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GSI| SLV SVV Praha, s.r.o.

Inspekéni organ SVV Praha
SVV Praha U Michelského lesa 370, 140 75 Praha 4 - Kr& 14046

Protokol o kvalifikaci postupu svarovani - WPQR

Welding Procedure Qualification Record / Bericht liber die Qualifizierung des Schweillverfahrens

WPQR ¢&.: Pfedpis/zkugebni norma: List/poéet stran:
Ref. No./ Beleg —Nr. 358/0 1/2 01 6 Codes/TPeshng St. / Vorschriften /Prifnorm CSN EN IS0 15613 nges / Seiten 1 /2

Udaje ke zkousce postupu

(viz zaznamnik zkousky postupu svarovani)
Test data / Prifdaten (Register, Aufnahmeblatt)

Rozsah kvalifikace (dle CSN EN I1SO 15614-1+A2)

Range of qualification / Geltungsbereich

Datum svarovani: Datum vydani:
Date of Welding / Datum der Schweiung 6.12.2016 Date of issue / Ausstellungsdatum 18.4.2017

Metoda svarovani (ISO 4063) a stupeii mechanizace /8.4.1/
Welding Process and rate of mechanization / Schweiprozess und Mechanisierungsgrad
135 — &asteéné mechanizovany | 135 - &astetné mechanizovany
Polohy svarovani (ISO 6947:2011) /8.4.2/

Welding Positions / Schweifiposition
PB | PB

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

FW - koutovy svar na plechu s trubkou FW - koutové svary na plechu s trubkou

Zakladni materialy (ZM) /8.3/ (skupiny podle ISO/TR 15608)

Parent Materials / Grundwerkstoffe

ZM1: |t S355NL1 EN 10216-3 sk.1.2 dle ISO/TR 15608 Kombinace oceli skupin 1 = 1, zahrnuta stejna nebo nizsi
ZM2: |ty $355 NL EN 10025-3 sk.1.2 dle ISO/TR 15608 jmenovita mez kluzu oceli stejné skupiny
tloust’ka ZM: t [mm] ty: 45 t,=2,25-9,0
Thickness of Material / Werksloffdicke ta 12,0 ty = 6'0 _ 24’0
Velikost svaru: a [mm] al 40 EW: a iy 3-6 '
Thickness of Weld. / Dicke des Schweiigutes i} ! '
R : D>500
vnéj$i primér D [mm)] Dq: 33,7
Outside Diameter / AuBendurch D,:

Pridavné materialy (PM) /8.4.4, 8.4.6, 8.5.2/

Filler Material / Zusatzwerkstoffe

?ﬂﬁfﬁf&ﬂ, 5": it o EN ISO 14341-A-G 46 4 M21
SchweiRzusalz66 G4Si1 EN ISO 14341-A-G 46 4 M21 G4Si1 a jiné PM, pokud maiji
Obchodni znaceni PM: ESAB OK AristoRod 12.63 rovhocenné mechanické vlastnosti a stejné nominalni

Filler Matenal Marke / Markenname

Rozmér PM: [mm)]

chemické slozeni

Diameter £ Mal 2D
Ochranny plyn/tavidlo M1 _ARC. EN ISO 14175-M21-ArC-18
Gas shield/Flux_/ Schutzgas/Schweipulver R il Sl gl (obsah CO, nesmi piekrotit 10% pouzité hodnoty)

Plyn pro ochranu kofene R

Gas Backing / Wurzelschutz -

Druh svafovaciho proudu a polarita /18.4.7/
Type of Welding Current/Polarity / Schwei§stromart

DC (+) [ DC (+)
Tepelny piikon [kJ/mm] /8.4.8/
Heat Input / Warmeeinbringung
viz tab. podrobnosti svafovani na strané 2 | viz tab. podrobnosti svafovani na strané 2 s odchylkou -25%

Teplota predehievu [°C] /8.4.9/

Preheat Temperature / Vorwarmtemperatur

| I
Interpass teplota [°C] /8.4.10/

Interpass Temperature / Zwischenlagentemperatur

Dodate&ny ohrev [°C] /8.4.11/

Post-Healing / Nachanwérmung

Tepelné zpracovani po svarovani /8.4.12/
Post-Weld Heal-Treatment / Warmenachhehandiung

Dalsi informace - specifické tidaje /8.5/
Other Information — / Sonstige Angaben — Besonderheiten far Schweiprozesse

rmy se zaznamem v Zaznamniku, podle

Potvrzujeme, Ze zkuSebni svary byly pripraveny, svafovany a zkouseny podle vy$e uvedené kva §'rékaé. no
‘ ového spoje, které jsou pfilohou tohoto

pWPS a piipadné podle poZadavki vyrobni dokumentace nebo specifickych pozadavku \Bawla
protokolu.

