Benannte Stelle nach Druckgeraterichtlinie (97/23/EG)
der TOV SUD Industrie Service GmbH

Industrie Service

Zertifikat-Nr : 0036 / PRG / 082-15 Auftrags-Nr.. 5401501694 Seite 1 von 3
Reference No.: Page of
N° de référence: Page de

ZERTIFIKAT / ARBEITSPRUFUNG - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG

WELDING PRODUCTION TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DU ESSAI DE PRODUCTION

éer,‘,‘.?“‘,*fs‘j’;',fg TUV SUD Industrie Service GmbH geichen: TUV SUD Czech s.r.o.

ertiication y: ign:

Organisme de certification: ‘[,)veS?)tSeSn 6d i;r:l?shlig Sign.: AW -Abt. Prag

;ers::lk;r 1 A}’ZZ',}”"’ 1. Miroslavska strojirna, spol. s r.o. Zelegf-N;- des F,I:r?te“e'EN AP BW 25/25/15
anuracturer ress. -4 4 anufacturer s Kererence NO.: g

Constructeur / Adresse: Brnénska 28 N° de référence du constructeur. WRS:E 2525

CZ - 671 72 Miroslav

Vorschrift/Priifnorm: AD 2000-Merkblatt HP 5/2 Ausnutzung der zul. 85 %
Code/Testing Standart: Berechnungsspannung:

Code/Norme d’essai: Stress level of the permissible design stress:
ARBEITSPRUFUNG - EINZELHEITEN ZUR PRUFUNG Datum der SchweiBung: 2015-02-12

PRODUCTION TEST - TEST DETAILS / ESSAI DE PRODUCTION - DEFINITION D'ESSAI Date of Welding:

Date du soudage:

Priifgegenstand: Blech Fabrik-Nr.: —
Test object Manufact.-No. -
Schwelprozef 135 (MAG) Nahtart: Stumpfnaht-BW

‘elding Process: oint Type: : re .
Procédé de soudage: Type de joint: beidseitig, meh rlaglg
grundvxfrtksltoff: 1.4571 gemiR EN 10028-7 giCket[E"t'l; Thickness fmm] 25

arent Meta arent Metal Thickness [mm,

r.8.1-1

Matériaux de base {Gr'8 SOITR 15608) Epaisseur du matériau [mm]
SchweiBpositionen: PA (Wannenposition) AuBendurchmesser [mm]: ——
Welding Positions Pipe Outside Diameter [mm]
Positions de soudage Diametre extérieur [mm]
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: 135: G1912 3 LSi gemiB EN ISC 14343-A Stromart: G/ plus
Filler Metal Type/Designation (316LSi 21,2 mm) Type of Welding Current
Caractéristique du métal d"apport Nature de courant de soudage
Schutzgas / Wurzelschutz: ENISO 14175-M12-ArC-2,5 Pulver: —
Shielding Gas / Backing Gas Flux
Gaz de protection / Purge Flux
Vorwérmung: > 5 °C, Interpass max. 150 °C Schmelze-Nr. Probe/Objekt: o
Preheat Heat No. Testpiece/Object
Préchauffage
Wirmenachbehandlung: keine SchweiBer: Herr Vladimir Sestak
Post Weld Heat Treatment Welder
Traitement thermique aprés
soudage

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

METALLOGRAFISCHE UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 2
EINZELHEITEN ZUR PRUFSTUCKSCHWEISSUNG: siehe Anlage 1
SchweiRaufsicht : Herr Rostislav Kieek

™

/%\
Zugehdrige Verfahrenspriifung mit Priif-Nr.: 0036 / PRG / 0124-07 o
Belonging to Welding Procedure Approval with Certificate No. g\
Qualification du mode operatoire de soudage au N°. de certificat o

. Prisfnormen zufriedenstellend
vorbereltet geschwenEt und geprift wurden. / Certlfled that test welds were pepared, welded and tested satisfa orlly in a ith the réqu:rements of the code or tt

de la norme d’essai ci-dessus mentlonné(e)

Ort: Prag Datum: 2015-03-17 Name und Unterschrift:
Location Date Name and Signature
Lieu Date Nom et signature

Dipl.-Ing. Marek Adamkovi¢
Anlagen: 2 Zertifizierstelle: TUV SUD Industrie Service GmbH
Annexes Certification Body:
Annexes Organisme de cetrtification:

