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ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D 'UN MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Zeriifizierstelle :
Certification Body :
Orgamisme de certification '

Hersteller / Anschrift ;
Manufacturer/ Address :
Constructeur / Adresse ©

Vorschrift/Priiffnorm:
Code/Testing Standard:
Code/MNorme d'essai;

TOV SUD Industrie Service GmbH, NL Bratislava
Jasikova 6,
SK-821 03 Bratislava

MENERT spol. s r.o., Hboka 3
SK-927 01 Sala

EN ISO 15614-1, PED 2014/68/EU

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

SchweiBprozeB/EN IS0 4083 :
Welding Process ;
Procédé de soudage

Werkstoffgruppe:
Parent Matal Group:
Matgriaux.

ZusatzwerkstoffiBezeichn.:
Filler Metal Type/Designation:

Caracténsiigue du mélal o apport:

Schutzgas | Wurzelschutz:
Shisiding Gas / Backing Gas:
Gaz de protection / Furge:
Schweifpositionen:
Weilding Positions:

Pasitions de soudage:
Betriebstemperatur:
Working Temperafure:
Température de seivice:

Yorwdrmung:
Freheal:
Fréchauffage:

Wirmenachbehandiung:
Post Weld Heat Treatment:
Traifernent thermigue aprés
soudage:

SONSTIGE ANGABEN -

141+111

1.2 nach CEN ISO/ TR 15608
(P 355 NH)

Schweibguidicke [mm] 5§+ 5§ Kehinahtdicke MA

Weld thickness [mm]
Epaisseur e soudage * Fithet weild thickn.:
Epaisseur de flet:

W42 3 W3Si1 nach EN 1SC 636-A
E 38 3 B 42 H10 nach EN ISO 2560-A
(OK Tigrod 12.61 + E-B 121)

Wirmeeinbringung [kJfcm]: 1.‘_'.]2 - 2,13
Heat lnput;

i . nach EN I1SO 15614-1
SRSIE B g art, 8.4.8
I 1 nach EN ISO 14175
(Ar 4.6)
PF

alle positionen aulker PG und J-L045
Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff

Zeichen:
Sign:
Sign.:

Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer’s Refarence No..
N* de référence du constructeur:

Datum der Schweillung:
Date of Welding:
Date du soudage;

Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:

Dicke des Grundwerkstoffs

[mm]:

Parent Metal Thickness [mm]:
Epaisseur du matériau fmmj:
AuBendurchmessaer [mm]:
Pipe Outside Diameter fmmj:
Diamétre extéreur fmm]:

Stromart:
Type of Welding Curment:
Natfure de courant de soudage:

Tropfeniibergang
Transfer moda:
Mode de transfert:

Pulver:
Flex:
Flux:

Az base material and fitfer matal / Comma métal de base et métal d apport )

min. & °C

NA

OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Zwischenlagentemperatur[*C] :

Interpass Temperature [°CJ
Tempéralure enlre passes CJ

Giiltigkeit der Priifung:
Validity of Approval:
Validité duCertificat.

EINZELHEITEN ZUR PROFSTUCKSCHWEISSUNG UND SCHWEISSANWEISUNG (pWPS): siehe Anlage 1

3182000

pWPS SVO7Y

08.02.2018

BW (V - Naht)

3,0 bis 20,0
EN IS0 15614-1,
8322

z 445

Gleichstrom

NA

max. 250°C

nach
EN I1S015 614-1
art. 8.2

Hiermit wird bestatigt, dass die Profsticke in Obereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschriften bzw. Prisfnormen zufriedenstellend
vorbereitet, geschweilt und geprift wurden. / Certiffied thaf test pisces were prapared, welded and lested satisfactorily in accordance with the requiamants of the

code or the lesting slandard indicaled above. / Nous cerfiffons que les essais de soudage ont &é préparés, soudés ef contrélés avec

exigences du code ou de |z norme d'essai ol-dessus mentionnéfe),

Ort :
Location ;

Liew: Bratislava

Aniagen: 1
Annexes
Annoxes ;

Datum der Ausstellung:

Name und Unterschrift

Date of issue: etris des Zertifizierers:
Dai‘edEszsFr. \n;\bj’ trie m 03.2018 Name and Signalure:
b\"' Nom ol sigrature;
f
/
Zertifizierstelle :
Carlification Body :

Organisme de cerification :

TUV SUD Inddstrie Service GmbH


Drahoslav Lörinc
Zvýraznenie

Drahoslav Lörinc
Zvýraznenie


