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Protokol o kvalifikaci postupu svarovani - WPQR

Welding Procedure Qualification Record form / Bericht iiber die Qualifizierung des SchweiBverfahrens

261/02/2013 Pfedpis/zku$ebni norma: | &N EN ISO 15614-1/A2 List/po&et stran:

Ref. No / Beleg —Ni Codes/Testing St/ Vorschriften /Prafnorm Pages / Seiten

Udaje ke zkou$kam Rozsah kvalifikace /viz. ISO 15614-1/A2 &l. 8/
Test dala / Prifdaten Range of gqualification / Gellungsbereich
Datum svafovani: Datum vydani:
Date of Welding / Datum der Schweilung 28.01.2013 Daie of r‘s‘sg‘e / Ausstellungsdatum 27.02.2013

Metoda svarovani (ISO 4063) a stupefi mechanizace /8.4.1/
Wialding Process and rate of mechanization / Schweilprozess und Mechanisierungsgrad
138 - automaticky (robotem) | 138 — automaticky

Polohy svarovani (1SO 6947) /8.4.2/
Waelding Positions / S iBposition

PA [ PA

Druh spoje a svaru /8.4.3/
Type of joint and Weld / Stoliart und Nahtart

T-spoj, koutovy svar, koutové svary
svafovany z jedné strany vice housenkami svafované vice housenkami
Zakladni materialy (ZM) /8.3/ (skupiny podle ISO/TR 15608)
Parenl Materals / Grundwarkstoffe
ZM1: S355NL EN 10025-3 sk. 1.2

ocel skupiny 1 svafovana se skupinou 1,
zahrnuje stejnou nebo ni28i jmenovitou mez kluzu oceli stojné skupiny

ZM2: S355NL EN 10025-3 sk. 1.2

tlou$tka ZM: t [mm] e 30,0

Thickness of Material / Werkstoffdicke to: 30,0 t250

velikost kout. svaru: a [mm] a: 7,0 FW: D>500 (pro polohu PA’s otatenim: D>150)

Fillet Weld dimension /Nahtdicke
vnéjsi pramér D [mm] Da: =
Qutside Diameter / Auendurch D,:

Pfidavné materialy (PM) /8.4.4, 8.4.5,8.4.6,8.5.2/
Filler Material / Zusatzwerkstoffe

a - bez omezeni

Oznaéeni PM: .

g . . | 180 17632-A: T46 4 MM 2 H5 svafovani s pridavnym materidlem EN ISO 17632-A: T46 4 MM 2 H5
’gﬁ;‘,’"‘gﬁﬁ’[TV;:@”:?;SIG'ZWS’“”S"”"‘ JFILARC P26102/ a jinymi PM, pokud maji rovnocenné mechanické
Filer Mk a”: o fM L i FILARC PZ6102 viastnosti, stejné typy obalu jadra nebo tavidla, stejné nominalni

r_aLa__ﬁ..._._f"_”@“"’Le chemické sloZeni a stejny nebo nizsi obsah vodiku
Rozmér PM: 216 (pokud je pozadovana zkouska razem v ohybu, plati pro FILARC PZ6102)
Diameter / Mal !

Ochranny plyn/tavidlo EN ISO 14175 - M20 EN ISO 14175 - M20 - ArC - 15
Gas shield/Flux / Schutzgas/S ikpulver 85% Ar + 15% CO; (obsah CO; nesml prekradit 10% poudité hodnoty)
Plyn pro ochranu kofene _ .
Gas Backing / Wurzelschutz
Druh svarovaciho proudu a polarita /8.4.7/
Type of Welding Current/Polarity / SchweiBstromart
DC (+) | DC (+)
Tepelny pfikon [kJ/mm] /8.4.8/
Heat Inpul / Warmesinbringung
viz. str. 2/3 [ viz. str. 2/3, dolni mez je snizena o 25%
Teplota predehrevu [°C] /8.4.9/
Praheal Temperature / Vorwarmigmperalur
Interpass teplota [°C] /8.4.10/
Intarpass Temperal .:‘lZMsc" lagentemperatur
Dodateény ohfev [*C] /8.4.11/
Post-Heating / Nach ing
Tepelné zpracovani po svarovani /8.4.12/
Post-Weld Heat-Treatmant / Warmenachbehandlung
= | =
Dal&i informace ~ specifické Gdaje /8.5/
Other information — / Sonstige Angaben — Besonderheiten fur Schweiliprozesse
viz. 8.56.2.3

Rozsah zkousek: NDT: vizudlni (VT), magnetickd (MT),
Range of Testing / Prafumfang DZ: zkou$ka tvrdosti, makrostruktury
Potvrzuje se, Ze zkuSebni svary byly piipraveny, svarovany a zkouseny podle vyse uvedeneho predpisu/zkusebni normy s vyhovujicim vysledkem.
Cartified that test welds were prepared, welded and lested salisfactorily in accordance with the requirements of the codedasting standard indicated abave Higrmil, wirs {, dass die
Prifungsschweiliungen in Ubereinst o it den Bedingungen der vorbezeichneten Regel baw, Prifnorm zufriedensteliend vorbereitel, geschweil! und ?W /’f

Misto Datum vydani Jméno, datum a podpis: { Zkisebni| drganlzace ®
Location / Ort Date of issue / Datum der Aussteliung Narme, date and signature { Name, Datum und Untarschrift , i i tell
Praha 27.02.2013 Ing. Frantisek Zakhar, 27.022013 -} |, _.S\V Praha,&-ro. ,
FAWPQR-1 [=3 v - 3



SVV Praha, s.r.o.