AP BW 25_25 15-135 P BW 8.1 St25 PAbs
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TEST RESULTS (1) / RESULTATS DES ESSAIS (1)
Sichtpriifung: erfalit Durchstrahlungspriifung *): erfillt
Visual Exqmination: satisfactory Raqiograpfzy *): satisfactory
Examen visuel: satisfaisant Radiographie *): satisfaisant
Farbeindring- / *): erfullt Ultraschallpritfung *): —
Penetrant / Magnetic Particle Test *): satisfactory Ultrasonic Examination *):
Ressuage / Magnétoscopie *): satisfaisant Ultra-sons *):
ZUGPRUFUNG - TENSILE TESTS - ESSAIS DE TRACTION Temperatur [)Cl:  RT
Temperature:/Température:
Nr. Pos. | Art**) | Abmessungen Re Rp 0,2/1,0 Rm A [%] r4 Bruchlage ***) Bemerkungen
No. Loc. | Sort*¥) Dimensions an/on/en Fracture Locat. Remarks
N° Pos. | Nature Dimensions [MPa] [MPa] [MPa] Lo [mm]): __ [%] Cassure Posit. Remarques
*) [mm x mm]
Anforderungen >410 - -
Requirements / Exigences
**) TW = Quer zur Naht - Transv. to the Weld - Tranvers soudure ***) GW = Grundwerkstoff - Base Material - Métal de base
AW = SchweiRgutprobe - All-weld Metal - Métal déposé WEZ =WEZ-HAZ - ZAT

SG = Schweilgut - Weld Metal - Métal déposé

GWL = Bruch auferh. L0 - Fracture outside Lg - Cassure hors de L
BIEGEPRUFUNG - BEND TEST - ESSAI DE PLIAGE _ Biegedorn-Durchmesser : 2xt= mm

Former Diameter:/Diamétre du mandrin:
Nr. Pos. | Art | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung | Nr. Pos | Art**) | Dicke | Biegewinkel/-dehnung | Bemerkung
No. Loc. **) | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark No. Loc. Sort | thickn. | Bend. angle /Elongation Remark
N° Pos. | Sort | epaiss. | Allongement de pliage Remarque | N° Pos. | Nature | epaiss. | Allongement de pliage Remarque

)
mm] | <x Lo % < Lo %
[mm] [mm]

**) D = Decklage in Zugzone - Face - Endroit

W = Wurzel/Gegenseite in Zugzone - Root/Back side - Envers S = Seitenbiegeprobe - Side - Cote

KERBSCHLAGBIEGEPRUFUNG srt: Charpy-v g by, 2 604
Nr. Position Kerblage GroRe Temp. Werte - Values - Valeurs Tnin Bemerkungen
No. Location Notch Location Size/Dimens. Temp./Temp. [8)] Remarks
N° Position | Sens de I’entaille [mm x mm] [°C} 1 2 3 i Remarques
AP15.1-15.3 VWT 0/2 10x8 20 136,6 | 139,9 143,3 Ol & erfullt
S
.-\0 o \
N (<
A.CO <
s100Y =
|~ 3 - I

\

- bei Untermafproben sind die Kerbschlagwerte hochzurechnen

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

AP BW 25 _25_15-135 P BW 8.1 S 125 PA bs

Arbeitsvermégen des ( gkspﬁglg&i@@rks:
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PRUFERGEBNISSE (2)

TEST RESULTS (2) / RESULTATS DES ESSAIS (2)

CHEMISCHE ANALYSE [%] GW =Crundwerkstoff - Base Material - Métal de base

CHEMICAL COMPOSITION [%] - ANALYSE CHIMIQUE [%] *) SG =Schweillgut - Weld Metal - Métal déposé

Nr. Art

No. Sort c si Mn P ] Cr Ni Ti Mo Nb Cu
N® Nature

HARTEPRUFUNG *)

HARDNESS TEST *) - ESSAI DE DURETE *

Lage der Messungen {Skizze) *)
Location of Meassurements (Sketch) *)
Localisation des mesures (croquis) *)

Art/Last: - Type/Load: - Type/Charge:

