkeitsbereich, in den die gegenständliche Vergabe fällt, für die letzten 

drei Geschäftsjahre oder für einen kürzeren Tätigkeitszeitraum, falls das Unternehmen noch nicht so 

lange besteht. 

 
Erklärung der Umsatzerlöse - Formblatt 6 
 
Es werden nur Bieter zugelassen, die einen Gesamtumsatz in der Höhe von € 300.000,- netto in 

den letzten 3 Jahren (2022, 2023, 2024)  je Kalenderjahr nachweisen können. 

 

Bei Bewerbergemeinschaften gilt der kumulierte Umsatz. Im Fall von verbundenen Unternehmen sind 

die Umsätze 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 Leistungsfähigkeit gemäß § 80 Abs. 1 Z 4 und § 85 BVergG 2018.  

Verlangt werden gemäß Anhang XI Abs. 2 Z 1 BVergG 2018 Referenzen über die wesentlichen in 

den letzten Jahren erbrachten und den Ausschreibungsgegenstand betreffenden Leistungen. Diese 

Nachweise über erbrachte Leistungen (Referenzen) müssen jedenfalls nachstehende Angaben 

enthalten:  

▪ Name und Sitz des Leistungsempfängers sowie Name der Auskunftsperson 

▪ Wert der Leistung, 

▪ Zeit und Ort der Leistungserbringung und Angabe, ob die Leistung ordnungsgemäß 

ausgeführt wurde. 

 

 
Unternehmensreferenzen – Formblatt 8: (Bitte beachten Sie die dazugehörige Beilage(n) 
„Referenz“ zum jeweiligen Nachweis 
 
Es werden nur Bieter zugelassen, die als Referenz mindestens ein Edelstahlbecken benennen, das 

gemäß den Vorgaben der jeweils gültigen Bäderhygieneverordnung ausgeführt wurde. Das genannte 

Becken muss eine zusammenhängende Wasserfläche von mindestens 100 m² aufweisen. 

 

Die gegenständliche Leistung der Eignungsreferenz muss innerhalb der letzten 7 Jahre 

abgeschlossen worden sein. Stichtag für die Fertigstellung Ende Oktober(31.10) 2025. 

 

Bitte beachten Sie, zum Nachweis der angegeben Referenz(en) ist je Referenz die Beilage 

„REFERENZ“ auszufüllen, rechtsgültig 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 Erfüllung der Auswahlkriterien 

auch durch die Vorlage einer Einheitlichen Europäischen Eigenerklärung gemäß der 
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Durchführungsverordnung (EU) 2016/7 zur Einführung des Standardformulars für die Einheitliche 

Europäische Eigenerklärung, ABl. Nr. L 3 vom 06.01.2016 S. 16, belegen. Im Ober-/ 

Unterschwellenbereich ist ergänzend auch die Vorlage einer Erklärung darüber, dass der Bewerber oder 

Bieter die vom Auftraggeber verlangten Eignungskriterien erfüllt und die festgelegten Nachweise auf 

Aufforderung unverzüglich beibringen kann (Eigenerklärung), zulässig. In einer solchen Eigenerklärung 

sind die Befugnisse anzugeben, über die der Unternehmer konkret verfügt. 

 Des Weiteren können die Nachweise auch durch eine aktuelle Eintragung beim Auftragnehmerkataster 

Österreich (www.ankoe.at) oder bei vergleichbaren öffentlich anerkannten Institutionen erbracht werden. 

In diesem Fall müssen die vom Auftraggeber verlangten Nachweise in der vom Auftraggeber 

gewünschten Aktualität beim Dienstanbieter verfügbar sein.  

 Vorangestellten Inhalts ungeachtet ist der Auftraggeber berechtigt, jederzeit sämtliche 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 Durchführung des Auftrages zur 

Einhaltung 

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

b) der in Österreich geltenden arbeits- und sozialrechtlichen Rechtsvorschriften, der einschlägigen 
Kollektivverträge sowie der in Österreich geltenden umweltrechtlichen Rechtsvorschriften. Diese 
Vorschriften können bei der für die Ausführung des Auftrages örtlich zuständigen gesetzlichen 
Interessenvertretung der Arbeitgeber und der Arbeitnehmer eingesehen werden. 
 

c) Der Bieter hat den Auftraggeber diesbezüglich 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, nämlich: 

▪ 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 gegenständlicher Ausschreibungsunterlage 

inklusiver sämtlicher Anlagen, insbesondere Preisblatt und Einheitliche Europäische 

Eigenerklärung / Eigenerklärung; 

▪ AGB Bauleistungen 2021 der Stadt Wels; 

▪ dem letztgültigen Angebot samt Beilagen des Auftragnehmers als Bieter; 

▪ ÖNORM B 2110 (in der Fassung 2013)  

▪ ÖNORM A 2050; 

▪ sofern nicht anders vereinbart wurde, allen in Betracht kommenden Normen und Richtlinien 
(Europäische Normen, ÖNORMEN, subsidiär DIN); 

http://www.ankoe.at/
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▪ dem Bundesvergabegesetz 2018 in seiner jeweils gültigen Fassung sowie 

▪ sofern nicht anders vereinbart wurde, den einschlägigen gesetzlichen Bestimmungen, 

insbesondere jenen des Allgemeinen Bürgerlichen Gesetzbuches (ABGB), des 

Unternehmensgesetzbuches (UGB) und des Produkthaftungsgesetzes (PHG). 

 
 Die Unterlagen gelten in der angegebenen Reihenfolge. 
 

11. Besondere Ausschreibungsbedingungen 

 
11.1. Im Streitfall ist der Auftragnehmer nicht berechtigt, Lieferungen zurückzubehalten oder Leistungen 

einzustellen. 

11.2. Zur Angebotslegung sind nur Betriebe mit einer dem Ausschreibungsgegenstand entsprechenden 

Konzessionsberechtigung zugelassen. 

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

11.4. Mit diesem Entgelt sind alle erforderlichen Leistungen des Auftragnehmers abgegolten, auch allfällige 

Aufwendungen für 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 allfällige Reisespesen. 

11.5. Die angebotenen Preise beinhalten die ausgeschriebenen Leistungen sowie alle Nebenleistungen, 

die zur vollständigen Erfüllung der Bauleistung (Abbrucharbeiten) erforderlich sind, auch wenn diese 

Nebenleistungen im Leistungsverzeichnis nicht gesondert ausgeschrieben sind.  

11.6. Allgemeinhin wird darauf hingewiesen, dass Mehrleistungen nicht verrechnet werden können. Es 

dürfen nur berechtigte Mehrleistungen nach separater schriftlicher Beauftragung durch die Stadt Wels 

in Rechnung gestellt werden.  

11.7. Die Auftraggeberin behält sich das Recht vor, einzelne Positionen ganz oder teilweise entfallen zu 

lassen bzw. gewisse Leistungen anderweitig zu vergeben. Der Auftragnehmer kann daraus keine 

Ersatzansprüche geltend machen. Die restlichen Einheitspreise bleiben unverändert. Ebenso behält 

sich die Auftraggeberin vor, einzelne Baustoffe selbst beizustellen. Es werden hierbei die Stoffpreise 

lt. K7 Blatt für den EP in Abzug gebracht.  

11.8. Kalkulationsformblätter 

Dem Angebot sind vollständig ausgefüllte Kalkulationsformblätter 

▪ Personalpreis                                                            K3 (nur auf Aufforderung)  

▪ Darstellung der Preisermittlung               K7 (nur auf Aufforderung) 

beizuschließen.  

11.9. Baustellen-Abwicklungkonzept 

Falls erforderlich, ist ein umfassendes Baustellen-Abwicklungskonzept für die bauliche Umsetzung, 

ist erst im Auftragsfall, jedoch in Abstimmung mit der Auftraggeberin unter Bezugnahme der 

Ausschreibungsunterlagen rechtzeitig auszuarbeiten, vorzulegen und genehmigen zu lassen. 

11.10. Es wird ausdrücklich darauf hingewiesen, dass die Finanzierung bzw. grundsätzliche Umsetzung des 

Vorhabens zum Zeitpunkt der Einleitung des Vergabeverfahrens aufgrund der ungewissen 

gesamtwirtschaftlichen Lage und der noch zu fassenden erforderlichen Beschlüsse durch die 

zuständigen Organe der Stadt Wels noch nicht gesichert ist. Die Vergabe der Leistungen erfolgt 

vorbehaltlich der grundsätzlichen Genehmigung und Finanzierung des Vorhabens durch die Organe 

der Stadt Wels. Die Auftraggeberin behält sich daher einen Widerruf des Vergabeverfahrens 

ausdrücklich vor.  
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11.11. Ausdrücklich wird auf das in diesem Projekt vorgesehene Kostendämpfungsverfahren hingewiesen. 

Redimensionierungen, Umplanungen, Mengenänderungen udgl. berechtigen den Bieter nicht zu 

Mehrkostenforderungen.  

11.12. Der AN ist verpflichtet, sowohl mit dem Vorgewerk als auch mit dem anschließenden Gewerk 

unaufgefordert Kontakt aufzunehmen und seine Leistungen abzustimmen. Diese Abstimmung hat so 

rechtzeitig zu erfolgen (mind. jedoch eine Woche vor Ausführung), dass etwaige örtliche 

Anpassungen, Planfreigaben und notwendige zusätzliche Maßnahmen ohne Terminverzug 

durchgeführt werden können. Kommt es aufgrund einer verspäteten oder fehlenden Abstimmung zu 

Terminverzögerungen, einem gestörten Bauablauf bzw. zu Mehrkosten, sind diese durch den AN zu 

tragen. 

11.13. Ausführung nach Stand der Technik unter Berücksichtigung von allen gültigen und in Frage 

kommenden NORMEN und Richtlinien. 

11.14. Angebote, bei welchen der Absolutwert aller Rechenfehler unter 2% der Angebotssumme liegt, 

werden korrigiert und in der Angebotsbewertung belassen. Eine Vorreihung des Angebotes ist 

zulässig. Rechnerisch fehlerhafte Angebote werden nicht weiter berücksichtigt, wenn die Summe der 

Absolutbeträge aller Berichtigungen – erhöhend oder vermindernd – 2% oder mehr des 

ursprünglichen Gesamtpreises beträgt.  

11.15. Ferner gelten die ständigen Vorbemerkungen sowie die Allgemeinen Bestimmungen von Beilage: 

 

A02_Leistungsbeschreibung Leistungsverzeichnis 2521-02-Welldorado Tauchstreifen; 

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

 

Bei Unklarheiten oder Widersprüchen gilt die unter Punkt 10 der Ausschreibungsunterlage geführte 

Reihung der Unterlagen.  

11.16. Der Abbruch- bzw.  Baubescheid wird dem Auftragnehmer falls erforderlich, fristgerecht vor 

Baubeginn vom Auftrag-geber, zur Verfügung gestellt. 

11.17. Zusätzlich ist eine Besichtigung der örtlichen Gegebenheiten möglich. Auf die örtlichen 

Besonderheiten / Erschwernisse wurde in den Ausschreibeunterlagen ausreichend hingewiesen und 

sind in den Einheitspreisen miteinzurechnen. Eine darauf basierende gesonderte Vergütung ist daher 

ausgeschlossen. 

Ansprechpartner(in) für vor Ort-Besichtigung und techn.Auskünfte: 

Stadt Wels 
ZBG / Abteilung Facility Management 
Schießstättenstraße 50    
4600 Wels 
Österreich 
 

Herr 
Mario Wiesinger Dipl. Ing., BSc 
Bau und technisches Gebäudemanagement 
 
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 Schwimmstreifensanierung

Leistungsverzeichnis
Währung in EUR

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

00 Allgemeine Vertragsbestimmungen

00.00 Allgemeine Bestimmungen

00.00.11 Angebotsbestimmungen

00.00.11.01 Die Vergabe der ausgeschriebenen Leistung erfolgt auf der Grundlage des Bundesvergabegesetzes 

(BVergG).

00.00.11.01.B Öffentliche AG/Unterschwellenbereich

Es gelten die Bestimmungen für öffentliche Auftraggeber im Unterschwellenbereich.

00.00.11.01.G Zuständige Nachprüfungsbehörde

Zuständige Nachprüfungsbehörde bei Landes und Gemeindeaufträgen in Oberösterreich:

Landesverwaltungsgericht Oberösterreich Fabrikstraße 32, 4021 Linz

00.00.11.01.H Korrespondenzbestimmungen

Für die Korrespondenz zwischen Auftraggeber bzw. der vergebenden Stelle und den Bietern während des

Vergabeverfahrens

gilt § 48 BVergG. Die Korrespondenz wird in der Angebotsphase ausschließlich über die digitale Plattform 

getätigt.

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

rechtsgültig

abgewickelt werden kann.

00.00.11.01.I Nennung beabsichtigte Teile in Subvergabe

Der Bieter hat alle Teile des Auftrages, die er im Wege von Subaufträgen 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 Prüfung 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 rechtsgültig unterfertigt abzugeben.

Ist aus der Sicht des Bewerbers oder Bieters eine Berichtigung der Ausschreibung (dazu zählt auch ein 

etwaiger SiGe-Plan) erforderlich, so hat dieser grundsätzlich 14 Tage vor Ende der Angebotsfrist dies 

dem Auftraggeber mitzuteilen.

00.00.11.03.A Datenträgeraustausch

Ein Datenträgeraustausch gemäß ÖNORM ist zulässig, wenn der Bieter vom Ausschreiber einen 

Datenträger mit dem Ausschreibungs-Leistungsverzeichnis erhalten hat.

Macht der Bieter von der Möglichkeit der Abgabe eines Datenträgers Gebrauch, ist die Abgabe eines 

eigenen automationsunterstützt und rechtsgültig unterfertigten Leistungsverzeichnisses des Bieters 

anstelle des auf den Vordrucken des Ausschreibers erstellten Angebotes zulässig. 

Der Mindestinhalt des gedruckten Angebotsleistungsverzeichnisses muss den Bestimmungen der 

ÖNORM entsprechen.

Der Datenträger wird vom Ausschreiber eingelesen. Bei Widersprüchen oder Unklarheiten, einschließlich 

technischer Probleme beim Einlesen des Datenträgers wird vereinbart:

-Das Angebot wird vorläufig auf Grund des abgegebenen schriftlichen Leistungsverzeichnisses 

protokolliert.

-Der fehlerhafte oder unlesbare Datenträger 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 Datenträger 
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Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

fristgerecht vorzulegen, der den Bestimmungen der ÖNORM entspricht und auch tatsächlich 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 

Datenträgers nicht erforderlich.

Datenträger: 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 Abänderungsangebote sind als solche zu kennzeichnen und als eigene Ausarbeitung 

einzureichen. 

Von den Bestimmungen der Ausschreibung abweichende Geschäftsbedingungen oder 

Vertragsbedingungen des Bieters, die auf etwaigen Geschäftspapieren oder standardisierten Beilagen des

Bieters aufscheinen, dürfen nur im Rahmen eines Alternativangebotes verwendet werden.

00.00.11.09.C Alternativangebot nicht zulässig

Ein Alternativangebot ist nicht zulässig.

Begründung: -

00.00.11.09.F Abänderungsangebot nicht zulässig

Ein Abänderungsangebot ist nicht zulässig.

00.00.11.15 Ergänzende Bestimmungen zu den geforderten Nachweisen:

00.00.11.15.B Nachweise bei Aufforderung

Sämtliche 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 unzulässig

Klargestellt wird, dass jedoch die Abgabe von Teilangeboten für eine oder mehrere Teilleistungen nicht 

zulässig 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 Erklärung 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 gemäß ÖNORM B2061

Nach Aufforderung des Auftraggebers sind die Kalkulationsgrundlagen gemäß ÖNORM 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 für spätere Arbeiten.

00.00.11.25.A Sicherheit und Gesundheitsschutz

Maßnahmen im SiGe-Plan sind verbindlich. Der SiGe-Plan ist bei der Kalkulation des Angebotes zu 

berücksichtigen.

Kosten für Maßnahmen, die der Bieter gemäß SiGe-Plan durchzuführen hat, sind, soweit das 
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Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

Leistungsverzeichnis dafür keine Positionen der Unterleistungsgruppe Baustellengemeinkosten im 

Einzelnen enthält, in den allgemeinen Sammelpositionen der Unterleistungsgruppe Zusammenfassung 

der Baustellengemeinkosten einkalkuliert. Ebenso sind darin Kosten enthalten, die für 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 für das Angebot 

verbindliche Vorgaben. Die genauen Ausführungsfristen werden vom Auftraggeber in Abstimmung mit 

dem Baustellenkoordinator und im Einvernehmen mit den ausführenden Firmen festgelegt. Etwaige 

Erschwernisse aus solchen Terminfestlegungen innerhalb des Rahmenterminplanes sind einkalkuliert.

00.00.12 Umstände 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

Frühestmöglicher Arbeitsbeginn: nach Auftragserteilung

Verbindlicher Fertigstellungstermin: 6 März 2026

00.00.12.01.B Terminplan einvernehmlich

Für 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 Umstände (z.B. örtliche oder zeitliche Umstände oder besondere Anforderungen 

hinsichtlich der Art und Weise der Leistungserbringung, besondere Erschwernisse oder Erleichterungen) 

sind für die Ausführung der Leistung und damit für die Erstellung des Angebotes von Bedeutung.

00.00.12.02.A Örtliche Besonderheiten

Örtliche Besonderheiten:Arbeiten im Bestand, Besichtigung nach Vereinbarung möglich

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 sämtlichen 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. 

Für den Fall, dass die vertraglich festgelegte Fertigstellungsfrist aus Gründen, für die der Auftragnehmer 

nicht haftet, überschritten wird, werden jene Teile, der Leistung, die deshalb erst nach Ablauf der Frist 

erbracht werden, zu veränderlichen Preisen abgerechnet.

Grundlage: Bauindex 

Arbeitskategorie: Schlosser - Konstr.Stahlbau - Gewerbe

00.00.14.03 Als Vertragsgrundlage werden folgende ergänzte Beilagen vereinbart.

00.00.14.03.A Vertragsgrundlage AGB Bauleistungen 2021

- Allgemeine Geschäftsbedingungen 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 Gültigkeit 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 Widerrufsrecht

Die Auftraggeberin behält 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 Widerrufsgründe vorliegt. Ein sachlicher Grund für einen Widerruf liegt 

jedenfalls vor, wenn -das Bauvorhaben Welldorado Beckensanierung nicht realisiert werden kann;

-die Finanzierung durch die Stadt Wels nicht gewährt wird, gänzlich oder teilweise wegfällt;

-die für das Projekt erforderlichen Genehmigungen/Bewilligungen oder

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

Das Widerrufsrecht wird durch Verhandlungen nicht eingeschränkt. 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 Ansprüche gegen die Auftraggeberin zu. Im 

Besonderen wird der Ersatz von Schäden bei grober Verletzung von Vergabevorschriften ausgeschlossen, 

wenn der Auftraggeberin kein Verschulden, nur leichte oder zumindest nur schlicht grobe Fahrlässigkeit 

vorgeworfen werden kann.

00.00.15 Besonderer Bestimmungen des Auftraggebers

Ständige Vertragsbestimmungen:

00.00.15.21 Leistung

00.00.15.21.A Entfall von Positionen

Der AG behält sich das Recht vor, einzelne Positionen ganz oder teilweise entfallen zu lassen bzw. 

gewisse Leistungen anderweitig zu vergeben. Der AN kann daraus keine Ersatzansprüche geltend 

machen. Die restlichen Einheistpreise bleiben unverändert.

Ebenso behält sich der AG vor, einzelne Baustoffe selbst beizustellen. Es werden hierbei die Stoffpreise lt. 

K7 Blatt für den

EP in Abzug gebracht.

00.00.15.21.B Koordination Gewerke untereinander

Der AN ist verpflichtet, sowohl mit dem Vorgewerk als auch mit dem anschließenden Gewerk 

unaufgefordert Kontakt aufzunehmen und seine Leistungen abzustimmen.

Diese Abstimmung hat so rechtzeitig zu erfolgen (mind. jedoch eine Woche vor Ausführung), dass 

etwaige örtliche Anpassungen, Planfreigaben und notwendige zusätzliche Maßnahmen ohne 

Terminverzug durchgeführt werden können.

Kommt es aufgrund einer verspäteten oder fehlenden Abstimmung zu Terminverzögerungen, einem 

gestörten Bauablauf bzw. zu Mehrkosten, sind diese durch den AN zu tragen.

00.00.15.21.F Abschnittweise Durchführung

Falls erforderlich sind die Arbeiten abschnittsweise durchzuführen. Dadurch entstehende Mehrkosten 

sind in die Einheitspreise einzurechnen. Kommt es im Zuge der abschnittsweisen Durchführung des 

Gewerkes des AN zu Unterbrechungen, so erwächst dem AN dadurch kein Rücktrittsrecht.

00.00.15.21.G inkl. kl. Einzelausmaße

Sämtliche Positionen gelten ohne Unterschied der Einzelausmaße, d.h. auch Kleinflächen, -kubaturen, 

längen etc. sind zum angebotenen EP auszuführen , wenn die jeweilige Position zumindest aus den 

Plänen ersichtlich ist.

00.00.15.21.H Inkl.Kost.öff.Gut,herst.Arb.pl.,Lag.mög.,Zu

Alle für die Benützung von fremden Grund anfallende Kosten und Gebühren sind einzurechnen. Dies gilt 

auch für öffentliches Gut. Die entsprechenden Bewilligungen sind vom AN zu besorgen. Der frühere 

Zustand von fremden Grund bzw. öff. Gut ist nach Fertigstellung aller Leistungen auf Kosten des AN 

wieder herzustellen. Die Herstellung von Arbeitsplätzen, Lagerungsmöglichkeiten und Zufahrtswegen am 

Erfüllungsort sind mit den Einheitspreisen abgegolten ebenso die Herstellung des früheren Zustandes 

nach Fertigstellung aller Leistungen.

00.00.15.21.I Einh.Bauordnung b.Ausführung

Die Bestimmungen der einschlägigen Bauordnungen, sind, bei der Herstellung des gegenständlichen 

Gewerkes, durch den AN genauestens einzuhalten, auch ohne Aufforderung durch den AG. Sollte es, 

aufgrund dieses Umstandes, bei der Ausführung zu Komplikationen mit der vorliegenden Planung 

kommen, so ist der AG sofort zu verständigen, und es sind einvernehmlich Lösungsvorschläge zu suchen. 

Sollte es bei der Erteilung der Benützungsbewilligung zu Schwierigkeiten, betreffend das Gewerk des AN, 

kommen und wird diese nicht erteilt oder nur in Verbindung mit der Behebung von Mängeln, so gehen 

alle daraus entstehenden Kosten zu Lasten des AN.

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

Schlussrechnungsprognose.

Bei Mängel der Porgnose wird die Prüffrist ausgesetzt.

Eine Schlussrechnungsprognose ist jedoch mind. einmal pro Monat dem AG in prüfbarer Form zur 

Verfügung zu stellen.

00.00.15.21.L Schutz von Gehölzen und Vegetationsflächen

Die Umsetzung der Önorm L1121 Schutz von Gehölzen und Vegetationsflächen bei Baumaßnahmen ist 

Vertragsbestandteil und wird nicht gesondert vergütet.

00.00.15.21.M Baudokumentation

Die Baudokumentation ist wie folgt (alle Gewerke) aufzubauen:

Titelblatt:

· Bauvorhaben

· Gewerk(e)

· Firma

· Datum

Inhaltsverzeichnis

Konformitätserklärung (lt. Vorlage)

Notwendiger Inhalt (kann von Gewerk zu Gewerk unterschiedlich in Art und Umfang sein)

· Reinigungs- Pflege- Wartungsanleitungen

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

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

· Produktdatenblätter aller Produkte inkl. Zuordnung siehe Pkt. vor

· Einbaubestätigungen (Beispiel: Sicherheitsglas)

· Darstellung aller brandschutzrelevanter Bauteile (RWA, Brandschutztüren,usw.)

· Pläne (Detailpläne, Freigabepläne)

· Behördliche Nachweise

· Atteste

Die Aufzählung vor ist nicht abschließend. Sind zusätzlich noch Unterlagen, beispielsweise lt. BauKg, 

Normen, Verarbeitungsrichtlinien oder gesetzlichen Vorgaben notwendig, sind diese der Dokumentation 

hinzuzufügen.

Die Dokumentation ist zweimal ausgedruckt (hardcopy) und auf Datenträger (digital) zu übergeben 

(vorbehaltlich Vereinbarung mit dem AG) .

Die digitalen Daten müssen in Art, Umfang und Erscheinung dem ausgedruckten Exemplar entsprechen. 

Die Dokumentation muss bei Übernahme (Abnahme) übergeben werden. Der genaue Umfang 

(gewerkabhängig) ist vorab mit dem AG zu klären.

00.00.15.29 Gewährleistung Schadenersatz: Diese geht auf etwaige Rechtsnachfolger über.

00.00.15.29.D Mängelbearbeitung

Der erforderliche Aufwand für die Betreuung der jeweiligen Gewährleistungsfälle ist vom 

verantwortlichen Auftragnehmer

nach Zeitaufwand laut HOA zuzüglich 10% Nebenkosten direkt an die Planer und die Örtliche 

Bauaufsicht zu bezahlen.

00.00.16 Besondere Bestimmungen für 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.spätere Arbeiten

Die Unterlage für spätere Arbeiten, in der Fassung: Bestandspläne

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 anschließend die 

Gewerkenummer laut Ausschreibung aufweisen und danach mit Stichworten den Inhalt der Mail 

erläutern.
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Allgemeines Beispiel: Fliesenleger (24 .- Nummer lt. LBH)

"Bauvorhaben" - (24) "Stichworte für den Inhalt des Schreibens"

00.00.16.02 Das Führen eines Abfallnachweises gemäß Abfallnachweisverordnung durch den Auftragnehmer (AN) ist 

vereinbart.

00.00.16.02.A Abfallnachweis AN

Sonstige Angaben: keine

00.00.16.03 Für den etwaigen Einsatz gefährlicher Stoffe durch den Auftragnehmer gilt:

00.00.16.03.A Ankündigung gefährlicher Stoffe

Der Auftragnehmer beabsichtigt, die in der Folge angekündigten gefährlichen Stoffe bis zu den 

angegebenen Lager- und Tagesmengen einzusetzen, weil Ersatzstoffe hierfür nicht verwendet werden 

können. 

Der Auftraggeber veranlasst die Berücksichtigung der angekündigten Stoffe in einem etwaigen SiGe-

Plan.

Ergibt sich im Zuge der Baudurchführung die Notwendigkeit, nicht angekündigte gefährliche Stoffe 

einzusetzen, wird vor deren Verwenden das Einvernehmen mit dem Baustellenkoordinator hergestellt.

Auf Verlangen des Auftraggebers werden nähere Angaben zu den gefährlichen Stoffen beigebracht.

Das Verwenden gefährlicher Stoffe wird angekündigt.

00.00.16.06 Die Kosten für den Verbrauch von Wasser trägt:

00.00.16.06.B Wasserverbrauch: AG

Der Auftraggeber

00.00.16.07 Die Kosten für den Verbrauch von Strom trägt:

00.00.16.07.B Stromverbrauch: AG

Der Auftraggeber

00.00.16.10 Unbeschadet aller für den Auftragnehmer bestehenden rechtlichen Pflichten trifft der Auftragnehmer 

insbesondere folgende Feuerschutzmaßnahmen ohne gesonderte Vergütung

00.00.16.10.A Feuerschutz

Erste Löschhilfe

00.00.16.10.B Erste Hilfe Wasserrettung

Bereitstellung und Vorhalten von Rettungsgeräten aus dem Wasser (z.b Rettungsring, Leiter udgl)

00.00.16.15 Aufzeichnungen über wichtige Vorkommnisse:

00.00.16.15.B Bautagesberichte AN

Die Führung von Bautagesberichten durch den Auftragnehmer (AN) wird vereinbart.

00.00.16.17 Hinsichtlich der Übernahme durch den Auftraggeber wird vereinbart:

00.00.16.17.B Übernahme förmlich

Eine förmliche Übernahme gemäß ÖNORM B 2110.

Folgende Form wird eingehalten: förmliche Übernahme

00.00.16.18 Hinsichtlich der Gewährleistungsfristen wird vereinbart:

00.00.16.18.B Gewährleistungsfristen 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 hiefür keine gesonderten Positionen angeführt sind, werden durch Winter- bzw. Schlechtwetter 

bedingte Erschwernisse nicht gesondert vergütet.

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

00.00.16.25.D Erschwertes Einbringen Materialien

Für das erschwerte Einbringen von diversem Baumaterial durch beengte Platzverhältnisse können keine 

Mehrkosten in Rechnung gestellt werden.

00.00.16.25.E Wasserhaltung

Eingedrungene Niederschlags- oder Sickerwässer in der offenen Baugrube oder in Gräben und 

dergleichen sind generell auf Kosten des Auftragnehmers unverzüglich abzuleiten.

00.00.16.25.F Erschwernis geschlossene Räume

Die Erschwernis für das Einbringen des Materils und für Arbeiten in geschlossenen Räumen sind in den 

Einheitspreis einzurechnen, wenn dafür keine gesonderten Positionen vorgesehen sind.

00.00.16.25.G Entscheidungsbefugte Person

Dem AG ist unmittelbar nach Auftragserteilung eine Entscheidungsbefugte Person (Bauleiter, 

Montageleiter) samt Stellvertreter schriftlich namhaft zu machen, der Ihn (jeder allein) in allen Belangen 

der Auftragsabwicklung rechtsverbindlich vertritt, Sies Personen müssen der deutschen Sprache in Wort 

und Schrift fließend mächtig sein.

00.00.16.25.H Baustellenbesprechung

Über Aufforderung durch die örtliche Bauaufsicht (ÖBA) ist die Teilnahme an Baubesprechungen für den 

jeweiligen Bauleiter des AN verpflichtend. Die Kosten für die teilnahme an Baubesprechungen sind 

einzurechnen.

00.00.16.25.J Regiearbeiten

Regieleistungen dürfen auch dann, wenn sie im Vertrag (Leistungsverzeichnis) vorgesehen sind nur 

ausgeführt werden, wenn sie vom AG jeweils im Einzelfall ausdrücklich angeordnet und von der ÖBA 

innerhalb von 3 Arbeitstagen bestätigt werden. Nachträglich vorgelegte, nicht von der ÖBA 

unterzeichnete Regiescheine haben keine Gültigkeit, der AN verliert den Anspruch auf deren Vergütung. 

Regieleistungen sind in einem eigenen Regiebuch zu führen.

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

00.00.16.25.K Flächenbenützung

Außer den von der Bauleitung zur Verfügung gestellten Verkehrswege-, Lager-, Bau- und Abstellplätzen 

dürfen keine weiteren Flächen benützt werden. Die zur Verfügung gestellten Flächen sind stets sauber zu 

halten.

00.00.16.25.L Bauleitung

Alleine die örtliche Bauaufsicht hat zur Wahrung der technischen und wirtschaftlichen Interessen die am 

Bau erforderlichen Anweisungen zu geben. Wünsche und Anweisungen anderer Personen dürfen 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 

fördern.

Die örtliche 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 Ausführung betreffenden Ereignisse der Bauaufsicht sofort mitzuteilen. Über die Leistungen, den 

Fortschritt der Arbeiten und über die hiebei vorkommenden Ereignisse sind Bautagesberichte zu führen. 

Der Auftragnehmer ist nicht berechtigt, aus der Existenz einer örtlichen Bauaufsicht des Auftraggebers 

oder sonstiger Vertreter seiner wirtschaftlichen Interessen einer Mitverantwortlichkeit des Auftraggebers 

in rechtlicher Hinsicht sowie in Zusammenhang mit der Durchführung des Auftrages abzuleiten.

Der Auftraggeber kann, soferne ein einwandfreies Zusammenarbeiten mit dem Bauleiter oder anderen 

Personen des Auftragnehmers nicht möglich erscheint, die Ablösung und den Ersatz durch andere 

befähigte Personen fordern. Der Auftragnehmer hat einer solchen Forderung unverzüglich Folge zu 

leisten. Personal welches wichtige Anordnungen der örtlichen Bauaufsicht nicht befolgt, sich 

ungebührlich benimmt oder die fachlichen Voraussetzungen nicht erbringt, darf über Verlangen der 

Bauaufsicht des Auftraggebers auf der Baustelle nicht mehr beschäftigt werden.

00.00.16.25.M Schutz der fertigen Bauteile

Der Auftragnehmer hat die vorhandenen Bauteile und Arbeiten anderer Professionisten während seiner 

Arbeitsdurchführung durch geeignete Maßnahmen und auf seine Kosten vor Verschmutzung und 

Beschädigung zu schützen.

00.00.16.26 Informationen zum Projekt
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00.00.16.26.A 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 Länge 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 auszuführen.

Anmerkung:

Die ursprünglich lackierten Schwimmstreifen wurden bereits entfernt

00.00.16.26.D Projektbeteiligte

vergebende Stelle

00.00.16.26.E Bauplatzbesichtigung / örtl. Gegebenheit

Vor Angebotslegung hat sich der AN von etwaigen Einbauten (z.B.: Versorgungsund 

Entsorgungseinrichtungen, Erdkabeln, Stromleitungen und dgl.) sowie über den Bauzustand der 

vorhandenen Gebäude bzw. Gebäudeteile hinsichtlich ihrer Standfestigkeit, Tragfähigkeit, etc. sowie auf 

Grund der örtlichen Gegebenheiten für Zu-, Aus- und Abfahrten bzw. Lagerungsmöglichkeiten zu 

informieren.

Aus Unkenntnis der Örtlichkeit können keine wie immer gearteten Mehrkosten anerkannt werden.

00.01 Allgem. Best. für BT-Ausschreibungen

Allgemeine Bestimmungen (Allgem. Best.) für Ausschreibungen im Bereich der Bädertechnik 

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

00.01.01 Angebotsbestimmungen

00.01.01.01 Angebotsbestimmungen Bädertechnik

00.01.01.01.A Information über die Leistung

Vor Bearbeitung des Angebotes hat sich der Bieter völlige Klarheit über die Leistung selbst sowie über 

die Bedingungen und Umstände zu verschaffen, unter denen sie zu erbringen ist. Er verzichtet darauf, aus

Unkenntnis der örtlichen Verhältnisse eine Erhöhung der Einheitspreise, Verminderung der Garantie 

und/oder Gewährleistung, Verlängerung der Leistungsfristen oder sonstige Nachforderungen 

irgendwelcher Art abzuleiten.

00.01.02 Bestimmungen für die Leistungsbeschreibung

00.01.02.01 Bestimmungen für die LB allgemein

00.01.02.01.B Abkürzungen

In den Texten des Leistungsverzeichnisses wird mit folgenden Abkürzungen auf Vertragsbestimmungen 

und Positionen an anderer Stelle des Leistungsverzeichnisses Bezug genommen:

HG....Hauptgruppe

OG....Obergruppe

LG....Leistungsgruppe

ULG...Unterleistungsgruppe

POS...Positionsnummer

00.01.02.01.C Unklarheiten, Widersprüche

Bei etwaigen Unklarheiten oder Widersprüchen in den Formulierungen des Leistungsverzeichnisses gilt 

nachstehende Reihenfolge:

1. Folgetext einer Position (vor dem zugehörigen Grundtext)  

2. Grundtext einer Position

3. Text der Unterleistungsgruppe  

4. Text der Leistungsgruppe

5. Die Bestimmungen für die Leistungsbeschreibung

00.01.02.01.D Material/Erzeugnis/Type

Nachstehend werden die einzubauenden Produkte allgemein mit dem Begriff Material bezeichnet, für 
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technische Geräte und Anlagenteile wird zusätzlich der Begriff Erzeugnis/Type zur eindeutigen Definition 

verwendet.

00.01.02.01.E Qualitäts- und Leistungsanforderungen

Die angegebenen Qualitätsanforderungen und Leistungsdaten sind Mindestanforderungen. Die 

Qualitäts- und Leistungsmerkmale der angebotenen Materialien/Erzeugnisse/ Typen sind mindestens 

gleich oder besser.

00.01.02.01.F Beispielhafte Materialien/Erzeugnisse/Typen

Sind im Leistungsverzeichnis beispielhafte Materialien/Erzeugnisse/Typen und Bieterlücken für 

angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen vorgesehen, können gleichwertige Produkte angeboten 

werden. Die angebotenen Produkte entsprechen mindestens den in der Ausschreibung bedungenen 

oder gewöhnlich vorausgesetzten technischen Spezifikationen. Jede Bezugnahme auf bestimmte 

technische Spezifikationen gilt in diesem Fall grundsätzlich mit dem Zusatz, dass auch rechtlich 

zugelassene gleichwertige technische Spezifikationen vom Auftraggeber anerkannt werden. In den 

Positionen ausgewiesene Kriterien der Gleichwertigkeit sind zu erfüllen, auf Verlangen des Auftraggebers 

weist der Bieter die Erfüllung der Gleichwertigkeit vollständig nach (Erfüllung der Mindestqualität). Der 

verlangte Nachweis der Gleichwertigkeit ist durch geeignete Atteste zu erbringen und muss vom 

Auftraggeber nicht begründet werden. Anerkannt werden ausschließlich Atteste, Prüfzeugnisse und 

Bescheinigungen von unabhängigen, akkreditierten und autorisierten Prüfanstalten wie z.B. TÜV, ÖVGW, 

ÖVE, etc. Sämtliche Kosten der Nachweisführung für die Gleichwertigkeit sind vom Bieter zu tragen.

00.01.02.01.G Angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen

Die den Anforderungen entsprechenden, angebotenen Materialien/Erzeugnisse/Typen gelten für den Fall 

des Zuschlages als Vertragsbestandteil. Nachträgliche Änderungen sind nur mit ausdrücklicher 

Zustimmung des Auftraggebers zulässig.

