Institat kvality a bezpeénosti, s.r.o. 2
Trnavska 80 Cislo strany:
821 02 Bratislava 1/5

1CO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

Podet stran:

PROTOKOL O SCHVALENI POSTUPU ZVARANIA (WPQR)

OSVEDCENIM O SKUSKE
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
BY A TEST CERTIFICATE

Predbeiny postup zvarania vyrobcu (pWPS): 2/BT/09
Preliminary welding procedure specification (pWES):

Vyrobca: BOTH s.r.o.

Manufacturer

Adresa :
Address

Predpis/skia$obnéa norma:

Standard:

Vzorka zvarana dia:
Specimen welded on:

Rozsah schvilenia:
Extend of approval:

Spdsob zvarania:

Welding technique:

Druh spoja:

Jount type:
Zakladny(é)material(y):
Base material

Hribka materialu (mm):
Thickness (mmj:

Vonkajsi priemer (mm):
Cheter digmeter (mm):

Druh pridavného materialu:
Filler material:

Ochranny plyn / tavivo:
Shieldeing gas flux:

Druh zvaracieho pridu:
Welding current hpepalarity:
Polohy zvarania:
Predohrev:

Preheat:

Lidér Tejed 37,

929 01 Povoda

STN ENISO 15614-1

14.4.2009

PodP’a citovanych noriem

135

BW

skupina ocele: 1.1
od 3 mm do 20 mm
> 500 mm

G3 Sil
STNEN439-C1

=+

PF

Tepelné spracovanie po zvareni/alebo starnutie : —

Weld heat treatment:
Iné informacie/Ower data:

Cislo dokladu: WPQR -2-09- IKB

WPUR Number:

podl'a STN CR ISO 15608

podia STN EN 440
podl'a STN EN 439

Potvrdzujem , Ze skuSobné zvary boli pripravené, zvarené a odskidané s vyhovujicim vysledkom v
salade s poziadavkami normy STN EN ISO 15614-1 a vyhoveli kritéridm,

We confirm that the test specimens were prepared, welded and subsequently tested in agreement with the requirements of
STN EN ISO {5614-1 and here met the criteria.

V Bratislave diia: 27.4.2009

In Bratislava on:

Skitfobny organ (meno, podpis):

{Examiner{name, signature):

TN *
Schvalil: 'nsuttt kvality a bg
Approved by: Trnavska 80
] 821 02 Bratislava 2 /

'C0: 36 848 821 IGEDPH: SK2020202844/



Pocet stran:

Indtitut kvality a bezpecnosti, s.r.o. 2
' Trnavska 80 Cislbﬁrsﬁefny':
- 821 02 Bratislava 2/5
1ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844
PODMIENKY ZVARANIA SKUSOBNEJ VZORKY
WELDING CONDITIONS OF TEST SPECIMEN
W PR Sislo r , Predbezny postup zviarania vyrobeu (pW PS) WP
W PQI{'z'Ug“IKB Freliminary ?‘m‘[?dmg pl}'-c))uedur VoAt m;.:.’:wm ip i f!\,ﬁ JTEHE I:-\[: l['::i

WEQR number

Virobea

T
| BOTH s.r.0. Povoda

ok turer
. , . . . Hrubka materialu Pricimer ram
/&l[\LEIdH} mut’erlzll i Ozilfmc;eme S]\zl‘pmq:‘Druh Tyt g et i
s paleria IR, woup” v
s | ¢ g PP [mm] [min]
i S 235 JRG 2 N T
plech (podPa EN 10 027 = 1) ol 10
o N B . T
Druh spoja: BW Poloha zvarania: | pp
eld ot vpe Welding pos:fion
[ Spasol zvarania; e -
. o YL . [+ - i ~ 3
2l o 135 - ' Ing. Zoltin Both
e pru ey | Welder :

Priprava svarovych ploch: trieskové obribanie, brisenie
Werd vdye preparanion. Machining, grinding

Tvar speja Specimen shape
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-_,.___7-4~ \ Ay Z
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Parameltre Zvarania /b eldng parameters
Rozmer Druh Rychlost Rychlost P iepelny
Husenne § Spasoh | prd materidlu Prud Napilie prudu podivania drdtu Svarania Prikon
Zvarania [Inm] (A} [V] polariia {m mun] fmonn] | [kfosm)
Beads | Hleldmg Filler Metal Curvent Voitage Current Wrire foed rate elding spre:d | Hear imput
. . rocess simm] 47 Iy Pelarity [ mun) [ oun/ $‘[Aiﬂ
! 135 | 110-120 20 = 341 w
e 1 150160 | 22 =- R |
=ET s 0 1 150-160 | 22 =- T ! : =
— -t S A= . ~
Omatente podla’ Dewignanon 8 Normy/siandard Vyrobeu! Manufuciurer Sufene imy [ C W]
Pridavny materidl STN EN 440 SHANDONG WELDING _
Filler meiai G3 Sil 7