We confirm that the trial welds were prepared, welded and lested according to the qualification norm s@rﬁeﬁras‘ a rec& inthe Register, and also according to the pWPS
or eveniually according to the manufacturing documentation requirerrents or specific deman, s s _uro 5 of the welded joins Which are an addifion to this protacol
Wir bestatigen, dass die Testschweiflungen vorbereitet wurden, geschweiflt und in Uberemstimiming Hlkden ob(fn gemd Quanfikatiorestandards im Aufnahmeblatt getestel, nach
PWPS und méglicherweise die Anforderungen der Produktionsdokumentation oder spezifische Anfor e 8, i ngt aﬁen wong:r weiliverbindungen , die auf dieses Protokoll

gebunden sind.

Misto Inspekei proved!: Jméno a podpis Vystavil: Jméno a podpis J ) < T Zku8ebnl organizace
Location Executed: Name and signature Draw: Name and signature 5, = _/ .&‘ Examining body
Ont Angastalll Nama und Untarschrift Auggastallt: Nama und Untarachrift b \ [ . TP/ Priifstalie
Praha Ing. Vaclav Srom Ing. Vaclav Srom %P : k’f‘ IO SVV Praha, s.r.o.
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GSI| SLV SVV Praha, s.r.o.

Inspekéni organ SVV Praha
SVV Praha U Michelského lesa 370, 140 75 Praha 4 - Kré 14046

Protokol o kvalifikaci postupu svarovani - WPQR

Welding Procedure Qualification Record / Bericht tiber die Qualifizierung des Schweilverfahrens

WPQR ¢&. Piedpis/zkusebni norma: List/poget stran:
Ref No/Bsleg —Nr. 358/01 /201 6 | Codes/TE()esting St. / Vorschriften /Priifnorm éSN EN1S0 15613 PEges / Seiten

Podrobnosti pfipravy svaru (viz zaznamnik)
Weld preparation / Schweilnahtvorbereitung

Navrh spoje Pofadi svafovani
Joint design / Gestaltung der Verbindung Welding sequences / Schweif3folge
@33,7mm
47
P |

12 150
r
— ] | :
]
Luftspalt max. 1.0 mm Mezera max. 1.0 mm
] Zvlastni pozadavky na provedeni spoje | 3adné
Podrobnosti svarovani
Welding delails / Schweileinzelheiten
Housenka | Metoda Rozmér Proud [A] | Napéti [V] Druh Rychlost Postupové | Tepelny Pfenos
svafovani pfidavného proudu/ posuvu rychlost prikon kovu

materialu 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 Stromstérke Spannung current/polarity/ | Drahtvorschub | Vorschub- Wérme- Tropfen-

Zusalzwerkstoffes Stromart/Polung aeschwindigkeit | einbringung ubergana

1 135 1,0 237-245|29,1-29,3 | DC (+) — 32,7 1,01-1,05 | zkratovy
Zkouseni
Testing / Priifungen
N&zev zkousky Zkousku provedl Cislo protokolu Zkusebni kus
Test / Prilfung Test performed by / Prilfer Protocol No / Protokoil Nr. Soecii / Prifstdck
Vizualni kontrola
Visual Testing / Visuelle Prifung SVVPrahas.r.o. 358/2016/01 SM1
Kapilarni zkouska
Penetration testing / Kapilaritétprifuna SVVPraha s.r.o. 358/2016/01 SM1
Zkouska makrostruktury | svUM as. 3279-2/17 SM1, AX7A, AX7B
lacroscopic examination / Makroschiiff

P T SVUM a.s. 3279-2/17 SM1, AX7A

Zkou$ky postupu svafovani byly provedeny podle pozadavkl kvalifikaéni normy a vysledky zkousek jsou vyhovujici.

Test carried out in accordance with the requirements of qualification standard and the Test results are acceptable,
Die Prifungen wurden ausgefiihrt in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von Qualifikationsnorm und die Prifergebnisse sind zufriedenstellend.

Prilohy
Annexes / Anhdnge
Pocet Dokument Oznacteni Pocet Dokument Oznadeni
Number /Anzahl | Document / Dokument Designation / Bezeichnung Number /Anzahl | Document / Dokument Designation/Bezeichnung
Zaznamnik Zku3ebni protokoly
L Register/Aufnahmeblatt 358/2016/01 2 Protocols of festing / Priforotokollen
Protokol o tepelném zpracovani
. il 355 F 12 1.0{0025-pB) - Protocol of heat treatment / Protokoll von Wérmebehandiung
2 Dokument kontroly zakladniho materialu
Inspection certificate of basis metal / Priifzeugniss von GW
1 Dokument kontroly pfidavného materidlu .