00.01.02.01.H Fehlende Angaben

Setzt der Bieter in die Bieterlücke keine Materialien /Erzeugnisse/Typen seiner Wahl ein, gelten die 

beispielhaft genannten als angeboten und werden für den Fall des Zuschlages Vertragsbestandteil.

00.01.02.01.I Eigenschaften über den Anforderungen

Wenn nicht anders angegeben, werden Eigenschaften, die über die angegebene Qualität hinausgehen, 

vom Auftraggeber bei der Zuschlagsentscheidung nicht gewertet.

00.01.02.01.J Vorgegebene Materialien/Erzeugnisse/Typen

Sind im Leistungsverzeichnis Materialien/Erzeugnisse/Typen vorgegeben und keine Bieterlücken zur 

freien Auswahl vorgesehen, so gelten diese als angeboten und werden für den Fall des Zuschlages 

Vertragsbestandteil, sofern nicht eine vom Auftraggeber akzeptierte freie Alternative zu einer Änderung 

geführt hat.

00.01.02.01.K Zulassungen

Es sind nur Materialien/Erzeugnisse/Typen angeboten, die alle für den projektspezifischen Standort und 

Verwendungszweck erforderlichen Zulassungen haben. Nachweise darüber werden dem Auftraggeber 

auf Verlangen vorgelegt.

00.01.02.01.L nicht angeführte Eigenschaften

Wenn nicht anders angegeben, zählen zur Leistungsbeschreibung neben den im LV angeführten 

Eigenschaften auch die allgemein geltenden gesetzlichen Vorschriften, die für ein Gewerk zutreffenden 

Normen österreichischen und europäischen Ursprungs und der anerkannte Stand der Technik, auch 

wenn diese allgemein geltenden Grundlagen im Positionstext nicht angeführt sind.

00.01.02.01.M Lieferleistungen

Wenn ausdrücklich nur das Liefern vereinbart ist, ist der Transport bis zur vereinbarten Lieferadresse und 

das Abladen im Einheitspreis einkalkuliert.

00.01.02.01.N Verarbeiten, Versetzen, Montieren

Wenn ausdrücklich nur das Verarbeiten, Versetzen oder Montieren vereinbart ist, ist das Fördern 

(Vertragen) von der Lagerstelle beziehungsweise von der Abladestelle bis zum Einbauort im Einheitspreis 

der zugehörigen Verarbeitungs-, Versetz- oder Montageposition einkalkuliert. Ein vom Auftraggeber 

angeordnetes etwaiges Zwischenlagern ist in gesonderten Positionen geregelt.

00.01.03 Vertragsbestimmungen allgemein

Vertragsbestimmungen für Ausschreibungen, welche nicht dem österreichischen Bundesvergabegesetz 
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unterliegen.

00.01.03.01 Umfang der Vertragsbestimmungen

Neben den Vertragsbestimmungen des gegenständlichen Leistungsverzeichnisses gelten folgende 

Vertragsbestimmungen:

00.01.03.01.A Vertragsbestimmungen Auftraggeber

Es gelten die 

Allgemeine Geschäftsbedingungen der Stadt Wels für Bauleistungen 2021

(AGB Bauleistungen 2021)

(Beilagen zum LV)

00.01.03.02 Preise, einkalkulierte Leistungen

00.01.03.02.A Gültigkeit der Preise

Die Preise des Leistungsverzeichnisses enthalten sämtliche Leistungen und Nebenleistungen für ein 

fertiges und den bedungenen Gebrauch geeignetes Werk, gleichgültig, ob diese im Text angeführt sind 

oder nicht.

00.01.03.02.B in den Preisen enthaltene Nebenleistungen

Zusätzlich zu den in der ÖNORM B2110 angeführten Nebenleistungen sind folgende Leistungen als 

Nebenleistungen mit den vereinbarten Preisen abgegolten, wenn nicht gesonderte Positionen hierfür im 

Leistungsverzeichnis vorgesehen sind:

Messungen für die Ausführung und Abrechnung der eigenen Leistung, inklusive der Beistellung aller 

erforderlichen Messgeräte und Hilfsmittel sowie der erforderlichen Arbeitskräfte, Rückversetzen der vom 

AG bereitgestellten Arbeitsplätze und Lagerflächen in den früheren Zustand, soweit technisch möglich, 

Erschwernisse, wie sie durch die Aufrechterhaltung des Straßenverkehrs entstehen sowie allenfalls 

erforderliche Verkehrsregelungen, Baustellengemeinkosten im Sinne der standardisierten 

Leistungsbeschreibungen des Bundesministeriums und der einschlägigen Fachnormen, Maßnahmen der 

Sicherheit und des Gesundheitsschutzes gemäß BauKG, Prüfung der zur Verfügung gestellten 

Projektunterlagen, Erstellung aller zur Ausführung erforderlichen Unterlagen mit Ausnahme jener, welche 

vertragsgemäß vom AG beizustellen sind,

Prüfen, Ändern und Ergänzen vorliegender, in Plänen dargestellter Bauangaben und Erstellung weiterer 

erforderlicher Bauangaben, Koordinierung der Leistung mit der örtlichen Bauaufsicht und den weiteren 

Auftragnehmern im Zuge der Ausführungsplanung und Ausführung, Teilnahme an Baubesprechungen 

und Baubegehungen, Verpackung, Fracht, Transport, Transportversicherung, Abladen, Lagern, 

Zwischenlagern und Fördern bis zum Einbauort, Geräte und Maschinenbeistellungen, Beistellung und 

Wartung von Leitern, Gerüsten, Hebewerkzeugen, Transporthilfen, etc., Einrichten, Absichern und 

Versperren der zugeteilten Lagerflächen- und Plätze, Übersiedlung von Lagerräumen und Lagerplätzen 

nach Bedarf des Baufortschritts, Sicherung gegen Tagwässer, Proben und Muster, Lizenz- und/oder 

Patentgebühren, Verschnitt, Abfall, Bruch, Gewichtstoleranzen, Anschluss-, Verbindungs-, Dicht- und 

Befestigungszubehör, Erstausstattung mit den Betriebsmitteln, Hilfsstoffen und Zubehör für den 

einwandfreien Dauerbetrieb, Druckproben und Dichtheitsprüfungen, erforderlichenfalls auch in 

Teilabschnitten, laufender Abtransport und Entsorgung von Rest- und Abfallmaterial entsprechend den 

geltenden Rechtsvorschriften, Laufende Reinigung der Arbeitsplätze am Erfüllungsort, Trocken-

Endreinigung (kehren, saugen) der Technikräume und Verteilstationen einschließlich der Leitungen und 

Anlagenteile nach Fertigstellung der Montagearbeiten und vor Inbetriebnahme, Inbetriebsetzung und 

Einregulierung der Anlagen, dokumentiert in Inbetriebnahme- und Messprotokollen, Durchführung des 

Probebetriebes über den vereinbarten Zeitraum, samt Ergebnisdokumentation mit 

Datenaufzeichnungsgeräten, Güte- und Funktionskontrolle, Teilnahme an den hierzu erforderlichen 

Abnahmeprüfungen, Einweisung des Bedienungspersonals mit schriftlichem Nachweis, Mitwirkung bei 

der Inbetriebnahme, Einregulierung und Abnahme von Nebengewerken nach Erfordernis, Erstellung 

sämtlicher zur Erlangung der Benützungsbewilligung erforderlichen Unterlagen für die erbrachte 

Leistung (Gutachten, Atteste, TÜV-Abnahmen, Messprotokolle, Prüfberichte, Pläne, Beschreibungen etc.), 

Erstellung der Bestandsdokumentation, Förmliche Übergabe der mängelfreien Leistung an den 

Auftraggeber, Erstellung der vertraglich vereinbarten Aufmass- und Abrechnungsunterlagen.

00.01.03.02.C Aufenthalts- und Materialcontainer

Container (Abmessungen ca. 2,5 x 6 m), wärmegedämmt, zur Verwendung als Aufenthaltsraum (Aufenth.) 

gemäß Bauarbeiter- und ArbeitnehmerInnenschutzgesetz und 

Materialcontainer sowie allfällige Materialcontainer sind in die Einheitspreise nach eigenem Ermessen des 

Bieters einkalkuliert. 

Inkl. Vorhalten während der Baubetriebszeit und in der Stillegezeit

Da Aufstellen der Container hat in Abstimmung mit der ÖBA zu erfolgen.  
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00.01.03.05 Planung und Abwicklung

Falls keine getrennten Positionen hierfür im Leistungsverzeichnis vorgesehen sind, sind sämtliche unter 

dieser Grundposition beschriebenen Leistungen als Nebenleistungen in den Einheitspreisen 

eingerechnet.

00.01.03.05.A Unterlagen für den Auftragnehmer

Dem Auftragnehmer werden die zur Erstellung seiner Ausführungsunterlagen erforderlichen, 

vertragsgemäß vom Auftraggeber beizustellenden Unterlagen auf elektronischem Wege zur Verfügung 

gestellt. Die Beschaffung der Unterlagen erfolgt auf Betreiben des Auftragnehmers. Er überzeugt sich 

laufend während der Planung und Ausführung seiner Leistungen von der Aktualität der zur Verfügung 

gestellten Unterlagen.

00.01.03.05.B Projektleitung und Koordinierung

Der Auftragnehmer stellt sicher, dass die Belange der Nebengewerke und die wirtschaftlichste Lösung für 

das Gesamtbauwerk berücksichtigt werden. Er koordiniert seine Leistungen zeitgerecht mit allen an der 

Ausführung Beteiligten, in räumlicher und technischer Hinsicht und unter Berücksichtigung der fachlichen 

und terminlichen Forderungen des Auftraggebers.

Der Auftragnehmer beschafft sich zeitgerecht die Ausführungsunterlagen aller am Gesamtbauwerk 

Beteiligen, soweit diese für seine eigene Leistung als Grundlage relevant sind, auf direktem Wege von 

den Beteiligten. Er überzeugt sich laufend während der Planung und abschließend vor Ausführung seiner 

Leistungen von der Aktualität der zur Verfügung gestellten Unterlagen.

Entscheidungen von Auftraggeber-Vertretern befreien den Auftragnehmer nicht von seiner Warn- und 

Hinweispflicht sowohl in technischen als auch kaufmännisch-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 ausdrückliche 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 für die Abwicklung der Planung, Ausführung und Überwachung 

ausgestattet, darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden und muss in der 

normalen Arbeitszeit ständig erreichbar sein.

Der Auftragnehmer nennt mit Beginn der Leistungen an der Baustelle einen für die Leitung und 

Überwachung der Arbeiten an der Baustelle qualifizierten Montageleiter. Der Montageleiter ist für alle 

Belange der Baustelle verantwortlich und dem Auftraggeber oder dessen bevollmächtigten Vertreter 

berichtspflichtig. Der Montageleiter muss in der normalen Arbeitszeit ständig erreichbar sein und darf 

ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden.

00.01.03.05.C Montage- und Werkplanung

Erstellung der Ausführungsunterlagen (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 Ausführungsunterlagen wie z.B. Plannummerierung, Symbole, Farbnormen, 

Beschriftungsnormen, Betriebsnormen usw. einzuhalten.

Die Werksplanung ist rechtzeitig vor Fertigungsbeginn dem AG zur Freigabe zu übergeben. Die Prüffrist 

beträgt 10 Werktage.

00.01.03.05.G Abnahmeprüfung allgemein

Die Abnahmeprüfung beinhaltet die Vollständigkeitsprüfung, Funktionsprüfung und Funktionsmessung.

Der Auftragnehmer meldet die Bereitschaft zur Abnahmeprüfung mit schriftlicher Fertigstellungsanzeige 

beim Auftraggeber oder dessen Vertreter an. Darin bestätigt er, dass alle zum bedungenen Gebrauch 

vereinbarten und notwendigen Leistungen erbracht sind. Das heißt insbesondere, dass:

sämtliche Anlagenteile unter Beachtung der technischen und behördlichen Vorschriften ordnungsgemäß 

eingebaut sind,

die Inbetriebsetzungs- und Einregulierungsarbeiten durchgeführt 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 Abnahmeprüfungen durch autorisierte Prüfstellen durchgeführt wurden,

die Anlagen nach seinem Ermessen mängelfrei und betriebsbereit sind.

Die erfolgreiche Abnahmeprüfung ist Voraussetzung für die rechtswirksame Übernahme der Leistung 

durch den Auftraggeber. Falls erforderlich, werden Abnahmeprüfungen ohne Anspruch auf 

Mehrkostenvergütung abschnittsweise durchgeführt.
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Der Auftragnehmer hat Anspruch auf jene Mitarbeit von Nebengewerken, welche für die 

Abnahmeprüfung seiner eigenen Leistung notwendig ist. Er koordiniert Termine und Zeiträume für die 

Mitarbeit der Nebengewerke selbständig und ohne weitere Aufforderung. Umgekehrt ist der 

Auftragnehmer verpflichtet, in gleicher Weise Mitarbeit an der Abnahmeprüfung von Nebengewerken zu 

leisten.

Muss die Abnahemprüfung aus Gründen, die der Auftragnehmer zu vertreten hat, abgebrochen und zu 

einem späteren Zeitpunkt wiederholt werden, hat er für den verlorenen Aufwand die Kosten zu tragen.

00.01.03.06 Technische Ausführungsbestimmungen

00.01.03.06.A Allgemeine Qualitätskriterien

Alle Anlagenteile sind in bestmöglicher Qualität nach dem letzten Stand der Technik zu liefern und zu 

montieren, müssen uneingeschränkt für die vorgesehene Verwendung geeignet und durch eine im 

EURaum ansässige, autorisierte Prüfanstalt zugelassen sein, müssen neu und dürfen zum Zeitpunkt der 

Abnahme nicht beschädigt sein. Verschleißteile und Hilfsstoffe wie Lager, Keilriemen, Filtermedien, 

Trockner, Schmierstoffe u.s.w. sind in bestmöglicher Qualität zu liefern, um Serviceintervalle zu 

minimieren. Im Freien angeordnete Anlagenteile müssen uneingeschränkt beständig gegen 

Witterungseinflüsse (Hitze, Kälte, Nässe, UV-Strahlung u.s.w.) sein. An Leitungen und Anlagenteilen, bei

welchen Kondensat entsteht, sind Vorrichtungen zur Kondensatableitung vorzusehen bzw. ist, wenn 

möglich, die Kondensatbildung durch geeignete Dämmmaßnahmen zu unterbinden. Für gleichartige 

Anlagenteile sind, soweit möglich, durchgehend gleiche Erzeugnisse und Typen zu verwenden.

00.01.03.06.B Korrosionsschutz

Alle Anlagenteile mit Ausnahme jener aus nicht korrodierenden Werkstoffen müssen mit einem 

einwandfreien, dauerhaften und für den Einsatzzweck geeigneten Korrosionsschutz versehen sein. Alle 

Tragkonstruktionen und Zubehörteile aus Stahl für die Verbindung und Befestigung im Außenbereich 

werden generell verzinkt ausgeführt, ebenso in Feuchtbereichen im Gebäudeinneren. An verzinkten 

Stahlteilen darf nicht geschweißt werden, Beschädigungen und Schnittstellen sind mit Kaltverzinkung 

nachzubessern. Tragkonstruktionen und Zubehörteile aus Stahl für die Verbindung und Befestigung im 

trockenen und witterungsgeschützten Innenbereich werden grundsätzlich ebenfalls verzinkt ausgeführt, 

mit Ausnahme von geschweißten Sonderkonstruktionen. Für Letztere wird die Art des Korrosionsschutzes 

- Beschichtung in Form zweimaligen, verschiedenfärbigen Rostschutzanstriches oder Tauchverzinkung - 

nach Rüchsprache mit dem Auftraggeber bestimmt. Für die Herstellung von Schutzanstrichen und 

Beschichtungen als Korrosionsschutz gelten die einschlägigen Normen. Beschädigte Stellen von 

Schutzanstrichen und Beschichtungen sind fachgerecht auszubessern.

00.01.03.06.G Zulassung von Werkstoffen und Bauteilen

Alle Werkstoffe und Anlagenteile müssen den Normen und Zulassungsbestimmungen jenes Landes 

entsprechen, in denen sie zum Einsatz gelangen. Anerkannt werden ausschließlich Zulassungen (Atteste, 

Prüfzeugnisse, etc.) von unabhängigen, akkreditierten und autorisierten Prüfanstalten jenes Landes, in 

denen die Werkstoffe und Anlagenteile zum Einsatz gelangen. Neben den allgemeingültigen 

Zulassungsbestimmungen sind bei der Wahl von Werkstoffen und Anlagenteilen die standortspezifischen 

Vorschriften von Behörden, Versorgungsunternehmen und die Vorgaben des Auftraggebers zu beachten.

00.01.25 Werkstoffe und Richtlinien

für Bauleistungen beim Bau von Edelstahlschwimmbecken

00.01.25.01 Allgemein

Um Korrosionen auszuschließen 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 Edelstahloberfläche eingebracht werden können.

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

ausschließlich Edelstahl verarbeiten. Nur so kann

sichergestellt werden, dass die Werkstücke auch in Bezug auf

Korrosionen den geforderten Qualitätsanforderungen entsprechen.
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Angebote von Anbietern die dieser Qualitätsfestlegung nicht

entsprechen werden ausgeschieden. 

Im Zweifelsfall behält sich der Auftraggeber das Recht vor die Produktionsstätten vor

Auftragserteilung in diese Richtung zu überprüfen.

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 auszuführen.

00.01.25.05 Werkstoffe

Stoffe und Bauteile der Beckenanlage sind,

sofern für 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 Materialqualität min. 1.4404 zu betragen.

Für die verwendeten Werkstoffe ist ein

Abnahmezeugnis(Prüfbescheinigung nach EN 10204 3.1)

zu erbringen.

Die im LV vorgegebenen Werkstoffe sind vom Anbieter auf ihre

Eignung zu prüfen und werden durch Abgabe des Angebotes auf

ihre Richtigkeit bestätigt.

Die vom Blechhersteller werkseitig aufgebrachte

Werkstoffkennzeichnung, die Werkstoffnummer, Charge und

Herkunft erkenntlich macht, ist zu sichern.

Werkteile, die diese Kennzeichnung nicht aufweisen, dürfen

nicht eingebaut werden.

00.01.25.06 Oberfläche

Oberflächenbehandlung Schwimmstreifen:

Chemisch schwarz eingefärbt (z. B. chemische Schwärzung oder gleichwertiges Verfahren),dauerhaft 

beständig gegen:

Chlor- und chloridhaltiges Wasser

Reinigungs- und Desinfektionsmittel

Die Oberfläche der restlichen sichtbaren Flächen ist grundsätzlich

walzblank. 

Die Schweißnähte sind grundsätzlich ohne mechanische Bearbeitung.

In Positionen, in denen es verlangt wird, sind die Stumpfnähte

verschliffen, nicht jedoch Kehlnähte. 

00.01.25.07 Ausführung der Arbeiten

Die Ausführung der Edelstahlarbeiten hat grundsätzlich nach

einem Qualitätsmanagementsystem, nach EN ISO 9001 zu erfolgen.

Auf Verlangen ist ein Zertifizierungsnachweis beizubringen.

Dieser hat zubeinhalten:

- zertifizierende Stelle

- Registriernummer

- Gültigkeitsdauer

00.01.25.08 Ausführung der Schweißarbeiten

Für die Herstellung von Verbindungsschweißungen sind

hinsichtlich der Schweißzusatzstoffe, der fachgerechten

Werkstoffvorbehandlung sowie der fachgerechtenDurchführung des

Schweißverfahrens die gültigen Normen anzuwenden und die

Nachweise die darin vorgesehen sind auf verlangen vorzulegen.

Die Ausführung der Schweißarbeiten sowie deren Nachbehandlung
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und Oberflächenbehandlung kann auf Verlangen des Auftraggebers

zu Lasten des Auftragnehmers durch eine befugte

Versuchsanstalt überprüft werden. Der Auftragnehmer anerkennt

die getroffenen Feststellungen als verbindlich.

Beckenkörper und Beckenbauteile:

Die Schweißnähte als Argon-Schutzgasschweißung mit

vorgegebenen Schweißparametern auszuführen.

Durch unvollständige oder fehlerhafte Schutzgasabdeckung

gebildete Zunderschichten sind durch Beizen zu beseitigen.

Nicht durchgeschweißte Wurzeln sowie Schweißkerben sind nicht

zulässig.

Sämtliche Schweißnähte sind mit dem der Norm entsprechenden

Wurzelschutz auszuführen. Als Zusatzwerkstoff ist ein

artgleicher Schweißzusatz zu verwenden.

Rohrschweißungen:

Die Einseitenschweißung von Rohrleitungen ist mit geeignetem

Wurzelschutz durchzuführen.

Dabei sind die gültigen Normen Normen zu beachten.

Die Schweißnähte von Verbindung Rohr/Rohr, Rohr/Bördel sind

als durchgeschweißte Stumpfnähte mit Wurzelschutz auszuführen.
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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 für Digitalisierung und 

Wirtschaftsstandort (BMDW), erstellt. 

2. Unklarheiten, Widersprüche:

Bei etwaigen Unklarheiten oder Widersprüchen in den Formulierungen gilt nachstehende Reihenfolge:

1. Folgetext einer Position (vor dem zugehörigen 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, für technische Geräte und Anlagen werden die Begriffe Erzeugnis/Type/Systeme verwendet.

4. Bieterangaben zu Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme:

Die in den Bieterlücken angebotenen Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme entsprechen mindestens 

den in der Ausschreibung bedungenen oder gewöhnlich vorausgesetzten technischen Anforderungen. 

Angebotene Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme gelten für den Fall des Zuschlages als 

Vertragsbestandteil. Änderungen sind nur mit ausdrücklicher Zustimmung des Auftraggebers zulässig.

Auf Verlangen des Auftraggebers weist der Bieter die im Leistungsverzeichnis bedungenen oder 

gewöhnlich vorausgesetzten technischen Anforderungen vollständig nach (Erfüllung der 

Mindestqualität).

5. Beispielhaft genannte Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme:

Sind im Leistungsverzeichnis zu einzelnen Positionen zusätzlich beispielhafte 

Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme angeführt, können in der Bieterlücke gleichwertige 

Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme angeboten werden. Die Kriterien der Gleichwertigkeit sind in der 

Position beschrieben.

Setzt der Bieter in die Bieterlücke 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 für den projektspezifischen 

Verwendungszweck erforderlichen Zulassungen oder CE-Kennzeichen.

7. Leistungsumfang:

Jede Bezugnahme auf bestimmte technische Spezifikationen gilt grundsätzlich 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 Fördern (Vertragen) bis zur 

Einbaustelle und Verarbeiten oder Versetzen/Montieren der Materialien/Erzeugnisse/Typen/Systeme.

Sind für die Inbetrieb- oder Ingebrauchnahme einer erbrachten Leistung besondere Überprüfungen, 

Befunde, Abnahmen, Betriebsanleitungen oder Dokumentationen erforderlich, sind etwaige Kosten 

hierfür in die Einheitspreise einkalkuliert. 

8. Nur Liefern:

Ist ausdrücklich 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 ausdrücklich nur das Verarbeiten oder Versetzen/Montieren von 

Materialien/Erzeugnissen/Typen/Systemen vereinbart, ist das Fördern (Vertragen) von der Lagerstelle 

oder von der Abladestelle bis zur Einbaustelle in den jeweiligen Einheitspreis der zugehörigen 

Verarbeitungs- oder Versetz-/Montagepositionen einkalkuliert.

10. Geschoße:

Alle Leistungen gelten ohne Unterschied der Geschoße.

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 über, welcher somit explizit zum 

umweltgerechten Verwerten, Deponieren oder Entsorgen der Baurestmassen beauftragt ist.

12. Arbeitshöhen:

Alle Arbeiten/Leistungen sind bis zu einer Arbeitshöhe von 3,2 m in die Einheitspreise einkalkuliert. 

Die Arbeitshöhe ist jene Höhe über dem Fußbodenniveau (über dem Geländeniveau) oder über der 

Aufstellfläche der Aufstiegshilfe, in der sich die zu erbringende Leistung befindet.

01.01 Baustellengemeinkosten

Version 022 (2021-12)

Soweit in Vorbemerkungen oder Positionstexten nicht anders angegeben, gelten für alle Leistungen 

dieser Gruppe folgende Regelungen:

1. Allgemeines:
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Baustellengemeinkosten sind im Sinne der ÖNORM B 2061 angeboten.

2. Vorhalten:

Das Vorhalten umfasst auch sämtliche Prüfungen, Instandhaltungsmaßnahmen, etwaiges 

Verbrauchsmaterial und die erforderliche Reinigung.

Abgerechnet wird in Verrechnungseinheiten, ermittelt aus dem Ausmaß x der Anzahl der Wochen. 

Wochen sind teilbar wobei 1 Kalendertag gleich 1/7 Woche ist.

3. Stillliegezeiten:

Für die Verrechnung der Stillliegezeiten bedarf es einer Anordnung des Auftraggebers.

01.01.01 Zusätzliche Vertagsbestimmungen

Frei formulierte Position

01.01.01.02 Baustellengemeinkosten alle Obergruppen

Die Baustellengemeinkosten sind für alle Obergruppen im LV in der LG zu kalkulieren.

01.01.11 Zusammenfassung der Baustellengemeinkosten

In dieser Unterleistungsgruppe sind die Baustellengemeinkosten sowie die Leistungen für die Sicherheit 

und des Gesundheitsschutzes in Sammelpositionen, für die im Leistungsverzeichnis keine 

Einzelpositionen vorgesehen sind, zusammengefasst.

01.01.11.01 Einmalige Kosten der Baustelle, einschließlich Geräte, Stromversorgung, Wasserversorgung, 

Verkehrswege und Maßnahmen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes.

01.01.11.01.A Einrichten der Baustelle

Einrichten (Aufbauen) des betriebsfertigen Zustandes.

Lohn

Sonstiges

EP 1,00 PA

01.01.11.01.B Räumen der Baustelle

Räumen (Abbauen und Abtransportieren).

Lohn

Sonstiges

EP 1,00 PA

01.01.11 Zusammenfassung der Baustellengemeinkosten

01.01 Baustellengemeinkosten

01 Baustellengemeinkosten
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmstreifensanierung

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

02 Bädertechnik

02.25 Beckenausrüstung

02.25.04 Beckenausrüstung und Zubehör

02.25.04.02 Schwimmstreifen / Bahnmarkierung

Technische Anforderungen:

Werkstoff:

Edelstahl 1.4404 (AISI 316L)

Materialstärke min 1,5 mm

Breite des eingefärbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweißenden Blechstreifens 30 cm

Oberflächenbehandlung:

Chemisch schwarz eingefärbt (z. B. chemische Schwärzung oder gleichwertiges Verfahren),dauerhaft 

beständig gegen:

Chlor- und chloridhaltiges Wasser

Reinigungs- und Desinfektionsmittel

Korrosion und Abrieb

Chemische Schwärzung darf keine Abplatzungen, Farbunterschiede oder Rückstände aufweisen

Ausführung:

Schwimmstreifen als massive Edelstahlstreifen 

Abmessungen gemäß FINA Richtlinien

Saubere, gleichmäßige und optisch einwandfreie Oberfläche

Montage:

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

aufzuschweißen.

Schweißarbeiten müssen:

materialgerecht für Edelstahl 1.4404 ausgeführt werden

spannungsarm und wasserdicht sein

eine ebene, stolperfreie Oberfläche gewährleisten

Schweißnähte sind:

fachgerecht zu verschleifen

der Edelstahloberfläche angepasst

korrosionsbeständig nachzubehandeln

Qualitäts- und Ausführungsanforderungen:

Schweißarbeiten ausschließlich durch fachkundiges Personal nach DIN EN ISO 9606 oder gleichwertig

Ausführung nach den anerkannten Regeln der Technik

Keine Beeinträchtigung der Dichtheit, Ebenheit oder Hygiene des bestehenden Edelstahlbodens

im Bereich der Einströmkanäle sind die Schwimmstreifen zu unterbrechen

02.25.04.02.A Schwimmstreifen am Boden

Schwimmstreifen wie vor beschrieben

Breite des eingefärbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweißenden Blechstreifens 30 cm

Beckenlänge 50 m

Schwimmstreifenlänge 46 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatsächlig verlegter Menge 

Lohn
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmstreifensanierung

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

Sonstiges

EP 368,00 m

02.25.04.02.B Az Querkennzeichnung (T-Markierung) Boden

Aufzahlung für die Ausführung der Querkennzeichnung (T-Markierung)am Beckenboden

Breite des eingefärbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweißenden Blechstreifens 30 cm

Länge Quermarkierung 1 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatsächlig verlegter Menge 

Lohn

Sonstiges

EP 16,00 m

02.25.04.02.D Schwimmstreifen Beckenwand

Schwimmstreifen wie vor beschrieben

Breite des eingefärbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweißenden Blechstreifens 30 cm

Schwimmstreifenlänge 1,35 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatsächlig verlegter Menge 

Lohn

Sonstiges

EP 22,00 m

02.25.04.02.E Az Querkennzeichnung (T-Markierung) Wand

Aufzahlung für die Ausführung der Querkennzeichnung (T-Markierung) an der Beckenwand

Breite des eingefärbten Schwimmstreifens 25 cm

Breite des aufzuschweißenden Blechstreifens 30 cm

Länge Quermarkierung 1 m

Die Abrechnung erfolgt nach tatsächlig verlegter Menge 

Lohn

Sonstiges

EP 16,00 m

02.25.04.02.V Az Unterbrechung Schwimmstreifen durch Einströmkanal

Aufzahlung für die Unterbrechung des Schwimmstreifens durch einen querenden Bodenkanal

Zu kalkulieren ist:

das Kürzen des Schwimmstreifens

die zusätzlich erforderliche Schweißnaht
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmstreifensanierung

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

die Abrechnung erfolgt je Unterbrechung des Bodenstreifens

Lohn

Sonstiges

EP 64,00 PA

02.25.04 Beckenausrüstung und Zubehör

02.25 Beckenausrüstung

02.98 Technikerleistungen

02.98.01 Leitung und Koordinierung

Der AN stellt sicher, dass die Belange der Nebengewerke und die wirtschaftlichste Lösung für das 

Gesamtbauwerk berücksichtigt werden. Er koordiniert seine Leistungen zeitgerecht mit allen an der 

Ausführung Beteiligten, in räumlicher und technischer Hinsicht und unter Berücksichtigung der fachlichen 

und terminlichen Forderungen des AG.

Der AN beschafft sich zeitgerecht die Ausführungsunterlagen aller am Gesamtbauwerk Beteiligen, soweit 

diese für seine eigene Leistung als Grundlage relevant sind, auf direktem Wege von den Beteiligten. Er 

überzeugt sich laufend während der Planung und abschließend vor Ausführung seiner Leistungen von 

der Aktualität der zur Verfügung gestellten Unterlagen.

Entscheidungen von Auftraggeber-Vertretern befreien den AN nicht von seiner Warn- und Hinweispflicht 

sowohl in technischen als auch kaufmännisch-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 ausdrückliche 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.

02.98.01.01 Projekt- und Montageleitung Bädertechnik

Projektleitung:

gesamtverantwortliche Leitung des Projektes während des Zeitraumes ab Beginn der Montage- und 

Detailplanung bis zur Übergabe.

Der Projektleiter wird mit Auftragserteilung namentlich genannt, ist mit Vollmacht für die Abwicklung der 

Planung, Ausführung und Überwachung ausgestattet, darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht 

gewechselt werden und muss in der normalen Arbeitszeit ständig erreichbar sein.

Montageleitung:

Leitung und Überwachung der Arbeiten an der Baustelle durch einen qualifizierten, für alle Belange der 

Baustelle verantwortlichen Montageleiter (Obermonteur), während des Zeitraumes ab Montagebeginn 

bis zur Übergabe.

Der Montageleiter muss während des Montagezeitraumes in der normalen Arbeitszeit ständig erreichbar 

sein und darf ohne Zustimmung des Auftraggebers nicht gewechselt werden.

Lohn

Sonstiges

EP 1,00 PA

02.98.01 Leitung und Koordinierung

02.98.02 Montage- und Detailplanung
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmstreifensanierung

Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

Endausfertigung aller zur Erfüllung der Leistung erforderlichen Ausführungsunterlagen auf Basis der 

Führungsplanung des Planungsbüros, welche dem Auftragnehmer nach Anforderung auf elektronischem 

Wege (Datenformate xxx.pdf und xxx.dwg) zur Verfügung gestellt wird. Die Montage- und Detailplanung 

beinhaltet grundsätzlich das Prüfen und Nachführen aller zur Verfügung gestellten planerischen 

Vorleistungen und das Neuerstellen von Unterlagen nach Erfordernis. Alle Unterlagen sind ohne weitere 

Aufforderung so rechtzeitig zu erstellen, dass die termingerechte Erfüllung sowohl der eigenen Leistung 

als auch jene der Nebengewerke sichergestellt ist.

Vorgaben des Auftraggebers zur Erstellung der Ausführungsunterlagen 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 für die Erstellung der Ausführungsunterlagen des AN.

Lohn

Sonstiges

EP 1,00 PA

02.98.02 Montage- und Detailplanung

02.98 Technikerleistungen

02.99 Regieleistungen

Soweit in Vorbemerkungen oder Positionstexten nicht anders angegeben, gelten für alle Leistungen 

dieser Gruppe folgende Regelungen.

1. Allgemeines:

In dieser Unterleistungsgruppe werden nur angehängte Regieleistungen gemäß ÖNORM B 2110 erfasst.

Regieleistungen werden nur ausgeführt, wenn sie vom Auftraggeber im Einzelfall angeordnet werden, 

auch wenn sie im Vertrag (Leistungsverzeichnis) vorgesehen sind.

Die aufgewendeten Stunden, verwendeten Geräte, Transportleistungen und verbrauchten Stoffe werden 

täglich in die Regiescheine eingetragen und dem Auftraggeber zur Gegenzeichnung vorgelegt.

2. Mengenänderungen:

Die Bestimmungen, wonach bei Mengenänderungen die Neuvereinbarung von Einheitspreisen verlangt 

werden kann, sind auf Regieleistungen nicht anwendbar.

3. Beschäftigungsgruppen:

Die angeführten Beschäftigungsgruppen entsprechen den kollektivvertraglichen Regelungen. In den 

Stundensätzen sind auch anteilige Wegegelder, Fahrtspesen und Aufwandsentschädigungen (Auslösen) 

einkalkuliert. Verrechnet wird die an der Arbeits- oder Montagestelle tatsächlich geleistete Arbeitszeit, 

die kleinste Einheit ist die angefangene halbe Stunde.

4. Ausmaß- und Abrechnungsregeln:

Zur Verrechnung kommen die Stundensätze jener Beschäftigungsgruppe, die für die jeweilige 

Regieleistung ausreicht, unabhängig von der Qualifizierung des tatsächlich eingesetzten Personals.

02.99.02 Regiestundensätze Bädertechnik

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 Überstundenregelung Bädertechnik

Die Preise für vom Auftraggeber angeordnete Überstunden in Regie werden wie folgt berechnet: 

Die außerhalb der normalen Arbeitszeit geleistete Stundenanzahl wird bei Überstunden mit einem 

50%igem Zuschlag mit 1,33 und bei Überstunden mit einem 100%igem Zuschlag mit 1,66 multipliziert. 

Der Einheitspreis bleibt unverändert.

02.99.02.03 Qualifizierter Facharbeiter.

02.99.02.03.B Qualifizierter Facharbeiter Bädertechnik
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Pos. Nr. Stichwort Menge Einheit Einheitspreis Positionspreis

Lohn

Sonstiges

EP 10,00 h

02.99.02.07 Arbeitnehmer (Arb.N) mit Zweckausbildung.

02.99.02.07.B Arbeitnehmer (Arb.N) Bädertechnik

Lohn

Sonstiges

EP 10,00 h

02.99.02 Regiestundensätze Bädertechnik

02.99.14 Stoffbeistellungen

02.99.14.01 Stoffbeistellung

Für Stoffe für die keine Preisvereinbarung besteht, ist ein Kostenrahmen vom Ausschreiber eingesetzt. 

Verrechnungseinheit = Euro.

02.99.14.01.D Einkaufspreis plus Aufschlag Bädertechnik

Bei Bädertechnik-Installationen. 

Der Einkaufspreis wird nachgewiesen und ohne Umsatzsteuer mit dem angegebenen Aufschlag 

abgerechnet. Der angebotene Aufschlag in Prozent (mit höchstens zwei Dezimalstellen) kommt als Faktor 

im angebotenen Einheitspreis zum Ausdruck.

Lohn

Sonstiges

EP 1.000,00 VE

02.99.14 Stoffbeistellungen

02.99 Regieleistungen

02 Bädertechnik
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Leistungsverzeichnis: 2521-01 Welldorado Schwimmstreifensanierung

Zusammenstellung

01 Baustellengemeinkosten

02 Bädertechnik

Leistungssumme

% Nachlass

Gesamtpreis

% Umsatzsteuer

Angebotspreis (zivilrechtlicher Preis)
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B  A  U  S  T  E  L  L  E  N  O  R  D  N  U  N  G                   
 

° Die Inhalte des Sicherheits- und Gesundheitsschutzplanes und der Unterlage für spätere Arbeiten sind umzusetzen. 
 

° Der AN hat die Pflicht eine Gefahrenevaluierung gem. AschG.§§ 4.u.5. durchzuführen und diese gem. der 

   Verordnung über die Sicherheits- und Gesundheitsschutzdokumente zu dokumentieren. Der AN hat diese Unterlage 
   auf Verlangen dem Baustellenkoordinator vorzulegen. 
 

° Der AN ist als Arbeitgeber oder Selbstständiger im Sinne des Bauarbeitenkoordinationsgesetzes verpflichtet die 

gesetzlichen Arbeitnehmerschutzbestimmungen, insbesondere die Bauarbeiterschutzverordnung, einzuhalten. 
 