Nr. MeRreihe Grundwerkstoff WEZ Schweillgut WEZ Grundwerkstoff
No. Measuring Line Base Material HAZ Weld Metal HAZ Base Material
N° Ligne de mesure Meétal de base ZAT Métal déposé ZAT I%éta/ de base
GEFUGEUNTERSUCHUNG - TEXTURE EXAMINATION - EXAMEN DE LA STRUCTURE Anlage: 2
Annexes:/Annexes:

Nr. Position Geflige Gefiigebeurteilung

No. Location Texture/Structur | Texture Assessment/Analyse de la structure Bewertung EN ISO 5817 - Gr. B

N° Position | Makro Mikro Bildbeilagen: siehe Folgeseiten

Macro Micro
AP 15 X fehlerfreier Nahtaufbau und einwandfreie Durchschweifung

SONSTIGE PRUFUNGEN - OTHER TESTS - AUTRES ESSAIS *) | BEMERKUNGEN - REMARKS - REMARQUES

Mechanisch-technologische Prifungen und makroskopische/mikroskopische Untersuchungen erfolgten in dem Priiflabor der

Fa. MTL s.r.o., Chomutov, Priifbericht Nr. 53867, sowie VT, PT und RT - Berichte liegen vor. e
\(’\wstrle Sa ;{;

Die Prifungen wurden entsprechend den P |ffgrund a gu hgefi%i\
The tests have been performed in accordance h the @ Q on. &
Les essais ont été exigées selon les specific

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in
Anwesenheit von:

Test carried out in the presence of:

Les essais ont été effectués en présence de:

Marek Adamkovi¢

Die Priifergebnisse sind: zufriedensteliend nicht zufriedenstellend Name und Unterschrift
The test results are / acceptable / not acceptable / des Zertifizierers: /
Les résultats des essais sont: acceptables non acceptables Name and Signature:

u N = g ~annie Q\e/

Nom et signature:

Dipl.-Ing. Marek/damkowc

Zertifizierstelle: TUV SUD Industrie Service GmbH

Certification Body:
Organisme de certification:

*) falls erforderlich / if required / si nécessaire

AP BW 25_25_15-135 P BW 8.1 S 125 PA bs
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der TOV SUD Industrie Service GmbH
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Raterence No.
N de réfdrence:

0036/ PRG /012407

Auftrags-Nr.:

indusirie Service
0432130107 Seite 1 wvon §
Page of
Page )

ZERTIFIKAT - QUALIFIZIERUNG VON SCHWEISSVERFAHREN (WPQR)

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

Zertifiziarstelie:
Cortifvalion Bady
Organismie de pedificativn:

Herstelier / Anschritt
Mamsdacturer / Agdress:
Construcieur £ Adresse:

TOV SUD Industrie Service GmbH
Westendstralie 198
£-80888 Munchen

1.Miroslavska strojirna spol. s ro.
Brnénska 28

$71 72 Miroslav, CZ

VorschriftPritfnorm:
Code/Testing Standard,
Codeitorme dsssai

GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL - DOMAINE DE VALIDITE

Schweiflprozel:
Welding Frovess:
Procaué e soutdsge:

Warkstofigruppe:
Parent Metal Group:
Matériaux:

ZusatewerkstoffBezeichn.:
Fillgr Metal TypeDesignation.

Caractéristique du métal dapport.

Schutrgas [ Wurzelschule
Styelding Bas / Backing Gas:
Gaz de protecton f Purge:

Schweillpositionen:
Walding Positions:
Positions de soudage.

Betriebstomperatur:
Working Temperature
Tempdeathire de service,

Voredrmung:
Pretieat:
Préchauffage.

Wirmenachbehandiung:
FPost Weld Heat Treatment
Trafterperd thermigue sprds
soudags

AD 2000 Merkblatt HP 2/1, DIN EN ISO 1581441,
DGRL 87/23/EG

135 - HMAG Metall-Aktivgasschweillen nach
EN IS0 4083

Blech X6 CrNiMo Ti17122
1.4571 nach EN 10028-7
W.Gr. 8.1 nach CR IS0 15608

CROMA MIG 318 §i
EN 12072: W18 12 3 Nb 51 {1.4576}

Cronigon 2
EN 439 M12 {975 Ar+ 2,5 COy)