INSPEKENI ORGAN
U Michelského lesa 370, 140 75 Praha 4
www.svv.cz e-mail: sw@svv.cz

Vysledky zkousek
Tests results / Prufergebinisse
Pfedpis/zkusebni norma: | & i List/pocet stran:
Ref. No /Beleg —N 261/02/2013 Codes/Testing St/ Vorschriften /Prafnorm CSNEN ISO 15614 11A2 Pages / Seiten
Vyrobce: =
L . Schifer Menk s.r.o.
Misto svafovani: “ .
Location of welding / Ort des Schwsien Prestinska 1415, 153 00 Praha 5 - Radotin
Postup vyrobce (pWPS): Jméno operatora: "
pWPS Reference No/ pWPS Baleg-r. 355 M pWPS 112 Nama of apgralafs / Name does Bedieners Maté”éka Tomas
Druh spoje a svaru: B Datum svarovani:
Type of joint and Weld / StoRart und Nahtart FW, ml, a=7.0 Date of Welding / Datum der SchweiRen 28.01.2013
Oznaceni svarového spoje: Poloha svafovani:
_Mark of weld join / Nahthezeichnung 138 PFW 1.25130,0 PA ml Welding Pasition / SchweiBposition PA
Metody piipravy a gisténi:
Cleanlngy/ Reinigung brouseni
Zakladni materialy (ZM)
Parent Matanals / Grundwerkstoffe
Specifikace ZM ZM 1 S355NL Tioustka ZM: t [mm]|_t+ =30.0 | vn&jsi primér D [mm] D =-
PM specif. / WerkstoffeSpez. |ZM 2 S355NL Thickness / Dicke t, = 30,0 | Outside Diameter/AuBendurchmesser Dy=-
Pridavné materialy (PM)
Filler Matal / Zusatzwerkstoffe
Oznaceni PM: ; Obchodni znageni PM:
FM Designation / Art des Schweilzusatzes ISO 17632-A: T46 4 MM 2 H5 Trade mark / Markname FILARC PZ6102
Ptedpis pro suseni: } Typlrozmér wolframové elektrody: R
Dirying regime / Trocknung Tungsten electrode / Wolframelekirode
Plyn/tavidio: Ochranny plyn/tavidlo: Mnozstvi pritoku plynu | Ochrana kofene: [MnoZstvi pratoku plynu
Gas/Flux / Schutzgas/SchweiBpulver Shiglding-flow / Nahtschutz Shialding rate /SchutzMenge |Baoking-flow Wurzelschutz |Shialding rate /SctiutzMenge
85% Ar + 15% CO, 15-16 |/min - -
Podminky svafovani: ] —_— Dal&i informace:
Welding conditions / Schweilbedingungen Provozni tepIOta' 18°C Other Information / Sonstige Angaben
Podrobnosti k drazkovani/podlozent: ) Rozkyv (max $itka housenky): .
Back gouging / Wurzelfugen Weawing {max width of run) / Pendeln
HTepeIné zpracovani Oscilace: amplituda, frekvence, prodleva A 3.5mm, f 3Hz
et Warmebehandiung Oscillation /Oszillation: Amplitude, Frequenz, Verweil.
P#i svafovani Po svafovani Podrobnosti pulzniho svafovani: _
Duting welding / bel Schweillen After welding / nach Si iflen Pulse welding defails / Einz. Pulsschwed
Teplota predehfevu [°C] = Rychlost ohfevu R Vzdal. napajeciho praviaku od prac. kusu: 18mm
Preheat / Vorwarmen Heat rate / Erwérmungsrate Distance contact tube / Diseabstand
Interpass teplota [°C] 50 Teplota/Cas vydrze - Podrobnosti plasmového svafovani: B
Interpass lemp./ Zw-lage Holdl tempdTime /Temp./Zeit Flasma welding details / Einz. | hweilien
Dodateény ohiev [°C] i} Rychlost ochlazovani _ Sklon hofaku: 20° / vpied
Post-heat temp./ Nachwérmen Cooling rate/Abkihlungsrate Torch angle / Brenneranstelfwinke! p
Podrobnosti pfipravy svaru
Weld preparation / SchweiRnahtvorbereitung
Navrh spoje Pofadi svafovani
Joint design / Gestaltung der Verbindung Welding sequences / Schweiltfolge
ty = t, = 30,0mm, a = 7,0mm
Podrobnosti svarovani
Welding details / Schweieinzelheiten
Housenka | Metoda Rozmeér Proud [A] | Napéti [V] Druh Rychlost Postupova | Tepelny Prenos
svarovani pfidavného proudu/ posuvu rychlost piikon kovu
kovu polarita dratu {m/min} | [cm/min] [kd/mm}
Run Weldingprocess | Size of Filler Mat. | Current Voltage Type of Wire feed speed| Travel speed Heat input Metal transfer
Schweiiraupe | Schweiprozess | Abmessung des Stromstarke Spannung current/polarity/ | Drahtvorschub | Vorschub- Wérme- Tropfen-
Zusatzwerksloffes Stromart/Polung geschwindigkeit| einbringung dbergang
1 138 1,6 433-444 | 354-357 DC (+) 8,9 36,8 2,00-2,07 | sprchovy
2 138 1.6 368-398 | 34,8-35,1 DC (+) 7.8 37,5 1,64-1,79 | sprchovy