° Werden Einrichtungen mitbenutzt so sind diese, vor Benützung, auf offensichtliche Mängel zu prüfen. Vorhandene 

  Mängel sind dem Baustellenkoordinator mitzuteilen. Die Benützung darf erst nach Mängelbehebung erfolgen. 
 

° Werden Einrichtungen , die dem Schutz der Arbeitnehmer dienen, aus arbeitstechnischen Gründen entfernt, so sind 

  vom Unternehmen , das die Einrichtungen entfernt, entsprechend wirksame Schutzmaßnahmen zu ergreifen. Nach  
  Beendigung der Arbeiten ist der ursprüngliche Zustand wieder herzustellen. 
 

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

°Ergeben sich im Zuge des Bauablaufes Gefahren für Dritte, mit denen nicht gerechnet wurde, so sind entsprechende 

  Maßnahmen im Einvernehmen mit dem Baustellenkoordinator festzulegen. 
 

°Sind Änderungen Bzw. Erweiterungen gegenüber den Festlegungen des Sicherheits- und Gesundheitsschutzplanes 

  bzw. der Unterlage für spätere Arbeiten erforderlich, so ist dies dem Baustellenkoordinator vor Ausführung der 
  Arbeiten mitzuteilen. Dabei sind nach Möglichkeit Sicherheitsvertrauenspersonen mit einzubinden. 
 

°Die Arbeitnehmer sind mit der erforderlichen persönlichen Schutzausrüstung auszustatten. Dabei sind Schutzhelme 

  (zB im Kranschwenkbereich) Gehörschutz (zB und der Nähe von Schrämmarbeiten) Fußschutz , Handschutz und 
  filtrierende Halbmasken (Staubschutz), Handschutz und Staubschutzmaske auch dann unentgeltlich vorzuhalten und 
  einzusetzen , wenn die Ursache für den Einsatz nicht durch eigene Arbeiten bedingt ist. 
 

°Lagerungen haben derart zu erfolgen , dass daraus keine Gefährdung für die eigenen Arbeitnehmer und die 

  Arbeitnehmer anderer Arbeitgeber bzw. von Selbstständigen erfolgt. 
 

° Jedes Unternehmen ist dafür verantwortlich, dass durch regelmäßiges Entfernen des von den eigenen Arbeiten 

   herrührenden Abfalls die Ordnung auf der Baustelle aufrecht erhalten wird. 
 

°Wird im Zuge der Ausführung ein gefährlicher Arbeitsstoff eingesetzt, so ist dies rechtzeitig vor Einsatz des 

  Arbeitsstoffes dem Baustellenkoordinator mitzuteilen, wenn daraus eine Gefahr (zB Explosion, Brand, 
  gesundheitsschädliche Atmosphäre) für Arbeitnehmer auch anderer Arbeitgeber  bzw für Selbstständige im Sinne 
  des Bauarbeitenkoordinationsgesetz entsteht. 
 

°Kleingerüste , wie Bockgerüste und Behelfsgerüste , sind für die Dauer der eigenen Arbeiten ohne gesonderte 

  Vergütung beizustellen. 
 

°Jedes Unternehmen ist dafür verantwortlich Subunternehmer dem Baustellenkoordinator zu melden, dem 

  Subunternehmer sämtliche Unterlagen und Informationen bezüglich Sicherheit und Gesundheitsschutz , 
  insbesondere Sicherheits- und Gesundheitsschutzplan und Unterlage für spätere Arbeiten, zu übermitteln. Eine 
  rechtsverbindlich vom Subunternehmer unterfertigte Baustellenordnung ist dem Baustellenkoordinator vor dem 
  Subunternehmereinsatz zu übergeben. 
 
° DIE  MASZNAHMEN  DER  COVID-19  BEILAGE  SIND  AUSNAHMSLOS  UND  STETIG  EINZUHALTEN ! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     ................................................................................................... 
Gelesen verstanden und zur Kenntnis genommen  Datum Ausführende Firma (rechtsgültige Unterfertigung) 
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___ 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 

Leobersdorfer Str. 26 

A-2560 Berndorf 

 

___ 

T +43 (0)2672 83 640-0 

F +49 (0)2672 83 640-49 

office@berndorf-baederbau.com 

www.berndorf-baederbau.com 

___ 
Oberbank AG Filiale Braunau 
IBAN: AT85 1504 0002 0101 0899 
BIC/SWIFT-Code: OBKLAT2L 

___ 

Firmenbuchnummer: FN 149227b 

Firmenbuchgericht: LG als HG Wr. Neustadt 

UID: ATU 6158 4734 

 
 
 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 

Leobersdorfer Straße 26, A-2560 Berndorf 

___ 

 
 
 
Stadt Wels 
Stadtplatz 1 
4600 Wels 
Österreich 

 
 
Sachbearbeiter / Tel.Nummer Unser Zeichen    Datum 
Reinhard Mosandl                                            HES/AKA   18.12.2025 

+43 (676) 88640 616 

 

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

Sehr geehrte Damen und Herren! 

 

Wir bedanken uns für Ihre Einladung zur Offertlegung über das im Betreff genannte Projekt 

und übergeben Ihnen in der Anlage die Ausschreibungsunterlagen samt Leistungsverzeichnis 

von uns ausgepreist und firmenmäßig unterfertigt, inklusive den geforderten Anlagen, 

Eignungsnachweisen, Zertifikaten. 

 

 

Die BERNDORF BÄDERBAU GRUPPE Mittel- und Nordeuropa 

(Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH / Berndorf Bäderbau Deutschland GmbH / Berndorf 

Bäderbau Schweiz AG) 

 

hat in den letzten 3 abgeschlossenen Geschäftsjahren 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 BÄDERBAU GRUPPE Mittel- und Nordeuropa 

(Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH / Berndorf Bäderbau Deutschland GmbH / Berndorf 

Bäderbau Schweiz AG) 

 



Seite 2 zu Schreiben vom 18.12.2025 

an die Stadt Wels, AT-4600 Wels 

 

  

 
___ 

Firmenbuchnummer: FN 149227b 

Firmenbuchgericht: LG als HG Wr. Neustadt 

UID: ATU 6158 4734 

___ 
Oberbank AG Filiale Braunau 
IBAN: AT85 1504 0002 0101 0899 
BIC/SWIFT-Code: OBKLAT2L 

___ 

T +43 (0)2672 83 640-0 

F +49 (0)2672 83 640-49 

office@berndorf-baederbau.com 

www.berndorf-baederbau.com 

___ 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 

Leobersdorfer Str. 26 

A-2560 Berndorf 

hat in den letzten 3 abgeschlossenen Geschäftsjahren durchschnittlich nachstehende  

Arbeitskräfte beschäftigt 

 

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 gültigen Normen und Richtlinien für  

Berndorf Bäderbau Edelstahlbecken finden Sie beiliegend. 

 

Weiters erlauben wir uns darauf aufmerksam zu machen, dass unser Unternehmen  

das Zertifikat des Qualitätsmanagementsystem EN ISO 9001:2015 und  

Umweltmanagement EN ISO 14001:2015 besitzt. 

 

Wir hoffen, dass unser Angebot Ihren Vorstellungen entspricht, und bitten Sie, Ihnen unsere 

Ausführungen in einem persönlichen Gespräch erläutern zu dürfen. 

 

Ihrer geschätzten Nachricht mit großem Interesse entgegensehend verbleiben wir 

 

 

mit freundlichen Grüßen 

 
 
 
 
 
 
 
 
Anlagen:  wie erwähnt 







����������	
�	���
 �������������������������� ���
�������

�� !"#$%&'�#(')')�*!)+!&')�(),�#%)�-%!.,/!01�' &2"+,�!3�4%,'"�%!)�#' �5 6!"#'"7
�)%33$!"&8
�9',+,'�:(", %&!"&�%3�;<8<=8><>?�3(,�#' �:(", %&!"&)"!33' ��@A
�+!),2"#(&')��' (01,�9%"#')&' (01,�B('"' �C'!),%#,
��
��������DEFG*
���H<������I' "#J K�G',%$$7�!"#�I2#' /%!��3/-
��
��������F:L-MNDOFG
����;�������')'$$)01%K,�3(,�/')01 2"6,' �-%K,!"&
��
��������NEMP�("
����;������.J$(,()01' ��'3'("#'�I' "#J K
��
���������:NL-QDMN*CNL-FEDM
����;������9'J/' )#J K' �N, %R'�>S
�����������>?S<�I' "#J K
��
��������T*UEM*9
����V������:5F�HV8<<<
��
��
��������NMEL-M*��KW �X*-F:N*INL-95NN
����;������H;8�4'+'3/' 
��
��������X*-F:N*INL-95NN�Y+!$',+,�'("&', %&'"Z�['(,' '�)('1'�-(),J ('\
���@A������+!3�H;8;>8><>@�'("&' '(01,�%3�<A8<=8><>?
��
��������]:FMF:M5C�NI:D5�CEN
����;������4('��'"' %$̂' )%33$!"&�/'),(33,_�['""�3'1 ' '��')012K,)7
�����������KW1 ' �/'),'$$,�)("#_�#' '"�]' , ',!"&)/'K!&"()8
��
��
����;����')'$$)01%K,)̂' , %&��̂J3�;V8<=8;==S��������������������������������<<;
��
����V����')'$$)01%K,)̂' , %&�3(,��'"' %$̂' )%33$!"&)/')01$!))���������������<<H
����������̂J3�H<8<V8><<;
����������&'32R�;8�:! J7X!I'��%"&'.%)),8
��
����V����'"' %$̂' )%33$!"&)/')01$!))��̂J3�H<8<V8><<;������������������������<<@
����������T%.(,%$' 1̀1!"&�!3�:5F�SSH_?A
����������Q"#' !"&�#')��')'$$)01%K,)̂' , %&')�(3�U!"6,�](' ,'")
��
����V����'"' %$̂' )%33$!"&)/')01$!))��̂J3�H<8<V8><<;������������������������<<?
����������: )%,+$J)'�N, '(01!"&�#' �U!"6,'�](' +'1",'")�!"#
����������N'01+'1",'")8
��
���;>���:("/ ("&!"&)̂' , %&��̂J3�>S8<@8><<?���������������������������������<<V
��
���;>���a/' "%13'�#')�]' 3̀&'")�#' �����������������������������������������<<A
����������I' "#J K�G',%$$7�!"#�I2#' /%!
�����������')838/8-8�b�LJ8�T�
����������YDC�;?<V?>�[\
����������&'32R�c�;@>�-�I8
��
���>S���]' )013'$+!"&)̂' , %&��̂J3�>S8<=8><;>�������������������������������<<=
��
���>S����'"' %$̂' )%33$!"&)/')01$!))��̂J3�>S8<=8><;>��#' �������������������<;<
����������I' "#J K�UJJ$��3/-
����������YDC�H?AHH@�3\
����������%$)�W/' , %&'"#'��')'$$)01%K,8�]' )013'$+!"&�3(,�#(')' 



���������������������	�����
���
����
��������������	�
������������	������
���	����
��
������������	��
����
�����
��
������������

��
�����
��������������������������������������������������������
��
�������� ����������
�����	�������������!���������������������������������������
��
����������
�������������
���������������������!�������������������������������"
����������#����������������	�$��������
����������
���
����
��������������	���	����
�������������
�����%����&����
�����&
����������'()���*!�!��+
��������������
���	����
��������������	������������
�
������������	������
���	����
��
������������	���	����
�����
��
���"������
�������������
������������������,�������"��������������������������,
����������-
����
�����������������	����	���������%�
.	�/$��	�
��
��

���������0�1&-(2�(3&40456)�'��
��������	����+
���������7���#6'(&+�#86
��'(&+�1����	��
����

��9����������,��!�,
���,������������	��		����	�����"����!������	:
���

���������0�0;;�1&<(20456)������������2<==06);<�0����������&604<�(��0;06�202
����������������
�����<.	��
�����������	
���"����������������������������������0�4�"�����
���"�������������������������������������������������������������0�4�"�����
������������������������>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
����������������������
?��������������0�4�"����������������������0�4�"�����

��

��>>>�/806�)60#04;<���)������>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
������
��������(64=<
���,����������
������:���������������������
��
���,�������/$���
����������
�����	��	����	��@��������
��
��������A42�����/806�)60#04;<���)�������

���,��������	��.����
��
���������0�1&-(2�<)�1&46(2
���,������������:��
���
������������80>�"@�@��7������9��	��.����
��
��������2-26�B062
���,������� ��	�����
����������
���
����
� ��.������
�0����	������$������.�

�
��

��>>>�%04�A)0)�>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
���������
����������������
�����<.	��
�����������	
�������������'()����"!���+
�������������;��������������	��C���*
��������������@*�����
�����')D+
���,�����7���#6'(&+�#86
��'(&+�1����	��
����

��9����������,��!�,
���,���������2����
�������
������������������8����
�������
��
��

�>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>� A;;/���3�04�61&2�>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
�
�;�
���������	�8��
���)���	��	
�
�������
��	����
��������!��!!*�����������������������:�	����������(����,*�5!*��
�������<
	��������)����
	����
����
���(��������
����
�	��������!��!!*
�������
��	����
�������������������������������������:�	����������(���@*�@5����
�������<
	��������-
����
�����
����
�	�����*��������
�������
��	����
�����,��@����@�����������������������:�	����������(����@�"5�@��



������������������	�
������������
������������������
�����������������������������������������������������������

������������������
������������������	�
������������
������������������
�����������������������������������������������������������

������������ ����!
������������������	�
������������
������������������
�� �������������������������� �����������������������������

��������������� �"
������������������	�
������������
����������������� 
�� ������������������ �������������������������������������

�����������������#
������������������	�
������������
������������������
������������������������ ����������������������������������

������������������
������������������	�
������������
������������ �����
��������������������� �������������������������������������

�����������������#
�������$������������"%�������&����
�����������������������������������������������������������

��������� �������

�������$
�'��%�������$�����������(������)���
���� ���������
������������
������������������
��

�
�**************�+,�-./�0+-,�1$.�230$..$+45+345$,�,�0+-,�67�,8��****************
�
��9���� ����������:
�����+
���������;�  �����
����<&������
��
����������;� ���� ��

�**********�7=3+,$33�.$�+30$.�+,0$.4-,,$40+-,�3>30$/�+1$,0+�+8�0+-,�***********
�
��9���� ����������:
�����$=+1;��07.��������*���
����<&������
��
����������;��07.��������*���

�����

��:)���?��������������

��@<�AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA�5����
����������):��;�$=.���� �AAAAAA�� �����������;��; �B ������� ����AA�<$+6$,;���

CDEFGHIJKL MINGOEPNQRPFRSTUVTWVWXYRJFRVZ[V\[S]R̂_̀



GISA

Gewerbeinformationssystem Austria

Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behörde: Bezirkshauptmannschaft Baden
GISA-Zahl: 12180837

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 18.08.1987

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschränkter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Straße 26
GLN: 9110015858150

GEWERBEWORTLAUT (Gewerbeart: freies Gewerbe)

Industrielle Herstellung von Badeanlagen samt Zubehör

Industriebetrieb

STANDORT der GEWERBEBERECHTIGUNG

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

GESCHÄFTSFÜHRUNG (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: GI

##signaturplatzhalter##

Seite 1 von 1

Dieses Dokument wurde amtssigniert.
Informationen zur Prüfung des elektronischen Siegels bzw.
der elektronischen Signatur finden Sie unter
https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.



GISA

Gewerbeinformationssystem Austria

Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behörde: Bezirkshauptmannschaft Baden
GISA-Zahl: 12180844

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 18.08.1987

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschränkter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Straße 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 Straße 26 

GESCHÄFTSFÜHRUNG (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: GI

##signaturplatzhalter##

Seite 1 von 1

Dieses Dokument wurde amtssigniert.
Informationen zur Prüfung des elektronischen Siegels bzw.
der elektronischen Signatur finden Sie unter
https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.



GISA

Gewerbeinformationssystem Austria

Stichtag: 03.10.2025 Auszug mit aktuellen Daten

Behörde: Bezirkshauptmannschaft Baden
GISA-Zahl: 12235155

DATEN ZUR GEWERBEBERECHTIGUNG

Entstehung: 19.09.1996

GEWERBEBERECHTIGTE PERSON

Bezeichnung: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Rechtsform: Gesellschaft mit beschränkter Haftung
Firmenbuchnummer: 149227b
Anschrift: 2560 Berndorf, Leobersdorfer Straße 26
GLN: 9110015858150

GEWERBEWORTLAUT (Gewerbeart: reglementiertes Gewerbe)

Baumeister gemäß § 202 der GewO 1994

HAFTPFLICHTABSICHERUNG gemäß § 99 Abs.7 GewO 1994 liegt vor

STANDORT der GEWERBEBERECHTIGUNG

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

GESCHÄFTSFÜHRUNG (gewerberechtlich)

Titel vorgestellt: Ing.
Zuname: Ilsinger
Vorname: Robert Willibald
geboren am: 20.11.1965
Tag der Bestellung: 04.05.2005 bestellt durch: GI

##signaturplatzhalter##

Seite 1 von 1

Dieses Dokument wurde amtssigniert.
Informationen zur Prüfung des elektronischen Siegels bzw.
der elektronischen Signatur finden Sie unter
https://www.bmwet.gv.at/Amtssignatur.





302 Jv 4598/25s - 99 a

Betrifft: Registerauskunft für Verbände

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

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
FN 149227 b

in Österreich 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
gemäß § 79 GOG

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

(Bitte in allen Eingaben anführen)
ZENTRALE STAATSANWALTSCHAFT ZUR VERFOLGUNG 
VON WIRTSCHAFTSSTRAFSACHEN UND KORRUPTION

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 Berndorf

Dampfschiffstraße 4
1030 Wien

Tel.: +43 1 52152 5930

Personenbezogene Ausdrücke in 
diesem Schreiben umfassen jedes 
Geschlecht gleichermaßen.

Datum/Zeit 2025-08-27T17:38:00+02:00

Hinweis
Dieses Dokument wurde elektronisch signiert.
Auch ein Ausdruck dieses Dokuments hat
die Beweiskraft einer öffentlichen Urkunde.

Prüfinformation
Informationen zur Prüfung des elektronischen Siegels bzw.
der elektronischen Signatur und des Ausdrucks finden Sie
unter:
http://kundmachungen.justiz.gv.at/justizsignatur
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ffiberndorf
bäderbau

Eidesstattliche Erklärung

Das Unternehmen BERNDORF METALL- UND BADERBAU GMBH bestätigt hiermit.
bei der Verarbeitung ausschließlich Edelstahl Rostfrei aus
Werkstoff Nr. 1.4404 oder höherwertig zu venarenden.

Mit

BE D
H

www. berndorf-baederbau. com



6ilberndorf
bäderbau

Eidesstattl iche Erklärung

Wir bestätigen, dass bei uns die Voraussetzungen für 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 Baustählen hergestellt.

Mit

LL- UND

www. berndorf-baederbau.com



mberndorf
bäderbau

Eidesstattliche Erkläru nq

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

Mit

D
GMBH

www. berndorf-baederbau. com



INTERNET   COPY

Die Gültigkeit dieses qualityaustria Zertifikates wird 
durch jährliche Überwachungsaudits und 
dreijährliche Verlängerungsaudits aufrechterhalten.

Mag. Christoph Mondl
Geschäftsführer

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,
AT-1010 Wien, Zelinkagasse 10/3

Wien, am 11. Dezember 2023

Erstausstellung: 20. Juni 1995

Gültig bis: 07. Mai 2026

Die Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und 
Begutachtungs GmbH stellt folgender Organisation 
ein qualityaustria Zertifikat aus:

Registriernummer: Q-00491/1

Die aktuelle Gültigkeit des Zertifikates ist ausschließlich im Internet unter
http://www.qualityaustria.com/de/cert  dokumentiert.

3ce55c33-e8c7-4b54-
9289-b301614679bc

INTERNET   COPY

ZERTIFIKAT

Quality Austria - Trainings,
Zertifizierungs und

Begutachtungs GmbH ist
gemäß dem

österreichischen
Akkreditierungsgesetz

BGBl. Nr. 28/2012 durch
das BMWFW

(Bundesministerium für
Wissenschaft, Forschung

und Wirtschaft)
akkreditiert.

Die Quality Austria ist
als Umweltgutachter-

organisation durch das
BMLFUW

(Bundesministerium für
Land- und Forstwirtschaft,

Umwelt- und
Wasserwirtschaft)

zugelassen.

Die Quality Austria ist
durch den VDA (Verband

der Automobilindustrie
e.V.) zugelassen.

Der Akkreditierungs- bzw.
Zulassungsumfang ist den

jeweils aktuellen
Bescheiden oder

Anerkennungsdokumenten
zu entnehmen.

Die Quality Austria ist das
österreichische Mitglied im

IQNet (International
Certification Network).

Dieses qualityaustria Zertifikat bestätigt die Anwendung
und Weiterentwicklung eines wirksamen

Mag. Dr. Werner Paar
Geschäftsführer

Mag. Dr. Anni Koubek
Fachbeauftragte

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstraße 26 

Berndorf Bäderbau Deutschland GmbH
DE–35767 Breitscheid, Siegweg 1

Berndorf Bäderbau Projekt GmbH
AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstraße 26

Berndorf Bäderbau Sverige filial
SWE-136 50 Jordbro, Silovägen 7a

Produzent für Schwimmbadanlagen

QUALITÄTSMANAGEMENTSYSTEMS
entsprechend den Forderungen der
ISO 9001:2015



INTERNET   COPY

Die Gültigkeit dieses qualityaustria Zertifikates wird 
durch jährliche Überwachungsaudits und 
dreijährliche Verlängerungsaudits aufrechterhalten.

Mag. Christoph Mondl
Geschäftsführer

Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und Begutachtungs GmbH,
AT-1010 Wien, Zelinkagasse 10/3

Wien, am 11. Dezember 2023

Erstausstellung: 21. April 2020

Gültig bis: 20. April 2026

Die Quality Austria - Trainings, Zertifizierungs und 
Begutachtungs GmbH stellt folgender Organisation 
ein qualityaustria Zertifikat aus:

Registriernummer: U-00404/1

Die aktuelle Gültigkeit des Zertifikates ist ausschließlich im Internet unter
http://www.qualityaustria.com/de/cert  dokumentiert.

5d14a584-acce-4774-
8e8b-0e3ab5792561

INTERNET   COPY

ZERTIFIKAT

Quality Austria - Trainings,
Zertifizierungs und

Begutachtungs GmbH ist
gemäß dem

österreichischen
Akkreditierungsgesetz

BGBl. Nr. 28/2012 durch
das BMWFW

(Bundesministerium für
Wissenschaft, Forschung

und Wirtschaft)
akkreditiert.

Die Quality Austria ist
als Umweltgutachter-

organisation durch das
BMLFUW

(Bundesministerium für
Land- und Forstwirtschaft,

Umwelt- und
Wasserwirtschaft)

zugelassen.

Die Quality Austria ist
durch den VDA (Verband

der Automobilindustrie
e.V.) zugelassen.

Der Akkreditierungs- bzw.
Zulassungsumfang ist den

jeweils aktuellen
Bescheiden oder

Anerkennungsdokumenten
zu entnehmen.

Die Quality Austria ist das
österreichische Mitglied im

IQNet (International
Certification Network).

Dieses qualityaustria Zertifikat bestätigt die Anwendung
und Weiterentwicklung eines wirksamen

Mag. Dr. Werner Paar
Geschäftsführer

DI Axel Dick, MSc
Fachbeauftragter

UMWELTMANAGEMENTSYSTEMS
entsprechend den Forderungen der
ISO 14001:2015

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstraße 26 

Berndorf Bäderbau Deutschland GmbH
DE–35767 Breitscheid, Siegweg 1

Berndorf Bäderbau Projekt GmbH
AT-2560 Berndorf, Leobersdorferstraße 26

Berndorf Bäderbau Sverige filial
SWE-136 50 Jordbro, Silovägen 7a

Produzent für Schwimmbadanlagen



��������	�
���

�����
��
�������	
��
�������������

���������	
��
��
�����
����

�	��
�����
�
����
���

�����������
������������ �����

!��"�#�$� %�

�����&
�'�	��(�������(����)*
� �+,-,.

/�0

��	�0

1���2��	3�(����&��	3�(���
	���3

������
���������
� ��� ���������!���

�����
�����	�(���	�4����3�(�/��&� �

���	� 5�(� 5�&������6��(���7���8� �

�	������

'��	
���(��6

'��	
�����
���(��	�7���8�
�7���'

%	���(���	
����(����&�9	

��
	�����(���
��	�(�"��&�

��&���(�������&��(���&��

1
������	
2
��	��(� 5�&�����	
2
��	
�(���:28��'�

� �

�7��
���������


�(������
���7
�
;���(��7��

�7��#�
�����
�	8��'

��
	������



�����
������6�
�����
�

� �
 1�  
 �� 1� �
  � � �� ��

1��7��
����������	
�
�(������
6	6
�16���
;��
�(�1��7��

�7��!��	������ �%���<=>-?+�/

@
��&�
	���'	7
�
�
	���A6��
	
�
	6
��7�'���8���������������1��

���

���
	���'	7
�6


	�����B����	���	
��
#�'2�
	
'9�
	�������������1��

����'�	
����2	���2���	����C�D
�����'����	����E
����	���
/���7&�7���'�����������������F

���&��


����	6
����	�

F

�� ��/ ��G���,3-�F ���+F �H H,���

1�	��
���%&��	
2
��	
���(�%&��	
2
��	
���1�	6�
���(�1�	��
��
&��	
2
9�	
��

�"�
��
�#
�"�
�"�
��

$	%&'�
�"%��
(	)%*'�

�"�
��
�#
�"�
�"�
��

�"�
��
�#
�"�
�"�
��

�"�
��
�#
�"�
�"�
��

$	%&'�
�"%��
(	)%*'�

$	%&'�
�"%��
(	)%*'�

$	%&'�
�"%��
(	)%*'�

+& +& +& +&

���������,

,������--


��

.���/!�0
������

1 
.��/��.�1
(�.�

�����

.��2��
$�
����
�.
/1��!�2�� � ! +���
�!3 ����
�45�
6
�5��4�
6
5���4�
(��������

��
�����
�
$��
� ������ ����
��
�����
�
$��
� ������ ����
����
�
���7�8
�9��
,�-��,�-
����
��
���
�9��
,�-��,�-

�/
����
$�



�/
����
$��



��/
�����-���1

,,5���

,,5���5�

�4��5 �4�- �4,� ��4�5 �-45� � �4�5 �4��� �4�,�

��, -�� 5� ��4� ��

�,+��,���� �,+��,����
2�

��5����













��5�

��5���,













��5�

 �������2���	
�(� ������&����	
�(�/��&��8�7��0

��	���I�
'7	�(���
&
���	���(���
��	���I
�7	�J"'K�0

�

,���

��2�������(��626������(���2����8

���-��,�

,.>.+.. ?�+

MUSTER



Correspondentieadres:
 Aperam Genk
 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium
 Tel. +32 (0)89 30 21 11

A04

A01

MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1

CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1

ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02

Certified acc.PED 2014/68/EU Annex I § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Industrie Service GmbH with cert.No.:314/2007/MUC.Renounced of counter signature
agreed byTÜV SÜD (9/5/2007).Approved acc.AD 2000-Merkblatt W0/TRD 100 by
TÜV SÜD Industrie Service GmbH.Confirmation letter from TÜVSÜD Industrie Service
GmbH of 07/05/2010 about the uniformity of coils acc.AD2000 W2 §4.1.1

Tech.Req.:AD 2000 W2 -- AD 2000 W10 -- EN 13445-2
Z05

N-Nr-N 23K0034441-01 V01 A03

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01
A08

Surveyor's mark

Cachet de l'expert
Stempel des
Werkssachverstaendigen

Z03

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN

Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

A06

Purchaser's order number

N° de commande client
Kundenbestellnummer

309903523
A07

Customer article number

N.article client
Artikelnummer des Kunden

ART215596

A09

Product - Produit - Erzeugnis
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED,FINISH 2B
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT

B01

Steel designation
Désignation de l'acier
Stahlbezeichnung

B02

EN 10028-7-2016 1.4404 / 1.4401
EN 10088-2-2014 1.4404 / 1.4401
ASTM A 240-2023 TYPE 316L / 316
ASME SA 240-2023 TYPE 316L / 316
EN 10088-4-2009 1.4404 / 1.4401

Finish

Présentation
Ausfuehrung

2B
2B
2B
2B
2B

Steelmaking process

Mode d'élaboration de l'acier - Stahlherstellungverfahren
Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
Proc.fabric.: Four à arc - VOD/AOD - Coulée continue
Fertigungsablauf: Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage

Any supplementary requirements 

Prescriptions supplémentaires - Zusätzliche Anforderungen

B03

C70 Product delivery condition

Etat de livraison du produit - Lieferzustand

Solution Annealing

Hypertrempe
Lösungsglühen

Forced air-water/air forcé-eau

Geblaese Luft-Wasser

1050 °C

B04

NACE MR 0175 / ISO 15156-1 / ISO 15156-3 -- NACE MR 0103 / ISO 17945 // ASME-CODE SECT.2 PART A // ASTM A480 / A480M  -- ASME SA480 /SA480M // CORR.

TEST: ASTM A262-E: OK // CORROSION INTERGRANULAIRE SELON ISO 3651/2:OK

Z06

Identification of the product
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM

Coil n.

N.Bobine - Band Nr.

33511059

Heat n.

N.Coulée - Schmelz Nr.

335110

B07 Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness

Epaisseur - Staerke

2.50 mm

Width

Largeur - Breite

1500.00 mm

Length

Longueur - Laenge

B09 B10 B11

Number of pieces 

Nb de pièces - Stueckzahl

Net weight

Poids net - netto Gewicht

1

13160 KG

B08

B13

CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Required -Exigé
Anforderung.

%mini
%maxi

Cast Analysis
Analyse coulee

Analyse Schmelze

C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P

0.030

0.025

0.75

0.46

2.00

1.31

10.00
13.00

10.05

16.50
18.00

16.58

2.00
2.50

2.00

0.100

0.050

0.015

0.001

0.045

0.034

Co

0.229

C71 C72 C73 C74 C75 C76 C77 C78 C79 C80 C81 C82 C83 C84 C85 C86

Positive material identification carried out : OK
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK

C04 C93

D52

Location (1)

1

2

Direction (2)

T

Required

Exigé
Anforderung

mini
maxi

Obtained

Obtenu
Ergebnisse

MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B / A-SA 370 C20

Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : C03

                                  MPa

240

293

                              MPa

530
680

607

50mm

40

54

270

326

80mm

40

52

                           MPa
MPa

50mmHRBW

95

83

86

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile Strength

Résistance à la traction
Zugfestigkeit

Rm

Elongation after fracture

Allongement après rupt.
Bruchdehnung        %

Hardness

Dureté
Haerte

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile str.

Résist.
Zugfestigkeit

Rm

Elongation %

Allongement.

Bruchdehnung

C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 C18 C19

t(°c) 

Impact strength test
Essai de résilience

Kerbschlagzaehigkeitstest

C40 C44

C42

Corrosion test
Test de corrosion

Korrosionstest

EN ISO 3651/2 - A:OK

D51

E0.2(T)/R(T)
%

48
C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05

Internal cleanliness: A: B: C: D: C57

Location of the sample (1)
Emplacement de l'échantillon
Lage des Probenabschnittes
     1. Front - Début - Anfang
     2. Back - Fin - Ende
     3. Middle - Milieu - Mitte

Direction of the test pieces (2)
Orientation des éprouvettes
Probenrichtung
   T. Transverse - Travers - Quer
   L. Longitudinal - Long - Laengs

 C01

C02

The delivery is in accordance with the order

La fourniture est conforme aux exigences de la commande
Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen

Marking, inspection and measurement : without objection

Contrôle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants
Pruefung der Stempelung, des Oberflaechenaspekts und der
Abmessungen : ohne Beanstandung

Packing list

Avis d'expédition
LieferscheinNummer

Z01

A10

D01

2023047684-100052

Organisation inspection

Organisme et/ou service contrôle
Ueberwachungsabteilung

The inspector

Le responsable
Der Werkssachverstaendige

A05

     Quality Department

     10/10/2023

Z02

ZSQ701 -  PS5

MUSTER



Correspondentieadres:
 Aperam Genk
 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium
 Tel. +32 (0)89 30 21 11

A04

A01

MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1

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
with certificate nr 0036-CPR-M-043-2011.
In compliance with the Construction Product Regulation Nr 305/2011/EU.

Z05

N-Nr-N 23K0034441-CE V01 A03

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01
A08

Surveyor's mark

Cachet de l'expert
Stempel des
Werkssachverstaendigen

Z03

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN

Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

A06

Purchaser's order number

N° de commande client
Kundenbestellnummer

309903523
A07

Customer article number

N.article client
Artikelnummer des Kunden

ART215596

A09

Product - Produit - Erzeugnis
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED,FINISH 2B
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT

B01

Steel designation
Désignation de l'acier
Stahlbezeichnung

B02

EN 10088-4-2009  1.4404/1.4401

Finish

Présentation
Ausfuehrung

2B

Steelmaking process

Mode d'élaboration de l'acier - Stahlherstellungverfahren
Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
Proc.fabric.: Four à arc - VOD/AOD - Coulée continue
Fertigungsablauf: Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage

Any supplementary requirements 

Prescriptions supplémentaires - Zusätzliche Anforderungen

B03

C70 Product delivery condition

Etat de livraison du produit - Lieferzustand

Solution Annealing

Hypertrempe
Lösungsglühen

Forced air-water/air forcé-eau

Geblaese Luft-Wasser

1050 °C

B04

Z06

Identification of the product
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM

Coil n.

N.Bobine - Band Nr.

33511059

Heat n.

N.Coulée - Schmelz Nr.

335110

B07 Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness

Epaisseur - Staerke

2.50 mm

Width

Largeur - Breite

1500.00 mm

Length

Longueur - Laenge

B09 B10 B11

Number of pieces 

Nb de pièces - Stueckzahl

Net weight

Poids net - netto Gewicht

1

13160 KG

B08

B13

CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Required -Exigé
Anforderung.

%mini
%maxi

Cast Analysis
Analyse coulee

Analyse Schmelze

C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P

0.030

0.025

0.75

0.46

2.00

1.31

10.00
13.00

10.05

16.50
18.00

16.58

2.00
2.50

2.00

0.100

0.050

0.015

0.001

0.045

0.034

Co

0.229

C71 C72 C73 C74 C75 C76 C77 C78 C79 C80 C81 C82 C83 C84 C85 C86

Positive material identification carried out : OK
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK

C04 C93

D52

Location (1)

1

2

Direction (2)

T

Required

Exigé
Anforderung

mini
maxi

Obtained

Obtenu
Ergebnisse

MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B / A-SA 370 C20

Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : C03

                                  MPa

240

293

                              MPa

530
680

607

50mm

40

54

270

326

80mm

40

52

                           MPa
MPa

50mmHRBW

95

83

86

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile Strength

Résistance à la traction
Zugfestigkeit

Rm

Elongation after fracture

Allongement après rupt.
Bruchdehnung        %

Hardness

Dureté
Haerte

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile str.

Résist.
Zugfestigkeit

Rm

Elongation %

Allongement.

Bruchdehnung

C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 C18 C19

t(°c) 

Impact strength test
Essai de résilience

Kerbschlagzaehigkeitstest

C40 C44

C42

Corrosion test
Test de corrosion

Korrosionstest

EN ISO 3651/2 - A:OK

D51

E0.2(T)/R(T)
%

48
C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05

Internal cleanliness: A: B: C: D: C57

Location of the sample (1)
Emplacement de l'échantillon
Lage des Probenabschnittes
     1. Front - Début - Anfang
     2. Back - Fin - Ende
     3. Middle - Milieu - Mitte

Direction of the test pieces (2)
Orientation des éprouvettes
Probenrichtung
   T. Transverse - Travers - Quer
   L. Longitudinal - Long - Laengs

 C01

C02

The delivery is in accordance with the order

La fourniture est conforme aux exigences de la commande
Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen

Marking, inspection and measurement : without objection

Contrôle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants
Pruefung der Stempelung, des Oberflaechenaspekts und der
Abmessungen : ohne Beanstandung

Packing list

Avis d'expédition
LieferscheinNummer

Z01

A10

D01

2023047684-100052

Organisation inspection

Organisme et/ou service contrôle
Ueberwachungsabteilung

The inspector

Le responsable
Der Werkssachverstaendige

A05

     Quality Department

     10/10/2023

Z02

ZSQ701 -  PS5

MUSTER



Correspondance address

Adresse de correspondance - Adresse für briefwechsel

 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium CE01

Annex to certificate

Annexe du CCPU
Anlage Zum Zeugnis

23K0034441-01 V01

CE02

Certificate of Production Control Number

Numéro du certificat de contrôle de la production
Zeugnisnummer von Produktionskontrolle
0036-CPD-43-2011

CE03

Year

Année
Jahr

11

CE04

Certificate

CCPU - Zeugnis

23K0034441-CE V01
CE05

CE06

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01

CE07

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN
Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

CE08

Purchaser's order number

N° de commande client

Kundenbestellnummer

309903523
CE09

Customer article  number

N° d'article client

Artikelnummer des Kundes

ART215596
CE10

Identification of the product

Identifictaion du produit - Identifizierung des Erzeugnisses

Coil  n°

N° de bobine - Band Nr
33511059

CE11

Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness
Epaisseur - Dicke

2.50 mm
CE12

Width
 Largeur - Breite

1500.00 mm
CE13

Length
Longueur - Laenge

CE14

Stainless steel / Acier inoxydable / Rostfreier Stahl

CE15

EN10088-4

CE16

Intended uses : building constructions or civil engineering
Usages prévus : construction immobilière ou génie civil
Vorgesehene Verwendungen : Hochbauten und Ingenieurbauwerke

CE17

Declaration of performance : 
Déclaration des performances : DOP.Nr.GNK.08.01/GNK.10.01
Leistungserklärung :
DoP available on website Aperam : https://www.aperam.com/documentation

CE18

Steel
Acier
Werkstoff

1.4404/1.4401

CE19

Cold rolled
Laminé à froid
Kaltgewalzt

CE20

Coil / bobine / Band

CE21

Elongation / Allongement / Bruchdehnung
Tensile strength / Résistance à la traction / Zugfestigkeit
Yield strength / Limite d'élasticité / Dehngrenze
Impact strength / Résistance au choc / Kerbschlagzähigkeit
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

MUSTER
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Correspondentieadres:
 Aperam Genk
 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium
 Tel. +32 (0)89 30 21 11

A04

A01

MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1

CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1

ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204/3.1
A02

Certified acc.PED 2014/68/EU Annex I § 4.3 by Certification Body 0036 of TUV SUD
Industrie Service GmbH with cert.No.:314/2007/MUC.Renounced of counter signature
agreed byTÜV SÜD (9/5/2007).Approved acc.AD 2000-Merkblatt W0/TRD 100 by
TÜV SÜD Industrie Service GmbH.Confirmation letter from TÜVSÜD Industrie Service
GmbH of 07/05/2010 about the uniformity of coils acc.AD2000 W2 §4.1.1

Tech.Req.:AD 2000 W2 -- AD 2000 W10 -- EN 13445-2
Z05

N-Nr-N 23K0035258-01 V01 A03

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01
A08

Surveyor's mark

Cachet de l'expert
Stempel des
Werkssachverstaendigen

Z03

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN

Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

A06

Purchaser's order number

N° de commande client
Kundenbestellnummer

309903523
A07

Customer article number

N.article client
Artikelnummer des Kunden

ART215596

A09

Product - Produit - Erzeugnis
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED,FINISH 2B
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT

B01

Steel designation
Désignation de l'acier
Stahlbezeichnung

B02

EN 10028-7-2016 1.4404 / 1.4401
EN 10088-2-2014 1.4404 / 1.4401
ASTM A 240-2023 TYPE 316L / 316
ASME SA 240-2023 TYPE 316L / 316
EN 10088-4-2009 1.4404 / 1.4401

Finish

Présentation
Ausfuehrung

2B
2B
2B
2B
2B

Steelmaking process

Mode d'élaboration de l'acier - Stahlherstellungverfahren
Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
Proc.fabric.: Four à arc - VOD/AOD - Coulée continue
Fertigungsablauf: Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage

Any supplementary requirements 

Prescriptions supplémentaires - Zusätzliche Anforderungen

B03

C70 Product delivery condition

Etat de livraison du produit - Lieferzustand

Solution Annealing

Hypertrempe
Lösungsglühen

Forced air-water/air forcé-eau

Geblaese Luft-Wasser

1050 °C

B04

NACE MR 0175 / ISO 15156-1 / ISO 15156-3 -- NACE MR 0103 / ISO 17945 // ASME-CODE SECT.2 PART A // ASTM A480 / A480M  -- ASME SA480 /SA480M // CORR.