PA - wanneniage nach EN IS0 8847

Zaichen: TOV 80D Czech sro.
i AW - Abt. CB

Beleg-Nr. des Merstallers:
Manefacturer's Raferance N
N g référance du construcleur

WPS Nr. BW25S/25

Daturn dor Schweifiung: 16.07.2007

Date of Welding:
Date du soudags:

Mahtart

Jaint Type:

Tywpe de it

5 EN 2883 Tab. 7
Dicke fmm]:
Parent Melal Thickness fmm:
Epaigsour du matériau framf:

Nahtart, BW -X Naht
{DV Naht}
beidseitig, mehriagig

25,0 mm

Aullendurchmesser [mm]: o
Pipe Qutside Diameter frenf
Diarvétre exténiour frumjs

Stromart:
Type of Welding Current:
Nature de courant de soutiage:

DO plus

Pulver: g
Flus:
Flux:

Wie Grundwerkstoff bzw, Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als - 20 °C
As base malersl and Bler melat respestvely, howsaver not lowsr than!
Comme métal g base et métal d apport respectivement, pourtant non sous

ohne

ohne

Anlage ¢ B|att¢ vonZ zum

des TUV SUD Industri

Untersuchungsbericht

0524

vice GmbH Priif. Nr.

Validity of Approvel,
Validite duCertitivat:

HP 2/1 Art. 3.10

SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

BILDBEILAGEN ZUR METALLOGRAFISCHEN UNTERSUCHUNG: siehe Anlage 1
SCHWEISSANWEISUNG {WPS): siehe Anlage 2

Higrmit wird bestabgl. tal dig Protungssuhwatiungen in Ubere nstimmung mit det Anfondgrungen der vorbezeichneten Yorschifian baow, Priffnormen

sufnadanstefiend vorbereitet, geschweift vl giprull wurden,

/ Certified that fest welds were pspared, weltled and fosiud satisfaciorlly In accordance with the

requirements of the code or the testing standats indicated sbove, / Nows contfions que fes essas Ue soudage ont 618 préparss, soudés at aon!réiéxs amc SULLES,
conformément aux exigerces du code ov de fa norme d'essal cwdessus mantipnnéfel,

Ot Prag
Locaion!

Ligw

Anlagen: o
Annexes:

Anpexes:

WMirosime WPQR-BW.X den

Datum der Ausst@‘?u.,a 2{@.}' 1{):1 [+] Name und Unterschrift 1
Date of fssue: /- - des Zertifizierers: I éT
Dale o ef*‘:s':im. ‘& 2 Narag ared Signaturs:
ﬂ ‘} o\ Hom et signature: Dipl. i"ig Ml Otéha
x| Zertifizierstetie: TUV BUD Industdie Service Bmbt
Certification Body: TV CZ 810 s St

36/

Crganisma do certlication:



1. Miroslavska strojina spol. s.no.
Broenska 28

7172 Birostavska

Tol: +420 515 333 191

1 Nahtform : Stumpinaht (BW)
2 WPOR-Nr, des Herstellers o VPO0-200T

2A Schweiller

3 Ot : Mirosiav

4 HERSTELLERSCHWEIRANWEISUNG

5 Beleg-Nr ¢ PPIBWIBH3SMIPFMSImt
& WPAR-Nr.

7 Hersteller : Fa. Mirostavskd

& Schweillver! des Herseliers : Metali-Aktivgasschweilen

SchweiBanweisung des Hersteliers
pWPS: BW 25/25

WPS pach DIN EN 180 156081

37 Erzeugnis : Aligemein fiir Stumpfnaht
38 Projekt-Nr. © manyelles Schweillen

3¢ Zelchnungsnr, h

40 Geftungshereich VP i1

41 Gelungsbereich VP D)

42 Prufstelie o Q8- Fa Mroslavska

43 Prifrummer 3

44 WerkstoHgruppe ¢ CRISO /TR 15606 Grupoe 8.1 {1.4541)

45 Grundwerkstoff 1 . XBUrNiTHB-10 g 3
G A M T AR A2 20 45T 7)

46 Grundwerkstorf 2

47 Nahtbesbeiiung : mech, Bearb , ségen, frasen, sBubermn

§  Schweillprozess . ENIBO 4062 135 (MAG) 48 Werkstickdicke {rmm) o 28BS

10 Produkiform 7 Nastad . PIPBW 489 AuBercusthm. @mm) g

11 Stumphnehidicke fmmy conin =08 max=1x20 50 Schenxellsngs (mr) E

12 FUGENVORBEREITUNG siehe Zeichnung 51 Nahtlange (mm) : nach Zeichnungsangabe P

13 (Zeichinung)®) sV 52 Schweibposition (P8 A~ Wurze] ausssflaen
Gestaitung der Verbindung SchweBfoige {SF}

