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INSPEKCNi ZPRAVA &WPQR - 1029-2018

Inspection report No. WPOR - 1029-2018

Piedmét inspekce:
Scope inspection:

Kvalifikace postupu svaiovani podle: CSN EN ISO 15614-1:2017
The welding procedure qualification by: CSN EN ISO 15614-1:2017

Ptedpis / zkuebni norma
Code / Testing Standard

CSN EN ISO 15614-1:2017, level 2

Inspekce provedena:
Inspected according:

Podle inspekéniho postupu IP 2

According to the inspection procedure IP 2

Cislo jednaci:

ReferenceN° 1803

ZKUSEBNI STAVCERT

ORGANIZACE Inspekéni organ &, 4020

EXAMINING BODY U Vystavi§té 3, 170 00 Praha 7

: AmonisMetal s.r.o.

LﬁﬁgﬁngURER Vrbatky 1166, Svatobotice, 696 04 Svatobofice-Mistfin
IC: 07039212

Rozdélovnik: 1) AmonisMetal s.r.o.

Distribution list:

Praha, 30.8.2018
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Rozsah kvalifikace postupu svafovani WPQR
Range of Welding procedure qualification WPQOR

Protokol vyrobce WPQR ¢&islo :

Manufacmr:.y’s WPOR Na.(? WPQR - 1029-2018

Vyrobece / Adresa AmonisMetal s.r.o.

Manufacturer / Adress Vrbatky 1166, Svatobofice, 696 04 Svatobofice-Mistfin

Piedpis / zkugebni norma )

CodeI/)Tes!ingStandard CSN EN ISO 15614-1:2017

Metoda svafovani ISO 4063: 135-G, S

Welding Process Obloukové svafovdani tavici se elektrodou v aktivnim plynu; MAG

?ruh cEals 8 gvarll Koutové svary FW jednou housenkou PCE:J. 'Ig)h?;gjllif gﬁf ngm

ype of Join and Weld ; i ) ;
Fillet welds FW smgle Iayer (S]) Notes: meeting requirements

EN ISO 15614-1 part 8.4.3

Skupina(y) zakladniho materialu Pozn.: vyhovujici poZzadavkim

Parent Material Group (s) 1-1 EN ISO 15614-1 Tabulka 5
Notes: meeling requirements

TNI CEN ISO/TR 15608 EN ISO 15614-1 Table 5

Tloustka zakladniho materialu

Parent Material Tthickness 3,0mm<t<12,0 mm

Velikost svaru / koutového svaru

Deposited weld metal / Throat Thickness 3,73 <a<75mm

Vnéjsi pramér L

Qutside Diameter

el el g ENISO 14341-A: G424 M G3Si 1

Filler Material Clasification

Rozmér pfidavného materialu © 1,2 mm a dal3i vyhovujici tepelnému piikonu

Filler Material Size @ 1,2 mm and other satisfactory thermal input

Oznaéeni ochranného plynu/tavidla o

Designation of Shielding Gali: A);'I}l?ux EN IS0 14175: M21-ArC-18 /- - -

Druh svafovaciho proudu /polarita DC+

Type of welding Current / Polarity

e 0,75 - 1,05 ki/mm

Polohy svafovani V3echny polohy s vyjimkou PG a J-L045

Welding Positions All positions excerpt PG a J-L045

Teplota pfedehievu to==> 15°C

Preheat Temperature Teplota pfedehfevu miiZe byt specifikovana napf. v materidlovém listu

The pre-heat temperature may be specified e.g.by a material data sheet

Interpass teplota - oC

Interpass Temperature

Dodate¢ny dohtev F

Post- Heating

Tepelné zpracovani po svareni =

Post Weld Heat Treatment

Dalsi informace e

Other Information

Potvrzuje se, Ze zkuSebni svary byly piipraveny, svafovany a zkoueny podle vy$e uvedeného piedpisu/zkuSebni normy s vyhovujicim vysledkem
Test weld joins were prepared, welded and tested in accordance with the requirements of the code/testing standard indicated above

Praha, 30.8.2018

Vedouci inspekéniho a¥ganu
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WPQR - 1029-2018

Protokol o postupu svarovani
Welding procedure record

Misto svafovani:
Place of welding:

Vrbatky 1166

Datum svafovani:
Date of welding:

7.8.2018

pWPS vyrobce ¢&.:
Manufacturer's pWPS N°:

Amonis 3-2018

Svafovaci zdroj:
Welding source:

Fronius TPS 320i C Pulse

Jméno svarece:
Name of welder:

Kunz Kamil

Ziakladni material
Parent Material

Oznateni: S355J2C+N Qznateni, S35512C+N
Designation: Designation:

Materidlova skupina: TNI CEN ISO/TR 15608: 1,2 | Materidlova skupina: TNI CEN ISO/TR 15608: 1.2
Material group No.: Material group No.:

Tloustka: . Tloust’ka: .