TEST: ASTM A262-E: OK // CORROSION INTERGRANULAIRE SELON ISO 3651/2:OK

Z06

Identification of the product
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM

Coil n.

N.Bobine - Band Nr.

33511059

Heat n.

N.Coulée - Schmelz Nr.

335110

B07 Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness

Epaisseur - Staerke

2.50 mm

Width

Largeur - Breite

1500.00 mm

Length

Longueur - Laenge

B09 B10 B11

Number of pieces 

Nb de pièces - Stueckzahl

Net weight

Poids net - netto Gewicht

1

13790 KG

B08

B13

CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Required -Exigé
Anforderung.

%mini
%maxi

Cast Analysis
Analyse coulee

Analyse Schmelze

C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P

0.030

0.025

0.75

0.46

2.00

1.31

10.00
13.00

10.05

16.50
18.00

16.58

2.00
2.50

2.00

0.100

0.050

0.015

0.001

0.045

0.034

Co

0.229

C71 C72 C73 C74 C75 C76 C77 C78 C79 C80 C81 C82 C83 C84 C85 C86

Positive material identification carried out : OK
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK

C04 C93

D52

Location (1)

1

2

Direction (2)

T

Required

Exigé
Anforderung

mini
maxi

Obtained

Obtenu
Ergebnisse

MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B / A-SA 370 C20

Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : C03

                                  MPa

240

293

                              MPa

530
680

607

50mm

40

54

270

326

80mm

40

52

                           MPa
MPa

50mmHRBW

95

83

86

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile Strength

Résistance à la traction
Zugfestigkeit

Rm

Elongation after fracture

Allongement après rupt.
Bruchdehnung        %

Hardness

Dureté
Haerte

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile str.

Résist.
Zugfestigkeit

Rm

Elongation %

Allongement.

Bruchdehnung

C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 C18 C19

t(°c) 

Impact strength test
Essai de résilience

Kerbschlagzaehigkeitstest

C40 C44

C42

Corrosion test
Test de corrosion

Korrosionstest

EN ISO 3651/2 - A:OK

D51

E0.2(T)/R(T)
%

48
C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05

Internal cleanliness: A: B: C: D: C57

Location of the sample (1)
Emplacement de l'échantillon
Lage des Probenabschnittes
     1. Front - Début - Anfang
     2. Back - Fin - Ende
     3. Middle - Milieu - Mitte

Direction of the test pieces (2)
Orientation des éprouvettes
Probenrichtung
   T. Transverse - Travers - Quer
   L. Longitudinal - Long - Laengs

 C01

C02

The delivery is in accordance with the order

La fourniture est conforme aux exigences de la commande
Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen

Marking, inspection and measurement : without objection

Contrôle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants
Pruefung der Stempelung, des Oberflaechenaspekts und der
Abmessungen : ohne Beanstandung

Packing list

Avis d'expédition
LieferscheinNummer

Z01

A10

D01

2023048197-100052

Organisation inspection

Organisme et/ou service contrôle
Ueberwachungsabteilung

The inspector

Le responsable
Der Werkssachverstaendige

A05

     Quality Department

     16/10/2023

Z02

ZSQ701 -  PS5

MUSTER



Correspondentieadres:
 Aperam Genk
 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium
 Tel. +32 (0)89 30 21 11

A04

A01

MILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1

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
with certificate nr 0036-CPR-M-043-2011.
In compliance with the Construction Product Regulation Nr 305/2011/EU.

Z05

N-Nr-N 23K0035258-CE V01 A03

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01
A08

Surveyor's mark

Cachet de l'expert
Stempel des
Werkssachverstaendigen

Z03

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN

Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

A06

Purchaser's order number

N° de commande client
Kundenbestellnummer

309903523
A07

Customer article number

N.article client
Artikelnummer des Kunden

ART215596

A09

Product - Produit - Erzeugnis
COIL,COLD ROLLED,UNTRIMMED,FINISH 2B
COIL,LAMINE A FROID,BORDS NON REFENDUS, FINI 2B
CL,KALTGEW.,GEGLUEHT+GEBEIZT,LEICHT NACHGEW.,UNBESAUMT

B01

Steel designation
Désignation de l'acier
Stahlbezeichnung

B02

EN 10088-4-2009  1.4404/1.4401

Finish

Présentation
Ausfuehrung

2B

Steelmaking process

Mode d'élaboration de l'acier - Stahlherstellungverfahren
Prod.proces: Electric arc furnace - VOD/AOD - Continuous casting
Proc.fabric.: Four à arc - VOD/AOD - Coulée continue
Fertigungsablauf: Elektro-Ofen - VOD/AOD - Stranggussanlage

Any supplementary requirements 

Prescriptions supplémentaires - Zusätzliche Anforderungen

B03

C70 Product delivery condition

Etat de livraison du produit - Lieferzustand

Solution Annealing

Hypertrempe
Lösungsglühen

Forced air-water/air forcé-eau

Geblaese Luft-Wasser

1050 °C

B04

Z06

Identification of the product
Identification du produit - Identifizierung des Erzeugnisses
MELTED IN BELGIUM, MADE IN BELGIUM

Coil n.

N.Bobine - Band Nr.

33511059

Heat n.

N.Coulée - Schmelz Nr.

335110

B07 Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness

Epaisseur - Staerke

2.50 mm

Width

Largeur - Breite

1500.00 mm

Length

Longueur - Laenge

B09 B10 B11

Number of pieces 

Nb de pièces - Stueckzahl

Net weight

Poids net - netto Gewicht

1

13790 KG

B08

B13

CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG

Required -Exigé
Anforderung.

%mini
%maxi

Cast Analysis
Analyse coulee

Analyse Schmelze

C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P

0.030

0.025

0.75

0.46

2.00

1.31

10.00
13.00

10.05

16.50
18.00

16.58

2.00
2.50

2.00

0.100

0.050

0.015

0.001

0.045

0.034

Co

0.229

C71 C72 C73 C74 C75 C76 C77 C78 C79 C80 C81 C82 C83 C84 C85 C86

Positive material identification carried out : OK
Tests de vérification de la conformité de la nuance fournie : OK
Verwechslungpruefung wurde durchgefuehrt : OK

C04 C93

D52

Location (1)

1

2

Direction (2)

T

Required

Exigé
Anforderung

mini
maxi

Obtained

Obtenu
Ergebnisse

MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE EN ISO 6892-1 B / A-SA 370 C20

Room temperature - Température ambiante - Raumtemperatur Test temperature (°C) : C03

                                  MPa

240

293

                              MPa

530
680

607

50mm

40

54

270

326

80mm

40

52

                           MPa
MPa

50mmHRBW

95

83

86

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile Strength

Résistance à la traction
Zugfestigkeit

Rm

Elongation after fracture

Allongement après rupt.
Bruchdehnung        %

Hardness

Dureté
Haerte

Yield or proof strength

Limite d'élasticité
Dehngrenze

Rp0.2% Rp1%

Tensile str.

Résist.
Zugfestigkeit

Rm

Elongation %

Allongement.

Bruchdehnung

C11 C14 C12 C13 C15 C31 C16 C17 C18 C19

t(°c) 

Impact strength test
Essai de résilience

Kerbschlagzaehigkeitstest

C40 C44

C42

Corrosion test
Test de corrosion

Korrosionstest

EN ISO 3651/2 - A:OK

D51

E0.2(T)/R(T)
%

48
C50 C51 C52 C53 C54 C55 C05

Internal cleanliness: A: B: C: D: C57

Location of the sample (1)
Emplacement de l'échantillon
Lage des Probenabschnittes
     1. Front - Début - Anfang
     2. Back - Fin - Ende
     3. Middle - Milieu - Mitte

Direction of the test pieces (2)
Orientation des éprouvettes
Probenrichtung
   T. Transverse - Travers - Quer
   L. Longitudinal - Long - Laengs

 C01

C02

The delivery is in accordance with the order

La fourniture est conforme aux exigences de la commande
Die lieferung entspricht den Bestellbedingungen

Marking, inspection and measurement : without objection

Contrôle de marquage, d'aspect et de dimensions : satisfaisants
Pruefung der Stempelung, des Oberflaechenaspekts und der
Abmessungen : ohne Beanstandung

Packing list

Avis d'expédition
LieferscheinNummer

Z01

A10

D01

2023048197-100052

Organisation inspection

Organisme et/ou service contrôle
Ueberwachungsabteilung

The inspector

Le responsable
Der Werkssachverstaendige

A05

     Quality Department

     16/10/2023

Z02

ZSQ701 -  PS5

MUSTER



Correspondance address

Adresse de correspondance - Adresse für briefwechsel

 Swinnenwijerweg 5, Poort Genk 7523
 3600 Genk, Belgium CE01

Annex to certificate

Annexe du CCPU
Anlage Zum Zeugnis

23K0035258-01 V01

CE02

Certificate of Production Control Number

Numéro du certificat de contrôle de la production
Zeugnisnummer von Produktionskontrolle
0036-CPD-43-2011

CE03

Year

Année
Jahr

11

CE04

Certificate

CCPU - Zeugnis

23K0035258-CE V01
CE05

CE06

Manufacturer's works order number

N° de la commande usine productrice
Werksauftragsnummer

80871354/01-08457/GFM/01

CE07

Purchaser and/or consignee

Client et/ou destinataire
Besteller und/oder Empfaenger

APERAM SS&S HAAN
Aperam Allee 1

42781 Haan
DEUTSCHLAND

CE08

Purchaser's order number

N° de commande client

Kundenbestellnummer

309903523
CE09

Customer article  number

N° d'article client

Artikelnummer des Kundes

ART215596
CE10

Identification of the product

Identifictaion du produit - Identifizierung des Erzeugnisses

Coil  n°

N° de bobine - Band Nr
33511059

CE11

Dimensions

Dimensions - Abmessungen

Thickness
Epaisseur - Dicke

2.50 mm
CE12

Width
 Largeur - Breite

1500.00 mm
CE13

Length
Longueur - Laenge

CE14

Stainless steel / Acier inoxydable / Rostfreier Stahl

CE15

EN10088-4

CE16

Intended uses : building constructions or civil engineering
Usages prévus : construction immobilière ou génie civil
Vorgesehene Verwendungen : Hochbauten und Ingenieurbauwerke

CE17

Declaration of performance : 
Déclaration des performances : DOP.Nr.GNK.08.01/GNK.10.01
Leistungserklärung :
DoP available on website Aperam : https://www.aperam.com/documentation

CE18

Steel
Acier
Werkstoff

1.4404/1.4401

CE19

Cold rolled
Laminé à froid
Kaltgewalzt

CE20

Coil / bobine / Band

CE21

Elongation / Allongement / Bruchdehnung
Tensile strength / Résistance à la traction / Zugfestigkeit
Yield strength / Limite d'élasticité / Dehngrenze
Impact strength / Résistance au choc / Kerbschlagzähigkeit
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

MUSTER







































TÜV
SCHWEISSVERFAHREN - PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

AUSTRIA

lnspektionsstelle: TUV AUSTRIA Services GmbH
Hersteller - Schweißanweisung :

Weldinq procedure specification:
pWps BNBGO2

lnsoectino autho rity:
Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBGO2 Berichts - Nr.:
Report No:

D2MgKt
Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Anschrift
Address: Leobersdorfer Stra ße 26, 2560 Bern dorf , AU STR lA

An gewandte Regelwerke:* öNoRM EN ISo 1s614-1 - o4.2o2oAoolied standard:*

Stufe / Level 2

Mitgeltende Regelwerke:
Other standards and

Datum der Schweißung: 11.02.2021
Date of weldin

der lnspektionsstelle

Schweißprozess
Welding Process:

GELTUNGSBEREIGH
RANGE OF APPROVAL

1 1 1 Lichtbogenhandschweißen
111 Manual metal arc welding (metal arc weldinq with covered electrode)

StoßarUNahtart
Tvoe of ioint and weld: FW

Grundwerkstoffgruppe und
Untergruppe
Parent material group and sub
orouo:

8.1-8.1 (group acc. CEN ISO/TR 20172:2009,|SO/TR 15608:2005)

Dicke des Grundwerkstoffes
(mm)
Parent Material Thickness (mm):

3,0-8,0

Dicke des Schweißgutes (mm)
Weld metall thickness (mm):

Kehlnahtdicke (mm)
Throat thickness (mm): keine Einschränkung - no restriction

einlagig (sl)/mehrlagig (ml)
Single layer (sl)/multi run (ml): sl, ml

Rohraußendurchmesser (mm ) PH + PA rotierend - rotated, PC: >150
weitere Positionen - further positions: >500Outside pipe diameter (mm):

Bezeichnung des
Zusatzwerkstoffes
Filler material desiqnation

EN lso 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:

umhüllte Stabelektrode - covered electrode

Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes (m m ) keine Einschränkung - no restriction
Filler material size
Bezeichnung des Schutzgases
/ Pulver Designation of shielding
qas / flux:
Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz
Desiqnation of qas:

Schweißstromart und Polung DC+Tvpe of weldinq current and polaritv:
Wärmeeinbringung (kJ/mm)
Heat input (kJ/mm): keine Einschränkung - no restriction

Schweißposition
Weldinq position: alle, ausgenommen - all except PG, PJ, PJ-L045

FMJNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

Seite1von4/Page1ol4

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit cenehmigung der TüVAUSTRIA SERVIcEs cMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektlons- und ÜbeMachungstätigkeilen erfolgten gemäß eM System dtr

TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH
Excerpt duplication only with permtssion ofTÜV AUSTRTA SERVTCES GtvlBH.

AII testing inspection and suruelllance activitios were caried out in accordance with tho eM systen of
TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH.

Deutschstraße 1 0

1230 \r'üien / Östetreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-

austria@tuv.at



TÜV
Hersteller - Schweißanweisung

pecification pWps BNBGO2Weldino orocedure s
lnspektionsstelle:
lnspectlnq authoritv:

AUSTRIA

TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No BNBG02 Berichts - Nr.:

Report No:
D21V1gKt

Vorwärmtemperatur
Preheat temoerature:
Zwischenlagentem peratur
lnteroass temoerature:
Wasserstoffarmglühen
Postheatinq: ohne - without

Wärmenachbehandlung
Post-weld heat-treatment: ohne - without

Sonstige Angaben
Other information:

Gt

et
l

=3
3

::)
F

W
P

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

TüV
N

s E4

a,
of
o

A U Ts R A
19.04.2021 Dornbirn

Ort
Location TÜV A

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veruieltältigung nur mit cenehmigung der TüV AUSTRTA SERVTCES GMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und ÜbeMachungstätigkeiten erfolgten gemäß eM Syslem del

Tüv AUSTRTA sERVtcEs cMBH
Excerpt duplication only with pe.mission ofTüV AUSTRIA sERVIcEs ct\rBH.

All testing inspection and surueillance aclivities were carried out in accordance with the el\,,| system of
TÜV AUSTRIA SERVIcE6 GI\48H.

lng

Body 0408

J

Datum der Ausstellung
Date of issue

I
SERVICES GMBH

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16
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Deutschstraße 1 0

Wien / Österreich
Tel: +4a 16;5 9454

E-Mail: ine-
austria@tuv.at

Stelle



T-UV
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung:
Welding procedure specification:

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

pWps BNBGO2
lnspektionsstelle:
lnspecting authority TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No: BNBGO2 Berichts - Nr,

Report No:
D2MgKt

Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Art der Vorbereitung und Reinigung
gebürstet - brushedMethod of preparation and cleaninq

Ort Spezifikation des Grundwerkstoffes :

Parent metal specification: 1.4404 - EN 10028-7Location Berndorf

Name des Schweißers (Kurzzeichen):
Sanijel Tausanovic Prüfstückdicke [mm]:

Parent metal thickness lmmlWelder's name (short
Sc
Welding process:

4

111 Rohraußendurchmesser [mm] :

Pipe outside diameter lmml
Nahtart:
Joint type: Kehlnaht Blech - fillet weld plate Schweißposition

Weldinq position: PB

o
t

c

et
l

B;
=

:]
F

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweißfolge / Welding sequences
4

90'

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Wärmeeinbringung gemäß 17671-1 g :k.!.t *1g-tHeat lnput accord lso/TR 17671-1

Schweiß
raupe

Run

Verfahren

Welding
process

O Schweiß-
zusatz

Size of filler
metal

lmml

Strom

Current

(D IAI

Spannung

Voltage

(r4 M

Stromart /
Polung

Type current
/ Polarity

Drahtvorschub-
geschwindigkeit ")

Wre feed speed

fm/minl

Schweiß-
geschwindigkeit

Welding speed

(v) [mm/secl

Wärme-
einbringung

Heat input

(Q) tkJ/mml
mtn max mrn max mtn max mrn max

1 111 3,2 98-98 21,0 - 21,0 DC+ 3,17 - 3,17 0,52 0,52
I 111 3,2 105 - 105 22,0 - 22,0 DC+ 3,17 - 3,17 0,52 - 0,52

Zusatzwerkstoff:
Filler metal:

Böhler FOX EAS 4 M-VD
EN1600-E191231R15

Einzelheiten über Ausfugen / Badsicherung:
Details of back gouging / Backing:

Pulver:
Flux:

Vorwärmtemperatur:
Preheat re:

Vorschriften für Trocknung Zwischen lagentemperatur:
lnterpass temperature:Specification for baking or drying:

Weitere lnformationen*):
Further information*):

The above test was welded in the
Das vorbezeichnete Prüfstück wurde in Anwesenheit von geschweißt:

Dl Josef Unge

ln
Stelle / Notified Body 0408

AUSTRIA GES GMBH

of:

19.O4.2021

*) falls gefordert / ") if required

TÜ{
t*

öER

q
o

3U T
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Deutschstraße 1O

1230 Wien / Österreich
Tel: +4a 1g;5 9454

E-Mail: ine-

austria@tuv.at

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielfälligung nur mit Genehmigung der TüV AUSTRIA SERVIcES GMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspeklions- und ÜbeMachungstäligkelten erfolgten gemäß eM System d;

Tüv AUSTRtA sERVtces ellan
Excerpt duptication onty wtth permission of TüV AUSIRTA SERVTCES cMBH.

All testlng lnspection and surueillance activities were caried out in accordance with the elvl system of
Tüv AUsrRtA sERVtcEs cMBH.
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TÜV

Hersteller - Schweißanweisung:
Weldinq procedure specification:

pWps BNBGO2 lnspektionsstelle:
lnspecting authority:

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

AUSTRIA

TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBG02 Berichts - Nr
Report No:

D21V1gKt

6t
l

ot
f

=3

rl
F

ZERSTÖRUNGSFREIE PRÜFUNGEN:
NON-DESTRUCTIVE TESTI NG:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr
Report No

Ergebnis
Result

Sichtprüfung:
Visual tesi: TPA KKS GmbH 2FP21.02678 erfüllt / acceptable

Eindring- oder Magnetpulverprüfung*):
Penetrant or Magnetic particle test*): TPA KKS GmbH 2FP21.02460 erfüllt / acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprüfung*)
Radiographic or Ultrasonic test*):

FUNGEN Durchgeführt von:
Performed by:

Berichts - Nr.
Report No:

Ergebnis
DESTRUCTIVE TESTING: Result

Makroschl iff-Untersuchun g
Macroscopic examination: TÜV Austria Services GmbH D21V19Kl-Makro erfüllt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*)
Microscopic examination*):
Härteprüfung*):
Hardness test*):

SONSTIGE PRÜFUNGEN
OTHER TESTS:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN
REMARKS;

Wir bestätigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prüfstücke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angeführten Vorschriften bzw. Prüfnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweißt und geprüft worden sind.
We confirm that the staiements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and havä fülfilled the requirements in accordance
with the code / testing standard mentioned on page 1.

Beilagen: Alle oben angeführten Berichte
Attachments: All above mentioned reports

WPS-No / pwps BNBG02

Materialprüfzeugnis / certificate of base material No. 857842/001

Materialprüfzeugnis Schweißzusatzwerkstoff / certificate of weld material No. 2012-200221 '1 230-9OOOO1-014

Wärmebehandlungsbescheinigung / heat treatment certificate No. -

19.04.2021

*) falls gefordert / ) if required
Stelle Body 0408I

TÜV A ERVICES GMBH
AUSTRIA

-

if

SER

CO

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit cenehmtgung der TüV AUSTRTA SERVICES GtllBH gestattet.
Alle P.0f- lnspektions- und ÜbeMachungstätigkeiten erfolgten gemäß eM System d;

TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH
Excerpt duptication only with permlssion of TüV AUSTRIA SERVICES cMBH.

All lesling inspection and suryeillance activitles were carried out jn accordance wlth lhe elvl system of
TüV AUSTRIA SERVIcES GMBH.

Deutschstraße '1 0

1230 Wen / Österreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-
austria@tuv.at

Seite 4 von 4 / Page 4 of4



TÜV
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung;
Weldinq proced ure specification:

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

PWPs BNBGo2 lnsPektionsstert^'
tnspectinq 

"rtnoiiiul' 
TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBG02 Berichts - Nr
Report No:

D2MqKt-Z

ZERS RENDE PR FUNGEN:
DESTRUCTIVE TESTING

Makroschliffuntersuch ung - macro examination

Hersteller - Manufacturer Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Makroschliff-Gefügeprobe-Nr. - Macrostructure-Test No.: BNBG02 G
Prüfer/lnspector: lng. R. Kinsperger
weitereAngaben - further informations: siehe D21V1 9Kl Seite 3 - see D21V19K| page 3
Atzmittel - etching material (ISO/TR 16060): V2A-Beize
Vergrößerung ca./Magnification app.: 4:1
Befund - Result keine unzulässigen Anzeigen - no unacceptable indications

(EN ISO 15614-1, Tab.4, EN ISO 17639, Tab 1)

t

19.04.2021

*) falls gefordert / -) if required

ln

Body 0408
ES GMBH

L

ierte Stelle 0408 /
TÜV AUSTRIA SAU STRIA

rF

o

S

cO

-

SeitelvonllPagelofl

R.

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit cenehmtgung der TüV AUSTRIA SERVIcES Gl\4BH gestatet.
Alle Prüf- lnspektions- und Überuachungstätigkeiten erfotgten gemäß eM System del

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpt duplication only with permission of TüV AUSTRIA SERVIcES GMBH.

All testing inspectlon and surveillance actlvilies were caried out in accordance wilh lhe eM system of
Tüv AUSTRTA sERVtcEs cMBH

Deutschstraße 1 0
1230 \Men / Östorreich

Tel: +43 (0)5 0454
E-Mail: ine-

austria@tuv.at
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Abnahmeprüfzeugnis 3.1
lnspection certificate 3.1
nach / as per: EN 10204
Nr. No,: 2012-2002211230-900001-014
Rev 0 Seite/Page.1/1

BOEHLERSTAHL
Vertriebsges.m.b.H.
Nordwestbahnstrasse 1 2 - 1 4
1201 Wien
Österreich

Ort / Town Datum / Date

Kapfenberg i.O7 2012

Böhler Schweisstechnik Austria GmbH
Sohl€r lvodrng.Slr 1 | a605 Kapt€nhrg

Chemische Analyse in % des reinen Schweißgutes Chemical composition in 7o of the weld metal

c Si Mn P s Cr Mo Ni Cu

0,02 0,6 0,7 0,016 0,004 18,8 2,9 12,3 0,02

Mechanische Gütewerte Mechanical properties EN 10204: 2.2

The product BOEHLER FOX EAS 4 M-VD meets the requirements of the filler metal specification ASME sec ll, part C, AWS A5.4: E316L-17 when
tested in accordance with that specrfication produced according to AWS As.01, clasi ca

Dieses Zeugnis wurde maschinell ersteilt und gtlt auch ohne Unterschnlt,
Thrs certifrcate wa9 issued by OP-equtpment and do€s not requtre stgneture

Abnahmebeauftragter i Authorrzed representative

Wrnkler
FUTFILLIN6 HIGH DEMANDS

I r43 38 62.30r-0
F +43 38 62-301-95193

Fblmaslor b3ga@ösge al

S,*\\k',dins
A voestalpine conlpany

Bestell-Nr.

Auftrags-Nr.

L ieferschein/Pos./S pl ift

PO no.

Order no.

Delivery note/pos./splitt

43 1 0034768-Fr. Preiser

1002122851

200221't 230/00001 0/90000 1

vom / of 1A.06.2012

vom / of 11.A7.2012

Product

Trade name

Standard designation

Stabelektrode / stick electrode

BOEHLER FOX EAS 4 M.VD

EN1600:E191231R15
AWS 45.4:E3161-17

350006

rmbezeichnung 11022

2587AsE

0025

Dimension

Serial no.

Quantity

3,2 x 300 mm

2127940

138,0 KG

Zugversuch
Probenvorbereitung

Tensile test
Specimen preparation

nach / according to : EN ISO 6892-1/09
nach / according to : EN 876

T ReL i Rp 0,2

MPa

Rp 1,0

MPa

Rm

MPa

A (Lo = 5d)
o/o

z
%

WBH

PWHT

Bemerkung

Remarks
20"c > 350 > 540 >30

Kerbschlagbiegeversuch
Probenvorbereitung

lmpact test
Specimen preparation

nach / according to; EN ISO 148-1/10
nach / according to : EN 875 VWT 0/b

T Kerbschlagarbeit
lmpact energy

KV/J

Mittelwert
Average

KV/J

Laterale Breitung
Lateral expansion

mm

Duktiler Bruchanteil
Shear fracture

ot/o

WBH

PWHT

Bemerkung

Remarks
-120"C >32

20'c >47

Rogt.lorgirlcht L6bon I FN 77052 M iAfU 271 jffi7 | DVR Oa62J4A

BilllonleD.
Uncrdil Bank AusrM AC, 1010 Wron

au 12w6lBtc BsuATww
EUR Klo 0r21O 7& 300 | |BAN AT66 11m0012 1078 4300
USD Klo 01210 7s 3o1 I JBAN AT83 1200mt2 t0784Sl ffiffi-'-In



coditlcalt No
Z€u0nls Nr.
f{' du Edilqt

Ps!0
S€il€

outokumRu @
INSPECTION CERTIFICATE 3.1

EN 10204 3.L

P€go

857842/OOL 1(011
Oal6 Oatm Ort€

1 2 20
Orlhtril !ddE!!. EmDftngr. LLu dr limlmn

Our Ordcr No
UniffAutlreg Nr
Notru 6mnrrid6 n'

3005?2013
6001.80 AUGUST

Roqvkonontt, Anlordsrung?n, Exig!nc$

EN 10088-{ t2009
AD 2000 W2, W10 & EN 10028-7220L6
Asm'l A24014240!{
ASttE SA-240/SA-240M rr A ED. 2019

Produc!, En€u!nistom, Produit

COIL , STAINLESS STEEL

M€rk ot Msnulrcurer
2€idl€n det Li6f€Mrk€3
Sl0n6 do prcducllur crt*u*W@ Eßfffit"E""o""n AOD

Modo d€ luslon

GrBd€, Wgrlstoll, Nusnce

1.4i104 1..1'101 TypE 316L
Tolam€! Tolond€n, T016tencr!

Elt rgo 94as-2
Mtfilng, (ennzcichnuno, Mrtqusg€

L.4404 2E

MBfi s, VEnädz€lchsn, Marque!

lnBpoclo/3 stEmp
Zolchon d Sschw6l.
Foicon de I'o)gerl

@
Llns
R€iFo
Ugno

ißm
Po!ilion
Po8[o

Nr.
Chsro&lrsl No.
Schmslzo.Probs
Coul6€ n'

Sir€, Abm68surgen, oiil€nllon6 Oünüly
Sl0ctrN
Nombre

Wohht G€wirhl, Poldi Ftnieh

ätfo'run0
EN'ASII{

L 1 23238 3 4,0 x 1500 MDI 23330 KGr 28 C€
L{

004 5-cPR-056 ?

Chcmicol @mpotilion, ChrmiFhs Zurinn.n6€Luno. Comgosition riimlowrChEroe ng.
Schmrlzr Nr
Coulöa n' c

olo
SI
e/o

MN
o/o

P
o/,

s
%

Gr
o/o

Ni
%

I|1()
*

N
*

(jU
*

13238 0r019 0,52 0,95 0r035 <.001 17,3 10,0 2r02 0r043 0,41

Mlchonical propad,ge, Mochfftscho Elgensch.flon. Corsclerislhws ma@nh@!Llne
R€iho
Ugn! SemDlo lD

Ppbtr lO
€drsnllloo

Rp0.2
MPa

Rpl.0
MPa

Rm
MPe

A5
%

450
96 %

Hardnr!6
Hlile,Ount6

HBIT

Tonclle lost, Zuovoreuch, €B!.i dr tnslion

ISo 5892-1z2OO9 A224
SADIPIjES PERPENDICUIJAR TO
1TIIE ROI,LINGI DTR.ECTTOIT

t z 5 I 52
0 4z 5 1

3
3

I
9

3
3

ot
02

6L2
6L4

55
54

L79
17X

AFPI(()VEIJ ACC.TO
AD2000-w0 r{rTH
VERTFTCATION OF THE
UNItrORIIITY OVER THE
STNIP IJENGTE. EERTIFIED
Agc.To ERD 20L4/58/EU BY
TI'v NORD REG. NO. 0045.
DOBS äCC. TO CPR
AVAIIJAEIIE ON THE $lEB
PAGE BY STEEL IN'MBER

roonury {trrr vowm!tum!9Mgng. wnmE o Iomm6!on
Slrg€ Abmosunorn. Dimonrlonr -
S uf.B. Oüsrtllcäs. SurlB
Torlol lnttonn. €mr, Pofun! rl' lntrllrlli. Korcr, Tilt da @mr. hllrslrl
EN ISO 3551-2 Ar oK

oa
OK
OK

EIHtr
trffi]

producto comply Mh

Cnumarür d{or&r &nl
Mm€ndB.

Thislosladiliolo is m8d? by 6nbdl€d ADP.ryltom
ond 16 vllld wiüroul EigtrtutÖ
DhrB Zlulnh wrdr wn rlnlm &orpt0tlrR Oäbn$r.
übtlllng$yrlrm .ntali und lt ehnc Unlr'tdlifl Qoltio,
Co ffilliql r öli tbbll prrun ltdono lfifumrtiqüo
Fnvoll rt !rl Eldr $nr clntfuD.

Outokumpu Stainless Oy

+358 l6 45?1,rmotl crdlficilc tomlo@outolumpu.com.

^T}I}IE HOI]STER

8us/m!s 0nß15^9

AST&I AZ{0lAZ{Oü
AS!!E SA-2{O/SA-240H rI A ED, 2019

fYPE 315'
EN-1q999-2 220L4 / r. 4404, 1. 4401Atfg 5507r

AIID-1 / NACE r,rR0175/rSO 15156-3
I 8A-{80}r

A252 PRACTICE E: OK
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pRürgeRlcxt

testreport

1 tJV Al.rs I RIA (iro1,0 llydr cr Prüfberichl-Nr.:
teslreporl-no.;

Blatl:
sheel:

TPA KKS GmbH
Deutschstnße 10, A-'1230 Wen

Zarrtörün0skelc Werlstofl prütuno I ndd.stüctlv. l€sllng
TPA-Auftrags'Nr.:
TPA.ord€r-no.:

von:Pr21t
of:

Datum I dale:

AuRraggeber:
cli€n1:

erffr"gt.l'tt,
conlrac!no.:

Bemdorter Motäll und Bäderbau cmbH

Orl der PrUfung:
ex. Place:

Lag€.

Projekt:
p.ojecl:

Verlahrensprülung
Werkstoffi
malerial:

1.440,1
number:

Bautell: Kehlnäht€ {BNBG01, BNBG02}
Blech{BNBG03}

Produkt:
productl Raumtemperaturpad: lemperaturi

Zeichnungs-Nr.;
drawing no.:

Wämsbehandlung:
heel treälment:

Parameter:
VP nach lso 156tilpatameter:

VT - visuelle Pillfung - visual test

Prilfumfang:
scope oftesting:

100./"
Fertigungszustand:
slats of process:

nach dem schweiEen
atterwelding qualily:

Praifgerät: Pdif vorschri[t Durchführungl
ndlspeclficalionl EN tSO 17637 Beurlellungi EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B

EN ISO 5B'17 qualltyclass Bequipment: acceplance crilorla:

Immj Gugs, casling

E
E

z

E

N N N
N

N ts

B€schrelbung / description

Beanstandung

romark

, TESTING BEURTEILUNG' EVALUATION

Datum / dale:

im"ruarr*otsr"_

26.03.2021 Datum/ dale:

!n0&3 2@l

26.03.2021

vT3

6zs$r W.&tudchrq
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testreport

ffiIIrv^r'\Ir1'^ü r' 
TpAKKSGmbH 

l-lvdro

Deutschstraße 10, A-1230 Wien
Zorstörohgstroie Wsrkstotf pr(ltung / nondestiucllve tesllng

Berndorf Bäderbau

Prüfberich!Nr:
t€streport-no,:

TPA'Auftrags-Nr
TPA-ordetrno.:

2FP21.02460 R6v. 00
Blatt:

sheet:

PT2'lt 0144
v0n:
of:

Lager

Raumt€mperatur

PT. Eindringprüfung - penetrant test
Prüfumfang:

Fleeb(ENEqg9) .s9arn

1.4404

SCh*eißnähi

NDT-specification:
Eindringprüfmittol:

Zwisch6nreiniger:

Eindringdauer
other

number cleaner:

number

not fluorescent medla 5001x

Runcheck wurde durchgefilhrt

7011

9

Ial

o

oo
cc
rE
ot

o
!
q
o

lmmJ

ü*
c_
gE

o
!
o

o

C
c
2

a
co

E
E5c
coz

oF

oo
Etc
Eo

tso

- wet developer solvent based

lminl

coloqr

EN ISO 3ils2-1

auf Lösemlttolbasis

z
c-

:s
a>

Wasser

tst

o
4Coo
E4

ö6

Imm]

c

o
E

5c
coz

oF

oo
E
c
Eoo

to

itr-z
olo

st
oo
@>

e

q

o
c

o
ö
q

o

o

E
.9
c

o

!49rryelql{s
EN ISO 23277 Zulässlgkeitsgrenze 1

EN ISO 23277 acceptanco class 1

Diftu Them 8DR

Thsrm BRE

Therm BEA

o
EJc
Eoo

üoo

o
E
Et
tr
coz
oF

lminl

lmmj

$E
c_gg

Iol

o
oo
E6rcoo
5EoE

o
z
oe

'co

o
E

!

TE
5>

Za

t@l

o

q.9
ccoo
3Eo€

lmml

üE
c-
So5>

z
oocc
9r
a,

o

q
@

o
q

o

o
e

o
C

c

q
Eo

4,0 re
BN8GO3

BNBGOl

8NBGO2

Registrier- Skizze
Sketch

fabelh I -&lässigkeißgrenren lüAmeigen

l'laße in Millimeter

Anreigentn
I

Zuläsiigkeitsgreuen'

lzl 3

linienaftge fuzeige

l= Länge derAnzeige
ls2 lt0

ni:hllinienadige Anreige

d = größts Achsendurdmesser
tl s4 ls6 d<8

I Zd&si$tdsgmm 2 ud 3 drihn nitriu Eirdng,)(' nmfia raün ann & mhgeai*tcn lninatsT Aru4Jd

md' d{ Zdrr3ilcügenlt 1 !flrl*l ]!rd$ nisn h V$*i*r d ei usF@H fulirsqrib$dum tan *
ilrcnlr,$rhßd1.itdüd j$d nieüU s.it.

