
WBERSZERT (tD~kkS
,~ Deutsche

Akkreditierungsstelle
D-ZP-17361-01-00

DAkkS Reg.-Nr.: D-ZP-17361-01-00

DVS-Verbundbildungseinrichtung
der Landesfachschule Metall
Niedersachsen I Bremen
Am Schwalbenberg 25
21337 Lüneburg

Schweißer-Prüfungsbescheinigung

Kenngrößen Prüfstück Geltungsbereich

Schweißprozess(e) 135-D 135, 138: -D,-G,-S,-P
Stromart und Polung DC/+ -
Produktform (Blech oder Rohr) P P, T (T: D>=500 nun; PA,PB,PC,PD: D>=75 nun rot.)
Nahtart FW FW
Werkstoffgruppe(n) 3 S690QL -
Schweißzusatzgruppe(n) FM2 FM1,FM2
Schweißzusätze (Bezeichnung) S ISO 16834-A-G Mn3NilCrMo S,M
SChutzgase ISO 14175-M21-ArC-18 gleichartige Schutzgase für M21
Hilfsstoffe - -
Werkstoffdicke 15 >=3.00

Rohraußendurchmesser (mm)
Schweißposition PD PA, PB, PC, PD, PE
Schweißnahteinzelheiten ml sl,ml -
Zusätzliche Hinweise: ~~-per.s~<:) $",
Art der Prüfung Ausgeführt und bestanden Nicht geprüft ;t

Sichtprüfung X - ~te :IV@ I
Durchstrahlungsprüfung - X Prüfer

O~/Schwe;ßen0~
Bruchprüfung X - --/ng. R. 'i'N~j~-

2 Bezeichnung

3 WPS-Bezug

4 Name des Schweißers

5 Legitimation

6 Art der Legitimation
7 Geburtsdatum, -ort
8 Beschäftigt bei
9 Vorschrift I Prüfnorm
10 Fachkunde

ISO 9606-1135 P FW FM2 S t15 PD ml

135-1-4-15-3-S-ml

Harald Scheuer
Nr. L2VNTYOO
Personalausweis
1968-09-02, Köln

Harald Scheuer Industrieservice UG
DIN EN ISO 9606-1 :2013-12
bestanden

11

12
13
14
15
16
17

18
19
20
21

22
23
24

25
26

27

28

29

30 BIegeprüfung X

X31 Kerbzugprüfung

32 Makroskopische Untersuchung ~-----------------4~--------------~X

X33 Zusätzliche Prüfungen'

34 Bemerkungen:

35

36 Bestätigung der Gültigkeit durch die Schweißaufsichtsperson oder der
Prüfstelle DVS-PersZert für die folgenden 6 Monate (unter Bezug auf 9_2_)

DienststeIlung oder TitelUnterschriftDatum37
ill
o
<D
0)

o~
z
w
z
Ci
1::
oro
c:
ooo
CD

t 38 • Falls notwenaig, Angaoe auf ZusatzOlatt
If 39 Übersetzung des Formblattes auf der Rückseite

~o

Prüfstelle: DVS-PersZert; PZA Hamburg / S-H

Prüf-Nr.: D-SK-21337.2-9606-1-160805-5162

Foto
(falls nötig)

Ort: Lüneburg

Verlängerung nach: 9.3.a

Datum des Schweißens: 2016-08-04

DVS - Deutscher Verband für Schweißen und verwandte Verfahren e. V.
DVS - German Welding Society

Aachener Str. 172. 40223 Düsseldorf. www.dvs-ev.de
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Kenngrößen Prüfstück Geltungsbereich

Schweißprozess(e) 135-D 135, 138: -D,-G,-S,-P
Stromart und Polung DC/+ -
Produktform (Blech oder Rohr) P P, T (T: D>=500 mm; PA,PB: D>=75 mm rot.)
Nahtart FW FW
Werkstoffgruppe(n) 3 S690QL -
Schweißzusatzgruppe(n) FM2 FMI,FM2
Schweißzusätze (Bezeichnung) S ISO 16834-A-G Mn3NilCrMo S,M
Schutzgase ISO 14175-M21-ArC-18 gleichartige Schutzgase für M21
Hilfsstoffe - -
Werkstoffdicke 15 >=3.00

Rohraußendurchmesser (mm)
Schweißposition PF PA,PB,PF
Schweißnahteinzelheiten ml sI,ml

Zusätzliche Hinweise: ~<:>-Per.sG
Art der Prüfung Ausgeführt und bestanden Nicht geprüft o , ~~

t"

