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Bericht Nr./Hersteller Nr./ Giiltigkeitsvermerk: 8122318961 / 0513/ 11.03.2024 - 31.03.2027

Qualitatsanforderungen fluir das
SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen

Hiermit bestatigen wir, dass der Hersteller

LISEGA SE
Gerhard-Liesegang-Str. 1
27404 Zeven
Deutschland

auf der Grundlage der

DIN EN ISO 3834 Teil 2
Umfassende Qualitatsanforderungen

Uberprift und anerkannt wurde.

Das Unternehmen wendet ein Qualitatssicherungssystem an und verfugt Uber entsprechend
geeignete betriebliche Einrichtungen, qualifiziertes Personal und Flgeverfahren.

Der Geltungsbereich der Zertifizierung und die Einzelheiten der Uberpriifung sind dem
Geltungsbereich zum Zertifikat sowie dem Bericht zu entnehmen.

Auditor:  Bargmann

Hamburg, 11.03.2024
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Akkreditierte Zertifizierungsstelle
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TUVNORD

Geltungsbereich zum Zertifikat
TN/1ISO3834/0513/24

Bericht Nr./Hersteller Nr./ Giltigkeitsvermerk: 8122318961 /0513 /11.03.2024 - 31.03.2027

Herstellungsort(e):
LISEGA SE, Gerhard-Liesegang-Str. 1, 27404 Zeven, Deutschland

Produkt(e) des Herstellers:

Tragende Bauteile und Bausatze fur Stahltragwerke bis EXC3 nach EN 1090-2,

in Abhangigkeit evtl. weiterer erforderlicher Zertifizierungen:

Rohrhalterungen und Rohrunterstiitzungssysteme fiir den Anlagen- u. Kraftwerksbau

Produktnorm(en) und andere Normen (siehe DIN EN ISO 3834-5):
DIN EN 1090-2, AD 2000-Merkblatt HPO / HP100R, KTA

DIN EN ISO 9606-1, DIN EN ISO 14732, DIN EN ISO 5817

DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2, DIN EN ISO 15613, DIN EN ISO 14555

Schweil3prozesse (gemalf ISO 4063) mit Mechanisierungsgrad und
Werkstoffgruppen (gemaR CEN ISO/TR 15608):
135 MAG Metall-Aktivgasschweil3en, teilmechanisiert, fur 1.1, 1.2 mit ReH < 355 MPa,
5.1,52,6.2,6.4,8.1,10.1
135 MAG Metall-Aktivgasschweil3en, vollmechanisiert, fir 1.1, 1.2 mit ReH < 355 MPa, 5.1
136 MAG Metall-AktivgasschweiRen mit schweil3pulvergefillter Drahtelektrode, teilmechanisiert, fir 6.4
141 WIG Wolfram-Inertgasschweif3en, manuell, fiir 1.1, 1.2 mit ReH < 355 MPa
783 Hubziindungs-BolzenschweilRen mit Keramikring, mechanisiert,
fur 8.1 an 1.1, 1.2 mit ReH < 355 MPa, 5.1, 6.4
786 Kondensatorentladungs-Bolzenschweif3en mit Spitzenziindung, mechanisiert,
fur 8.1 an 1.1 mit ReH < 235 MPa
Nicht alle Werkstoffe fir BauPVO EN 1090 verwendbar (5.1, 5.2, 6.2, 6.4)

Verantwortliches Schweil3aufsichtspersonal

Name, Vorname / Qualifikation / Aufgabenbereich / Grad der Kenntnisse
Werger, Andreas / SFI (IWE) / Verantwortl. Schweil3aufsichtsperson / C
Entralgo, John / SFI (IWE) / Vertret. Schweil3aufsichtsperson / C
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	Text1: Herstellungsort(e):
LISEGA SE, Gerhard-Liesegang-Str. 1, 27404 Zeven, Deutschland
 
Produkt(e) des Herstellers:
Tragende Bauteile und Bausätze für Stahltragwerke bis EXC3 nach EN 1090-2,
in Abhängigkeit evtl. weiterer erforderlicher Zertifizierungen:
Rohrhalterungen und Rohrunterstützungssysteme für den Anlagen- u. Kraftwerksbau
 
Produktnorm(en) und andere Normen (siehe DIN EN ISO 3834-5):
DIN EN 1090-2, AD 2000-Merkblatt HP0 / HP100R, KTA
DIN EN ISO 9606-1, DIN EN ISO 14732, DIN EN ISO 5817
DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2, DIN EN ISO 15613, DIN EN ISO 14555
 
Schweißprozesse (gemäß ISO 4063) mit Mechanisierungsgrad und 
   Werkstoffgruppen (gemäß CEN ISO/TR 15608):
135 MAG Metall-Aktivgasschweißen, teilmechanisiert, für 1.1, 1.2 mit ReH ≤ 355 MPa, 
   5.1, 5.2, 6.2, 6.4, 8.1, 10.1
135 MAG Metall-Aktivgasschweißen, vollmechanisiert, für 1.1, 1.2 mit ReH ≤ 355 MPa, 5.1
136 MAG Metall-Aktivgasschweißen mit schweißpulvergefüllter Drahtelektrode, teilmechanisiert, für 6.4
141 WIG Wolfram-Inertgasschweißen, manuell, für 1.1, 1.2 mit ReH ≤ 355 MPa
783 Hubzündungs-Bolzenschweißen mit Keramikring, mechanisiert, 
   für 8.1 an 1.1, 1.2 mit ReH ≤ 355 MPa, 5.1, 6.4
786 Kondensatorentladungs-Bolzenschweißen mit Spitzenzündung, mechanisiert,
   für 8.1 an 1.1 mit ReH ≤ 235 MPa
Nicht alle Werkstoffe für BauPVO EN 1090 verwendbar (5.1, 5.2, 6.2, 6.4)

Verantwortliches Schweißaufsichtspersonal
Name, Vorname / Qualifikation / Aufgabenbereich / Grad der Kenntnisse
Werger, Andreas / SFI (IWE) / Verantwortl. Schweißaufsichtsperson / C
Entralgo, John / SFI (IWE) / Vertret. Schweißaufsichtsperson / C
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