Bemerkung

(sllgsmein):
not€

note (evaluation):

o",,#e&sbrungsfreie
""#pru1c 

ru riöü6iä\f;düiätöä'i ir,
ABNAHME 

' 
ACCEPTANCE, TESTING

Edü$lllllaiderP',

|.HAE ffi 23O3Wt

ng

ErJrtaftlqltaidcr Pr2

nq Datum / date:

6 ro-01_FT.Pdtu.i.htnsx
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I t{1^ (l,.up

TPA KKS GmbH
Deutschstraße 10, A-1230 Wien

Ze6törungslroie Workllottpdfung, nondosldctlvo to3tirg

Hydr o
2FP21.02460 Rsv.

P't211 O14/

2

von:
ol

PRÜFBERICHT
testreport

Blatt:
sh€et:

Prülbsricht-Nr.:
tostr€port-no.:

TPA-Auftrags-Nr
TPA-order-no.:

Berndorl Bäderbau

Itnnsbruck 
Lager

Aultraggeber:

con{racl-no.:

client:
AufüagsFr.: JOrt der Prüfung:

lex. Place:

1.4404

0

Kehlnähto, Stumpfnähte

Fotodokumentation / picture documentation

PRÜFUNG, TESTING

Pf2Ed

/ffslqimngsfreie

Nü./UlfuhiltSM.

BEURTEILUNG' EVALUATION ABNAHME 
' 

ACCEPTANCE

Datum / date:;tstsühlnUsTretd

$ Pr2

T.HA€ n.o3.m1 FM'ZFP-2?14



Standard pWPS
Schwelßverfahren E (111| nach WPQR Nr. und Nr. K e h ln ä hte (FW)

WPS Nummer: BNBGOz

Schweißer: Tausanovic Sanijel Spez. Grundwerkstoff: t.440d

Nahtart: FW Werktückdicke t1, t2: 4

Schweißposition: PB Fugenvorbereitung: scleifen

Zusatzwerl$toff: EAS 4 M.VD Schwelßbadsicherung: keine

Schwei ßgeschwindigkeitr 1min50sekl1min45sek Schutzgas:

Kondaktdüsenabstandl 5-7mm Gas Duchflussmenge:

Gestaltung der Verbindung

1r

(r

b

;,

LaEe Wunel:Füll-DecJ<
Draht p

{mm}

Strom

(A)

Spannung

(ul StromArt

Draht

Voschub

{m/min}

str€cken

Energie

E

Wärme

Elnbringung

(Q u/rnm

Puls

verfahr€n

JAlNEIN

Vorwärm

Temp.

Zwischen

LaSen

Temp.

1 Raupe Wurzel 3,2 98 2t DC+ netn

2 Raupe

Decklage 3,2 105 22 DC+ netn

"'*/

2

Schweißfolgen

Auftraggeber:

Projekt:

Baugruppe:

Berndorf Metall und Bäderbau GmbH

Nr.l

Datum u,
tl









rav
Hersteller - Schweißanweisung

specification:
pWps BNBGO3

AUSTRIA

Inspektionsstelle:
TUV AUSTRIA Services GmbH

SCHWEISSVERFAHREN - PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG
WELDING PROCEDURE QUALIFIGATION RECORD

Weldinq procedure lnspectino authority:
Beleg - Nr.:
Reference No BNBGO3 Berichts - Nr.:

Report No:
D21V20Kt

Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Anschrift:
Address: Leobersdorfer Straße 26, 2560 Berndorf, AUSTR lA

Angewandte Regelwerke:*
Applied standard:* öNoRM EN tso 1s614-1 - o4.2o2o

Stufe / Level 2

Mitgeltende Regelwerke:
Other standards and specifications:
Datum der Schweißung

11.02.2021Date of we
* Akkreditierungsumfang

Schweißprozess
Welding Process:

GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL

141 Wolfram-lnertgasschweißen mit Massivstabzusatz, manuell
141TlG weldinq with solid filler material , manuallv

StoßarUNahtart
Tvoe of ioint and weld: BW ssnb mit - with Paste ASS SOLAR FLUX Typ B, ssmb, bs, FW
Grundwerkstoffgruppe und
Untergruppe
Parent material group and sub
qroup:

8.1-8.1 (group acc. CEN ISO/TR 20172:2009, |SO/TR 15608:2005)

Dicke des Grundwerkstoffes
(mm) 1,25-5,0
Parent Material Thickness (mm)

Dicke des Schweißgutes (mm)
Weld metall thickness (mm): <5,0

Kehlnahtdicke (mm)
Throat thickn ess (mm): 1,9-3,8

einlagig (sl)/mehrlagig (ml)
Sinole laver /s Iti run (ml) sl, ml

Rohraußendurchmesser (mm)
Outside pipe diameter (mm):

PH + PA rotierend - rotated, PC: >150
weitere Positionen - further oosition s: >500

Bezeichnung des
Zusatzwerkstoffes EN lso 14343-A - w 19 12 3 L siund vergleichbare mech. und chem. Eigenschaften -

and comparable mech. and. chem. requirementsFiller material desiqnation
Herstellart des
Zusatzwerkstoffes Massivdraht - solid rod
Filler material make:
Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes (mm) keine Einschränkung - no restriction
Filler material (mm):

Bezeichnung des Schutzgases
/ Pulver Designation of shielding
oas / flux:

EN ISO 14175: R1-ArHeH-3/1,5 f 0,3% He

Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz Wurzelschutz mit - backing with Paste ASS - SOLAR FLUX Typ B
Desiqnation of backinq qas
Schweißstromart und Polung DC+Tvoe of weldino current and polaritv:
Wärmeeinbringung (kJ/mm)

keine Einschränkung - no restrictionHeat inout
Schweißposition
Weldinq oosition: alle, ausgenommen - all except PG, PJ, PJ-L045

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Bodv 0408

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit cenehmigung der TüV AUsfntn'seRVtCgs eNteH gestaltet.
Alle Prüf- lnspektions- und übeNachungstätigkeiten edolqten qemäß eM System de-r

Tüv AUSTR|A sERVtces et,leH
Excerpt dupilcation only with permisslon ofTüV AUSTRTA SERVTCES GMBH.

All teslino inspection and surueillance activilies were caried out ln accordance wlth lhe eM system of
Tüv AUSTRTA sERVtcEs cMBH

Deutschstraße 1o
'1230 Wen / Österreich

Tel: t43 (0)5 0454
E-Mail: ine-

austria@tuv.at
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Herstel ler - Schweißanweisung
Weldino orocedure soecification:

pWps BNBGO3 Inspektionsstelle:
lnspectino authoritv:

AUSTRIA

TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No

BNBG03 Berichts - Nr.:
Report No:

D21V20Kt

Vorwärmtemperatur
Preheat temoerature:
Zwischenlagentem peratur
I nteroass temoerature:
Wasserstoffarmglühen
Post-heatinq:

ohne - without

Wärmenachbehandlung
Post-weld heat-treatment:

ohne - without

Sonstige Angaben
Other information:

rl
F

€t
f

B

=;

o
,c

W Hiermit wird bestätigt, dass die Unparteilichkeit gemäß KRL 006 gegeben ist.
P lt is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

19.O4.2021 Dornbirn lng. Kl

Stelle Notified Body 0408
TUV AUSTRIA ES GMBH

Datum der Ausstellung
Date of issue

Ort
Location

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

Seite2von5/Page2of5
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TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veryiolfältigung nur mlt cenehmigung der TUV AUSTRIA SERVICES GIrBH gestattet.
Alle Prtlf- lnspektions- und ÜbeNachungstätigkeiten erfolgten gemäß QM Sysiem der

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpt duplicatlon onty with permission of TÜV AUSTRtA SERVICES GMBH.

All testing inspectlon and suryelllance activities were carried out in accordance with the QM system of
TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH.
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TÜV
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung
Welding procedure specification:

EINZELHEITEN ZUR PRÜFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

pWps BNBG03
lnspektionsstelle:
lnspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No BNBGO3

Berichts - Nr.:
Report No:

D21V20Kt

Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Art der Vorbereitung und Reinigung
Method of preparation and cleani

gebürstet - brushed

Ort:
Location

Berndorf Spezifikation des Grundwerkstoffes:
Parent metal specification: 1,4404 - EN 10028-7

Name des Schweißers (Kurzzeichen)
Welder's name (short mark):

Prüfstückdicke [mm]:
Parent metal thicknes! [mm]: 2'5

Rohraußendurchmesser [mm]:
Pipe outside diameter lmml:

Sanijel Tausanovic

Schweißverfahren:
welding process: 141

Nahtart:
Joint type: Stumpfnaht Blech - butt weld plate Schweißposition:

Welding position: PA

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweißfolge / Welding sequences
5"

'----15'

2

I 2

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS
Schweiß-

raupe

Run

Verfahren

Welding
process

O Schweiß-
zusatz

Size of filler
metal
[mm]

Strom

Current

(4 tAl

Spannung

Voltage

(r, M

Stromart /
Polung

Type current
/ Polarity

Drahtvorschub-
geschwindigkeit ")

Wire feed speed

Im/minl

Schweiß-
geschwindigkeit

Welding speed

(v) [mm/sec]

Wärme-
einbringung

Heat input

(Q) tkJ/mml

mtn max mtn max mln max mtn max

1 141 2,0 105 - 105 10,7 - 10,7 DC- man. 1,90 - '1,90 0,35 - 0,35
Wärmeeinbringung gemäß ISO/TR 17671-1: 

^ _ k*rr*r . a 
^_3Heat lnput according ISO/TR 17671-1: v - -; -rv

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veruietfättigung nur mit cenehmigung der TüV AUSTRIA SERVICES cMBH gestaltet.
Alle Prüf- lnspektions- und UbeMachungstätigkeiten erfolgten gemäß QM System der

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpt duplication only with permission ofTÜVAUSTRIA SERVTCES cMBH.

All testing inspection and surueillance sctivities were carried out in accordance with the QM system of
TÜV AUSTRIA SERVICES GI\48H.

Deutschstraße 1 0
1230 Wien / Österreich

Tel: +43 (0)5 0454
E-Mail: ine-

austria@tuv.at
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rav
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung
Welding procedure specification: pWps BNBG03

lnspektionsstelle:
lnspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBGO3
Berichts - Nr
Report No:

D21V20Kt

Zusatzwerkstoff:
Filler metal:

GSM-INOX TIG 316LSi
EN rSO 14343-A - W 19 12 3 L Si

Einzelheiten über Ausfugen / Badsicherung
Details of back gouging / Backing:

Pulver:
Flux:

Von^/ärmtemperatur:
Preheat temperature:

Vorschriften für Trocknung : Zwischenlagentemperatur:
lnterpass temperature:Specification for bakino or drvino

Schutzgas:
Shielding gas

Inoxline He3 H1

EN tSO 14175:
Menge:
flow rate: 8 l/min

Wärmenachbehandlung
Post weld heat treatment:R1-ArHeH-3/1 5

Wurzelschutz:
Gas backing:

Paste ASS -
SOLAR FLUX
TYP B

Menge:
flow rate:

l/min Zeit, Temperatur, Verfahren :

Time, temperature, method:

Wolframelektrode, Art / Durchmesser:
Tungsten electrode, type / size (diameter): WTh10, @ 1,6mm

Kontaktdüsenabstand zum
Werkstück (mm):
Distance contact tube/workpiece (mm):

5-7

Bren neranstellwinkel
Torch angle:

Oszillation : Amplitude, Frequenz,
Verweilzeit
Oscillation: amplitude. frequency, dwell time

Pendeln (maximale Raupenbreite):
Weaving (maximum width of run):

Einzelheiten für das Plasmaschweißen
Plasma welding details:

Einzelheiten für das Pulsschweißen
Pulse weldino details:

Gasdüsendurchmesser (mm)
diameter of gaz nozzle (mm):

Weitere lnformationen*):
Further information*):

Das vorbezeichnete Prüfstück wurde in Anwesenheit von geschweißt
The above test piece was welded in the presence of:

Dl Josef Ungerer

:]
F

ot
l

ts
3
3

Tü{
S ER

CD

J o
R AsU TA

(19.O4.2021

*) falls gefordert / .) if required

Klaus- J
Stelle 040 Notified Body 0408

TÜV AUSTRIA ES GMBH

FM-INE.FT-VP-O'l OOA

Rev 16

Seite 4 von 5/ Page4 of5

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veruielfältigung nur mit cenehmigung de. TÜV AUSTRTA SERVICES cMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und ÜbeNachungstätigkeiten erfolgten gemäß eM System der

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpi duplicatlon only with permission of TüV AUSTRIA SERVICES cMBH.

All testlng inspection and surueillance aclivilies were caried out in accodance with the el\ll system of
TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH.
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'1230 Wien / Östetreich

Tel: +43 (0)5 0454
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rav
Hersteller - Schwei ßanweisung:
Weldinq procedure soecification:

pWps BNBGO3 Inspektionsstelle:
lnspectinq authority:

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

AUSTRIA

TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No

BNBGO3 Berichts - Nr
Report No:

D21V20Kt

:]
F

ot
f

3
3

=

Gt
l

o
.g

ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN:
NON-DESTRUCTIVE TESTI NG:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr,
Report No

Ergebnis
Result

Sichtprüfung:
Visual test: TPA KKS GmbH zFP21 .02678 erfüllt / acceptable

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

TPA KKS GmbH zFP21 .02460 erfüllt / acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprüfung*)
Radiographic or Ulkasonic test*): TPA KKS GmbH zFP21 .02457 erfüllt / acceptable

FUNGEN Durchgeführt von:
Performed by:

Berichts - Nr,
Report No:

Ergebnis
DESTRUCTIVE TESTING Result

Zugprüfung
Tensile test:

TÜV Austria Services GmbH D21V20-Z erfüllt / acceptable

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen siehe Beilagen - see annexesTest temperature and other uirements

Biegeprüfung:
Bend test:

TÜV Austria Services GmbH D21V20-Z erfüllt / acceptable

Biegewinkel und sonstige Anforderungen
siehe Beilagen - see annexesBend and other requirements

Kerbschlagbiegeprüfung
lmpact test:

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen
Test temperature and other requirements

Makroschl iff-Untersuch ung
Macroscopic examination :

TÜVAustria Services GmbH D21V20Kl-Makro erfüllt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*)
Microscopic examination*) :

Härteprüfung*)
Hardness test*):

SONSTIGE PRÜFUNGEN
OTHER TESTS:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN:
REMARKS:

Wir bestätigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prüfstücke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angeführten Vorschriften bzw. Prüfnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweißt und geprüft 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 angeführten Berichte
All above mentioned reports

WPS-No / pWps BNBG03

Materialprüfzeugnis / certificate of base material No. 1 0719427550

Materialprüfzeugnis Schweißzusatzwerkstoff / certificate of weld material No. GSM/03.02.2021

Wärmebehandlungsbescheinigung / heat treatment

19.04.2021

*) falls gefordert / -) if required
Stelle N

TÜVAUSTRIA GMBH

Klaus-ln
TÜV

{r

A U s T
{ 0408

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. '16
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TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408
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Hersteller - Schwei ßanweisung
Weldinq procedure specification:

pWps BNBGO3 lnspektionsstelle:
Inspectinq authoritv:

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

AUSTRIA

TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBGO3 Berichts - Nr.:
Report No:

D21V20Kt-Z

Nt

c

Gt
f,

;
=3

:]
F

ZERSTöRENDE PRÜFUNGEN :

DESTRUCTIVE TESTING:
ZUGPRÜFUNG: Querzugversuch - EN ISO 4136
TENSILE TESTS: / transverse tensile test - EN ISO 4136

Durchgeführt von
Performed by:

TÜV Austria Services GmbH

Art / Nr.
Type / No.

Prüftemperatur
Test temperature ["Cl

R"
lN/mm'l

R.
IN/mm'z]

A
rut

z
t%t

Bruchlage
Fracture location

Ergebnis
Result

Anforderung
Reouirement:

RT 530-680

5U7-870 RT 620 Grundwerkstoff/base
material erfüllt / acceptable

5U7-871 RT 568 Grundwerkstoff/base
material erfüllt / acceptable

BIEGEPRÜFUNG EN ISO 5173
BEND TESTS EN ISO 5173

Durchgeführt von
Performed by:

TÜV Austria Services GmbH

Art / Nr.
Type / No.

Probenart
Specimen type

Biegedorn @

Former O lmml
Biegewinkel
Bend anqle f"l

Dehnung*)
Elongation [%] 

.)
Ergebnis

Result
Anforderung

Requirement:

5U7-870 TFBB 5 1 80" erfüllt / acceptable
5U7-871 TFBB 5 1 80' erfüllt i acceptable
5U7-872 TRBB 5 1 80' erfüllt / acceptable
5U7-873 TRBB 5 1 80" erfüllt / acceptable

Makroschliffuntersuchung - macro examination

Hersteller - Manufacturer
Makroschliff-Gefügeprobe-Nr. - Macrostructure-Test No.
Prüfer/l nspector:
weitere Angaben - further informations:
Atzmittel - etching material (ISO/TR 16060):
Vergrößerung ca./Magnification app. :

Befund - Result

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
5U7-870
lng. R. Kinsperger
siehe D21V20Kl Seite 3 - see D21V20Kl page 3
Y2A-Beize
1 0:1
keine unzulässigen Anzeigen - no unacceptable indications
(EN ISO '15614-1, Tab. 4, EN ISO 17639, Tab 1)

19.04.2021

*) falls gefordert / .) if required
Body 0408

GMBHTÜV AUSTRIA SERVI
rte Stelle 0408 / N

- 
t

TUY

ES R

ct)

o
AUST
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TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veryletfättigung nu. mit conehmigung der TüV AUSTRtA SERVIcES GMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und UbeMachungstäligkeiten edolgten gemäß OM System der

Tüv AUSTR|A sERVtcEs cliBH
Excerpl duplication only with permission of TüV AUSTRIA SERVICES GMBH.

All testing inspection and surveillance activitles weae carrled out in accordance with the eM system of
TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH.

Deutschstraße 1 0
'1230 Wen / Österreich
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Abnahmepdifzeugnis
(l nspection (ertifi cate)

nach EN 10204:2004

A.{,J GStul
Qualität schweißt uusam men

3.1

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Unters(hdft gültig,
(Thisrerificate hasbeen rarrkd byourfDV-system and isvilid withoutJignnture)

Abnahmebeauftragte

Tania lngber

Kunde
(Customer)

Kontakt
((ontact)

Datum

{Date}

[ieferchein-llr.
(Delivery Note)

Bemdorf MetalF und Bäde6au GmbH Herr Dollensky 03{2-202r U-82273-2021

Abmessung in mm

{Diameter in mm)

ftarge
(ftarqe)

Schmelze llr
{Heat-No.)

ilengein kg
(Ouantitv in kq)

010 x 1000 mm T-9752 E3SFA260A 2m

Produktname
(oroduct name)

ntil tN lso 14343-A AWs 45.9 Werkstoff.Nr.:

6SMjNoX Tl6 316tsi !v1912315i ER316LSi 1.4430

(hemlsthe Analyse in Yo der Stäbe: tll 10204 (3.1)

(Chemicalcomposition in % oftthewire:EN 10204 t3.1))

C 5i iln P s (r Mo lti ilb

0,015 0,86 1,73 0027 0006 18,30 2,60 11,24

(u Ti AI (o il2 B n, v 7r

0,06 00822

Minimum der mechanlschen Gütewerte des $hwelßgutes E[ f 0204 (2.2]

(minimum merhanicalproperties of pureweld metal: EN 10204 (2.2))

SrhuEgas StreckgrenzeRor ffi festigkeitR,,, ffi Dehnung l, [%] KerbxhlagarbeitKn []

t1 320 510 25

GSM Gesellsöaft lür *hwelßmaterlalien rnbH

6eselkhaft für Schweißmaterialien mbH

Waes€nstraße 18

D-50181 Eedbutg

Tel,: +49 (0) 2272 - 839 06 - 0

Far +49 {0) 22 72 - 819 06 - 60

Mall: in{oi*gsn*chweisrtedrnilde
Web: www.osn-s<hweisete(hnik.de

Gf: Karl- Peter lngber, Robert l(riegelttein

Amtsgerkht (öln, tlER 40087

Steuer-Nr.: 203/574710'137

Ust-ld-ilr.: DE 121 855 551

Bankverbindung:

0eutsde Eink Sergheim

IEAN: DE47 3707fl)60 04764715W
8lC:0tUTDtD(351



rrue6Ks
TUVAUSTRIA Groop Hydro

TPA KKS GmbH
Deutschstraße 10, A-1230 Wien

ZerstörungsLele Werlstofl prütung / non{esruotlve testlng

pRürerRcFtt
testreport

Prilfberich!Nr.:
testreport-no.:

ZFP21. 02678 Rev. 0
Blattl

sheet:

TPA-Auftrags-Nr.:
TPA-order-no:

Pt21t von: I
ofl

Auftraggeber:
clientl

Bemdorfer Metall und Bäderbau GmbH

Auffraqs-Nr.:
conlrecLno :

Ort der Pnifung:
ex. Place:

lnnsbruck Lager

Prcjekt:
project: Verfahrensprufung Werkstoff:

mateilal:
1.4404 Schmelzennummer:

heat number:

Bauteil:
pad:

Kehlnähte (BNBGo'1, BNBG02)
Blech(BNBG03)

Produkl:
produci:

Schweißnahl
welding seam

Prüftempeartur:
tesling temperatur:

Raumtemperatur

Zeichnungs-Nr
drawing no.:

Wämebehandlung:
heat lrealmenl:

Nein
no

Sonstige Parameterl
Other parameter: VP nach lso 15614

VT - visuelle Prüfung - visual test

Prüfumfang:
scope of testing:

100%
Fertigungszustand:
slale of process:

nach dem schweißen
after welding

Oberflächengüte:
surface quality:

Prüfqerätl
test equipment:

Prüfvorschrift Durchführung:
ndt-specilicalionl

EN tSO'17637
Prüfvorschdft Beurteilung:
test acceptance criteria:

EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B
EN ISO 58'17 quality class B
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Schweißnaht / welding seam Guss / casting schmiedeteil / forging
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Beschreibung / description

Bemerkung (Eeurteilung):
remark (evaluation) ohne Beanstandung

remark (general)

PRÜFUNG / TESTING BEURTEILUNG / EVALUATION

Detum / dele: 26.03.2021

VT3

Datum / date: 26.03.2021

vT3

Datum / daie:

un926.3.20?1 6,@S1 W-Pdtuicht.xlsx



np,t;,qftK..
Prüfbericht-N r.:
teskeport-no.:

TPA-Auftrags-Nr.:
TPA-order-no.:

pRürerRrcHr
testreport

PT21l 0144

TtlV AUS T RIA Grcup Hydro Blatt:

sheet:

von:
of:

TPA KKS GmbH
Deutschstraße 10, A-1230 Wien

Zerstörungsfreie Werkstoffprüfung / nondestuctive testing

Berndorf Bäderbau

BEURTEILUNG / EVALUATION

Innsbruck Lager

-a" 
...................... .....................r'ron"u, 

o""rt
Datum / date:

(allgemein):

PRÜFUNG / TESTING

o",Zeffitörungsfreie

Eduri+d H-lairlenr z

o"frqffirungsfreie

PT2

02460 Rev. 00

un oer HruIUng:
ex. Place:

1.4404

Raumtemperatur

no

PT - Eindringprüfung - penetrant test
Prüfumfang:

oberfläche
Prüfvorschrift Durchführung:
NDT-specification:

Entwickler:
develooerl
Eindringdauer:
drrrelion of oenelretion

6a

:E

Zo

FO

Fertigungszustand:

lmml I@l lmml

20 lminl otherIminl duration of

I@l lmml TAT lmml

Lösemitlelbasis Entwickler:
number

EN tSO 3452-1

Reiniger: Diffu Therm BRE

Diffu Therm BEA

surface

number cleaner:
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nach dem
after

23277 Zulässigkeitsgrenze 1

class 1EN ISO 23277 examinatlon
Chargennr

number

not fluorescent media 5001x

fluoriszierend 5001x

2019

2319
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BNBGO2 4,0 I.S
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Anreigentyp

I

Zulässigkeißgrellzent

lrl 3

inienartige Anzeige

| = Länge der Ameige
I<4 t<8

tichtlinienartige Anzeige

i = größter Achsendurchmesser
d<4 d<0 d!8

Zulässi$\eils$eüen 2 und 3 düvlen mil elner Bindu4 f {eßeh€n Hr*n, refln & mdlgsvi€seßn linlenadtrn Anze{€n

mü der Zuliss$eibgreue 1 beüileil ueden ntüssen. lm V€deti z{ &n ußFü{lichs Zulässi$eilsgrs}uen kann de

NachltlswhßclEilidliail j8iodl niedllg sein,

Iabelh 1 -Zulässigkeihgrenzen lür Anzeigen

Maße in i/illheter

Skizze
Sketch

Registrier- und Zulässigkeitsgrenzen
registration level - acceptance criteria

(Beurteilung):
note

T-HAE am: 23.03.2021 Ohne schrifiliche Gen€hmiqung der IPA kks daildieses Dokudentni.hl auszugsweise v€rui€[äligr od€r v€röfienUicii ee.d€n.

Name / Unlor$hrin/ SIuf6

6 2m8-01 PT-Prft richt.xlsx
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l uvAUSTRIAGrösp Hydro

TPA KKS GmbH
Deutschslraße 10, A-1230 Wien

Zerstörungsf reie We*sloff prüfung / nondestructive tesling

PRUFBERIGHT
testreport

Prüfbericht-Nr
testreport-no.:

2FP21.02460 Rev. 00
Blatt:
sheet:

2

TPA-Auftrags-Nr
TPA-order-no.:

PT21l O1M von:
2

of:

AUnraggeDer:
client:

Berndorf Bäderbau

lnnsbruck Lager

1.4404

Kehlnähte, Stumpfnähte JCnWeilSnant
Raumtemperatur

zerchnungs-Nr.:
drawino no.:

Netn
no Other

Fotodokumentation / picture documentation

Bitd 1,

Bitd 3, Bitd 4,

PRÜFUNG / TESTING

ffiüggngsfrcie

EduardiFhfoler Pr2

g
BEURTEILUNG / EVALUATION

o"äFtqühtngsfreie

Gm

[flU3rdiffiflgg P-tz

ABNAHME / ACCEPTANCE

Datum / date:

N.n6 / Unloehff/süö

T,HAE 2303 2021
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PRÜFBERICHT
test report

TPA KKS GmbH
Deutschstraße 10, A-1230 Wien

Zerstörungsfreie Werkstoffprüfung / non-destructive testing

Prüfbericht-Nr.:
test report no.:

zFP2',t. 02457

TPA Auftrags-Nr
TPA order no: Pr21 I 0144

Hydt'c Rev. Blatt:
sheet

von:

of:

00

1

client:

Auftrags-Nr.:

contract no.:

Berndorf Bäderbau

Berndorf Bäderbau Verfahrensprüfung

Blechplatte Niro

Ort der Prüfung:
place of inspection:

Prüfumfang:

scope of inspection:

material

lnnsbruck WlFl

'100%

'1.4404

project:

Bauteil

Wärmebehandlung:
heat treatment:

weld shape:

Nein

BW

RT - Durchstrahlungsprüfung - radiographic testing
Röhrenspannung:

tube
160 EN tSO 17636-1

B

indic: W13FE

of lQl
strahlerseitig

> 2,3

maschinell:28'C/8min
Beurteilung:

evaluation:

radiation source:
Aktivität:

source-film distance:

ci

NDT

test

Lage

Markierungssystem:

500 mm

Maßband + Buchstaben

BGBN3 1 Film s

141-WrG
Zeichnungs-Nr.:

no.

5 mA
Röhrenstrom:

tube current:

tnm
Brennfleck:

focal spot:

1,5 mtn
Belichtungszeit:

time:

'no, 1 I I

C3 - Carestream

intensifier screen:

BGBN3

film
Filmlageplan:

n.a.film

acceptance level:

Pb 0,1 mm

öru eru tso 1067s-1 t sB17

1tB

Filmbezeichnung:
film identifikation:

Beurteilung nach:
evaluation acc. to:

EN tSO 6520 - 1
Unregelmäßigkeiten nach

imperfection acc. to

DN

Dimension:

dimension:
Nahtbezeichnung:

Film Nr. Prüfbericht:

identificatlon no.:
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Unzulässigkeitsbereich:

inadmissibility area:

von - bis (cm)

from - to (cm)
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2,5 17 17 x

I

Bemerkung:

note:

2011 =Poae/gaspore
2013 = Porennest / clustered porosity
2016 = Schlauchpore / wom-hole
301'l = Schlackenzeilen / linear slag inclusion
3012 = Schlackeneinschluss / slag inclusion

401 = Bindefehler/ lack of fusion
402 = ungenü9. Durchschweißung / lack of penekalion
501 = Einbrandkerbe / undercut
50'l3 = Wuzelkerbe / shrinkage grooves
502 = zu große l.lahttiberhöhung / excess weld melal

101 = Längsilss / long. crack
'102 = Queriss/lransv. Crack

602 = Spritzer/ spatter
e = enlspricht / within code
ne = enlspricht nicht / not within code

504 = zu große Wuzelüberhöhung / excessive penelralion
507 = Kantenversalz / linear misalignment
515 = Wuzelrückfall / root concavity
304 = metallische. Einschluß / melallic inclusion
FF = Filmfehler / film defecl

/ TEST BEURTEILUNG / EVALUATION ABNAHME / ACCEPTANCE

Datum / date: 02.03.2021
Zerstörungsfreie rüfung

KKS GrnbH
der E. RT 2

Name / Unterschrift / Stufe
name/signature/level

am: 23.03.2021

Datum / date:
Zerstörungsfreie

02

KKS m bH

Datum / date:

Ed 2
Name / Unterschrift Stufe

name/signature/level
Name / Unterschrift / Stufe

name/signature/level

6.2093-01_RT-Prüf bericht_Schweißnaht.xlsx

Die Ergebnisse beziehen sich ausschließlich auf den Gegenstand der Untersuchung zum Zeitpunkt der Prüfung.
Ohne schriftliche Genehmigung der TPA KKS darf dieses Dokument nicht auszugsweise veryielfältigt oder veröffentlicht werden.

ausgesiellt von: I-HÄE



TÜV
SCHWEISSVERFAHREN - PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

AUSTRIA

lnspektionsstelle: TÜV AUSTRIA Services GmbH
Herstel ler - Schweißanweisung I

Weldinq procedure specification:
pWps BNBG01

lnsoectino autho rity:
Beleg - Nr.:
Reference No: BNBGOl Berichts - Nr.:

Report No:
D21V18Kt

Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Anschrift:
Address: Leobersdorfer Stra ße 26, 2560 Berndorf , AU STR lA

Angewandte Regelwerke:*
Aoolied standard:" öruonu EN tso 1s614-1 - o4.2o2o

Stufe / Level 2

Mitgeltende Regelwerke:
Other standards and specifications:
Datum der Schweißung: 11.02.2021

Schweißprozess
Welding Process:

GELTUNGSBEREICH
RANGE OF APPROVAL

141 Wolfram-lnertgasschweißen mit Massivstabzusatz, manuell
141TlG weldinq with solid filler material (rod), manuallv

StoßarUNahtart
Tvpe of ioint and weld:

FW

Grundwerkstoffgruppe und
Untergruppe
Parent material group and sub
orouD:

8.1-8.1 (group acc. CEN ISO/TR 20172:2009, tSO/TR 15608:2005)

Dicke des Grundwerkstoffes
(mm)
Parent Material Thickness (mm):

1,4-4,0

Dicke des Schweißgutes (mm)
Weld metall thickness (mm):

Kehlnahtdicke (mm)
Throat thickness (mm): keine Einschränkung - no restriction

einlagig (sl)/mehrlagig (ml)
sl, mlSinqle laver (sl)/multi run (ml):

Rohraußendurchmesser (mm) PH + PA rotiernd - rotated, PC: >150
weitere Positionen . further positions: >500Outside pipe diameter (mm)

Bezeichnung des
Zusatzwerkstoffes
Filler material desiqnation:

EN lso 14343-A - w 19 12 3 L siund vergleichbare mech. und chem. Eigenschaften -
and comparable mech. and. chem. requirements

Herstellart des
Zusatzwerkstoffes
Filler material make:

Massivdraht - solid rod

Durchmesser des
Zusatzwerkstoffes (mm) keine Einschränkung - no restriction
Filler material size (mm ):
Bezeichnun g des Schutzgases
/ Pulver Designation of shielding
qas / flux:

EN ISO 14175: R1-ArHeH-3/1,S r 0,3% He

Bezeichnung des Gases zum
Unternahtschutz
Desionation of backinq qas:

Schweißstromart und Polung DC-Type of weldinq current and polarity:
Wärmeeinbringung (kJ/mm)
Heat input (kJ/mm): keine Einschränkung - no restriction

Schweißposition
Weldino oosition: alle, ausgenommen - all except PG, PJ, PJ-L045

FM.INE-FT-VP.O,l OOA

Rev. 16

Seite1von5/Page1of5

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugswetse Vervielfälilgung nur mit Genehmigung der TüV AUSTRIA SERVIcEs eMBH gestatiet.
Alle Pruf- lnspektions- und ÜbeMachungstäligkeiten erfolgten genäß elvl System dei

TÜV AUSTRIA SERVIcES G[4BH
Excerpt duptication onty wfth permission ofTüV AUSTRTA SERVTCES Gi,llBH.

All testiog inspection and suryeillance activiües were carried out in accordance with the eM system of
Tüv AUSTRtA sERVtcEs cMBH.

Deutschstraße 1 0
1230 \Men / Österreich

Tel: +43 (0)5 0454
E-Mail: ine-

austria@tuv.at



TÜV
Herstel ler - Schwei ßanweisung

specification:
pWps BNBG01 lnspektionsstelle:

AUSTRIA

TÜV AUSTRIA SETICES GMbHWeldinq procedure lnsoecfino
Beleg - Nr.l
Reference No:

BNBGOl Berichts - Nr.: D2MgKtReoort No:

Vorwärmtemperatur
Preheet tem
Zwischenlagentem peratur
I nteroass tem
Wasserstoffarmglühen

ohne - withoutPost-h eatin
Wärmenachbehandlung

ohne - withoutPost-weld heat-treatment:
Sonstige Angaben
Other i nformation

w Hiermit wird bestätigt, dass die unparteilichkeit gemäß KRL 006 gegeben ist.
P lt is hereby confirmed that the impartiality according to KRL 006 is given.

Tffi{
ES R

Co

f, o
sATs RU

19.04.2021 Dornbirn

Ort
Location

lng.

rte Stelle Body 0408Datum der Ausstellung
Date of issue

FM-INE-FT-VP-O,1OOA

Rev. 16

TÜV AUSTRIA SERVIGES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Veryielfältigung nur mit cenehmigung der TüV AUSTRTA sERVIcES Gl\4BH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und übeMachungstäiigkeiten erfojgten gemäß eM System de-r

TÜV AUSTRIA SERVIceS e[,lgH
Excerpt duplication only with permission of TüV AUSTRtA SERVtcEs cMBH.

All tesling lnspection and surueillance aclivities were carried out in accordance wlth lhe eM systen of
TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH,

tÜv RusrRrn RVIGES GMBH

10

1230 / Österreich
Tel; +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-
austria@tuv.at
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T-UV
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung:
Welding procedure specification:

EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG DER SCHWEISSNAHT
DETAILS OF WELD TEST

pWps BNBGO1
lnspektionsstelle:
lnspecting authority: TÜV AUSTRIA SETICES GMbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBGOl
Berichts - Nr
Report No:

D21V1BKI

Hersteller:
Manufacturer: Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH

Art der Vorbereitung und Reinigung
Method of reparation and cle

gebürstet - brushed

Ort:
Berndorf

Location
Name des Schweißers (Kurzzeichen):
Welder's name (short m ark): Sanijel Tausanovic

Schweißverfahren
Welding process: 141 Rohraußendurchmesser [mm] :

Pipe outside diameter [mm]:
Nahtart:
Joint type: Kehlnaht Blech - fillet weld plate Schweißposition

Welding position: PB

o
j
J

6t
l

=3

,f
F

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweißfolge / Welding sequences

EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS

Wärmeeinbringung gemäß ISO/TR 17 67 1 -1
Heat lnput according ISO/TR 17671-1:

q =k.!.t *1g-t

Schweiß-
raupe

Run

Verfahren

Welding
process

O Schweiß-
zusatz

Size of filler
metal
lmml

Strom

Current

(0 tAl

Spannung

Voltage

(U)M

Stromart /
Polung

Type current
/ Polarity

Drahtvorschub-
geschwindigkeit.)

Wre feed speed

Im/minl

Schweiß-
geschwindigkeit

Welding speed

(v) [mm/sec]

Wärme-
einbringung

Heat input

(Q) tkJ/mml
mtn max mrn max min max mtn max

1 141 2,0 90 90 12,5 12,5 DC- 0,22 - 0,22 3,07 - 3,07

2 141 2,0 90-90 12,5 - 12,5 DC- 0,22 - 0,22 3,07 - 3,07

FMINE.FT-VP-O,1OOA

Rev. 16

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise Verulelfältigung nur mit cenehmigung der TüV AUSTRIA SERVICES GMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspekllons- und Übefrachungstätigkeiten erfolgten gemäß eM System deJ

Tüv AUSTRTA sERVtcEs cMaH
Excerpt duplication only with permission of TüV AUSTRIA SERVIcES GMBH.

All testino inspection and suryeillance activities were carried out in accordance with lhe eM system of
Tüv AUsrRtA sERVtcEs ct\rBH.