¢ ' {,5"}3‘%

=+ ro0.8

14 Binzolhelten Hir das Schweiflen
Zusatowerkstoffs) Strom- Span Stremart Warmsar-
Schwe | Lagen- | Prozess starke g und Lrngung °)
foige | anzaht Lrche Hezeihnung, Fabrixat A v ek s Acarieringy ey
{8F} messar {Hpmeder u Badeneamaon i I 20 &9 g ) & 18

16 6 136 12 1887 /o7 L1 3 A% §¢° A3 ~250 257 1 Dow | 12-7E

S~ 37

15 Zusatzwerkstoff | EN12072: G19428TS] /9 YL TG S0 - CRE/H MiG 278 S
SFAIAWS A58 ER318 Lai

16 Trocknungsdetaile - 53 WEITERE INFURMATIONEN

17 Schudzgas ichem, Zusarmeesns.) T EN 439 - M12(2.5 % CO2iv PR 4-54  pencetn Raupenbrene) -

18 Schuizgasmenge 18 Umin /G - 48 55 ampit. Frequen : Programm

19 Hewstefler y. Markenname : Linde Cronigon 2 56 russchweiaetsis Prograrmm

20 Wurzelschuly LS &7 vontnkktionabstand : 18-22 mun

21 Wigzelschilzmenge I 58 Habwslle +/- R

22 Wollramelektrode Lo 58 dasdise v tmendwohm. © KupterD=17-21mm

23 Durchmesser & (mm) 040
24 Austfugen (vedabren, Tieteu Fam 1 e
25 Badsicherung ivedstofu. Maile} &

26 VorwSmitemperatur min. : RT .
27 Pwischenfagentemperatur max. @ - 940 = 450 ¢!
28 risitetemperatyr min, o

28 Wasserstoffarmgiihen {ja/neind : nein

Anstellwinke (Brermer, Stabe ) . -~
BO  ravatekirodes : neutral bis 5° stechand

&t Troplenubergarg (A : gishe Parameter
52 Brennerart (Plasma) L -
83 Plasma Gas {fmin} e

64 ™ falls gefordent

30 Warmenachbehandlung {iafnein} 1 nein
31 oder Aushiirten {a nein) : nein
32 Temperaturbersich / Hallezelt @ —
33 Erwdrmungs usd Abkitluagstate %) HE

An|age4 Blattzvonzzum Untersuchungssbericmi

082 =45
des TUV SUD Industrie Service GmbH Priif. Nr.

34 Hersteller + Fa. Miroslavska
35 {Name, Datum, © 1552007
36 Unterschyifty : SAP M. M. Dierer

e, b 0 (un

85 Prifsielie : Fa. Miroslaveka
86 Mame Datim s 15.6.2007
87 unterscanit » HOM Disrer

it © s



VT Cislo protokolu/ Protocol Nr. .
Protokol o defektoskopické kontrole NDT/292/2015
gl il s Protocol about Now-destructive testing Strana &/ Page Nr.
1/1

Zadavatel/ Customer TUV-SUD Czech s.r.o. Material/ Material 1.4571(8.1)
Vyrobce/ Operator 1.Miroslavska strojirna s.r.o. | Typ svaru/ Type of the weld BW 25 bs ml
Kontrolovany dil/ Checking part Plech Rozméry/ Size 3 TI. 25 mm
Metoda svarovant ! 135 Cislo vzorku/ Sample Nr. ' 15

Procedure of welding

Zku3ebni metoda/ Testing method

Technické detaily zkousky/ Technical details of testing

Vizualni dle/ Visual by

Zdroj svétla/ Light source |

Denni/ Sun light ( daily )