FU
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Misto Datum vydani Jméno, dalum a podpis: Zkusebn| orge
Location / Ort Date of issue / Datum der Ausstellung Name, date and signature / Name, Datum und Untersghrify /|, xamiging bod

Praha 27.02.2013 Ing. Frantisek Zakhar, 27.02.2013 AL /S

F-WPGR-1 \




SVV Praha, s.r.o.

INSPEKCENI ORGAN
U Michelského lesa 370, 140 75 Praha4
www.svv.cz e-mail: sw@svv.cz

Vysledky zkousek

Tests results / Priifergebnisse

WPQR: [ 261/0212013 | Predpisizkusebni normas | gsN EN iSO 15614-11A2 | HISTROCR Bran

o T[St | owsaemmsvier
e s CSN EN ISO 15614-1 D oot b CSN EN ISO 17637
%;?uﬁrﬁm ;or:/%iulmm{ TEDIKO, s.1.0. gggﬂ?ﬂggﬂm vyhovél / complied / bestanden
gf:‘gf;?gzmmwgw &. svaru V2, hodnoceno podle CSN EN 1SO 5817 ,B"

e ety COTRANM v || o ot 13C0023-08/0382-6/0163P
e JONN GSN EN IS0 15614-1 el . CSN EN SO 17638
%el(st')gjl:otrxmgzoxlegmer TEDIKO, s.r.0. gg’ﬂ?ﬁ;gﬂms vyhovél / complied / bestanden
Poznamky & svaru V2, stupen pripustnosti die CSN EN 1SO 23278/2X,

Remarks / Bemetkungen stupen kvality die CSN EN SO 5817 ,B"

Néazev zkousky Zkouska tvrdosti Cislo protokolu 2587 /13

Test/ Prufung Haroness Test / Horteprifung Protocol No / Protokoll N

iy O CSN EN 150 15614- Dt sabamsgorbom SN EN 190 5016-
%é‘s?gﬂ;‘;'ngm%‘ﬁm - SVUM a.s. gg’;ﬂ?/d;:sws vyhovél / complied / bestanden
Saoe ek DL 1-krycl | DL 1-kofen Pozadavek | max 380 HV10

et 157 169
| max. TOO 371 351

max. S 259 267

iz 264 310

max, £8 167 173

FOZNAMIRY iuman €. zkugebniho kusu V2 — vzorek &. DL 1

Nazev zkousky Zkouska makrostruktury Cislo protokolu 2587 /13

Test/ Prafung Macroscapic examination / Makroschliff Protocol No / Protokoll Nr.

i anoriorurg ESN EN 15O 15614-1 el L PR T
%é‘s?gjzlr‘mg?xe/‘ﬂmy SVUM as. Xg:)'lf/d;:ebms vyhovél / complied / bestanden
Poznamky &. zkusebniho kusu V2, vzorek DL 1 - obr. 1 a 2 (nevyhovél),

Remarks / Bemerkungen vzorky DL 2 - obr. 3, DL 3 - obr. 4, DL 4 - obr. 5 (vyhovél)

Zkousky postupu svafovani byly provedeny podie pozadavk( normy &SN EN ISO 15614-1/A2 a vysledky zkousek jsou vyhovujici.

Test carried out in accordance with the requirements of CSN EN ISO 15614-
Die Prifungen wurden ausgefuhrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen des CSN EN ISO 15614-

Vysledky inspekce se vztahuji pouze k uve

1/A2 and the Tes! results were acceptablo.
1/A2 und die Priifergebnisse sind zufriedenstellend.

denému pfedmétu inspekce. Bez souhlasu 10 SVV Praha se nesmi tento dokument reprodukovat jinak nez veelku

Misto Datum vydani Jméno, datum a podpis; ZkuSebnidar gaNjzace. s
Location / Ort Date of issue / Datum der Aussteliung Name, dale and signalure / Name, Datum und Unterschyfy : /Examining body &y ¥
Praha 27.02.2013 Ing. Frantisek Zakhar, 27.022013 ) |[{_+«/SVV Praha, s.r.o.
FWPaR-T [~