Sichtprüfung X -
~e~Wo/

Durchstrahlungsprüfung - X Prüfer
Bruchprüfung X - ()~/Schweißen 0~

X
·'Ing. R. 'f!>\e($

Biegeprüfung - Ort: ... ~

DAkkS Reg.-Nr.:D-ZP-17361-01-00

2 Bezeichnung

3 WPS-Bezug

4 Name des Schweißers

5 Legitimation
6 Art der Legitimation
7 Geburtsdatum, -ort
8 Beschäftigt bei
9 Vorschrift I Prüfnorm
10 Fachkunde

11

12
13
14

15
16
17
18
19
20
21

22
23
24

25

26

27

28
29

30

DVS-Verbundbildungseinrichtung
der Landesfachschule Metall
Niedersachsen I Bremen
Am Schwalbenberg 25
21337 Lüneburg

Schweißer-Prüfungsbescheinigung
ISO 9606-1135 P FW FM2 S t15 PF ml

135-1-3-15-3-S-ml

Harald Scheuer
Nr. L2VNTYOO
Personalausweis
1968-09-02, Köln
Harald Scheuer Industrieservice UG
DIN EN ISO 9606-1:2013-12
bestanden

Prüfstelle: DVS-PersZert; PZA Hamburg / S-H

Prüf-Nr.: D-SK-21337.2-9606-1-160804-5161

Foto
(falls nötig)

g

X Verlängerung nach: 9.3.a

Datum des Schweißens: 2016-08-04

Gültig bis: 2019-08-03

r

31 Kerbzugprüfung

32 Makroskopische Untersuchung
~----------------~~---------------1

33 Zusätzliche Prüfungen *

34 Bemerkungen:

35

X

X

Unterschrift37 Datum

36 Bestätigung der Gültigkeit durch die Schweißaufsichtsperson oder der
Prütstelle DVS-PersZertfür die folgenden 6 Monate (unter Bezug auf 9.2.)

DienststeIlung oder Titel,
<Do
<0
Cl

o~
z
w
z
Ci
J:::oro
c:
oo
o
CD

t 38 * Falls notwendig, Angabe auf Zusatzblatt
.f 39 Übersetzung des Formblattes auf der Rückseite
(f)

5
DVS - Deutscher Verband für Schweißen und verwandte Verfahren e. V.

DVS - German Welding Society

Aachener SIr. 172.40223 Düsseldorf. www.dvs-ev.de



Zertifizierter Schweißbetrieb
WPK-Zertifikat bis Klasse EXC3
nach EN 1090-2,
auch DIN 2303 und DIN 15018

2 Bezeichnung(en):

3 WPS-Bezug: WPS-Nr-101

5 Beleg-Nr. (falls verfügbar):

6 Name des Schweißers:
7 Legitimation:
8 Art der Legitimation:
9 Geburtsdatum und -ort:

10 Arbeitgeber:
11 Vorschrift/Prüfnorm:

Bemerkung:
12 Fachkunde Bestanden

13

Rheinmetall Landsysteme GmbH
Hauptsitz Unterlüß (RHEINMETALL

Schweißer-Prüfungs bescheinigung

EN ISO 9606-1135-0 P FW FM2 S t10 PB ml

4 Prüfer oder Prüfstelle - Beleg-Nr.:
RLS U-lüß C20PO Klostermeier

Scheuer, Harald

Personalausweis Foto
(falls nötig)

SVQ
DIN EN ISO 9606-1:2013-12

Prüfstück Geltungsbereich

Schweißprozess{e) 135 135,138
Art des Werkstoffüberganges o - Übergang im Kurzschluss alle Werkstoffübergangsverfahren
Produktform(Blech oder Rohr) P (Blech) P, T: 0>;::500; rotierend ab D;::75 mm
Nahtart FW (Kehlnaht) FW
Werkstoffgruppe(n)/-untergruppe(n) 3
Werkstoffgruppe(n) Schweißzusatz FM2 FM1, FM2
Schweißzusatz(Bezeichnung) S (G Mn3Ni 1Mo (MoNi)) S,M
Schutzgas ISO 14175-M20 -----------------------
Hilfsstoffe -----------------------
Stromart und Polung -----------------------
Werkstoffdicke t (mm) 10 t >;:: 3 mm
Dicke des Schweißgutes s (mm) 1
RohraußendurchmesserD (mm) D >;:: 75 mm rotierend
Schweißposition PB PA,PB
Schweißnahteinzelheiten ss
Mehrlagig/einlagig ml ein- und mehrlagig