Deutschstraße 1 0

1230 Wen / Österreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-

austria@tuv.at
ffi$

Vlt'o27+fiV
/sorrc"17o1o
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rav
AUSTRIA

Hersteller - Schweißanweisung:
Welding procedure specification: pWps BNBGO1

lnspektionsstelle:
Inspecting authority: TUV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No: BNBGOl

Berichts - Nr
Report No:

D21 V1 8Kr

Zusatzwerkstoff :

Filler metal:
GSM-INOX TIG 316LSi
EN tSO 14343-A - W't 19 12 3 L Si

Einzelheiten über Ausfugen / Badsicherung
Details of back gouging / Backing:

Pulver:
Flux:

Vonivärmtemperatur:
Preheat temperature:

Specification for bakino or drying
Vorschriften für Trocknung : Zwischenlagentem peratur:

lnterpass temperature:

Schutzgas:
Shielding gas

lnoxline He3 H1
EN tSO 14175:
R1-ArHeH-3/1 ,5

Menge:
flow rate 8 l/min

Wärmenachbehandlung
Post weld heat treatment:

Wurzelschutz:
Gas backinq:

Menge:
flow rate l/min Zeit, Temperatur, Verfahren

WTh10, Q 1,6mm

method:

ntaktdüsenabstand zum
l,Verkstück (mm):

Time,

Wolframelektrode, Art / Durchmesser:
Tungsten electrode, type / size (diameter): 5-7

Distance contact tubeiworkpiece (mm):

B renneranstellwin kel
Torch angle:

Oszillation : Amplitude, Frequenz,
Verweilzeit
Oscillation: amplitude, frequency, dwell time
Einzelheiten für das Plasmaschweißen :

Plasma weldinq details:

Pendeln (maximale Raupenbreite):
Weaving (maximum width of run):

Einzelheiten für das Pulsschweißen
Pulse weldinq details:

Gasdüsendurchmesser (mm):
diameter of gaz nozzle (mm):

rl
F

ot
l

B

=3

Weitere lnformationen*)
Further

Das vorbezeichnete Prüfstück wurde in Anwesenheit von geschweißt:
The above test was welded in the of:

19.04.2021

*) falls gefordert / *) if required

Dl Ungerer

Kla
erte Stelle / Notified Body 0408

ERVICES GMBH

FM.INE-FT-VP-O,i OOA

Rev. 16

Seite4von5/Page4of5

TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugswelse vervielfältigung nur mit Genehmigung de.TÜvAUSTRIA sERVjcEs cMBH gestattet.
Alle Pr0f- lnspektions- und ÜbeMachungstätigkeilen erfolgten gemäß eM System dtr

TÜV AUSTRIA SERVIcES Gi,BH
Excerpt duplicalion onty with permission ofTüV AUSTRtA SERV|cES cMBH.

All testing inspection and surueillance aclivities weß carried oul in accordance with the eM system of
TÜV AUSTRIA SERVIcES GMBH,

Deutschstraße 1 0

1230 \Men / Österreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-
austria@tuv.at

ffißy2Cr2TCIjV
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rav
AUSTRIA

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

Hersteller - Schweißanweisung:
Weldinq procedure soecification:

pWps BNBGO1
lnspectinq autho rity:
lnspektionsstelle: TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No

BNBGOl Berichts - Nr
Report No:

D21V18Kt

ZERSTÖRUNGSFREIE PRÜFUNGEN
NON-DESTRUCTIVE TESTING:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr,
Report No

Ergebnis
Result

Sichtprüfung:
Visual test:

TPA KKS GmbH zFP-21.02678 erfüllt / acceptable

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

TPA KKS GmbH 2FP21.02460 erfüllt / acceptable

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprüfung*):
Radiographic or Ultrasonic test*):

ZERS P FUNGEN Durchgeführt von:
Performed by:

Berichts - Nr,
Report No:

Ergebnis
ResultDESTRUCTIVE TESTING:

Makroschliff-Untersuchun g
Macroscopic examination :

TÜV Austria Services GmbH D21V18Kl-Makro erfüllt / acceptable

Mikroskopische Untersuchung*):
Microscopic examinaiion*) :

Härteprüfung*):
Hardness test*):

SONSTIGE PRÜFUNGEN:
OTHER TESTS:

Durchgeführt von
Performed by

Berichts - Nr
Report No

Ergebnis
Result

BEMERKUNGEN
REMARKS:

Wir bestätigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prüfstücke entsprechend den Anforderungen der auf
Seite 1 angeführten Vorschriften bzw, Prüfnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweißt und geprüft 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 angeführten Berichte
All above mentioned reports

WPS-No / pwps BNBGO1

Materialprüfzeugnis / certificate of base material No. 02030364

Materialprüfzeugnis Schweißzusatzwerkstoff / certificate of weld material No.cSM 103.02.2021

Wärmebehandlungsbescheinigung / heat treatment certificate No. -

Attachments:

19.04.2021

*) falls gefordert / .) if required
Stelle Notified Body 0408

AUSTRIA ES GMBH

Klaus-

FM-lNE-FT-VP-01 00a
Rev. 16

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise VeNielfättigung nur mit Gonehmtgung der TüV AUSTRtA SERVICES GMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und ÜbeNachungstätigkoiten erfolgten gemäß eM System der

TUV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpt duplication onty wlh permission ofTüVAUSTRtA SERV|CES GMBH.

All testing inspection and suryelllance activities were caried out ln accordance with the el\l system of
Tüv AUSTRtA sERVtcEs cMBH.

Deutschstraße 10

1230 \Men / Österreich
Tel: +43 (0)5 0454

E-Mail: ine-
austria@tuv.at
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rav
Hersteller - Schweißanweisung
Weldinq procedure specification:

pWps BNBGO1 lnspektionsstelle
lnspectinq authoritv:

PRÜFERGEBNISSE
TEST RESULTS

AUSTRIA

TÜV AUSTRIA Services GmbH

Beleg - Nr.:
Reference No:

BNBGOl Berichts - Nr.:
Report No:

D2MgKt-Z

I

:]
F

6t
l

;;;

RENDE FUNGEN
DESTRUCTIVE TESTING

Makroschliffuntersuchung - macro examination

Hersteller - Manufacturer
Makroschliff-Gefügeprobe-Nr. - Macrostructure-Test No
Prüfer/lnspector:
weitere Angaben - further informations:
Atzmittel - etching material (lSO/TR 16060):
Vergrößerung ca./Magnification app. :

Befund - Result

19.04.2021

*) falls gefordert / .) if required

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
BNBGOI G
lng. R. Kinsperger
siehe D21V18Kl Seite 3 - see D21V18Kl page 3
V2A-Beize
10:1
keine unzulässigen Anzeigen - no unacceptable indications
(EN ISO 15614-1, Tab.4, EN ISO 17639, Tab 1)

R.

erte Stelle 0408 /
TUVAUSTRIA S ES GMBH

Body 0408

FM{NE-FT-VP-01 00a
Rev.16

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Notifizierte Stelle/Notified Body 0408

Auszugsweise vetuielfältigung nur mit Genehmigung der TÜv AUSTRtA sERVlcEs cMBH gestattet.
Alle Prüf- lnspektions- und ÜbeMachungstätigkeiten erfolgten gemäß ei/l System der

TÜV AUSTRIA SERVICES GMBH
Excerpt duplication only with permission ot TüV AUSTRIA SERVICES GMBH.

AII testing hspection and surveillance aclivilies were carried out jn accordance wilh the eM system of
Tüv AUsrRtA sERVtcEs cMBH.

Deutschstraße 1 0
'1230 Wen / Österreich

Tel: +43 (0)5 0454
E-Mail: ine-

austria@tuv.at
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Abnahmepüfzeugnis
(lnspection Certifi cate)

nach EN 10204:2004

3.1

Dieses Dokument wurde maschinell erstellt und ist ohne Untenchrift gültig.
(This certili(ate has been canied byourEDV-system and isvalid withoutsignature)

Abnahmebeauftragte

Tanja lnqber

0 I H,tll*ß,zusammen

Kunde

((ustome0
l(ontakt
(Contact)

Datum
(Date)

Iieferschein-llr.
(Delivery Note)

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH Hen Dollensky 03-02-202r Lt-82273-2021

Abmessung in mm
(Diameterin mm)

Charge

((harqe)

Schmelze l,lr.
(Heat-No,)

Menge in kg
(Quantitv in kq)

0 2,0 x 1000 mm I-97s2 E3SFA26OA 200

Produhname
(product name)

Dlll EN lso 14343-A AWSA5.9 Werktoff-Nr.:

GSM-INOX TIG 316LSi w 19 123 L5i ER316LSi 1.4430

ftemische Analyse in /o der Stäbe: tN 10204(3.1)
((hemicalcomposition in % oftthe wire:EN 10204 (3.1))

C si Mn P s Cr Mo lti lrb

0,015 0,86 1,73 0,027 0006 18,30 2,60 11,24

(u Ti AI (o N2 B W v Zt

0,06 0,0822

Minimum der mechanischen Gütewefte des Schweißgutes Ell l02ll4 (2.2)

(minimum mechanical properties of pure weld metal: EN 10204 (2,2))

SchuEgas streckqrenzeRr, fll' Lmm'l FestiskeitR- [Il Dehnung^45[%] Kerbschlagarbeit Ky [/]

l1 320 510 25

GSM Gesellsdaft tür S<hweißmaterialien mbH

Geselkchaft für Schweißmaterialien mbH

Wiesenstraße 18

D-50181 Eedburg

Tel.: +49(0)2272-83906-0

Fax: +49 (0) 22 72 - 839 06 - 60

Mail: info@gsm-schweisstechnik.de

Web: www.osm*chweisstechnik.de

GF: Karl- Peterlngber, Robert Kriegelstein

Amtsgerkht Köln, HBR 40087

Steuer-Nr.: 203/5747l0137

USt-ld-Nr.: DE 121 855 551

Bankverbindung:

Deutsche Bank Sergheim

IBANr Dt47 3707 0060 M764775N
8l(: DEUTDEDK35l
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pRüreeRtcHr
testreport

1 r.lv Ar.,s I RrA G c\rp Prüfberichl'Nr.:
tostreporl-no.:

ZFP21, 02678 Rev. 0
Blalt:
sheel:

PT21I

TPA KKS GmbH
Oeutschstraße'10, A-1230 Wlen TPA-Aunrags"Nr.:

TPA.ord€r-no.:
von:
of:

Mstall und Bädorbau GmbH

lnnsbruck Lager
der Prüfung:
Place:

Zelchnungs-Nr.:
drawlng no.:

Aunraggeberi
client:

Bautell:
pad:

Aufkags-Nr.:
conlracLno.:

ProJekt:
project:

Kehlnähte (BNBG01, BNBG02)
Blech(BNBG03)

Verfahrensprtlfung
Werkstoff:
msterial:

Produkt:
producl:

Wärmebehandlung:
heal keatment:

1.1101

Neln
no

Schwei0naht
w€ldlng seam

Schmelzennummer:
heat numberi

Prtifrempeartur;
tesllng temperatur:

Sonsllgo Parameler:
Oth€r parameler: VP nach lso 1561i|

Raumtempentqr

VT. visuelle Prüfung - visual test

Prülumfang:
scope oft€sling: 100%

Ferligungszusland:
slate of process: atler weldlng

Obertlächengüte:
surface qualily:

Prtilvorschrin Ourchtührun0:
ndfspecltication: EN ISO 17637

Pdifvorschrift Beurtellung:
lest acceptance critgrlal

EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B
EN ISO 58'17 quallty class B

lmml Schweignaht rweldlng seqm Guss, casling Schmiedctoll I

Eg

z6
.9
E

F
N F F

N
N F

Eeansländung

/ TESTING BEURTEILUNG' EVALUATION

Datum / date:

N.;ffißÄdsü; 
--

26.01.2021

VT3

Datum,/ dalo:

Besch

oalum / dale:

uoS3?O2l

26.03.2021

vT3

62ßSl W.&o&ichlr.x
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PRÜFBERICHT
testreport

'Irr/^u\rrr,4L, .,,r. 
TpA KKS GmbH 

H y d r ,:

Deutschslraße 10, A-1230 Wlen
Z€rstörungslrcla Workstottpr0f ung, nondestr!ctive tostlng

Berndorf Bäderbau

PRÜFUNG / TESTING

o","AFÄbrungsfreie We*Soffpnifung

Prüfbericht-Nr;
testreport-no.:

TPA-Auftrags-Nr.:
TPA-order-no:

02460 Rov. 00

PT21t 0144

Blatt:
sheet:

von:
of:

lnnsbruck Lager

, EVALUATION

ErJuareloi{aider

ABNAHME I ACCEPTANCE

'1.4404

W9lEi0S.sgcln
Neln

Raumtempgratur

PT - Eindringprüfung - penetrant test

Eindringprüfmittel:

Prüfumfang:
of

Reiniger:

Entwickler:

lmlnl

Lösemlttelba3iß

- Farbelndringmitlel

solvent bäsed

oberlläche

EN tSO 3452-t

colour
Wasser
water

fluorescent media 5001x

Ditfu Therm BDR

Th€rm BRE

Therm BEA

surface

lminl Runcheck wurde durchgeführt

number cleaner:

numbef

701'l

2319

iqgrygu!'!
EN ISO ?3277 Zulässigkeltsgrenze 1

EN ISO 23277 acceptance class 1
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T,S

T,S

2,O

,i,o 
-

2,5 x

BN8GO1
-BNBGo?--- -
-.Bl'rBGO3 - -

TS

R;gl;i;6: ünd zutässtgiäitssienzen-

Anzeigentyp
Zülässigleilsgteüenl

lzl 3

linienadige Anzeige

i = Länge duAnzeige
li2 ls4 is8

ni$üinienadige Anzeige

rl = 
größla Acisendurdmesw

d<4 ds8 d!8

I Zriä$Sd$rci:.n 2 ud 3 düfti nitlind Sbdu{ J' s*hri Hrdcn, is dc nrclryrirmn li'mad{il lmtFr
md fu Uulissild6sdur I huteil rs&fl mü!3fi. lm Velghitlr a dm ursprür@nn td&si|*gruum tan dr
ila.nitbiihßdEäi$tli jrdo$ ilrdrig reh.

Tabelh I - Aüssiglelßgrenzen lür Anrelgen

Llaße in Llillimeter

criteriaregistration level -
Skizze
Sketch

(Beurteilung):

note

Erjü-ffitlaitlePr2

ohn...hilhr(h.Ocn.hd0u.qd.r lpA x(5 Oil d'.r.r

Pr2

Datum / date:

I m'01_PT-Pdtudchtrlsr
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TPA KKS GmbH
Deutschstmße 10, A-1230 Wsn

Zorllönngstrcie Workstollpdlirng / nddoBtructivc tcating

PRÜFBERICHT
testreport

2FP21.02460 Rav,

PT21t 0144

Blan:
sheet:

von:
of:

Prütbericht-Nr.:
testrsporl-no.:

TPA-Auftrags-Nr
TPA-order-no.:

Bädeöau

Lag6r

Stumptnähto

1.4404

Fotodokumentation / piclure documentation

EduardiFhftJer Pr2
illß/Ul&M/SM.

/ TESTING BEURTEILUNG' EVALUATION

b./UnkhütSd
Pr2

o,tHrsü$unusTrerc
ABNAHME 

' 
ACCEPTANCE

Datum / date:

lhrblMfl/66!

T.BAE nß.N21 FM-ZFP-271-6



Standard pWPS
Schweißverfahren WIG (141) nach WPQR Nr. und Nr

Kehlnähte(FW)

WPS Nummer: BNBGOl

Schwelßer: Tausanovic Sanijel Spez. Grundwerkstoft: 1.MO4

Nahtart; FW \^/erkstückdicke tl, t2: 2mm

Schweißposition: PB Fugenvorbereitung: schleifen/bürsten

zusatzwerkstoff: 316 Lsi schweißverfahren I41

2min 40sek Schutzgas: lnoxllne He3 H1

Kondaktdüsenabstand: 5-7mm Gas Duchflussmenge: 8l

Gestaltung der verbindung

t

(t

b

t..

tage Wünel"Füll-Deck
Dmht 0

1mm)

Strom

{A)

Spannung

{u}
Strom Art

Draht

Vorschub

(m/min)

Strecken

Energie

E

wäme
Einbringung

(Q) U/mm

Puls

vetfahr€n

JA/NEIN

voruäm
Temp.

Zwischen

Temp.

1 Wuzel 2 90 L2,5 DC+

E
E

E

G
EE:

E
E

F
E

ä

g

I

o4
z

:

z
E

E

'd;

6t€s
KEug
-cc
!7:

z

Decklage 2 90 L2,S DC+

€
U

E
E

j

g

ä

E
€

"q

E
E

-{

.I
ry

z
:!

1

d/ 2

schweißfolgen

Auftraggeber: Berndorf Metall und Bäderbau GmbH

Projekt:

X. Raupe
a=2-5mm

Hersteller ffalzer

17.02.

Name, Datum rift

Baugruppe: Nr,:
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TÜV AUSTRIA GMBH 

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit Genehmigung der TÜV AUSTRIA GMBH gestattet. 
Alle Konformitätsbewertungstätigkeiten erfolgten gemäß QM-System der TÜV AUSTRIA GMBH. 

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

TÜV AUSTRIA GMBH. 

Deutschstraße 10 

1230 Wien / Austria 

Tel.: +43 (0)504 54 

Mail: info@tuv.at 

Web: http://www.tuv.at 
 

SCHWEISSVERFAHREN - PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG 
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD 

 

 
 
 
 

 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: 

pWPS016  Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: 

TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 04  Berichts - Nr.: 
Report No: 

IN-CC/JT/1413-E 

Hersteller: 
Manufacturer: 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 

Anschrift: 
Address: 

Leobersdorfer Straße 26; A-2560 Berndorf 

Angewandte Regelwerke:* 
Applied standard:* 

EN ISO 15613: 2004 

Mitgeltende Regelwerke: 
Other standards and specifications: 

-- 

Datum der Schweißung: 
Date of welding: 

26.02.2025 

* Akkreditierungsumfang der Inspektionsstelle 

PRÜFSTÜCK / GELTUNGSBEREICH 
TEST PIECE / RANGE OF APPROVAL 

Schweißverfahren: 
Welding process: 141: Wolfram-Inertgasschweißen mit Massivstabzusatz / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.1 

Nahtart: 
Joint type: 

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

Werkstoff (Werkstoffgruppe): 
Parent metal (parent metal group): 

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

Prüfstückdicke t [mm]: 
Parent metal thickness t [mm]: 

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

Schweißgutdicke s [mm]: 
Deposit weld metal thickness s [mm]: 1,0 / ≤2,0 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2 

Rohraußendurchmesser [mm]: 
Pipe outside diameter [mm]: 

-- 

a - Maß [mm]: 
Design throat thickness “a” [mm]: 

-- 

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung: 
Filler metal type / Designation: 

GSM-INOX TIG 316LSi, EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.4 + 8.5.3.2 

Schutzgas / Pulver: 
Gas / Flux: 

Argon 4.6, EN ISO 14175-I1-Ar / gem. EN ISO 15614-1, 8.5.3.1 

Wurzelschutz: 
Gas backing: 

Glasfaser-Schweißabdeckband, Aquasol fiback AFBT-2.5 / -- 

Stromart und Polung: 
Type of welding current and polarity: 

DC/- / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.6 

Schweißposition: 
Welding position: 

PF / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.2 

Vorwärmung: 
Preheating: 

20°C / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.8 

Zwischenlagentemperatur: 
Interpass temperature: 

-- 

Wärmenachbehandlung: 
Post weld heat treatment: 

Ohne / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.11 

Sonstige Angaben: 
Other information: 

-- 

 Hiermit wird bestätigt, dass die Unparteilichkeit gemäß 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. 

Datum der Ausstellung 
Date of issue 

 Ort 
Location 

 Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408 
TÜV AUSTRIA GMBH 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/
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TÜV AUSTRIA GMBH 

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit Genehmigung der TÜV AUSTRIA GMBH gestattet. 
Alle Konformitätsbewertungstätigkeiten erfolgten gemäß QM-System der TÜV AUSTRIA GMBH. 

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

TÜV AUSTRIA GMBH. 

Deutschstraße 10 

1230 Wien / Austria 

Tel.: +43 (0)504 54 

Mail: info@tuv.at 

Web: http://www.tuv.at 
 

EINZELHEITEN ZUR PRÜFUNG DER SCHWEISSNAHT 
DETAILS OF WELD TEST 

 

 

 
EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS 

 
 

 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 
TÜV AUSTRIA GMBH 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: pWPS016 

 Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 04 
 Berichts - Nr.: 

Report No: 
IN-CC/JT/1413-E 

Hersteller: 
Manufacturer: 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 
 Art der Vorbereitung und Reinigung: 

Method of preparation and cleaning: 
Entgratet und entfettet 

Ort: 
Location: 

Leobersdorfer Straße 26; A-2560 Berndorf 
 Spezifikation des Grundwerkstoffes: 

Parent metal specification: 
1.4404 (EN 10088-2, 
Ch:449047) 

Name des Schweißers (Kurzzeichen): 
Welder's name (short mark): 

Müllauer Armin (MA) 
 Prüfstückdicke [mm]: 

Parent metal thickness [mm]: 
2,5 

Schweißverfahren: 
Welding process: 

141: Wolfram-Inertgasschweißen mit 
Massivstabzusatz 

 Rohraußendurchmesser [mm]: 
Pipe outside diameter [mm]: 

-- 

Nahtart: 
Joint type: 

Stumpfnaht BW (nicht voll 
durchgeschweißt), einseitig, einlagig 

 Schweißposition: 
Welding position: 

PF 

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweißfolge / Welding sequences 

  

Schweiß- 
raupe 

Verfahren 
Ø Schweiß-

zusatz 
Strom Spannung 

Stromart / 
Polung 

Schweißgeschwindigkeit Wärmeeinbringung 

Run 
Welding 
process 

Size of filler 
metal 

Current Voltage 
Type current 

/ Polarity 
Welding speed Heat input 

  [mm] (I) [A] (U) [V]  (v) [mm/sec] (Q) [kJ/mm] 

1 141 2,0 80 12,5-13,5 =/- 3,0 0,2-0,22 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

Wärmeeinbringung gemäß ISO/TR 17671-1: 
Heat Input according ISO/TR 17671-1: 𝑄 = 𝑘∗𝑈∗𝐼𝑣 ∗10-3  

Zusatzwerkstoff: 
Filler metal: 

GSM-INOX TIG 316LSi,  
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si 

 Einzelheiten über Ausfugen / Badsicherung: 
Details of back gouging / Backing: 

Pulver: 
Flux: 

--  
Glasfaser-Schweißabdeckband 
Aquasol fiback AFBT-2.5 

Vorschriften für Trocknung: 
Specification for baking or drying: 

--  
Vorwärmtemperatur: 
Preheat temperature: 

20°C 

Schutzgas: 
Shielding gas: 

Argon 4.6 
Menge: 
flow rate: 

12-13 l/min  Zwischenlagentemperatur: 
Interpass temperature: 

-- 

Wurzelschutz: 
Gas backing: 

-- 
Menge: 
flow rate: 

-- l/min  
WÄRMENACHBEHANDLUNG: 
POST WELD HEAT TREATMENT: 

-- 

Wolframelektrode, Art / Durchmesser: 
Tungsten electrode, type / size (diameter): 

WTh20 / Ø2,4  Zeit, Temperatur, Verfahren: 
Time, temperature, method: 

-- 

Weitere Informationen*): 
Further information*): 

-- 

Das vorbezeichnete Prüfstück wurde in Anwesenheit von geschweißt: 
The above test piece was welded in the presence of:  

Ing. Markus Kralits 

 

 2
,5

 

0,5 - 1 

s=1,0mm 
 

 

1 

Glasfaser- 
Schweißabdeckband 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/
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TÜV AUSTRIA GMBH 

Auszugsweise Vervielfältigung nur mit Genehmigung der TÜV AUSTRIA GMBH gestattet. 
Alle Konformitätsbewertungstätigkeiten erfolgten gemäß QM-System der TÜV AUSTRIA GMBH. 

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

TÜV AUSTRIA GMBH. 

Deutschstraße 10 

1230 Wien / Austria 

Tel.: +43 (0)504 54 

Mail: info@tuv.at 

Web: http://www.tuv.at 
 

PRÜFERGEBNISSE 
TEST RESULTS 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

 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 
TÜV AUSTRIA GMBH 

 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: 

pWPS016  Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: 

TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 04  Berichts - Nr.: 
Report No: 

IN-CC/JT/1413-E 

ZERSTÖRUNGSFREIE PRÜFUNGEN: 
NON-DESTRUCTIVE TESTING: 

Durchgeführt von 
Performed by 

Berichts - Nr. 
Report No  

Ergebnis 
Result 

Sichtprüfung: 
Visual test: 

TÜV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-VT-166258_1 erfüllt / acceptable 

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

TÜV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-PT-166256_1 erfüllt / acceptable 

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprüfung*): 
Radiographic or Ultrasonic test*): 

-- -- -- 
    

ZERSTÖRENDE PRÜFUNGEN: 
DESTRUCTIVE TESTING: 

Durchgeführt von: 
Performed by: 

Berichts - Nr.: 
Report No: 

Ergebnis 
Result 

Zugprüfung: 
Tensile test: 

-- -- -- 

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen 
Test temperature and other requirements 

-- 

 Biegeprüfung: 
Bend test: 

TÜV AUSTRIA GMBH 
2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 

Seite 2/7 
erfüllt / acceptable 

Biegewinkel und sonstige Anforderungen 
Bend angle and other requirements 

180°; Biegdorndurchmesesr 4 x t 

 Kerbschlagbiegeprüfung: 
Impact test: 

-- -- -- 

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen 
Test temperature and other requirements 

-- 

 Makroschliff-Untersuchung: 
Macroscopic examination: TÜV AUSTRIA GMBH 

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

erfüllt / acceptable 

Mikroskopische Untersuchung*): 
Microscopic examination*): 

-- -- -- 

Härteprüfung*): 
Hardness test*): -- -- -- 

 

SONSTIGE PRÜFUNGEN: 
OTHER TESTS: 

Durchgeführt von 
Performed by 

Berichts - Nr. 
Report No  

Ergebnis 
Result 

-- -- -- -- 

BEMERKUNGEN: 
REMARKS: -- 

 
Wir bestätigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prüfstücke entsprechend den Anforderungen der auf 
Seite 1 angeführten Vorschriften bzw. Prüfnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweißt und geprüft worden sind. 
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have ful filled the requirements in accordance 
with the code / testing standard mentioned on page 1. 
 

Beilagen: 
Attachments: 

Alle oben angeführten Berichte 
All above mentioned reports 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/


Schweißanweisung (WPS) gemäß EN ISO 15609-1 

pWPS016 

erstellt durch: IM (Opitz Tho.) Revision: 01 

Geprüft durch: Schweißaufsicht (Knebel Elm.), am: 13.02.2025 
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.), am: 13.02.2025 Seite 1 von 1 

 

Ort:  Berndorf  Prüfer/Prüfstelle: TÜV Austria 

Hersteller: Berndorf Bäderbau  Grundwerkstoff: 1.4404 (EN 10088-1) 

Schweißverfahren: WIG-Schweißen  Werkstoffdicke: 2,5 mm 

Schweißprozess: 141  Nahtvorbereitung: entgratet 

WPQR: BMBG04  Vorbereit. Reinigung: entfetten 

WPAR- Nr.: EN ISO 15613  Nahtart: Stumpfnaht (BW) 

nicht voll durchgeschweißt 

Schweißer: MÜLLAUER Armin   Schweißposition: Steigend (PF) 

Gestaltung der Verbindung Schweißfolge 

 

 

 

 

 

 

 

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

- Formierband lt.  

PO110-AT-D Schweißen Übersicht anwenden 

- Steigend, in einer Lage schweißen 

 

 

 

 

  

- Schweißgutdicke 1mm 
 

 

Schweiß- 

lage 
Prozess 

Ø Zusatz- 

werkstoff 

(mm) 

Strom in 

Ampere 

(A) 

Spannung 

in Volt 

(V) 

Stromart/ 

Polung 

Drahtvorschub 

m/min 

Schweißge- 

schwindigkeit 

in cm/min 

1 141 2 80  DC- -- 18 

        

 

 

Schweißzusatz (EN ISO 14343-A): W 19 12 3 L Si 

Schutzgasklasse (EN ISO 14175): I1 

Gas Durchflussmenge: Schutzgas: 12-13 l/min Wurzelschutz:  -- l/min 

Wolfram Elektrodenart (EN ISO 6848): WTh20 Wolfram Elektrode:  Ø 2,4 mm 

Schweißbadsicherung / Wurzelschutz: Formierband 

Lichtbogenlänge: 5 - 7 mm 

Brenneranstellwinkel: ca. 75° 

Pendeln (max. Raupenbreite): 6 mm 

 

 

 

 

 

 

 

Berndorf, 13.02.2025    Auftraggeber: 

Ort, Datum 

 

Unterschrift 

Schweißaufsicht des Herstellers 

DI (FH) KNEBEL Elmar 

 Projekt: 

 



Klient:
Client:

TÜV Austria GmbH Kundenadresse:
Client Address:

Deutschstr. 10 Kunde Post:
Client Postal:

1230 Wien

Projekt
Project:

Verfahrensprüfung gem.
EN ISO 15614-1 ( Berndorf
Metall- und Bäderbau
GmbH )

Interne Auftragsnummer
Internal Order:

PT25/0004 Schweißdatum
Welding Date:

---

Komponente
Component:

Rundnähte Kunden Bestell-Nr
PO N°:

2025-AT-TC-MB-EX-0-
000182

Prüfungssdatum
Testing Date:

27.02.2025

Herstellnummer
Fabrication N°:

--- Prüfort:
Testing Location:

1230 Wien

Zeichnungsnummer
Drawing N°:

--- Produktionsphase
Production Stage:

--- Ausstellungsdatum
Reporting Date:

27.02.2025

Wärmebehandlung
PWHT:

N/A Drucktest
Pressure Test:

N/A Oberfläche
Surface:

gebürstet

Prüfumfang
Select or type inspection

extent:

100% der Decklage der
unten angeführten
Schweißnähte inkl. WEZ

Prüfanweisung
Procedure:

--- Oberflächentemperatur
Surface Temperature °C:

~ 20°

Prüfspezifikation
Testing Specification:

EN ISO 17637 Bewertungsspezifikation
Acceptance Standard:

EN ISO 5817 Zulässigkeitsgrenze
Acceptance Limit/Class:

B

Oberflächenbeschaffenheit:
Condition of exam. Surface:

gebürstet Betrachtungswinkel:
Angle of Vision (°):

>30° Betrachtungsabstand:
View Distance (mm):

<200mm

Lux Meter:
Lux Meter:

Labino Apollo 3.0 Beleuchtungsstärke:
Intensity of Illum. (lx):

>1000 Umgebungsbeleuchtung:
Amb. Illum. Intensity (lx):

---

Prüfgegenstand Items Tested

Abmessungen Anzeigen

Objekt Bezeichnung
ID

Durchmesser
Dia.
[mm]

Länge
Length
[mm]

Breite
Width
[mm]

Dicke
Thick.
[mm]

Material
Material

Vorbereitung
Prep

Prozess
Process

Schweißer
Welders

Technik
Tech.

Bewertung
Evaluation

Fehlerlage
Position

Ergebnis
Result

BMBG 04 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

BMBG 05 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweißt. Rev.1: Projekttitel änderung.

Visuelle Prüfung
Visual Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-VT-166258_1

Prüfung durchgeführt 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 Prüfung
AT-TAG-0225-VT-166258_1
Seite 1 von 1

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488--END-OF-REPORT--



Klient:
Client:

TÜV Austria GmbH Kundenadresse:
Client Address:

Deutschstr. 10 Kunde Post:
Client Postal:

1230 Wien

Projekt
Project:

Verfahrensprüfung gem.
EN ISO 15613 und (
Berndorf Metall- und
Bäderbau GmbH )

Interne Auftragsnummer
Internal Order:

PT25/0004 Schweißdatum
Welding Date:

---

Komponente
Component:

Stumpfnaht, Kehlnaht Kunden Bestell-Nr
PO N°:

2025-AT-TC-MB-EX-0-
000182

Prüfungssdatum
Testing Date:

27.02.2025

Herstellnummer
Fabrication N°:

--- Prüfort:
Testing Location:

1230 Wien

Zeichnungsnummer
Drawing N°:

--- Produktionsphase
Production Stage:

--- Ausstellungsdatum
Reporting Date:

27.02.2025

Wärmebehandlung
PWHT:

N/A Drucktest
Pressure Test:

N/A Oberfläche
Surface:

gebürstet

Prüfumfang
Select or type inspection

extent:

100% der Decklage der
unten angeführten
Schweißnähte inkl. WEZ
10mm

Prüfanweisung
Procedure:

--- Oberflächentemperatur
Surface Temperature °C:

~ 20°

Prüfspezifikation
Testing Specification:

EN ISO 3452-1 Bewertungsspezifikation
Acceptance Standard:

EN ISO 23277 Zulässigkeitsgrenze
Acceptance Limit/Class:

2x

Prüfsystem:
Testing System:

II-C-e Validierung Prüfsystem:
Validation Testing System:

Runcheck Prüfsystem-Empfindlichkeit:
System Sensitivity Level:

---

Eindringprüfmittel Typ:
Penetrant Type:

Farbeindringmittel Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BDR Charge Nr.:
Batch Number:

2116

Zwischenreiniger Verf.:
Penetrant Remover Meth.:

Lösungsmittel (flüssig) Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BRE Charge Nr.:
Batch Number:

2219

Entwickler Art:
Developer Form:

Nassentwickler auf
Lösungsmittelbasis

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BEA Charge Nr.:
Batch Number:

2319

Betrachtungsbedingungen:
Viewing Conditions:

nicht fluoreszierend Beleuchtungsstärke (lx):
Illumination Int. (lx):

> 1000 Lux Lux Meter:
Lux Meter:

Tiede HD 9221

UV-Lampe:
UV Lamp / Serial N°:

--- Bestrahlungsstärke (W/m2):
UV Irradiation Int. (W/m2):

--- UV Meter:
UV Meter:

---

Eindringprüfung-Technik Penetrant Technique

Technik
Tech.

Vorreinigung
Pre Cleaning

Eindringdauer
Penetration Time

[min]

Prüfmittelaufbringung
Penetrant Application

Entwicklungsdauer
Development Time

[min]

Beurteilung nach
Evaluation After

Nachreinigung
Post Clean

1 Wasser und Lösungsmittel 20min pinseln 20min nach dem Aufbringen nein

Prüfgegenstand Items Tested

Abmessungen Anzeigen

Objekt Bezeichnung
ID

Durchmesser
Dia.
[mm]

Länge
Length
[mm]

Breite
Width
[mm]

Dicke
Thick.
[mm]

Material
Material

Vorbereitung
Prep

Prozess
Process

Schweißer
Welders

Technik
Tech.

Bewertung
Evaluation

Fehlerlage
Position

Ergebnis
Result

BMBG 04 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

BMBG 05 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweißt. Rev.1: Änderung Projekttitel.

Eindringprüfung
Penetrant Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1

Prüfung durchgeführt 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

Eindringprüfung
AT-TAG-0225-PT-166256_1
Seite 1 von 2

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488



Eindringprüfung
Penetrant Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1

Eindringprüfung
AT-TAG-0225-PT-166256_1
Seite 2 von 2

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488--END-OF-REPORT--



Prüfbericht
Test report

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 Berndorf

Auftraggeber:
Applicant:

Ing. Hannes Miglitsch Dipl.-Ing. Walter Prohazka

--

1230 Wien | 1230 Vienna 25.03.2025
Ausgestellt am:
Issued on:

Ort:
Location:

--

---- --

-- --

-- -- --

--

metallographische Untersuchung 
metallographic examination

EN ISO 17639:2022 erfüllt / fulfilled

-- --

gemäß EN ISO 15614-1, Stufe 2
(auf Basis nicht durch-

geschweißter Stumpfstoß)

--

--

--

--

Bestellnummer:
Order number:

--

Konformitätsaussage:
Conformity assessment:

Biegeprüfung | bending test

Prüfling:
Test Object:

Anforderung:
Requirement:

gemäß EN ISO 15614-1

BMBG 04

Probeneingang & Nr.
Sample receipt & No.

04.03.2025 114/25

Durchgeführte Prüfungen | Performed tests

Geprüft / Prüfstelle
TÜV AUSTRIA GMBH

Freigegeben /Prüfstelle
TÜV AUSTRIA GMBH

Die Ergebnisse beziehen sich ausschließlich auf den Gegenstand der Untersuchung. Abgesehen von den normgemäß 
vorgesehenen Maßnahmen, wurde das Probenmaterial im Anlieferzustand geprüft.

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. 

EN ISO 5173:2010 erfüllt / fulfilled

Verfahren:
Testing Procedure:

Prüfnorm:
Test standard:

--

-- --

Seite 1/7

FM-TAGMBH-MB-WSP-0100a-DE/EN

Rev.00



Prüfbericht Biegeprüfung
Test report bending test

P
ro

b
e
n

b
e
ze

ic
h

n
u

n
g

S
p
e
c
im

e
n

Anforderungen:

Requirements:

1

2

Bemerkung:
Remarks: 

erfüllt / fulfilled

Angewandte Entscheidungsregel:
Decision rule applied:

Bei der Konformitätsaussage wurde die Messunsicherheit nicht mitberücksichtigt.
The measurement uncertainty was not taken into account in the conformity assessment.

TFBB

19 180 -- -- o.B.

Laborant:
Laboratory Technician:

-- o.B.