Ochrana zvarového spoja / Weld zone proiection

] QOznacenic Zlozenie Prietok [l
Specification Compasition __ How e o
Priama ochrani plyn/tavivo STN EN 43% 100% CO, 12-16
_ Protecnion GasFlux C1 L

Korenovi
feaoi Protechion




Potet stran:
In3titGt kvality a bezpeénosti, s.r.o. .
TrnaVSk"? 80 Cislo strany:
821 02 Bratislava 3/5
ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844
Volframova elektroda Typ — Priemer [mm)] —
Tungten electrode Type Diameter
Teplotny rezim/Thermat parameters
Teplot Dohrev Tepelné spracovanie po zvérani
pre?i[;uoe:u Medzihisenicova Post heating Post weld heat treatment
teplota . ; . ;
Freheat Interpass Teplota | Zotrvanie | Prostredie | Teplota | Zotrvanie Rychlost Rychlost
femerature pas . ) ) . ohrevu chladnutia
[OC] Temperature | Dwell time | Environment | Temperature | Dwell time ] )
[°C] °C] [min] [°C] [min] Heating rate | Cooling rate
[°C/h) [°C/h]

Iné informacie /Ourer information® /1 —

Vzorka zvarana dia: 14.4.2009

Specimen welded on:

SkuSobny organ: (meno a podpis)
Examiner (name. signature)

Institdt kvality a bezpeénosti, s.r.0.
Schvalil Trnavskd 80
R 821 02 Bratislava 2
Approved by:

100:35848 821 IC EPH: SK2020202844

V Bratislave diia: 27.4.2009
In Bratislava on;




Podet stran:
InStitat kvality a bezpeénosti, s.r.o. S

Trnavskz’g 80 Cislo strany:
‘% 821 02 Bratislava 4/5

_ 1CO: 35848821 IC DPH: SK2020202844
VYSLEDKY SKUSOK ZVAROVEHO SPOJA
RESULTS OF WELDED JOINTS TESTS
WPQR sl Predbe%ny postup zvérania vyrobcu (pWPS

WPS R mlj'n(;mr WPQR-2-09-1KB Prihmm?zg?v,efiﬁ; pgcf;?:eir;:rif‘f/cya!rign ;lllﬂ(‘g) Numer ffm

Nedeftruktivne skidky / Nondesiructive tests

Metéda skiafania Norma ski$ania | Protokol &.: Hodnotenie

Text standart: Protocol Ne: Evaluation
 poufina Kontrole STN EN SO 5817 | VT 2 - 209/IKB Vyhovuje / acceptable
5 bllammasiaifica STNEN 1289  |PT2 - 2/09/KB Vyhovuie / acceptable
i:;‘;:;g;‘:;; 2:2‘;“ STNEN 12517 | 04/04/IKB/2009-RT2 | Vyhovuje / acceptable
g}g‘:ﬁ‘ﬁfa‘;‘;fuﬁﬁ"“"'“ — — Nepozaduje sa. Not required
etion: sermeems — — Nepozaduje sa ot requred
Rozbor §truktary Protokol &.: Hodnotenie
Structural anvlysis Protacol No: Evalation
Skalka makroStruktiry 01-04/2009 Vyhovuje / acceptable
Skilka mikroftruktiry — Nepozaduje sa - Not required
Dedtruktivne skGsky / Desiruciive resss
Metdda skiadania Protokol &.: Hodnotenie

Protocol No: Evaluation
il}:::il::rt’ahom 02-04/2009 Vyhovuje / acceptable
Skitd'ca limavost 03-04/2009 Vyhovuje / acceptable
E:ifl;:q;:?m v ohybe — NepoZaduje sa/Not required

Skuika tvrdosti

Hardness test

Nepozaduje sa - Nor required

Skadky sa vykonali v siilade s poZziadavkami : STN EN ISO 15614-1

The tests were performed in accordance with requirements: STN EN ISO 15614-1

Vysledky skdSok s prijatel’né

Test results are acceptable

V Bratislave dita: 27.4.2009
In Bratislava on:

Skidobny organ (meno, podpis):

(Examiner(name, signature):

‘Noutut kvality a bezpeénosti, s.r.0,
Trnavska 80
821 02 Bratisiava 2
‘00: 35 848 821 ICEPH: SK2020202844

Schvalil:
Approved by.



