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Inspection No:

INSPEKCNI CERTIFIKAT - SCHVALENiI POSTUPU SVAROVANI (WPQR)

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG | WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE /

vydany podle CSN EN 45004

ékyfﬁ;ﬁofgém Inspekéni organ TUV SUD Czech s.r.o. gn?t;ka: Kancelar Praha
riifstelle: = eichen:
Inspecting Authority: Novodvorska 994 Sign:

142 21 Praha 4
Vyrobce/ Adresa: ALFIMEX s.r.o Doklad vyrobce Eislo: VP01/10
Hersteller / Anschrift: - Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer / Address: Kutnohorska 369 Manufacturer’s Reference No.: PWPS BW-141

CZ-109 00 Praha 10 -6x30x6-2
Ptedpis / zkusebninorma: SN EN ISO 15613 + PED Datum svafovani: 2010-09-14
Vorschrift/Priifnorm: Datum der SchweiRung:
Code/Testing Standard: Date of Welding:
ROZSAH PLATNOSTI - GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL
Metoda svafovani: 141 - TIG Typ spoje: Tupy - BW,
Schweillprozel: Nahtart: . .
Welding Process: Joint Type: vicevrstvy
ﬁék'ﬁ";fmatefiéli Poz.1. X6CrNiMoTi 17-12-2 — sk.8.1 ISO 15608 uoujgi-(i[r?m]:] 6(3-12)

‘erkstoffgruppe: : ) ‘anddicke [mm]:
Parent Metal Group: Poz..2.'X§CrN|Mo’T|.17-12-2_ - sk.8.11SO 15608 wall thickness [mmj:
spojovani s ostatnimi ocelemi dle tab.3,EN 1ISO15614-1
Druh pfidavného mat.: W19123L dle ENISO 14 343 (OK TIGROD 316 L) Vnéjsi pramér [mm]:
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: AuBendurchmesser [mm]:
Filler Metal Type/Designation: Pipe Outside Diameter
[mm]:

Ochranny plyn/ ochrana kofene: |1 /|1 Ar dle ENISO 14175 —( Argon 4.6 ) Druh proudu: DC/-
Schutzgas / Wurzelschutz: Stromart:
Shielding Gas / Backing Gas: Type of Welding Current:
Poloha svarovani: PF
Schweillpositionen:
Welding Positions:

Provozni teplota:
Betriebstemperatur:
Working Temperature:

Jako zakladni material, resp. pfidavny material.
(Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff /As base material and filler metal respectively)

Predehiev:

Vorwdrmung:

Preheat:

Tepelné zprac. po svafovani
nebo starnuti:
Wérmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:

JINE UDAJE - SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION

Svareci dozor: Miroslav Fiser EWT

Podrobnosti o zkou$ce svaru a specifikace postupu svarovani (WPS):
e Postup svafovani vyrobce

¢ Protokol o zkouSce svarového spoje

Potvrzuje se, Ze zkusebni svary byly uspokojivé pfipraveny, svafovany a zkouseny, v souladu s podminkami vye uvedenych predpist, resp. zkuebnich norem.
(Hiermit wird bestétigt, dal3 die PriifungsschweiBungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Priifnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilSt und gepriift wurden. / Certified that test welds were pepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the

requirements of the code or the testing standard indicated above.
-
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Jméno a podpis: - ..
Ing. Miloslav Vomogil

Name und Unterschrift:

Misto: Praha Datum vystaveni:
Ort: Datum der Ausstellung:

2010-11-02

Location: Date of issue: Name and Signature: feditel regionu Cechy

Prilohy: pfiloha 1 ... Postup svarovani vyrobce Zkusebni organizace: Inspekéni organ

“miagen  piiloha 2 ... Protokol o zkousce svarového spoje Z's”,fii‘?i'fg . TUV SUD Czech s.r.o.
" priloha 3 ... Makrostruktura, mikrostruktura )

Vysledky inspekce podané v tomto dokumentu se vztahuji pouze k posuzovanym postupim. Dokument nelze bez souhlasu TUV SUD Czech a

zakaznika reprodukovat jinak nez vcelku.
F - Q- 035/3/1 (VP01)