Inspection certificate of weld consumable / Priifzeuaniss von ZW

Vysledky inspekce se vztahuji pouze k uvedenému pfedmétu inspekce. Bez souhlasu 10 SVV Prah
Inspection results apply aniy lo the subfact malter of the inspection, Withoul the consent of 10 SVV Hrél

1%!1: -‘_E\umenl reprodukovat jinak nez vcelku.
(%;’ﬂ“ay t %)bql'r(reproduced unless as a whole
Ui

il
Die Priifergebnisse gelten nur fiir den Gegenstand der Inspektion. Ohne die Zustimmung von 10 S8V F\Qh darf r:/l\'e 2 Laak e nty als Ganzes reproduziert werden
(75) | (sfh o ,-
— oy
< [z \ &
Misto Inspekci provedi: Jméno a podpis Vystavil: Jméno a podpis /l PRANA |I 9/’ Zkusebnl organizace
Location Executed: Name and signature Draw: Name and signature ‘\f‘% 'l Examining body
ornt Angestellt: Name und Unterschrift Ausaestellt: Name und Unterschrift . 2_ / Prifstelle
Praha Ing. Vaclav Srom Ing. Véclav Srom seiskennine o A IO SVV Praha, s.r.o.
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g SVV Praha, s.r.o.
GS| SI_V Inspekéni organ SVV Praha

U Michelského lesa 370, 140 75 Praha 4 - Kr¢
SVV Praha

Protokol o vizualnim zkouseni a kapilarni zkousce (VT a PT) pro WPQR

Protokol of visual and penetrant testing / Protokoll von Sichtpriifung und Kapilaritatpriifung

protokol &. / index: | 358/2016/01 Predpis/zkugebni norma: VT - CSN EN ISO 17637 L‘Stt/POQet
Ref. No./ Beleg —Nir. Codes/Testing St / Vorschriften /Priifnorm PT-CSNEN ISO 3542 stran:
Pages / Seiten
Svatovani / Welding
Vyrobce, misto svafovani: | SCHAFER MENK s.r.o. Dne: 1 6.12.2016
Mafiufacturer Prestinska 1415, 153 00 Praha - Radotin L5
Podminky zkousky, pouZitd méfidla a prostiedky / Condition of testing, used measurement and resources
svinovaci Posuvna Otoéna mérka posuvné teplomér luxmetr misto dne
metr mérka svar( svarl méfitko
VT 14/11 MSp3 s Kinex 600/11 e 12013871 Radotin 6.12.2016
PT 14/11 Cieg s i 12013871 Radotin 6.12.2016
Provedeni zkousky VT /Performance aof VT test
Hodnotici predpis: |« g 150 5817/8, CSN EN 15614-1 Zkusebni postup: | 75 g\ gy | OSVEUENE | 5p5 ),
Evaluation to Testing procedure: light:
Provedeni zkousky PT /Performance of PT test
ProvadeC|Ipredp|s: ‘ ESN EN 1SO 3452-1 Zkusgbm postup: 7P SVV PT2
Implementing regulation: Testing procedure:
Hodnotici norma / = Penetralni systém
Evaluation to / Admission CSN EN 1SO 23277 / 2X Penetrant system I1SO 3452-1, lICe
Zkudebni prosttedky /Examinations means/
R Nord-Test Kontrastrot U88 sarze g 30146/01/2016
Penetrant Batch No.:
cistic Nord-Test Reiniger U87 carze o R29634/12/2015
Remover Batch No.:
Vel Nord-Test Nassentwickler U89 | >37#¢ ¢ R29803/01/2016
Developer Batch No.:
Vyrobce prostfedki HELLING
Manufacturer of means
Postup /Procedure/
Teplota zkouseného povrchu: 22°C PenetraFnl cjas: 15 min
Temperature of test surface: Penetration time:
Predéisténi: Cisti¢ Osuseni po smyti penetrantu: odpar za okolni teploty
Precleaning: Remover Drying after remove of penetrant: Evaporation by ambient temp.
Osuseni: odpar za okolni teploty | Vyvijeci ¢as: 15 min
Drying: Evaporation by ambient temp. | Development time:
Odchylky od zkuSebniho postupu: i Intenzita osvétleni: 512 Ix
Departure from testing procedure: Intensity of lighting:
Stadium vyroby: po svareni Stav povrchu: neopracovany — po svareni
Stage of production: after welding State of surface: unworked - after welding
Zaznam o zkousce, vysledky zkousky /Test record, Result of test/ V=vyhovél, accept N=nevyhovél, not accept
Cislo zkugebniho kusu | pWPS Zakladni material Pozn. Hodnoceni — VT | Hodnoceni—PT
Specimen Material Note Evaluation VT Evaluation PT
SM1A 355 F 12 1.0 {(0025-PB) S355NL \ \
B \ Vv
C \Y \Y
D \' \