CSN EN ISO 17 637

Intenzita okolniho svétla/ Intenzity of ambient light

2500 1x

Hodnoceni/ Classiﬁcation

MGé¥ici pristroje/ Measurement's equipment

Luxmetrmetr MS-1300 (No.11121548 )
Light meter MS-1300 ( No.11121548 )

CSN EN ISO 5817/B

Pomiicky/ Tools

Metr, lupa, svarova mérka A 8305/
Meter, handglass, weld’s gauge 4 8305

Kontrolovany dil/ Checking part Nalez/ Finding Vyhodunoceni/ Evaluation
|
Vyrobek’ ZkouSka &/ Poloha svafovini/ Rozsah/ - o . o . ) | i
Product Fxam Nr. Welding position Range Typ indikace/ Type of indication | Velikost/ Size | Pozndmka/ Note NOK 1 OK
15 AP BW 25/25/15 PA 100% . - , ! X
x\)‘SUIF S,.. . '
/f\\Q ’r" N ;
7
/oy @\ ;
I/ =4 o
500N 2
" lag )0
X &w 7
Poznamka/ Note: \ N /

TG M

Zkousku provedl/ Operator

Kvalifikace/ Qualification

Martm Pilal (1438/VT2)
Jan Machalik

Zkousku vyhodnotil/ Evaluated

Kvalifikace/ Qualification

_ Level2 dle ISO 9712

Martm Pilaf ( ]438/VT2 )

Level 2dle1SO9712 |

Datum zkousem/ Date of teszmg
26.2.2015

Datum vystavem protokolu/ Date of zasued

26.2.2015

Protokol vypracoval/ Author

Tomas Juhas

za NDT sevrvis S.I.0.:
Ing. Jiti Stemberk

Anlagea Blatt 4/ von {\.zum
7 oge
des TUV SUD Industrie Service GmbH Priif, Nr.

Untersuchungsbericht

..4(

NDT servis s.r.0.. Chomutov. ul. SpoFickd 3806/4. tel.fax.: +420 474332091, mobil: +420 774898663. email: info@ndtservis.cz. www.ndtservis.cz




PT Cislo protokolu/ Protocol Nr.
Protokol o defektoskopické kontrole NDT/293/2015
S o Protocol about Non-destructive testing Strana €./ Page Nr.
/1
Zadavatel/ Customer TUV-SUD Czech s.r.o. Material/ Material 1.4571(8.1)
Vyrobee/ Operator ' 1.Miroslavska strojirna s.r.o. | Typ svaru/ Type of the weld BW 25 bs ml
Kontrolovany dil/ Checking part Plech Rozméry/ Size T1. 25 mm
Metoda svafovani | .
Procedire ofwaldng | 135 Cislo vzorku/ Sample Nr. 15

ZkuSebni metoda/ Testing method

Technické detaily zkousky/ Technical details of testing

Kapilarni dle/ Dye Penetrant by

Penetrant/ Red dye penetrant

PR - 25 Sherwin - Babbco (LOT : 24111 )

CSN EN ISO 3452-1

Vyvojka/ Developer

D -100 Sherwin - Babbco ( LOT : 41013 )

ZkuSebni systém / Testing system

Cisti¢/ Cleaner

D - 60 Sherwin - Babbco (LOT : 145124 )

IICe

Okolni teplota/ Temperature 15°C
Hodnoceni/ Classification Penetraéni ¢as/ Time of penetration 8 min
CSN EN ISO 23 277/ st. 2X Vyvijeci &as/ Time of develope 5al5min
Kontrolovany dil/ Checking part Nalez/ Finding Vyhodnoceni/ Evaluation
VPy/I:?aI’;i't‘ Z}(:;ngp:(:/f'/ P:;Z;;Z:;::;?:rf/ R[;);:;:/ Typ indikace/ Type of indication | Velikost/ Size | Poznamka/ Note | NOK | OK
15 AP BW 25/25/15 PA 100% - - - - X
i
|
_ustrie S
y {bg N /OQ\\\
[ N A
[ EA
1= PN !
\ / i
A é @ /
Poznamka/ Note: Qe
@sfia‘nmeﬁf’\//
ZkouSku provedl/ Operator Kvalifikace/ Qualification Zkou$ku vyhodnotil/ Evaluated | Kvalifikace/ Qualification

" Tom43 Juhas (101-02291) |

Level 2 dle ISO 9712

Toma$ Juhas (101

-02291) _Level2dleISO9712

Martin Tahla

26.2.2015

Datum vystaveni protokolu/ Date of issued

$26.2.2015

Protokol vypracoval/ Author

za NDT sevrvis S.I.0.:
Ing. Jiti Stemberk

Tomas Juhas

An!agez\BIattZ von)é\ zum ’Untersuchungsbericht

des TUV SUDB industrie Service GmbH Priif. Nr.