Pocet stran:

Institat kvality a bezpecnosti, s.r.o. S
TrnaVSk{f 80 Cislo strany:
821 02 Bratislava 5/5

ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

Z0OZNAM PRILOH
LIST OF SUPPLEMENTS

Predbeiny postup zvirania vyrobcu (pWPS): Cislo: pWPS 2/BT/09

L Prelimmnary welding procedure specification (pW'ES):

2, Certifilit — osveddenie o skiaSke zvarada:

Welder approval test certificate:

[ 2%]

3. Vizuilna kontrola:

A Visual examination:

4. Kapilarna kontrola:

4. Penetrant exannation

S. Skuika preZiarenim:

5. Radiographic examination:

6. Skulka makro§trukniry:
6. Macrostructure:

7. Skidka pevmosti t'ahom :
7. Tensile test:

8. Skadka lamavosti:
R.  Bend test:

9. Skiika tvrdosti:

9. Hardness test:

19, Atest pridavného materidlu:
10. Test report - filler material;

11. Atest pridavného materidlu:
11, Test report - filler material:

12. Atest zdkladného materidlu:

12. Test report - base material:

V Bratislave dfia; 27.4.2009
In Bratislava on:

No.. pWPS  2:BT%09

Cislo: S 122-0057/2009
No.: S122-0057:2009

Cislo: VT 2 — 2/09/IKB
No. 1T 2-2091KR

Cislo: PT 2 - 2/09/1KB
No: Pr2-2:.09-IKH
Cislo: 04/04/IKB/2009/RT2

No: 0404:IKB 2009/RT2

Cislo: 01-04/2009
No: 01-04:2009

Cislo: 02-04/2009
No: 02-04.2009

Cislo: 03-04/2009
No:03-04: 2009

Cislo: -

No: —

1 no: 081217
O 07 no: 081217

S235JRG2 no:271332/1
S235JRG 2 no: 2713321

Skt3obny organ (meno, podpis):

{Examiner name, signature):

Inétitat kvality a bezpegnosti, s.r.0.
Trnavskd 80
821 02 Bratislava 2
160: 35848 821 | DPH: SK2020202844
-9

Schvalil:
Approved by:



ZVARACI POSTUP VYROBCU (WPS)
STN EN ISO 15609-1

1 Miesio. * Powodna

9 Skulobny orgda slebo
2 Zvérncl postup vtobew oL |’-?DT ) 09 organizdcis’ TUV-BA
3 Cislo dokladu:
| Cislo protokolu o schvéleal 1 Spdsob pripravy a Sisteals:
stupy zvirania (WPAR pilnikom, el bniskou
S ' AR karta&om
b] V¥rohca: BOTH, S.T.0,
b Meno zvdrata: Ing. 7oltan BOTH 11 Specifikdcia zdkladného
. 25 0T (na)
Spdeeh zvdianta. 135 wateridlu-
X Druh spose. BW 12 nribke sktobnej vzorky 10
13 vonkajdf priemer
K} poloha zvérania PFE
Podrobuost o priprave zvamu (ndés)
e . 13Tvacspopa . l6Posiwpzvéenia ]
[ 5
50° 1
'y - [~ ‘“-.._‘__1_
N/ :
é ! o I B S -
WV /x /< N -
= s \ \ ! .
( 77 71 | N \\ | /
J 1 . —
i
E.
= /i
Podrobnosti o zvérani . .
{17 I8 19 20 21 22 23 24 . ﬁu 4
| Hiseaica | Spdsob Rozmer Prid Napiltic Druh Rychlost RYCM_“; epe o
' ! gvarapia | pridavného (Al (vl pridw | podavania | zvdrania prikor
l ‘ materidlu polarita drfiu —
i I 135 p’ 4 119 20 =/t 344 - -:
{ '2 i i 135 @i 1504160 22 1 =H 445 _ ==
1 3 135 g/ 1504160 22 =+ 445 - -
? T .
i . o ]