Probenform:
Specimen type:

Querbiegeprobe | transverse bend 
test specimen

Sonstige Angaben:
Further informations:

Werkstoff:
Material:

1.4404
Mitgeltende Regelwerke:
Applicable regulations:

EN 10088-2

Schmelzennummer: 
Heat number:

--
Blechnummer:
Plate number:

--

S
tü

tz
ro

ll
e
n

a
b

s
ta

n
d

S
u
p
p
o
rt

in
g
 r

o
ll 

d
is

ta
n
c
e

B
ie

ge
w

in
ke

l α
B

en
d 

an
gl

e 
α

TFBB

B
e
fu

n
d

R
e
s
u
lt

[mm] [mm] [mm] [°] [mm] [%]

2,4x14 9

--

Prüfmittel:
Further test equipment: 

Prüftemperatur [°C]:
Test temperatur [°C]:

A
rt

 d
e
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Georg Eyer
Prüfdatum:
Date of testing:

19.03.2025
Prüfort:
Testing location:

Deutschstraße 10, 
1230 Wien

Prüfgerät:
Test equipment:

M-HY.020
SICMI PSS 70 NC

M-LM.236; Helios
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Prüfling:
Test Object:

BMBG 04
Dimension [mm]:
Dimension [mm]:

Blech t = 2,5
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Bestellnummer:
Order number:

--
Probeneingang & Nr.
Sample receipt & No.

04.03.2025 114/25

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfnorm:

Test standard:
EN ISO 5173:2010
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001

EN ISO 17639:2022
Prüfnorm:
Test standard:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 Berndorf

Auftraggeber:
Applicant:

Beilagen:
Annex:

Anforderungen: 
Requirement :

gemäß EN ISO 15614-1, Stufe 2 °)

Bemerkung:
Remarks: °) Schweißnaht ausgeführt als nicht durchgeschweißter Stumpfstoß mit Nahtdicke ≥ 1 mm,

'erfüllt / fulfilled

Angewandte Entscheidungsregel:
Decision rule applied:

--

Prüfdatum:
Date of testing:

20.03.2025
Prüfort:
Testing location:

Deutschstraße 10, 
1230 Wien

Prüfgerät:
Test equipment:

M-MG.051
Zeiss Discovery.V20

--

24

Prüfmittel:
Further test equipment: 

Prüftemperatur [°C]:
Test temperatur [°C]:

--

Laborant:
Laboratory Technician:

Laura Ploy

Oberflächenzustand:
Surface conditions:

poliert & geätzt
polished & etched

Sonstige Angaben:
Further informations:

Schmelzennummer: 
Heat number:

--
Blechnummer:
Plate number:

--

--

Blech t = 2,5

Werkstoff:
Material:

1.4404
Mitgeltende Regelwerke:
Applicable regulations:

EN 10088-2

Bestellnummer:
Order number:

--
Probeneingang & Nr.
Sample receipt & No.

04.03.2025 114/25

Prüfling:
Test Object:

BMBG 04
Dimension [mm]:
Dimension [mm]:
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

16 x

Bemerkung:
Remarks: 

--

Vergrößerung:
Magnification:

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfling:

Test Object:
BMBG 04

16 x

Bild Nr.:
Fig. No.:

1

Position:
Position:

1

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Bemerkung:
Remarks: 

Bild 1 mit Abmessungen,
s=1,18 mm

Bild Nr.:
Fig. No.:

2

Position:
Position:

1

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

Seite 4/7
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

Bild Nr.:
Fig. No.:

4

Position:
Position:

2

Bemerkung:
Remarks: 

Bild 3 mit Abmessungen,
s=1,12 mm

--

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

Position:
Position:

2

Werkstoff:
Material:

1.4404

Bild Nr.:
Fig. No.:

3

Bemerkung:
Remarks: 

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfling:

Test Object:
BMBG 04
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfling:

Test Object:
BMBG 04

Bild Nr.:
Fig. No.:

5

Bemerkung:
Remarks: 

Position:
Position:

3

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

--

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

Bild Nr.:
Fig. No.:

6

Position:
Position:

3

Bemerkung:
Remarks: 

Bild 5 mit Abmessungen,
s=1,52 mm
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-001 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfling:

Test Object:
BMBG 04

Bild Nr.:
Fig. No.:

7

Bemerkung:
Remarks: 

Position:
Position:

4

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

--

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

16 x

Bild Nr.:
Fig. No.:

8

Position:
Position:

4

Bemerkung:
Remarks: 

Bild 7 mit Abmessungen,
s=1,61 mm
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                                          Hannes Miglitsch

                                          2025.03.25 16:49:05 MEZ

                                          TÜV AUSTRIA Group

                                          940739259384318880770263

  
                                          Walter Prohazka

                                          2025.03.26 11:22:33 MEZ

                                          TÜV AUSTRIA Group

                                          19875990966520706170244647
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                                          Jochen Bognar

                                          2025.03.28 13:46:53 MEZ

                                          TÜV AUSTRIA Group

                                          63057415102534492506662445
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SCHWEISSVERFAHREN - PRÜFUNGSBESCHEINIGUNG 
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD 

 

 
 
 
 

 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: 

pWPS017  Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: 

TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 05  Berichts - Nr.: 
Report No: 

IN-CC/JT/1414-E 

Hersteller: 
Manufacturer: 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 

Anschrift: 
Address: 

Leobersdorfer Straße 26; A-2560 Berndorf 

Angewandte Regelwerke:* 
Applied standard:* 

EN ISO 15613: 2004 

Mitgeltende Regelwerke: 
Other standards and specifications: 

-- 

Datum der Schweißung: 
Date of welding: 

26.02.2025 

* Akkreditierungsumfang der Inspektionsstelle 

PRÜFSTÜCK / GELTUNGSBEREICH 
TEST PIECE / RANGE OF APPROVAL 

Schweißverfahren: 
Welding process: 141: Wolfram-Inertgasschweißen mit Massivstabzusatz / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.1 

Nahtart: 
Joint type: 

Kehlnaht FW (Eckstoß), einlagig,  / gem. EN ISO 15613, 8 

Werkstoff (Werkstoffgruppe): 
Parent metal (parent metal group): 

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

Prüfstückdicke t [mm]: 
Parent metal thickness t [mm]: 

2,5 / 1,75 - 5,0 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2 

Schweißgutdicke s [mm]: 
Deposit weld metal thickness s [mm]: -- 

Rohraußendurchmesser [mm]: 
Pipe outside diameter [mm]: 

-- 

a - Maß [mm]: 
Design throat thickness “a” [mm]: 

1,0 / 0,75 - 1,5 gem. EN ISO 15614-1, 8.3.2 

Zusatzwerkstoff / Bezeichnung: 
Filler metal type / Designation: 

GSM-INOX TIG 316LSi, EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.4 + 8.5.3.2 

Schutzgas / Pulver: 
Gas / Flux: 

Argon 4.6, EN ISO 14175-I1-Ar / gem. EN ISO 15614-1, 8.5.3.1 

Wurzelschutz: 
Gas backing: 

Glasfaser-Schweißabdeckband, Aquasol fiback AFBT-2.5 / -- 

Stromart und Polung: 
Type of welding current and polarity: 

DC/- / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.6 

Schweißposition: 
Welding position: 

PF / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.2 

Vorwärmung: 
Preheating: 

20°C / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.8 

Zwischenlagentemperatur: 
Interpass temperature: 

-- 

Wärmenachbehandlung: 
Post weld heat treatment: 

Ohne / gem. EN ISO 15614-1, 8.4.11 

Sonstige Angaben: 
Other information: 

-- 

 Hiermit wird bestätigt, dass die Unparteilichkeit gemäß 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. 

Datum der Ausstellung 
Date of issue 

 Ort 
Location 

 Notifizierte Stelle 0408 / Notified Body 0408 
TÜV AUSTRIA GMBH 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/
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EINZELHEITEN ZUR PRÜFUNG DER SCHWEISSNAHT 
DETAILS OF WELD TEST 

 

 

 
EINZELHEITEN ZUM SCHWEISSEN / WELDING DETAILS 

 
 

 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 
TÜV AUSTRIA GMBH 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: pWPS017 

 Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 05 
 Berichts - Nr.: 

Report No: 
IN-CC/JT/1414-E 

Hersteller: 
Manufacturer: 

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH 
 Art der Vorbereitung und Reinigung: 

Method of preparation and cleaning: 
Entgratet und entfettet 

Ort: 
Location: 

Leobersdorfer Straße 26; A-2560 Berndorf 
 Spezifikation des Grundwerkstoffes: 

Parent metal specification: 
1.4404 (EN 10088-2, 
Ch:449047) 

Name des Schweißers (Kurzzeichen): 
Welder's name (short mark): 

Müllauer Armin (MA) 
 Prüfstückdicke [mm]: 

Parent metal thickness [mm]: 
2,5 

Schweißverfahren: 
Welding process: 

141: Wolfram-Inertgasschweißen mit 
Massivstabzusatz 

 Rohraußendurchmesser [mm]: 
Pipe outside diameter [mm]: 

-- 

Nahtart: 
Joint type: 

Kehlnaht FW (Eckstoß), einlagig 
 Schweißposition: 

Welding position: 
PF 

Gestaltung der Verbindung / Joint design Schweißfolge / Welding sequences 

  

Schweiß- 
raupe 

Verfahren 
Ø Schweiß-

zusatz 
Strom Spannung 

Stromart / 
Polung 

Schweißgeschwindigkeit Wärmeeinbringung 

Run 
Welding 
process 

Size of filler 
metal 

Current Voltage 
Type current 

/ Polarity 
Welding speed Heat input 

  [mm] (I) [A] (U) [V]  (v) [mm/sec] (Q) [kJ/mm] 

1 141 2,0 115 12,5-13,5 =/- 3,13 0,28-0,3 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

-- -- -- -- -- -- -- -- 

Wärmeeinbringung gemäß ISO/TR 17671-1: 
Heat Input according ISO/TR 17671-1: 𝑄 = 𝑘∗𝑈∗𝐼𝑣 ∗10-3  

Zusatzwerkstoff: 
Filler metal: 

GSM-INOX TIG 316LSi,  
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si 

 Einzelheiten über Ausfugen / Badsicherung: 
Details of back gouging / Backing: 

Pulver: 
Flux: 

--  
Glasfaser-Schweißabdeckband 
Aquasol fiback AFBT-2.5 

Vorschriften für Trocknung: 
Specification for baking or drying: 

--  
Vorwärmtemperatur: 
Preheat temperature: 

20°C 

Schutzgas: 
Shielding gas: 

Argon 4.6 
Menge: 
flow rate: 

12-13 l/min  Zwischenlagentemperatur: 
Interpass temperature: 

-- 

Wurzelschutz: 
Gas backing: 

-- 
Menge: 
flow rate: 

-- l/min  
WÄRMENACHBEHANDLUNG: 
POST WELD HEAT TREATMENT: 

-- 

Wolframelektrode, Art / Durchmesser: 
Tungsten electrode, type / size (diameter): 

WTh20 / Ø2,4  Zeit, Temperatur, Verfahren: 
Time, temperature, method: 

-- 

Weitere Informationen*): 
Further information*): 

-- 

Das vorbezeichnete Prüfstück wurde in Anwesenheit von geschweißt: 
The above test piece was welded in the presence of:  

Ing. Markus Kralits 

2
,5

 

 

 
 

 
 

2,5 

t/3 
a=1mm 

 

 
 

 
 

1 
Glasfaser- 
Schweißabdeckband 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/
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PRÜFERGEBNISSE 
TEST RESULTS 

 

 

 

 
 

 
 
 
 

 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 
TÜV AUSTRIA GMBH 

 

Hersteller - Schweißanweisung: 
Welding procedure specification: 

pWPS017  Inspektionsstelle: 
Inspecting authority: 

TÜV AUSTRIA GMBH 

Beleg - Nr.: 
Reference No: 

BMBG 05  Berichts - Nr.: 
Report No: 

IN-CC/JT/1414-E 

ZERSTÖRUNGSFREIE PRÜFUNGEN: 
NON-DESTRUCTIVE TESTING: 

Durchgeführt von 
Performed by 

Berichts - Nr. 
Report No  

Ergebnis 
Result 

Sichtprüfung: 
Visual test: 

TÜV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-VT-166258_1 erfüllt / acceptable 

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

TÜV AUSTRIA GMBH AT-TAG-0225-PT-166256_1 erfüllt / acceptable 

Durchstrahlungs- oder Ultraschallprüfung*): 
Radiographic or Ultrasonic test*): 

-- -- -- 
    

ZERSTÖRENDE PRÜFUNGEN: 
DESTRUCTIVE TESTING: 

Durchgeführt von: 
Performed by: 

Berichts - Nr.: 
Report No: 

Ergebnis 
Result 

Zugprüfung: 
Tensile test: 

-- -- -- 

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen 
Test temperature and other requirements 

-- 

 Biegeprüfung: 
Bend test: 

-- -- -- 

Biegewinkel und sonstige Anforderungen 
Bend angle and other requirements 

-- 

 Kerbschlagbiegeprüfung: 
Impact test: 

-- -- -- 

Prüftemperatur und sonstige Anforderungen 
Test temperature and other requirements 

-- 

 Makroschliff-Untersuchung: 
Macroscopic examination: TÜV AUSTRIA GMBH 

2025-AT-TC-MB-EX-000182-002 
Seite 2/3 

erfüllt / acceptable 

Mikroskopische Untersuchung*): 
Microscopic examination*): 

-- -- -- 

Härteprüfung*): 
Hardness test*): -- -- -- 

 

SONSTIGE PRÜFUNGEN: 
OTHER TESTS: 

Durchgeführt von 
Performed by 

Berichts - Nr. 
Report No  

Ergebnis 
Result 

-- -- -- -- 

BEMERKUNGEN: 
REMARKS: -- 

 
Wir bestätigen, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prüfstücke entsprechend den Anforderungen der auf 
Seite 1 angeführten Vorschriften bzw. Prüfnormen zufriedenstellend vorbereitet, geschweißt und geprüft worden sind. 
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, welded, tested and have ful filled the requirements in accordance 
with the code / testing standard mentioned on page 1. 
 

Beilagen: 
Attachments: 

Alle oben angeführten Berichte 
All above mentioned reports 

mailto:info@tuv.at
http://www.tuv.at/


Schweißanweisung (WPS) gemäß EN ISO 15609-1 

pWPS017 

erstellt durch: IM (Opitz Tho.) Revision: 01 

Geprüft durch: Schweißaufsicht (Knebel Elm.), am: 13.02.2025 
Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.), am: 13.02.2025 Seite 1 von 1 

 

Ort:  Berndorf  Prüfer/Prüfstelle: TÜV Austria 

Hersteller: Berndorf Bäderbau  Grundwerkstoff: 1.4404 (EN 10088-1) 

Schweißverfahren: WIG-Schweißen  Werkstoffdicke: 2,5 mm 

Schweißprozess: 141  Nahtvorbereitung: entgratet 

WPQR: BMBG05  Vorbereit. Reinigung: entfetten 

WPAR- Nr.: EN ISO 15613  Nahtart: Kehlnaht (FW), Eckstoß 

Schweißer: MÜLLAUER Armin  Schweißposition: Steigend (PF) 

Gestaltung der Verbindung Schweißfolge 

 
 

- In 100mm Abständen Heften 

- Formierband lt.  

PO110-AT-D Schweißen Übersicht anwenden 

- Steigend, in einer Lage schweißen 

 

 

 

 

 

  
- Schweißgutdicke 1mm 
 

 

Schweiß- 

lage 
Prozess 

Ø Zusatz- 

werkstoff 

(mm) 

Strom in 

Ampere 

(A) 

Spannung 

in Volt 

(V) 

Stromart/ 

Polung 

Drahtvorschub 

m/min 

Schweißge- 

schwindigkeit 

in cm/min 

1 141 2 115  DC- -- 18 

        

 

 

Schweißzusatz (EN ISO 14343-A): W 19 12 3 L Si 

Schutzgasklasse (EN ISO 14175): I1 

Gas Durchflussmenge: Schutzgas: 12 - 13 l/min Wurzelschutz:  -- l/min 

Wolfram Elektrodenart (EN ISO 6848): WTh20 Wolfram Elektrode:  Ø 2,4 mm 

Schweißbadsicherung / Wurzelschutz: Formierband 

Lichtbogenlänge: 5 - 7 mm 

Brenneranstellwinkel: ca. 75° 

Pendeln (max. Raupenbreite): 6 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

Berndorf, 13.02.2025    Auftraggeber: 

Ort, Datum 

 

Unterschrift 

Schweißaufsicht des Herstellers 

DI (FH) KNEBEL Elmar 

 Projekt: 

 



Klient:
Client:

TÜV Austria GmbH Kundenadresse:
Client Address:

Deutschstr. 10 Kunde Post:
Client Postal:

1230 Wien

Projekt
Project:

Verfahrensprüfung gem.
EN ISO 15614-1 ( Berndorf
Metall- und Bäderbau
GmbH )

Interne Auftragsnummer
Internal Order:

PT25/0004 Schweißdatum
Welding Date:

---

Komponente
Component:

Rundnähte Kunden Bestell-Nr
PO N°:

2025-AT-TC-MB-EX-0-
000182

Prüfungssdatum
Testing Date:

27.02.2025

Herstellnummer
Fabrication N°:

--- Prüfort:
Testing Location:

1230 Wien

Zeichnungsnummer
Drawing N°:

--- Produktionsphase
Production Stage:

--- Ausstellungsdatum
Reporting Date:

27.02.2025

Wärmebehandlung
PWHT:

N/A Drucktest
Pressure Test:

N/A Oberfläche
Surface:

gebürstet

Prüfumfang
Select or type inspection

extent:

100% der Decklage der
unten angeführten
Schweißnähte inkl. WEZ

Prüfanweisung
Procedure:

--- Oberflächentemperatur
Surface Temperature °C:

~ 20°

Prüfspezifikation
Testing Specification:

EN ISO 17637 Bewertungsspezifikation
Acceptance Standard:

EN ISO 5817 Zulässigkeitsgrenze
Acceptance Limit/Class:

B

Oberflächenbeschaffenheit:
Condition of exam. Surface:

gebürstet Betrachtungswinkel:
Angle of Vision (°):

>30° Betrachtungsabstand:
View Distance (mm):

<200mm

Lux Meter:
Lux Meter:

Labino Apollo 3.0 Beleuchtungsstärke:
Intensity of Illum. (lx):

>1000 Umgebungsbeleuchtung:
Amb. Illum. Intensity (lx):

---

Prüfgegenstand Items Tested

Abmessungen Anzeigen

Objekt Bezeichnung
ID

Durchmesser
Dia.
[mm]

Länge
Length
[mm]

Breite
Width
[mm]

Dicke
Thick.
[mm]

Material
Material

Vorbereitung
Prep

Prozess
Process

Schweißer
Welders

Technik
Tech.

Bewertung
Evaluation

Fehlerlage
Position

Ergebnis
Result

BMBG 04 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

BMBG 05 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweißt. Rev.1: Projekttitel änderung.

Visuelle Prüfung
Visual Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-VT-166258_1

Prüfung durchgeführt 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 Prüfung
AT-TAG-0225-VT-166258_1
Seite 1 von 1

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488--END-OF-REPORT--



Klient:
Client:

TÜV Austria GmbH Kundenadresse:
Client Address:

Deutschstr. 10 Kunde Post:
Client Postal:

1230 Wien

Projekt
Project:

Verfahrensprüfung gem.
EN ISO 15613 und (
Berndorf Metall- und
Bäderbau GmbH )

Interne Auftragsnummer
Internal Order:

PT25/0004 Schweißdatum
Welding Date:

---

Komponente
Component:

Stumpfnaht, Kehlnaht Kunden Bestell-Nr
PO N°:

2025-AT-TC-MB-EX-0-
000182

Prüfungssdatum
Testing Date:

27.02.2025

Herstellnummer
Fabrication N°:

--- Prüfort:
Testing Location:

1230 Wien

Zeichnungsnummer
Drawing N°:

--- Produktionsphase
Production Stage:

--- Ausstellungsdatum
Reporting Date:

27.02.2025

Wärmebehandlung
PWHT:

N/A Drucktest
Pressure Test:

N/A Oberfläche
Surface:

gebürstet

Prüfumfang
Select or type inspection

extent:

100% der Decklage der
unten angeführten
Schweißnähte inkl. WEZ
10mm

Prüfanweisung
Procedure:

--- Oberflächentemperatur
Surface Temperature °C:

~ 20°

Prüfspezifikation
Testing Specification:

EN ISO 3452-1 Bewertungsspezifikation
Acceptance Standard:

EN ISO 23277 Zulässigkeitsgrenze
Acceptance Limit/Class:

2x

Prüfsystem:
Testing System:

II-C-e Validierung Prüfsystem:
Validation Testing System:

Runcheck Prüfsystem-Empfindlichkeit:
System Sensitivity Level:

---

Eindringprüfmittel Typ:
Penetrant Type:

Farbeindringmittel Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BDR Charge Nr.:
Batch Number:

2116

Zwischenreiniger Verf.:
Penetrant Remover Meth.:

Lösungsmittel (flüssig) Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BRE Charge Nr.:
Batch Number:

2219

Entwickler Art:
Developer Form:

Nassentwickler auf
Lösungsmittelbasis

Hersteller/Bezeichnung:
Manuf./Designation:

Diffu Therm BEA Charge Nr.:
Batch Number:

2319

Betrachtungsbedingungen:
Viewing Conditions:

nicht fluoreszierend Beleuchtungsstärke (lx):
Illumination Int. (lx):

> 1000 Lux Lux Meter:
Lux Meter:

Tiede HD 9221

UV-Lampe:
UV Lamp / Serial N°:

--- Bestrahlungsstärke (W/m2):
UV Irradiation Int. (W/m2):

--- UV Meter:
UV Meter:

---

Eindringprüfung-Technik Penetrant Technique

Technik
Tech.

Vorreinigung
Pre Cleaning

Eindringdauer
Penetration Time

[min]

Prüfmittelaufbringung
Penetrant Application

Entwicklungsdauer
Development Time

[min]

Beurteilung nach
Evaluation After

Nachreinigung
Post Clean

1 Wasser und Lösungsmittel 20min pinseln 20min nach dem Aufbringen nein

Prüfgegenstand Items Tested

Abmessungen Anzeigen

Objekt Bezeichnung
ID

Durchmesser
Dia.
[mm]

Länge
Length
[mm]

Breite
Width
[mm]

Dicke
Thick.
[mm]

Material
Material

Vorbereitung
Prep

Prozess
Process

Schweißer
Welders

Technik
Tech.

Bewertung
Evaluation

Fehlerlage
Position

Ergebnis
Result

BMBG 04 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

BMBG 05 --- --- --- 2,5 1.4404 gebürstet 141 MA 1 --- --- ERFÜLLT

Bemerkungen: Stumpfnaht nicht voll durchgeschweißt. Rev.1: Änderung Projekttitel.

Eindringprüfung
Penetrant Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1

Prüfung durchgeführt 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

Eindringprüfung
AT-TAG-0225-PT-166256_1
Seite 1 von 2

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488



Eindringprüfung
Penetrant Testing Report

Report N°: AT-TAG-0225-PT-166256_1

Eindringprüfung
AT-TAG-0225-PT-166256_1
Seite 2 von 2

Die Prüfergebnisse beziehen sich ausschließlich auf die geprüften Gegenstände. Die
vollständige oder teilweise Vervielfältigung dieses Berichts bedarf der schriftlichen
Zustimmung des TÜV AUSTRIA. Siehe Haftungsausschluss auf unserer Website
https://www.tuv.at/haftungsausschluss-disclaimer/ Es gilt der Ausgabestand des Regelwerkes
zum Zeitpunkt der Prüfung. Angaben zum Prüfobjekt erfolgten durch den Kunden.

TÜV AUSTRIA GMBH
Deutschstraße 10

1230 Wien
Austria

jochen.bognar2@tuv.at
MwSt:: ATU63240488--END-OF-REPORT--



Prüfbericht
Test report

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-002

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 Berndorf

Auftraggeber:
Applicant:

Ing. Hannes Miglitsch Dipl.-Ing. Walter Prohazka

--

1230 Wien | 1230 Vienna 25.02.2025
Ausgestellt am:
Issued on:

Ort:
Location:

--

---- --

-- --

-- -- --

--

-- -- --

-- --

--

--

--

--

--

Bestellnummer:
Order number:

--

Konformitätsaussage:
Conformity assessment:

metallographische Untersuchung 
metallographic examination

Prüfling:
Test Object:

Anforderung:
Requirement:

gemäß EN ISO 15614-1, Stufe 2

BMBG 05

Probeneingang & Nr.
Sample receipt & No.

04.03.2025 114/25

Durchgeführte Prüfungen | Performed tests

Geprüft / Prüfstelle
TÜV AUSTRIA GMBH

Freigegeben /Prüfstelle
TÜV AUSTRIA GMBH

Die Ergebnisse beziehen sich ausschließlich auf den Gegenstand der Untersuchung. Abgesehen von den normgemäß 
vorgesehenen Maßnahmen, wurde das Probenmaterial im Anlieferzustand geprüft.

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. 

EN ISO 17639:2022 erfüllt / fulfilled

Verfahren:
Testing Procedure:

Prüfnorm:
Test standard:

--

-- --

Seite 1/3
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-002

EN ISO 17639:2022
Prüfnorm:
Test standard:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 Berndorf

Auftraggeber:
Applicant:

Beilagen:
Annex:

Anforderungen: 
Requirement :

gemäß EN ISO 15614-1, Stufe 2

Bemerkung:
Remarks: 

erfüllt / fulfilled

Angewandte Entscheidungsregel:
Decision rule applied:

--

Prüfdatum:
Date of testing:

20.03.2025
Prüfort:
Testing location:

Deutschstraße 10, 
1230 Wien

Prüfgerät:
Test equipment:

M-MG.051
Zeiss Discovery.V20

--

24

Prüfmittel:
Further test equipment: 

Prüftemperatur [°C]:
Test temperatur [°C]:

--

Laborant:
Laboratory Technician:

Laura Ploy

Oberflächenzustand:
Surface conditions:

poliert & geätzt
polished & etched

Sonstige Angaben:
Further informations:

Schmelzennummer: 
Heat number:

--
Blechnummer:
Plate number:

--

--

Blech t = 2,5

Werkstoff:
Material:

1.4404
Mitgeltende Regelwerke:
Applicable regulations:

EN 10088-2

Bestellnummer:
Order number:

--
Probeneingang & Nr.
Sample receipt & No.

04.03.2025 114/25

Prüfling:
Test Object:

BMBG 05
Dimension [mm]:
Dimension [mm]:

Seite 2/3
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Prüfbericht metallographische Untersuchung
Test report metallographic examination

10 x

Bemerkung:
Remarks: 

Heftnaht in der unteren 
Ecke nicht bewertet

Vergrößerung:
Magnification:

Prüfberichtsnummer:
Test report number:

2025-AT-TC-MB-EX-000182-002 Auftraggeber:
Applicant:

Berndorf Metall- und Bäderbau GmbH
Leobersdorfer Straße 26
2560 BerndorfPrüfling:

Test Object:
BMBG 05

10 x

Bild Nr.:
Fig. No.:

1

Position:
Position:

1

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Bemerkung:
Remarks: 

--

Bild Nr.:
Fig. No.:

2

Position:
Position:

2

Werkstoff:
Material:

1.4404

Ätzung:
Etchant:

V2A

Vergrößerung:
Magnification:

Seite 3/3
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                                          Hannes Miglitsch

                                          2025.03.25 16:50:05 MEZ

                                          TÜV AUSTRIA Group

                                          940739259384318880770263

  
                                          Walter Prohazka

                                          2025.03.26 11:26:32 MEZ

                                          TÜV AUSTRIA Group

                                          19875990966520706170244647
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Arbeitsanweisung PO0110-AT-D 

Schweißen 

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0 

Geprüft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025 

Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025  Seite 2 von 28 

1. ZIEL 

Diese Arbeitsanweisung legt die Schweißrichtlinien für verschiedene Arbeitsplätze mit unterschiedlichen 
Schweißverfahren fest und welche geforderten Qualitätsansprüche erfüllt werden müssen. Schweißen ist 
ein unverzichtbarer Prozess, um die höchsten Anforderungen an Dichtigkeit und Optik unseres Produkts zu 
erfüllen. 

 

 

2. GELTUNGSBEREICH 

Diese Arbeitsanweisung gilt für alle Arbeitsplätze, an denen in der Produktion und Montage der Berndorf 
Metall- und Bäderbau GmbH geschweißt wird. 

 

 

3. VERANTWORTUNG 

Die Einhaltung dieser Arbeitsanweisung obliegt den Vorarbeitern, während 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 

Für jeden Mitarbeiter, der schweißt, ist es erforderlich, dass er die Qualifikation für den Schweißprozess 
besitzt und ein entsprechendes Zeugnis vorlegt. Schweißtätigkeiten, die nicht im Geltungsbereich des 
Zeugnisses/der Zeugnisse liegen, sind verboten! 

 

4.3. Prozessdokumente 

Alle Arbeiten sind anhand von Konstruktionszeichnungen und den entsprechenden WPS* auszuführen. 
 

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 
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4.4. Mitgeltende Dokumente 

Ref.-Nr.  Titel 
PO0100 Produktion Allgemein 

 

Bedienungsanleitungen Geräte 

• Div. Elektroden Schweißgeräte z.B. Fronius Trans Pocket 150 E/F 

• Div. WIG-Schweißgeräte z.B. Fronius TransTig 2000 

• Div. MAG-Schweißgeräte z.B. Fronius TPS 400i 
• Bolzenschweißgerät z.B. Bolte BTH Pro-C 1500 

• Restsauerstoffmessgerät z.B. Huntingdon PurgEye 100 

• Wurzelschutzpaste z.B. Solar Flux 

• Bremsenreiniger z.B. Würth 

• Edelstahlspray z.B. Würth 

• Schweißabdeckband z.B. Fiback Formierband 

• WIG Elektroden Schleifgerät z.B. Neutrix WATG90.1KOM 

 

4.5. Verwendete Schweißverfahren 

• Lichtbogenhandschweißen (111) 
• MAG-Schweißen (135) 
• WIG-Schweißen 

o mit Zusatzwerkstoff (141) o ohne Zusatzwerkstoff (142) 
 

4.6. Arbeitssicherheitsrelevantes Verhalten  
• Da es sich um ein elektrisch betriebenes Schweißverfahren handelt, besteht die Gefahr von 

Stromschlägen, insbesondere bei defekter Isolierung oder einem feuchten Arbeitsplatz. 
• Beim MAG-Schweißen kommen Schutzgase wie Argon, CO₂ oder Mischgase zum Einsatz. Eine 

unzureichende Belüftung kann zu einer gefährlichen Anreicherung dieser Gase führen und birgt 
Erstickungsgefahr. 

• Beim WIG-Schweißen entstehen weniger Schweißspritzer, jedoch kann der Schweißrauch giftige 
Metallpartikel enthalten, die beim Einatmen gesundheitsschädlich sind. 

• Persönliche Schutzausrüstung tragen und auf sicheren Zustand achten: 
o Nur von der Firma bereitgestellte Arbeitskleidung verwenden 

o Gesichtsschutzschirm oder Schweißhelm mit abgestimmten Schutzfilter verwenden 

o Schweißerschutzhandschuhe benutzen 

o Darauf achten, dass auch Schweißhelfer die persönliche Schutzausrüstung tragen 

• Blendschutz Maßnahmen für andere treffen (z.B. Vorhang schließen) 
• Brennbare Stoffe und Gegenstände (z. B. Pappen, Papiere, Holz) aus dem Funkenflugbereich entfernen 

• Auf weitere Brand- und Explosionsgefahren achten 

• Kabel oder Leitungen weder um den Körper noch um Körperteile schlingen 

• Abstände zwischen Schweißkabeln und Kopf/Rumpf des Schweißers aus Sicherheitsgründen so groß 
wie möglich halten 

• Schweißkabel und Schlauchpakete nicht über der Schulter tragen und nicht um den Körper und 
Körperteile wickeln 

 

  



Arbeitsanweisung PO0110-AT-D 

Schweißen 

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0 

Geprüft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025 

Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025  Seite 4 von 28 

 

4.7. Erklärung Piktogramme 

Warnzeichen 

 
Allgemeines Warnzeichen 

 

 
Warnung vor Brandgefahr 

 
Warnung vor elektrischer Spannung  

 
Warnung vor optischer Strahlung  

 
Warnung vor heißer Oberfläche  

 
Warnung vor Gasflaschen  

 
Warnung vor spitzem Gegenstand 

 
Warnung vor Handverletzung 

 

Gebotszeichen 

 
Allgemeines Gebotszeichen  

 

 
Schutzhandschuhe tragen 

 
Anleitungen beachten  

 
Schutzkleidung tragen  

 
Gehörschutz tragen  

 

Schweißmaske (Schweißschirm) 
benutzen  

 
Schutzschuhe tragen 

 
Augenschutz tragen 

 

Verbotszeichen 

 
Essen und Trinken verboten *  

 

keine offene Flamme; Feuer, offene 
Zündquelle und Rauchen verboten 

 

* Ausnahme: Das Trinken ist nur aus geschlossenen Behältern (z.B. Trinkflaschen mit Verschluss) erlaubt, um die Kontamination von 
Lebensmitteln und Getränken durch Schweißrauche, Staub oder Chemikalien zu vermeiden. 
 

4.8. Allgemeines vor Schweißbeginn 

• Die Punkte unter 4.6 Arbeitssicherheitsrelevantes Verhalten müssen erfüllt sein 

• Schweißgeräte erst nach Einweisung benutzen 

• Gerät und Kabel auf Mängel/Beschädigungen prüfen (auch auf Gültigkeit der Prüfplaketten) 
• Gute Leitfähigkeit zwischen Massekabel und Werkstück herstellen: möglichst am Werkstück bzw. mit 

geringem Abstand und fester Verbindung 

• Bei MAG Schweißen, darauf achten, dass die Absaugeinrichtung funktioniert 

• Nahtvorbereitung: Spaltmaß lt. WPS/Zeichnung, wenn zu gering, korrigieren (z.B. mit Flex nach-
schneiden) und wenn zugänglich, rückseitig entgraten 

• Sind die Toleranzen und Grenzwerte für Unregelmäßigkeiten bekannt?  
• Ein Kantenversatz von maximal 0,5mm bei Blechen und Rohren ist zulässig 

• Die Anzahl, Ausführung und Länge (Standard ist 30mm) der Nähte sind lt. Zeichnung auszuführen 

• Die Schweißraupen vor dem Schweißen der nächsten Lage entsprechend den Vorgaben reinigen 

• Die Naht sollte möglichst symmetrisch und die Schuppung möglichst regelmäßig sein 

• Beim händischen MAG-Schweißen ist darauf zu achten, möglichst schweißspritzerfrei zu arbeiten 
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4.9. Schweißzusätze und Schutzgase 

Jeder Schweißzusatzwerkstoff ist mit einem Aufkleber versehen auf dem 

- die Normbezeichnung  
- der Durchmesser  
- die ProAlpha Nummer 

- Strichcode und 

- die Chargennummer aufgeführt sind 
 

Schweißzusatzwerkstoffe 

 

Schutzgase 

Grund- 
Werkstoff 

EN 10088-1 

Zusatzwerkstoff 
Schweiß- 
verfahren 

ProAlpha Nr. Produktion Montage 
Bezeichnung nach 

EN ISO 14175 

1.4301 

1.4401 

1.4404 

1.4432 

1.4435 

1.4436 

1.4571 

ER316 L Si 
W 19 12 3 L Si 

WIG- Stäbe 
E7003, E7004 

E7005 

Inoxline He3 H1  R1- ArHeH-3/1,5 

 Argon 4.6 I1 (100% Ar) 

MAG 

(Drahtspule) 
E7035 

E7043 
Inoxline He15 C2 ---- M12 - ArHeC-15/2 

(2% Co2, Rest Ar) 

E316L-17 

E 19 12 3 L R 1 5 

E318-17 

E 19 12 3 Nb R 3 2 

Elektrode 

Hand 

E7021, E7022 

E7025, E7026 

E7027 

   ---- 

1.4462 

(Duplex-
stahl) 

ER2209 

W 22 9 3 NL 

WIG- Stäbe 
E7007 

E7008 

Inoxline He3 H1  R1- ArHeH-3/1,5 

 Argon 4.6 I1 (100% Ar) 

MAG 

(Drahtspule) 
E7037 Inoxline He15 C2 ---- M12 - ArHeC-15/2 

(2% Co2, Rest Ar) 

E2209-17 

E 22 9 3 N L R 12 

Elektrode 

Hand 

E7031 

E7032 
   ---- 

ohne Zusatz WIG ---- 
Gasgemisch 

(10% N 5.0, Rest Ar 5.0) 
N3 

(10% N2, Rest Ar) 

1.4547 

(254 SMO) 

ER NiCrMo-3 

S Ni6625 

(P12) 
WIG- Stäbe 

E7009 

E7010 

Inoxline He3 H1  R1- ArHeH-3/1,5 

 Argon 4.6 I1 (100% Ar) 

ER NiCrMo-3 

G Ni Cr 22 Mo 9 Nb 

(P12) 

MAG 

(Drahtspule) 
E7038 Aluline He30 ---- I3 - ArHe-30 

(30% He, Rest Ar) 

ENiCrMo-12 

E Ni Cr21 Mo Fe Nb 

(P12) 

Elektrode 

Hand 

E7033 

E7034 
  ----- 

 

Legende Tabelle: 
1. Spalte ist der zu verschweißende Grundwerkstoff nach EN 10088-1 

2. Spalte ist der zu verwendende Grundwerkstoff 

• erste Zeile ist die passende US Norm (AWS A5.4 / AWS A5.9 / AWS A5.11 / AWS A5.14) 
• zweite Zeile die passende EU-Norm (EN ISO 14343-A / EN ISO 3581-A / EN ISO 18274 / EN ISO 14172) 

3. Spalte ist das Schweißverfahren 

4. Spalte ist die ProAlpha Nummer 

5. Spalte ist jenes Gas welches in der Produktion zu verwenden ist 
6. Spalte ist jenes Gas welches für Montage zu verwenden ist 
7. Spalte ist die Normbezeichnung der Gase nach EN ISO 14175 

• I: inertes Gas • M: Mischgas (oxidierend) • R: Mischgas (reduzierend) • N: Stickstoff 
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Lagerung und Handhabung von Schweißzusatzstoffen 

• Schweißstäbe, Drahtspulen und Stabelektroden müssen in trockenen Räumen in der Originalverpackung 
aufbewahrt werden. 