0F2~95~

NDT servis s.r.o.. Chomutov. ul. SpoFickd 3806/4. tel.fax.: +420 474332091, mobil: +420 774898663. email: info@ndtservis.cz. www.ndiservis.cz




RT Cislo protokolu/ Protocol Nr.
Protokol o defektoskopické kontrole NDT/294/2015
ol el Protocol about Non-destructive testing Strana ¢&./ Page Nr.
1 T v i e e oo meUll W e mesmes s s s
1/1

Zadavatel/ Customer . TUV-SUD Czech s.r.0. Material/ Material 1.4571 (8.1)
Vyrobcee/ Operator | 1.Miroslavska strojirna s.r.o. | Typ svaru/ Type of the weld BW 25 bs ml
Kontrolovany dil/ Checking part Plech Rozméry/ Size T1. 25 mm
Metoda svaFovani ‘ .,
Procedure of welding | 135 Cislo vzorku/ Sample Nr. 15

Zku3ebni metoda/ Testing method

Technické detaily zkouSky/ Technical details of testing

CSN EN ISO 17636-1

Prozatovaci dle/ Radiographic by

Z.droj zafeni/ Source of X-ray radiation

YXLON Y.XPO225 D02

Velikost ohniska/ Size of focus

V.8 64213

3 mm

Quality class |

Tr¥ida zkouSeni/ Test class Aktivita/ Activity 225kV, 53 mA
- - B 7 7 Filw/ Film | FOMA RS
Zkusebni postup/ Test procedure Folie/ Foil Pb 0,027 mm
- NDT/IiT/Z Mérka/Poloha/ Gauge/Position W 10FEEN/F
Hodnoceni/ Classification N Vzdalenost zdroj-film/ Distance of irradiator - film : 680 mm
CSNEN IS0 10675 - 1 Prozafovana tlous$tka / Tested wall thickness ( 25 mm

Klasifika&ni stupef/ Quality class

Technika snimkovani/ Technique of exposition

ISO 17636 (7.1.2, obr. 1)

2011 bublina/gas pore
2013 shluk pord/chlustered porosity
2014 radek pori/iinear porosity

2016 &ervovity porivorm-hole
301 struskovy viméstek/slag incliusion
304 kovovy vméstek/flux inclusion

402 neprivar/lack of penetration
501 zépal/undercut
5041 kréapnik/local excess penetration

1 Expoziéni éas/ Exposure time 1°41°
Hodnota jakosti obrazu/ Calibre of picture quality ! w12
|
Kontrolovany dil - Parametry/ Checking part - Parameters Nalez/ Finding | Vyhodnoceni/ Evaluation
Vyrobek/ Radiogram/ Poloha svafovani — , Zcernani/ QI Rozsah/ Druh vady/ ‘ Lo {
Product Radiogram /Welding position Rozmér/ Size Densite required | 101 | Testing range Kind of defect Poznimka/ Note i NOK | OK
15 N6438 PA T1.25 >23 12 100% 2011 X
Poznamka/ Note:
Ciselné zna&eni vad dle / Numbers of faults according to CSN EN ISO 6520-1
100 trhlina/crack 2015 protahly périelongated cavity 401 studeny spoj/lack of fusion 514 nepravidelny povrchiirregular surface

515 hubeny kofen/ root cancavity
517 vadné napojeni/poor restart

Zkou3ku provedl/ Operator

Kvalifikace/ Qualification

ZkouSkw.yyhodnptil/ Evaluated

Kvalifikace/ Qualification

Jan Machalik (1715/RT1).