Poznamky k ndlezu N=nevyhovél (&islo zku$ebniho kusu, ndlez, pozice) / Notes for N=not acceptable (Specimen, finding, position)

Vysledky inspekce se vztahuji pouze k uvedenému pifedmétu inspekce. Bez souhlasu 10 SVV Praha se nesmi tento dokument reprodukovat jinak nez vcelku.
Inspection results apply only to the subject matter of the inspection Without the consent of IO SVV Praha may not be this document reproduced unless as a whole.
Die Priifergebnisse gelten nur fur den Gegenstand der inspektion. Ohne die Zustimmung von 10 SVV Praha darf dieses Dokument nur als Ganzes reproduziert werden

Misto Zkousky proved| a protoko! vystavil: Jméno a certifikat ZkuSebni organizace
Location Execuled and draw: Name and certificat Examining body
ont Angestellt und ausgestelit: Name und Zertifikat Priifstelle

Praha ing. Vaclav Srom 101-02666

FAWWPOR-1

IO SVV Praha, s.r.o.




e SVV Praha, s.r.o0.
GSI SLV Inspekéni organ SVV Praha

SVV Praha U Michelského lesa 370, 140 75 Praha 4 - Kr&

ZAZNAMNIK

Record / Abnahmeblatt

Registraéni &.: Pofadové &.: Zkusebni kus: List/stran:
Ref. No./ Beleg —Nr. 358/ 20 1 6 Serial Nr./FolgeNr. Specimen / Priifstick Sm1 Pages / Seifen

pWPS P e 0N002S=RE] datum svafovani 6.12.2016
svafovaci zdroj Taurus misto svafovani Radotin
B . Caste&né mechanizovany e Ireneusz Ptaskowski
stupeit mechanizace svaret
¥ PB
ptipravek, polohovadlo poloha
Tvar / typ spoje Pofadi svafovani, rozméry housenek
@33,7mm
4,7
e i
Z A
‘. 1
12 ‘ 150
: v
| : ] | { |
4
Luftspalt max. 1.0 mm Mezera max. 1.0 mm
Zakladni material
¢. | jakost norma sk. | typ | Rozméry T | Tloudtkyt | oéidténi/ povlak / separator
1 | S355NL1 EN 10216-3 1.2 | T 33,7x4,5 4,5 Obrousena
2 | S355NL EN 10025-3 1.2 | P 12,0 Obrousen
Pfidavny a pomocny material
Pfidavny material (norma —oznaceni) / primér ENISOATE -S4 4 ML GASI
v Ll prd ESAB OK AristoRod 12.63 D1.0
Druh netavici se elektrody / pramér
i — . EN ISO 14175-M21-ArC-18 C 18
SloZeni ochranného plynu / mnozstvi (I/min) O. r orgon
141/ min
Slozeni plynu pro ochranu kofene / mnozstvi (I/min)
Tavidlo
housenka | teplota °C Proud Napéti as délka posuv drdtu | metoda | pfenos | polarita
interpass [A] [U] [sec] [mm] [m/min] kovu
1A 22 237-244 29,1-29,3 19 105 - 135 D DC+
1B 238-244 29,2-29,3 19 105 - 135 D DC+
1C 238-244 29,2-29,3 20 105 - 135 D DC+
1D 237-245 29,1-29,2 19 105 - 135 D DC+
svinovaci metr mérky svard posuvné méfitko teplomér el. multimetr luxmetr
14/11 MSp3 Kinex600/11 140859025 12013871
V piipadé vétdiho pottu housenek vioZ pfilohu s tabulkou. Celkovy poéet listl uved'v hlavi¢ce.
Zéznam z tepeiného zpracovani bude pofizen zafizenim pro ohfev a ochlazovani.
Inspekcei proved!: Jméno a podpis /A= [{ ¥ i Zkul3ebni organizace
Executed: Name and signalurg { <\ NN Examining body/ Prafstelle
Angestellt: Name und Unterschrift Ina. Vaclav Srom > h podin 10 SV Praha, S.I.0.