• Auf der Montage müssen die Schweißzusatzwerkstoffe entweder  
- im Fahrzeug - in der Bauhütte oder - im Container gelagert werden. 

• Um eine einwandfreie Kennzeichnung und Rückverfolgbarkeit (Zusatz Werkstoffezeichnung, Charge) 
sicherzustellen, sollte die Beschriftung auf der Originalverpackung erhalten bleiben. Rest-Schweißzusatz-
werkstoffe sollten wieder in ihre dazugehörige Originalverpackung gegeben werden 

• auf etwaige Lagerungs- und Handhabungshinweise der Schweißzusatzwerkstoff- Hersteller ist zu achten 
(auf Verpackung etc.). 

 

4.10. Wurzelschutz 

Anwendungsbereich: 
Ziel ist es, auf der Rückseite der Werkstoffe – im Bereich der Schweißnahtwurzel – Oxidation und Verzunderung 
zu verhindern, Anlauffarben zu vermeiden und Korrosionsschutz zu gewährleisten.  
Durch die Überlappung bei Bodennähten ist der Wurzelschutz vergleichbar mit Edelstahlblechstreifen (siehe 
Punkt C/II). Nicht zugängliche Schweißwurzeln, die auf Beton aufliegen, sind durch das alkalische Milieu des 
Betons vor Korrosion geschützt. 

 

     

 

Möglichkeiten des Wurzelschutzes 

A) Gasförmiger Wurzelschutz: -> bei Rohren 

B) Wurzelschutzpaste: -> bei Blechen und ggf. großen Rohren 

C) Abdecken: -> bei Blechen und ggf. großen Rohren 

I. Kupferstreifen, oder -profile 

II. Edelstahl-Blechstreifen 

III. Schweißabdeckband (Formierband)  
 

Der Schweißer kann den Wurzelschutz frei wählen; die bevorzugte Reihenfolge wäre jedoch: 
1. Gas 

2. Schweißabdeckband 

3. Edelstahlblechstreifen 

4. Kupferblechstreifen 

5. Wurzelschutzpaste 
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A) Gasförmiger Wurzelschutz 

Der Formiervorgang muss Folgendes umfassen  
• Das Verdrängen der Luft im Wurzelbereich vor dem Schweißen 

• Die Aufrechterhaltung des Spülens während des Schweißens 

• Das Spülen bei der Abkühlung nach dem Schweißen, bis keine Oxidation mehr auftritt (ca. 200°C) 
Diese drei Schritte müssen auch beim Heften erfolgen, da beim Überschweißen die Oxide nicht entfernt 
werden. 

 

Gase für den Wurzelschutz und Verwendung 

Formiergas 

 Bezeichnung Bezeichnung lt. EN ISO 14175 

Wird für alle Rohre genommen, 
unabhängig welches Material 

verwendet wird 

Argon 4.6 

oder 

Formiergas 90/10 

I1 (100% Ar) 
oder 

R1 (10% H2, Rest Ar) 
 

Erforderliche Arbeitsmittel: 

   

div. Stopfen Restsauerstoffmessgerät Alu-Abdeckband 

 

Vorbereitung und Vorspülen 

• Nahtvorbereitung wurde laut WPS ausgeführt 
• Um eine optimale Dichtigkeit der Schweißnaht zu gewährleisten, muss das Rohrende, das näher an der 

Schweißnaht liegt, entweder mit einem Deckel und Alu-Abdeckband abgedichtet oder mit einem Stopfen 
verschlossen werden (ohne Aluklebeband).  

• Das andere Rohrende wird mit einem Stopfen verschlossen. Dabei sollte die Formierkammer so klein wie 
möglich gehalten werden. 

• Spülschlauch anschließen und mit dem Spülen beginnen (10l/min). 
• Restsauerstoffmessgerät anschließen und kontinuierlich überwachen, bis der Wert im Display 0,00 

erreicht (unten angehängt eine Tabelle mit Richtwerten zum Spülen. Diese kann zur Plausibilitätsprüfung 
herangezogen werden. Generell sollte das Spülen jedoch mit dem Restsauerstoffmessgerät abgeschlossen 
werden).  

• Danach den Gasfluss auf 5l/min reduzieren und man kann mit dem Schweißen beginnen (siehe Punkt 
Schweißen). 

 

 

INFO: Unzureichende Spülzeiten können zu Fehlern in der Nahtwurzel führen, was wiederum aufwendige 
Reparaturarbeiten erforderlich macht. Zu langes Spülen hingegen kann zu überhöhten Gaskosten führen. 
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Tabelle mit Spülzeiten als Richtwerte: 
(kann ausgedruckt und am Arbeitsplatz aufgehängt werden) 
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Der durch Dichtscheiben oder Dichtstreifen (je nach Form des Bauteiles) begrenzte Bereich um die 
Schweißnaht muss mit Formiergas gefüllt und durchgespült werden. 

  

Der Sauerstoffgehalt wird mit dem Restsauerstoffmessgerät gemessen, wobei ein Wert von 0,00 
angezeigt werden sollte. 

 

Schweißen: 
• Während des Schweißvorgangs muss der Rohrabschnitt durch leichtes Durchströmen mit Formiergas 

gespült werden (5l/min), um eine optimale Schweißqualität zu gewährleisten. Die Formiergasmenge sollte 
jedoch nicht zu groß sein, da sie sonst die Schmelze beim Schweißen verdrängen könnte (eingezogene 
Wurzel = Korrosionsgefahr). 
 

Nachspülen / Nachbehandlung: 
• Der geschweißte Rohrabschnitt muss während der Abkühlphase (bis auf eine Temperatur von 200°C), mit 

Formiergas nachgespült werden 

• Eine Nacharbeit der Schweißnaht ist durch das Nachspülen nicht erforderlich 

 

 

Richtwerte Nachspülen 

Rohrdurchmesser DN  65 80 100 150 200 250 300 500 (mm) 
Formiergasmenge  3 4 (l/min) 
Spüldauer  2 3 (min) 
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B) Wurzelschutzpaste 

Erforderliche Arbeitsmittel: 

  

Wurzelschutzpaste fertig angerührte Paste 

 

Vorbereitung und Anwendung  
• Die Oberflächen müssen sauber, trocken, fetvrei und entgratet sein 

• Die Teile zusammenheften 

• Falls erforderlich, das Pulver gemäß Anleitung zu einer Paste anrühren. Andernfalls direkt zum nächsten 
Schritt 

• Die Rückseite der Schweißnaht mit der Paste bestreichen und trocknen lassen 

• Die Nahtflanken mit Fächerscheibe, Bürste, etc. säubern und die Naht auf Paste kontrollieren. 
• Falls sich Wurzelschutzpaste im Schweißspalt befindet, ist diese unbedingt zu entfernen! 
• Danach kann wie gewohnt geschweißt werden 

Bsp. Wurzelschutzpaste nach dem Schweißen 

 
 

Schweißnahtausführung: 
Gut Schlecht 

        
Keine Einschlüsse, da die Naht gründlich gereinigt wurde Einschlüsse aufgrund unzureichender Reinigung  

nach dem Auftragen der Paste  
 

Nachbehandlung 

• Der beim Schweißen an der Nahtunterseite entstehende Schutzüberzug ist chemisch neutral und kann am 
Werkstück verbleiben. Die Ränder der trockenen Wurzelschutzpaste sind, wo zugänglich, wegzubürsten. 

 



Arbeitsanweisung PO0110-AT-D 

Schweißen 

Ersteller: IM (Opitz Tho.) Revision: 1.0 

Geprüft durch: Produktion VA (Fuchs Dav.), am: 20.01.2025 

Freigegeben durch: MB (Rindler Wol.) am: 20.01.2025 Seite 11 von 28 

C) Abdecken 

I. Kupferstreifen/ -profile (nur bei kurzen Schweißnähten, eher selten angewendet) 

Erforderliche Arbeitsmittel: 

   

Kupferstreifen/-profil Aluklebeband ggf. Edelstahlspray 

 

Vorbereitung und Anwendung 

• Die Oberflächen müssen sauber, trocken, fetvrei und entgratet sein. 
• Die zu schweißenden Teile heften 

• Einen Kupferstreifen, -profil auf die Rückseite der Naht (Beckenrückseitig) legen und mit Aluklebeband 
beidseitig fixieren  

         

• Danach die Wasserseite verschweißen und abkühlen lassen 

• Das Aluklebeband abziehen und Kupferstreifen/-profil entfernen 

 

Nachbehandlung: 
• Beckenrückseite (Kupferstreifenseite): Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. Nachschweißen. 

Kleberückstände und Anlauffarben durch Bürsten oder Beizen entfernen. Bei Hallenbecken bzw. frei 
einsehbarer Rückseite: Schweißnaht mit Edelstahlspray konservieren. 

• Wasserseitig: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen 
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II. Edelstahl-Blechstreifen (ist konstruktiv vorgegeben) 
Erforderliche Arbeitsmittel: 

  

Edelstahlblechstreifen 5mm ggf. Edelstahlspray 

 

Vorbereitung und Anwendung 

• Die Oberflächen müssen sauber, trocken, fetvrei und entgratet sein. 
• Die zu schweißenden Teile heften 

• Den Edelstahl-Blechstreifen stehend oder flach zur Beckenwand, Beckenrückseitig auf den Schweißstoß 
heften (wird nicht wieder entfernt, siehe Musterbeispiel, stehend geheftet) 

         

• Danach die Wasserseite verschweißen und abkühlen lassen 

 

Nachbehandlung: 
• Beckenrückseite (Edelstahlblechstreifenseite): Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. Nachschweißen. 

Anlauffarben entfernen (Bürsten/Beizen). Bei Hallenbecken bzw. frei einsehbarer Rückseite: 
Schweißnaht mit Edelstahlspray konservieren. 

• Wasserseitig: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen. 
 

Bsp. Nischenleiter: 
Edelstahlblechstreifenseitig Wasserseitig 

    

Unbehandelt behandelt 
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III. Schweißabdeckband (Formierband) 
Erforderliche Arbeitsmittel: 

  

Schweißabdeckband (60/100mm) ggf. Edelstahlspray 
 

Vorbereitung und Anwendung: 
• Die Oberflächen müssen sauber, trocken, fetvrei und entgratet sein 

• Die zu schweißenden Teile heften 

• Formierbandbreite (60mm oder 100mm) je nach Schweißposition wählen (Stumpfnaht, Ecknaht...) 
• Die Abdeckfolie des Formierbandes abziehen, das Band mit dem Glasfasergewebe mit}g über den 

Schweißspalt kleben (Beckenrückseite) und dicht andrücken (siehe Musterbeispiel unten) 

         

• Danach die Wasserseite verschweißen und abkühlen lassen 

• Formierband abziehen (wenn die Haftung ausreicht, kann es bis zu 3x wiederverwendet werden) 
 

Nachbehandlung: 
• Beckenrückseite: Optische Kontrolle der Wurzel, ggf. Nachschweißen. Kleberückstände und 

Anlauffarben entfernen (durch Bürsten oder Beizen). Bei Hallenbecken bzw. frei einsehbarer Rückseite: 
Schweißnaht mit Edelstahlspray konservieren. 

• Wasserseite: elektrochemisch Reinigen (Shinen) oder Beizen. 
 

Bsp. Wand: 

  
Rückseite Wasserseite 
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4.11. Arbeitsablauf Lichtbogenhandschweißen (111) 
Erforderliche Arbeitsmittel: 

 

 

 

E – Schweißgerät (Bsp.) Stabelektroden Schlackenhammer 

 

  

Edelstahl Drahtbürste Montage-/ Bremsenreiniger Edelstahlspray 

 

 

Allgemeines 

Das Lichtbogenhandschweißen, auch Elektrodenschweißen genannt, ist ein manuelles Schmelzschweiß-
verfahren, bei dem ein Lichtbogen zwischen dem Werkstück und einer abschmelzenden Elektrode brennt. Die 
Elektrode dient gleichzeitig als Zusatzwerkstoff, und ihre Umhüllung schützt die Schmelze vor chemischen 
Reaktionen. Es zählt zu den ältesten Schweißverfahren. 
Es bietet viele Vorteile gegenüber MIG/MAG- und WIG-Prozessen, da es für fast alle Materialien geeignet ist und 
in verschiedensten Bereichen eingesetzt werden kann. Es ermöglicht Schweißnähte in jeder Position, unabhängig 
von Schutzgasen, und kann auch bei ungünstigen Wetterbedingungen im Freien durchgeführt werden. Bei 
Berndorf Bäderbau wird das E-Handschweißen ausschließlich auf Montage verwendet. 
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Vorteile: 
• Einfache Handhabung, dadurch auch ortsunabhängig und universell einsetzbar 

• Geringe Lärmbelästigung und Anschaffungskosten 

• Schutz der Schweißnaht durch Schlackenbildung – kein Schutzgas notwendig 

• Relative Unempfindlichkeit gegen Verunreinigung wie Rost, Zunder, Öle, Fette 

• Fast alle metallischen Werkstoffe können verschweißt werden 

• Hohe Schweißnahtqualität und hohe mechanische Gütewerte 

 

Nachteile: 
• Geringe Schweißgeschwindigkeit 
• Große Schweißrauchentwicklung 

• Auftreten von Blaswirkung 

• Vermehrte Fehlerquelle durch Endkrater und Ansatzstellen 

• Elektrodendurchmesser ist abhängig von Blechdicke und Schweißposition 

• Nacharbeit erforderlich (Schlackeentfernung, Reinigung, Schweißspritzer…) 
 

 

Elektrodenarten: 

Kurzzeichen Elektrodentyp Eigenschaften und Verwendung 

A sauer umhüllt 
hohe Lichtbogenstabilität, hochflüssiges Schmelzbad, nur selten in 
Verwendung 

C zellulose umhüllt intensiver Lichtbogen, wenig Schlacke, hoher Aufschmelzgrad im 
Bereich des Schmelzbades, schwer zu verschweißen 

R* rutil umhüllt 

feintropfiger Werkstoffübergang, einfach zu verschweißen, flache 
Nähte, schlechte Spaltüberbrückbarkeit 

RR dick rutil umhüllt 
RC rutilzellulose umhüllt 
RA rutilsauer umhüllt 

RB rutilbasisch umhüllt 

B basisch umhüllt 
geeignet für hochfeste Verbindungen, vielseitige Positions-
verschweißbarkeit, etwas schwieriger zu verschweißen als rutil 
umhüllte Elektroden 

*Bei uns verwendete Elektrode 

 

Prozessablauf: 
Dieses Verfahren wird bei uns fast ausschließlich für Verankerungen auf Montage verwendet.  
Die Schweißnahtvorbereitung erfolgt gemäß WPS. Danach werden die Bauteile geheftet und geschweißt. Nach 
dem Schweißen muss die Schlacke mit einem Hammer entfernt und mit einer Drahtbürste abgebürstet werden. 
Gegebenenfalls wird der Bereich mit Bremsenreiniger gereinigt jedoch immer anschließend mit Edelstahlspray 
konserviert. 
 

INFO für Werkstoff 1.4404: 
SAS-Elektroden (E 19 12 3 Nb R 3 2 / E318-17) werden nur für fallende Schweißnähte verwendet 
EAS-Elektroden (E 19 12 3 L R 1 5 / E316L-17) werden für alle anderen Schweißnähte verwendet 
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4.12. Arbeitsablauf MAG- Schweißen (135) 
Erforderliche Arbeitsmittel: 

 
MAG – Schweißgerät (Bsp.) 

 

 

Allgemeines 

MAG-Schweißen (Metallschweißen mit aktiven Gasen) ist ein Lichtbogenschweißverfahren, bei dem die Hitze 
des Lichtbogens die Drahtelektrode abschmilzt und dem Schmelzbad zuführt. Die eingesetzte Drahtelektrode 
verbindet sich als Schweißzusatz mit dem aufgeschmolzenen Grundmaterial und trägt zur Bildung der 
Schweißnaht bei. Die Dicke des Schweißdrahts kann variieren; bei Berndorf Bäderbau verwenden wir jedoch 
einen Draht mit einem Durchmesser von 1 mm. Der Lichtbogen und das Schweißbad werden durch ein aktives 
Gas mit oxidierender oder reduzierender Wirkung geschützt.  
 

 

Vorteile 

• hohe Verfahrenssicherheit 
• reduzierte Spritzerbildung 

• (Fast) Endlosschweißen ohne Elektrodenwechsel 
• Hohe Produktivität 

• Keine Oxidation an der Schweißnaht 

• Hohe Schweißgeschwindigkeit (dadurch geringe Gefahr von Verformungen) 

• Hohe Anwendungssicherheit 

• Keine Produktion von Schlacke 

 

Nachteile 

• Schweißnaht sollte sauber sein 

• Kann nur in geschlossenen Räumen eingesetzt werden (immobil) 
 

 

Prozessablauf: 
Dieses Verfahren wird bei uns ausschließlich in der Produktion verwendet.  
Die Schweißnahtvorbereitung und der Wurzelschutz erfolgen gemäß WPS. Anschließend können die Teile 
geheftet und geschweißt oder gegebenenfalls direkt geschweißt werden. 
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4.13. Arbeitsablauf WIG- Schweißen (141 / 142) 
Erforderliche Arbeitsmittel: 

 

 

 

WIG – Schweißgerät (Bsp.) Elektroden Ggf. Edelstahl Drahtbürste 

 

  

Ggf. Edelstahlspray   

 

 

Allgemeines 

Das Wolfram-Inertgas-Schweißen (WIG-Schweißen) ist ein Schutzgas-Schweißverfahren und gehört zu den 
Schmelzschweißverfahren. Es wird überall dort eingesetzt, wo höchste Qualität und spritzerfreie Schweißnähte 
gefordert sind. Der intensive Lichtbogen lässt sich präzise führen und brennt zwischen der nicht abschmelzenden 
Wolframelektrode und dem Werkstück, wodurch saubere und exakte Schweißnähte ohne Nacharbeit oder 
Schlackeneinschlüsse entstehen. Es gibt sechs Arten des WIG-Schweißens, von denen wir jedoch nur zwei 
verwenden: mit Zusatzwerkstoff (141) und ohne Zusatzwerkstoff (142). Während das WIG-Verfahren hinsichtlich 
der Schweißnahtqualität gegenüber MIG/MAG klar im Vorteil ist, steht es bei der Schweißgeschwindigkeit hinter 
diesen zurück. 
 

Bei uns auf Montage wird mit höherer Stromstärke geschweißt, dadurch kann man mit höheren 
Geschwindigkeiten schweißen. 
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Vorteile 

• hohe Verfahrenssicherheit 
• sehr gute Schweißnahtqualität 
• Schweißen aller Metalle möglich 

• Keine Schlackenbildung 

• Kaum Materialverformung 

• Für alle Schweißpositionen geeignet 
 

Nachteile 

• Geringerer Automatisierungsgrad 

• Hohe Windanfälligkeit, daher bedingt für Außenbereiche geeignet 
• Hoher Energiebedarf 

 

 

Elektrodenarten (die bei uns verwendeten): 

Kurzzeichen Farbcode Elektrodentyp Eigenschaften und Verwendung 

WLa20 

(PO) Dunkelblau 
Wolframelektrode 

2% Lanthanoxid 

• Höhere Standzeit als WTh oder Wce-Elektroden  
• Sehr gute Zündfähigkeit 
• Guter Ersatz für WT-Elektrode 

WTh20 

(MO) Rot 
Wolframelektrode 

2% Thorium 

• sehr gute Zündeigenschaft 

• Leicht radioaktiv strahlend aufgrund von Thoriumzusatz 

• Verbesserte Zündeigenschaften und höhere 
Stromtragfähigkeit gegenüber WP-Elektroden 

Gen3 Perlkupfer 
Wolframelektrode 

3% Seltene Erden 

• Extrem hohe Zündfreundlichkeit und lange Standzeit 
auch bei anspruchsvollen Anwendungen 

 

 

Prozessablauf: 
Die Schweißnahtvorbereitung und der Wurzelschutz erfolgen gemäß WPS. Anschließend werden die Teile 
geheftet, geschweißt, gegebenenfalls PT- und VT-geprüft, abschließend: 

- in der Produktion: elektrochemisch gereinigt (Shinen) oder gebeizt  
- auf Montage: bei Hallenbecken/frei einsehbare Rückseite: wird die Schweißnaht abgebürstet und rückseitig 

mit Edelstahlspray konserviert sowie wasserseitig elektrochemisch gereinigt (Shinen) oder gebeizt. 
 

 

WIG-Elektroden nachschleifen: 
Es ist darauf zu achten, dass die Wolframelektroden in einem regelmäßigen Intervall sorgfältig nachgeschliffen 
werden, und zwar bevor die Elektrodenspitze abgenutzt ist. Auf keinen Fall sollte so lange gewartet werden, bis 
sich das Schweißergebnis sichtbar verschlechtert, der Lichtbogen instabil wird oder die Zündeigenschaften 
schlecht sind.  
 

WICHTIG: Abgenutzte Elektroden müssen am firmeninternen Schleifgerät nachgeschliffen werden: 
Neutrix WATG90.1KOM (Standort: WIG-Längsnahtschweißmaschine) 

 

Sofern anwendbar, sollten die Elektroden für die Montage auch in der Firma geschliffen werden! 
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Prozessablauf Schleifgerät Neutrix WATG90.1KOM: 

 
 

1. Die WIG-Elektrode in den Elektrodenhalter (20) einführen und ca. 35mm herausstehen lassen.  

 

2. Den Elektrodenhalterin die Inbusschraube (14) der Tiefenlehre bis zum Anschlag der Spannzange einführen. 
Durch Rechtsdrehen des Elektrodenhalters wird die Elektrode festgespannt. 

 

3. Der Anschleifwinkel ist eingestellt und sollte nicht verstellt werden! 
4. Den Elektrodenhalter in den Führungskanal (17) einführen, bis die Elektrode über der Schleifscheibe (15) 

ist. Die Kontrolle erfolgt durch das Sichtglas (10). 

 
5. Gerät einschalten. 
6. Den Elektrodenhalter unter langsamem Drehen und Vorschieben so an die Schleifscheibe führen, dass die 

Elektrode nicht zum Glühen kommt (Kontrolle durch das Sichtglas). 
7. Mit leichtem Druck und langsamen Drehen des Elektrodenhalters das Schleifen ausführen. 

Sichtglas (10) 

Schleifscheibe (15) 

Führungskanal (17) 

 

Inbusschraube (14) 

Elektrodenhalter (20) 
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8. Der Schleifvorgang ist beendet, wenn der Anschlag am Elektrodenhalter erreicht ist und die Elektrode die 
Schleifscheibe nicht mehr berührt (kein Widerstand mehr zu spüren und kein Schleifen mehr zu hören ist). 

 
9. Gerät ausschalten und auslaufen lassen. 

10. Den Elektrodenhalter entnehmen und das Ergebnis prüfen. Mit einem Linksdrehen des Elektrodenhalters 
in der Inbusschraube (14) wird die Elektrode von der Spannzange gelöst.  

 

 

 

Handschliff (nur auf Montage): 
Die Faustformel für 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: 
• Die richtige Schleifrichtung für 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 führen kann. 
Ein axialer Schliff fokussiert den Lichtbogen, ermöglicht einen tieferen Einbrand und erleichtert das 
punktgenaue Einbringen der Energie. 

 
 

• Im richtigen Winkel anschleifen 

Je spitzer die WIG-Nadel angeschliffen wird, desto präziser und schmaler/tiefer ist der Einbrand, jedoch 
erhöht sich die Belastung auf die Elektrodenspitze, was deren Lebensdauer verkürzt. Bei extrem spitzen 
Winkeln kann die Elektrodenspitze überlastet werden, wodurch Wolfram ins Schweißbad gelangt, und es 
verunreinigt. Eine stumpf angeschliffene Elektrode führt bei gleichem Schweißstrom zu einem breiteren 
und weniger fokussierten Einbrand. Ein Anschleifwinkel von etwa 45° wird empfohlen, um optimale 
Schweißergebnisse zu erzielen. 
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4.14. Arbeitsablauf Bolzenschweißen (786) 
Erforderliche Werkzeuge und Arbeitsmittel 

   

Bolzenschweißmaschine Bolzen E4518 Kontaktflüssigkeit E7989 

        

ggf. Schablonen für Bolzenposition ggf. Zwinge für Schablonen 

 

 

Allgemeines 

Beim Bolzenschweißen wird mittels Lichtbogenpressschweißung ein Schweißbolzen dauerhaft mit dem 
Werkstück verbunden. Es wird allgemein in Spitzenzündungs- und Hubzündungs-Bolzenschweißen unterteilt. Die 
beiden Methoden sind grundlegend identisch, unterscheiden sich nur in der Zündungsart des Lichtbogens  
-> wir verwenden Spitzenzündung mit Kondensatorentladung, ohne Schweißbadschutz. 
 

Vorteile: 
• Sehr geringer Verzug durch kurze Schweißzeit 
• keine Vorarbeiten nötig 

• Fügeverfahren auch für sehr dünne Bleche ab 0,6 mm 

• Verbindung unterschiedlicher Materialien möglich 

• einfache Handhabung, intuitiv zu bedienende Geräte 

• keine thermische Markierung des Werkstücks (Anlassfarben) 
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Prozessverlauf beim Bolzenschweißen 

 

 

 

Vorbereitung 

Die Oberflächen müssen sauber, trocken und fetvrei sein. 
Bei Schichtbeginn muss an jedem Bolzenschweiß-Arbeitsplatz ein Prüfblech (Reststück t= 2,0 oder 2,5 mm) 
gemäß den Schweißanweisungen WPS001, WPS051 oder WPS100 (abhängig vom Grundwerkstoff) mit jeweils 
drei Bolzen hergestellt werden. Danach sind eine Sichtprüfung und Biegeprüfung durchzuführen. 
 

Sichtprüfung: 
Dient zur überschlägigen Kontrolle auf grobe Mängel. Dabei wird die Gleichmäßigkeit der Schweißung beurteilt. 

 

 

Gute Schweißverbindung. Optimale Einstellung. 
 

Schweißwulst gleichmäßig, glänzend und geschlossen. 

 

 

Schlechte Schweißverbindung, durch z.B. zu hoher Schweißenergie oder 
Eintauchmaß / Abhub zu gering. 
 

Der Bolzen ist an der Schweißverbindung eingeschnürt. 
Der Bolzen ist nur zum Teil verschweißt. 

 

 

Schlechte Schweißverbindung, durch zu geringer Schweißenergie oder zu geringem 
Abhub. 
 

Der Schweißwulst ist schwach und ungleichmäßig abgebildet. 

 

 

Schlechte Schweißverbindung, durch z.B. Blaswirkung, schräg aufgesetzte oder 
verwackelte Schweißpistole. 
 

Der Bolzenflansch ist nicht voll verschweißt und hat sichtbare Fehlstellen. 
Unterschneidungen sind sichtbar. 

 

 

 

WICHTIG: Während der Produktion muss jeder Bolzen einer Sichtprüfung unterzogen werden! 
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Biegeprüfung: 
Die Biegeprüfung dient als einfache Arbeitsprobe und zur überschlägigen Kontrolle der gewählten Einstellwerte. 
Die Schweißzone wird dabei undefiniert auf Zug, Druck und Biegung beansprucht. Die Probe gilt als bestanden, 
wenn kein Anriss oder Bruch in der Schweißzone vorliegt. 
 

Ablauf: 
• Den Bolzen mit einem Hammer so umbiegen, dass er einen Biegewinkel von mindestens 30° erreicht. 
• Beim Auftreten von Rissen oder Brüchen ist es wichtig, die Maschineneinstellungen zu überprüfen sowie 

die Sauberkeit der Schweißflächen und Bolzen zu gewährleisten. Die Schweißaufsicht sollte hinzugezogen 
werden, um den Fehler gemeinsam zu beheben und sicherzustellen, dass die geforderten Qualitäts-
ansprüche erfüllt werden. 

• Wenn die drei Testbolzen den Vorgaben entsprechen, muss der Schweißer dies im ProAlpha bestätigen 
(siehe unten) und kann anschließend mit dem eigentlichen Bolzenschweißen beginnen. 

 

 

 

 

 

 

Gute Schweißverbindung. Optimale Einstellung. 
 

Der Bolzen wird mit dem Grundwerkstoff ausgeknöpft. 

 

 

Gute Schweißverbindung. Optimale Einstellung. 
 

Der Bolzen bricht oberhalb des Flansches. 

 

 

Schlechte Schweißverbindung. 
 

Der Bolzen bricht in der Schweißnaht. 
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Ablauf 
Nr.: Prozessbeschreibung Prozessbild Sicherheitshinweis 

1. Die Bolzenpositionen händisch anzei-
chnen bzw. falls eine Schablone 
vorhanden ist, diese verwenden. 
(Beispiel Schablone: mit Zwinge 
fixiert). Darauf achten, dass die 
Massen (2x) angeschlossen sind (Rot). 
 

Bsp. 
händisch anzeichnen 

 

 

 

 

2. Kontaktspray E7989 aufsprühen und 

 

 

 

 

3. Bolzen E4518 lt. Bild in die Schweiß-
maschine geben (es sollten immer 2 
Bolzen im Gerät sein). 
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Nr.: Prozessbeschreibung Prozessbild Sicherheitshinweis 

4. Die Schweißpistole senkrecht auf das 
Werkstück aufsetzen, sodass sie 
mit}g in der Schablone positioniert 
ist. 

 

n/a 

5. Danach Bolzen mit Bodenkanaldeckel 
verschweißen. Nachdem alle Bolzen 
aufgeschweißt sind, die Schablone 
entfernen. 

 

 

6. Fertig geschweißter Bolzen 

 

n/a 
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4.15. Korrekturschweißen 

• Automatennähte (Wände, Überlaufrinne, z. B. „Loch“) 
Wandbleche immer im eingespannten Zustand mit WIG-Schweißung und artgleichem Schweißzusatz 
nachschweißen. Auf Schweißnahtquerschnitt achten, Wärmezufuhr möglichst geringhalten. 

• Ungenügendes Durchschweißen von Automatennähten (Wurzel) 
Wenn die Automatennähte nicht ausreichend durchgeschweißt sind, sollte bei der Fertigung der 
Beckenwände nach dem Aufschweißen der Wandrippen die rückseitige Wurzelnaht mit WIG-
Schweißung verschweißt werden. Wenn möglich, sollte kein Schweißzusatz verwendet werden. Es ist 
wichtig, auf den Wurzelnahtquerschnitt zu achten. Mehrmaliges Nachschweißen im glühenden Zustand 
soll vermieden werden. 

• MAG- Schweißen (z. B. Wandrippen oder Stützen) 
Unterbrochene Heftnähte müssen mit WIG-Schweißungen und Schweißzusatz nachgeschweißt 
werden. Die Wärmezufuhr möglichst geringhalten und auf Schweißnahtquerschnitt achten (wegen 
Anlauffarben wandvorderseitig). 

• WIG - Schweißen 

Mehrmaliges Nachschweißen vermeiden, schnell schweißen. Auf Wärmezufuhr – Streckenenergie – 
achten, bei Löchern oder Rissen abschleifen bzw. ausschleifen und mit Schweißzusatz verschweißen. 

 

4.16. Qualitätsstandard (nach dem Schweißen) 
Grundlegendes zur Ausführung: 
Die Schweißnähte unseres Produkts werden nicht nach EN ISO 5817 bewertet, da es sich nicht um ein 
tragendes Bauprodukt im Sinne der EN 1090-1 handelt. Die verwendeten Blechstärken unter 3 mm sind 
gemäß Eurocode 3 (EN 1993) nicht bemessungspflichtig. Nach den Regeln der Technik sind Schweißnähte 
in Schwimmbecken im Dichtbereich keiner relevanten statischen Belastung ausgesetzt. Zudem ist bei 
Überlappnähten und Auskleidungsnähten ohne rückseitige Zugänglichkeit eine Prüfung oder Korrektur der 
Wurzelseite weder möglich noch erforderlich. Da es sich nicht um ein Bauprodukt handelt, ist eine CE-
Kennzeichnung ebenfalls nicht notwendig. 
 

• Sind alle Schweißnähte gemäß der Zeichnung vorhanden (Vollständigkeit)? 

• Entsprechen die Schweißnahtlängen und Schweißnahtstärken den Anforderungen? 

• Sind die Grenzwerte der Unregelmäßigkeiten gemäß DIN EN 1090-2 und Tabelle unten in Anlehnung 
an DIN EN ISO 5817 eingehalten? 

• Erkennbare Risse, sowie Anfangs-, Endkrater, Durchbrand und Bindefehler bei Dichtnähten sind nicht 
zulässig 

• wasserseitig sind keine Schweißspritzer zulässig 

• Schwarze Stellen von nichtmetallischen Einschlüssen (vom Grundwerkstoff oder Wurzelschutz) sind 
bestmöglich nachgearbeitet (gebürstet...) 
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Qualitätsanforderungen der Schweißnähte 

In Anlehnung an EN ISO 5817 und der Ausführungsklasse lt. nachstehender Tabelle: 
Unregelmäßigkeit 
Benennung 

Bemerkungen 
Materialdicke 

t (mm) 
Grenzwerte für Unregelmäßigkeit 

 

  

Bewertungsgruppe D 

Ausführungsklasse EXC 1 

für Freibecken aus 

1.4404 

Bewertungsgruppe C 

Ausführungsklasse EXC 2 

für Becken in Gebäuden und 
Becken aus 1.4462 / 1.4547 

Ungenügender 
Wurzeleinbrand 

Nur für einseitig geschweißte 
Stumpfnähte (durchgeschweißt) 
 

    

 

2,0mm 

2,5mm 

Da die Schweißnaht nicht 
durchgeschweißt sein kann, 
wird sie nicht nach  
EN ISO 5817 bewertet.  
Nach BMBG-Standard ist die 
Unregelmäßigkeit zulässig, 
wenn die Dichtigkeit 
gegeben ist und die Wurzel 
mit Edelstahlspray 
konserviert wird. 

Da die Schweißnaht nicht 
durchgeschweißt sein kann, 
wird sie nicht nach  
EN ISO 5817 bewertet.  
Nach BMBG-Standard ist die 
Unregelmäßigkeit zulässig, 
wenn die Dichtigkeit 
gegeben ist und die Wurzel 
mit Edelstahlspray 
konserviert wird. 

Durchlaufende 
Einbrandkerbe 

 

Nicht 
durchlaufende 
Einbrandkerbe 

Weicher Übergang ist erforderlich. Wird 
nicht als systematische 
Unregelmäßigkeit angesehen 

 

 

2,0mm 

2,5mm 

Kurze Unregelmäßigkeit: 
max. 0,4 mm 

max. 0,5 mm  

Kurze Unregelmäßigkeit: 
max. 0,2mm 

max. 0,25mm 

Zu große 
Nahtüberhöhung 
(Stumpfnaht) 

Weicher Übergang ist erforderlich. 

 

 

2,0mm 

2,5mm 

Je nach Nahtbreite 

ca. 2,5mm 

Je nach Nahtbreite 

ca. 2,0mm 

Zu große 
Nahtüberhöhung 

(Kehlnaht) 

Weicher Übergang ist erforderlich. 

 

 

2,0mm 

2,5mm 

Je nach Nahtbreite 

ca. 2,5mm 

 

Je nach Nahtbreite 

ca. 2,0mm 

 

Verlaufendes 
Schweißgut  
 

Decklagen- 
unterwölbung 

Ein weicher Übergang ist erforderlich 

 

 

2,0mm 

2,5mm 

unter 0,5mm unter 0,25mm 

Wurzelporosität Schwammige Ausbildung der 
Nahtwurzel als Folge von 
Blasenbildungen des Schweißgutes bei 
der Erstarrung 

(z.B. mangelnder Gasschutz der Wurzel) 

 

2,0mm 

2,5mm 

Die Schweißnaht- Rückseite 
ist gemäß Kapitel 4.10 
Wurzelschutz bestmöglich 
auszuführen und nicht nach 
EN ISO 5817 zu bewerten. 

Die Schweißnaht- Rückseite 
ist gemäß Kapitel 4.10 
Wurzelschutz bestmöglich 
auszuführen und nicht nach 
EN ISO 5817 zu bewerten. 

 

Legende: 
Grün: nach EN ISO 5817 

Blau: nach BMBG-Standard, angelehnt an EN ISO 5817 

Kurze Unregelmäßigkeit für Schweißnähte ≥100mm: 
Unregelmäßigkeit, die in einem Abschnitt von 100mm, der die meisten Unregelmäßigkeiten enthält, die 
Gesamtlänge der Unregelmäßigkeiten von 25mm nicht überschreitet. 

Kurze Unregelmäßigkeit für Schweißnähte <100mm: 
Unregelmäßigkeit, deren Gesamtlänge 25% der Länge der Schweißnaht nicht überschreitet. 
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5. DOKUMENTATION 

Die Dokumentation dieser Anweisung erfolgt sowohl elektronisch im QualityPoint als auch in Papierform an 
den Arbeitsplätzen und im Büro des Vorarbeiters. 

 

 

6. ÄNDERUNGSHISTORIE 

Version Datum Änderung Ersteller 

1.0 21.05.2025 

Neuerstellung aufgrund Anpassung bzw. Zusammenführen von 
Arbeitsanweisungen und Qualitätsstandards. Diese Version beinhaltet 
alle vorigen und hebt diese dadurch auf (PO001, PO0025, PO0026, 
PO0027, PO0045, QS0006, QS0027, QS0034) 

opt 

    

 

 