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

30 ErgänzendeKehlnahtprüfung(in Kombination mit einer Stumpfnahtprüfung):
31 Zusätzliche Hinweise:

Prüfungsart ausgeführt und nicht geprüft
bestanden

Sichtprüfung X -
Durchstrahlungsprüfung - X
Bruchprüfung X -
Biegeprüfung - X
Kerbzugprüfung - X
MakroskopischeUntersuchungen - X
Zusatzprüfungen *) - X

32
33

34
35
36
37
38
39
40

nicht geschweißt

Name des Prüfers oder der Prüfstelle:
Rheinmetall Landsysteme GmbH Betrieb&>Jkätte
Unte rlüß RMI~~e1'~~i~~~~l~~~~K.

~ ~WE)K\CS\"m.l.'

, 30.11.20l6:SFI KI~·~iermeier
Ort, Datum und Unterschrift des Prüfers

oder der Prüfstelle

Datum des Schweißens:
Gültigkeitsdauer bis:
Datum der Prüfung:

14.11.2016
13.11.2018
30.11.2016

41 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt

42 Bestätigung der Gültigkeit nach Abschnitt 9.3 a)
Neue Prüfung nach 3 Jahren

43 erslellt mit WPS Report Win (SBK Softwarebüro. Halle/S.)

44 Verlängerung der Qualifikation durch den Prüfer oder
die Prüfstelle für die folgenden 3 Jahre
(unter Bezug auf Abschnitt 9.3 a))

Bestätigung der Gültigkeit durch die Schweißaufsichts-
person oder dem Prüfer/der Prüfstelle für die
folgenden 6 Monate (unter Bezug auf Abschnitt 9 2)

DienststeIlungoder TitelUnterschriftDatum

Unterschrift DienststeIlungoder Titel45 Datum



2 Bezeichnung

3 Seite 1 von

4 Hersteller-Schweißanweisung
5 Beleg-Nr. (falls verfügbar):
6 Name des Schweißers:
7 Legitimation:
B Art der Legitimation:
9 Geburtsdatum und -ort:

10 Beschäftigt bei:
11 Vorschrift / f>rüfnorm:

12 Fachkunde:

13 Kenngrößen

14 Schwelßprozeß
15 Blech oder Rohr

16 Nahtart
17 Werkstoffgruppe(n)
18 Zusatzstoffart/Bezeichnung

19 Schulzgase
20 Hilfsstoffe

21 Prüfstückdicke (mm)
22 RohrauBendurchmesser (mm)
23 Schweißposition
24 Ausfugen/Badsicherung

Schweißer-Prüfungsbescheinigung
EN 287-1 135 P FW WOl wrn t12,O PF

WPS-8203 T-2 Prüfstelle: SL Koblenz
Prüf-Nr.: 8203 T-000002

Scheuer, Harald
PERSONALAUSWEIS
Personalausweis
02.09.68, Köln

Fotografie
(falls nötig)

DIN EN 287 -1

Bestanden l~f~AAM(Unzulreflendes streichen)

Prüfdaten-Angaben Geltungsbereich

135 Metall-Aktivgas
P Blech
FW Kehtnaht
WOl DIN EN 10025
DIN EN 440
DIN EN 439

135
P, T
FW
WOl
EN 287-1 Abschn.5.5.1

EN 287-1 Abschn.6.6

12,00 3,00 - 24,00

PF PF (nur PI;PA;PBSteig position

25 Zusätzliche Hinweise siehe beigefOgtes Blatt und/oder SchweiBanweisung Nr.:

26 ausgefOhrt
27 Art der Prüfung und nicht verlangt
28 bestanden

29 Sichtprüfung
30 Durchstrahlungsprüfung
31 Magnetpulverprüfung
32 Farbeindringprüfung
33 Makroschliff
34 Bruchprüfung
35 Biegeprüfung
36 Zusätzliche Prüfungen ')
37

x
x
X
X
X

X
x
X

38 ') Falls notwendig, Angaben auf Zusalzblatt C '",1~" '\

\
\

Koblenz
39 Ort

N

'"Cl)

Uuerstli:1Ilg dBS YiJlgftruikien formb-Ialt·
f &&.f:F.~ auf ~QOr RL-c:ksl!t:-e

03.09.1997 03.09.1999 SFI Hof
Name und Unterschrift

von PrOfer und PrOfslelle
Tag der Ausgabe Gü!tigkell der Prüfung bis
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