Level 1 dle ISO 9712

Martin Pilai ( 1
NG

438/RT2 )

_Level2dle1SO9712

Martin Pilat ( 1438/RT2) Level 2 dle ISO 9712 /D N\ S\
SEEEYY R

26.2.2015

Datum zkouSeni/ Date of testing

26.2.2015

Datum vystaveni protokolu/ Date of issued

Protokol vypracoval/ Author

‘Tomas Juhas

L (36
xeﬁé’ﬂﬂi@/@

za NDT sevrvis S.r.0.:
Ing. Jifi Stemberk

~— |

Sporicka 380674
IC: 27322250

430 01 Chomutov
DIC: CZ27326"

Anlage &B!att\y von[‘ zum
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des TUV SUD Industrie Service GmbH Prif. Nr.

NDT servis s.r.0., Chomutov, ul. Sporickd 38064, tel fax.: + 420 474332091, mobil: +420 774898663, email: info@ndiservis.cz, www.ndlservis.cz




Akreditovana zkuSebni laborator

(MTL

PROTOKOL ¢.53867

Dodavatel:
Materialové laboratofe Chomutov s.r.0. Datum: 05.03.2015
Lu¢ni 4624, 430 01 Chomutov Pocet stran: 3
tel.+fax: +420 474 651 912; www.mtl.cz Pocet pfiloh:
zkuSebni laboratof &. 1155 akreditovana CIA Strana ¢.: 1
podle CSN EN ISO/IEC 17025:2005
Odbératel:
TUV SUD Czech s.r.0., kancelaf v Praze Obj. &.: 07.881.081
Modfanska ulice 96a/496 ze dne: 02.03.2015
Praha 4 Datum pievzeti
147 00 vzorku: 25.02.2015
Predmét zkousSeni - typ, druh a pocet vzorku:
ZkuSebni svar Plech 25 mm
Vyrobce 1. Miroslavska strojirna WPS
Iv’racovni zkouska AP BW 25/25/15 Typ svaru BW 25 bs ml
Cislo vzorku AP 15 Metoda 135
Zéakladni material 1.4571 (8.1) Poloha PA
Tavba Svared
Pridavny material 316 LSi 5@‘/‘5“ rie ‘g‘é;\;\
N o
/—5@ ,m G;:
’ E_) o Cj;:x
Udaje o normativné technickych dokumentech: 36 )
/ :
AD 2000-M HP 5/2 R 592

~2 0 =

Anlage Z-Blatt %von g\zum Untersuchungsbericht

- HB-285—
des TUV SUD Industrie Service GmbH Prif. Nr.
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Vysledky zkousek:

Zkouska razem v ohybu

Datum zkousky: 5.3.2015
Zku$ebni zafizeni: Razové kladivo RKP 300
Metoda: CSN EN ISO 9016, CSN ISO 148-1
Vzorky: ISO-V: rozmér viz tabulka
. w h-n KV, Teplota
Cislo vzorku Typ (mm] (mm W] Cl
AP 15.1 10,04 8,04 136,6
AP 15.2 VWT 0/2 10,05 8,03 139,9 +20,0
AP 15.3 10,05 8,03 143,3
~ K>80% K, h-n  vy$ka vzorku pod vrubem
>300J K>K,- vzorek nebyl pferaien
gustie Sg
/\:,Q /Qo N\
Zkouska makrostruktury /& A
2 O@ g
|
Datum zkousky: 5.3.2015 3 6 /
Zku$ebni zafizeni: Stereomikroskop \\ //
Metoda: CSN EN ISO 17639: hodnoceno pii zvétseni mi S10X e
v v C:.}-\e\
CSN EN ISO 6520-1, CSN EN ISO 5817 “We/
Vzorky: Pti¢ny makrovybrus
Leptadlo: Adler
Cislo vzorku Hodnoceni Obr.
AP 15 bez vad 1

Anl Blatt .~ von /~zum Untersuchungsbericht
N S Of2-75

des TUV SUD Industrie Service GmbH Prif. Nr.

Prohlasujeme, Ze uvedené vysledky zkousek se tykaji vyhradné pfedanych zku$ebnich vzorki.
Upozornéni!
Bez pisemného souhlasu MTL se tento protokol nesmi reprodukevat jinak nez cely.

Ing. Jit{ Fuch
feditel N{T MJL\/\
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Obr. 1:

Makrovybrus svaru
2,2x

An!ageZBlattC von qum Untersuchungsbericht
e 0o~z
des TUV SUD Industrie Service GmbH Priif. Nr.