Thickness: t1: 6,0 mm Thickness: t2: 6,0 mm

Vnéjsi primér: i 1 LI Vnéjsi primér: i 7

QOutside Diamelter:

Outside Diameter:

Svarovaci material

Filler Material
Oznadeni: . Klasifikace: ENISO 14341-A: G424 M
Designation. EIK AniaoRad 1230 Clasification: G3Si 1
Ochranného plyn / tavidlo Klasifikace: \ A
Designation of Shielding Gas / Fluid Corgon 18 Clasification: ENISO 14175: M21-ArC-18

Wolframovi elekiroda
Tungsten electrode

Svafovaci podminky
Welding Conditions

Metoda svafovani:

135 S - sprchovy

Welding Process:

Druh spoje: Velikost koutového svaru:

Type of Joint: FW sl Throat Thickness: a5 mm
Detaily provedeni: L Poloha svafovani: PB
Details: Welding Positions:

Drazkovani kofene: . PodloZeni svaru: L
Gouging: Backing weld:

Rozkyv (8ifka housenky): L Ochral_na svaru: 15 - 17 Vmin
Weaving: Gas shielding:

Udaje o pulsnim svafovani:
Pulsed welding data:

Ochrana kofene:
Gas backing:

Dal3i informace:
Other information:

STAVCERT IO
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WPQR - 1029-2018

Parametry svafovani

Welding parameters
Housenkal Metoda Tydp / Primér | Posuv Proud Napéti Rychlost |, ¢ tani]
/Poloha | svafovani [;Jrooll;riltla SM dratu rou apéti svafovani| Vnesené teplo
" Type of . :
/Ptf:r{::'on z‘e;g;:f current / DJ%ﬂﬂj!er Wl:z{:ed Current Voltage Z;‘::j Heat input
polarity

mm m/min A v mm/s kJ/mm
min. max. min. max. min. max.
1/PB 135 DC+ 1,2 11,0 250 260 25 25,3 5,0 1,00 1,05

Tepelné zpracovani

Heat Treatment

Pti svafovani:
During welding:

Po svafovani:

After welding:

Teplota zkuSebniho kusu:
Wark piece temperature:

Tepelné zpracovani - protokol:
Post-weld head treatment - Report:

Teplota piedehfevu: . Rychlost ohievu: .
Preheating temperature: Heating rate:

Interpass teplota: . Teplota / €as vydrze: L
Interpass temperature: Holding temperature/ time :

Teplota / €as dohfevu: o Rychlost ochlazovani: .
Postheat. temperature/ time : Cooling rate:

Dalsi informace:
Other information:

Dalsi informace:
Other information:

Za Inspekéni organ dozoroval a zapsal:
For inspection body supervised and wrote:

Zkusebni organ Jindfich Kucera

STAVCERT 10
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WPQR - 1029-2018

Vysledky zkouSek
Result of examinations

Nedestruktivni zkousky

Non Destructive Test

Provadéci predpis: Provedl, éislo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
vizuf’llni kontl‘ola: (":SN EN ISO 17637 18'05 I"VT Vyhov“j]’c]’
Visual test: Satisfactory
Kapilarni zkouska CSNENISO 3452-1 | PT/026/2018 Vyhovujic
Pretrant Test: Satisfactory
Magnetickd zkouska CSN ENISO 17638 .
Magnetic Test:
Zkouska prozafenim SN EN ISO 17636 o
Radiographic Test
Zkouska ultrazvukem SN EN ISO 17640 L
Ultrasonic Test
Destruktivni zkousky
Destructive test
Provadéci piedpis: Proved], ¢&islo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
Pii¢na zkouska tahem SN EN ISO 4136 .
Transverse Tensile Test
Provédeéci piedpis: Provedl, ¢islo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
Zkouska ohybem SN EN ISO 5173 L
Bend Test
Provadéci predpis: Provedl], &islo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
Zkouska razem v ohybu CSN EN IS0 9016, o
Inpact Test CSN EN ISO 148-1
Provadéci piedpis: Proved], ¢islo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
Zkouska tvrdosti Vitkovice Testing Center s.r.0., Vyhovujici
Barviness Te CSNENISO9IS-1 | gr0718 Satisfactory
Provadéci piedpis: Proved], ¢islo protokolu: Vysledek:
Execution standart: Performed by, Report No.: Result:
Zkouska makrostruktury - Vitkovice Testing Center s.r.0., Vyhovujici
Macroscopic examination CSN ENISO 17639 P/1050/18 Satisfactory

Ptilohy:
Annexes:
Vysledky zkousek jsou vyhovujici
Test results meet all requirements.
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