" Ak )¢ potsebné



A TUVRheinland*

Genau Richtig

2 Bezeichnung: EN 287-1 135 PBW 1.1 St12 PF ss nb
3
4 Hersleller-Schweillanweisung: IK8 -1/BT/09 ,
3 Beleg-Nr (falls verfigbar) a0z { i) ,...-w. ,- j
6 Name des Schweillers: BOTH, Zoltan Ing. 5, '/':,-f
7 Legilimalion. 8J 158452 N ”J.,.af'
8  Ar der Legilimalion: Personalausweis
% Geburlsdatum und -orl: 27. 10. 1979 in Dunajska Streda
10 Beschafligl bei: BOTH s.r.o. Dunajska Streda
11 Vorschrif/Prifnermn: DIN EN 287-1.2006
Bemerkung
12 Fachkunde: beslanden
13 Prifdalen - Angaben Geltungsbereich
14 | Schweilprozel} 135 (MAG) 135 136 (M)
15 | Halbzeug P Blach PT
16 | Nahtar BW. Stumpfnaht BW. FW (siehe 54 b)
17 | Werkstofigruppe(n} 10036 {1.1) 11,12, 14
18 | Zusalzwerksl / Bezeichn G38i1 (8) S, M
19 | Schulzgase EN 439 - M21 Glgichartige Schulzgase
Pulver
20 | Hilissloffe
211 Prifstickdicke 12,0 30.240
22 | RohrauBlendurchmesser (mm)
23 | Schweilipositionen PF PA, PF
24 | Badsicherung §s nb ss nb, ss mb, bs; FW sl. ml
25  Zusdlzliche Hinwaise. siehe beigefogles Biall und/oder Schweillanweisung.  © >= 150 mm PA, PB, PC
26 ausgelithrt Pfﬁfstgﬂé“» N
27 Arl der Prilung und nicht verlangt
28 baslanden Pnt]f’Nr :
29 | Sichiprifung X owér f s Dip ; /@I Pekeri Ol
a0 | Durchsirahlungspriifung - X OﬂIDagkim g rBl'atl ava '24.03.2009
31 { MP-Priifung - X W p
32 | FE-Prifung s X - S
33 | Mikro- { Makroschliff X Untarsahrift: peid
34 | Bruchpriifung X
35 | Biegeprifung - X
36 | Zusalzpriifungen® - X Dalum der praktischen Priilung 18. 3 2009
37 *) falls nolwendig Angaben auf Zusalzblatl Giilligkeilsdatumn bis: 18 3 2011
VERLANGERUNG DER PRUFUNG DURGCH PRUFSTELLE Bestatgung der Guiigkeil dusch den Arbeigeberidie Schwadlaufsichisperson
38 ftr dia folgenden 6 Monate {unter Bezug aui 9 2)
39 Datum Unlerschrift Dlenststeliung odear Tilsl rDatum Unlerschrifl Dienstslellung oder Titel

Sland der Norm. EN 287-1 2006

Mil Euroweld 3.04.05 berechnel




- Cislo
Protokol o skugke Protokolu:
Ing. Jozef OQkasa VT2 2091KB
Certifikat ¢.: 2B 100/06 VIZUALNA KONTROLA Pocet listov
11
. Informicie o skiiSanom objekte )
Nizoy | WPQR -2-09-IKB Hodnotenie podla  SIN N Ib() 581 7
Cislo zakazky | BOTH s.r.0. Povoda Druh skusky ’ priama
t’}/1_;11_‘.r1al N Stupen kvality B -
| Rozmery vzorky Sposob zvarania 135 o
‘ 300x300x10 ‘
| |
g L"pm\ i povrehu kartddovanim Typ zvaru l BW
x Informicie 0 podmienkach kontroly
i Zdroj svetla ! Denné osvetlenie Osvetlenie 700
. 1x
; Luxmeter (typ) | LX 103 | Vi tislo ExE‘Jﬁﬁ?' | Kalibracia | 24.0 2007
| - Informacia o pouzitych pristrojov a pomdckach
- Typ mierky Cambridge Vyr. 998977 . Kalibricia 18.12.2006
o B ¢iso | \ N
Typ mierky INOX Vyr. 44/07 Kalibrcia | 14.4. 2007
B o - | Eislo \ - B
Typ pomdbeky krieda. lupa, pasmo, oznatovac Zvarov J
| ZOZNAM ZISTENYCH CHYB |
Por.& | Cis.oznad.chyby | Poloha chyby | Vel'kost’ Meno zvirada I Hodnot. | Pozn,
. } chyby |
:’I i 502 (P) 30 2mm Ing. Zoltiin Both i Vyhovel i
L2 s012(P) 130 0,3 mm Ing. Zoltin Both | Vyhovel |~
5_3_ 504 (K) 80 2 mm Ing. Zoltin Both | Vyhovel | B
fron, R N
{
Celkové hodnotenie: 7 var vyhovel klasifika¢nému stupiiu B podla STN EN IS0 5817
Kontroloval: =,
| Meno: o Ing. Jozef Okasa m
“Cis. certifikatu: 2B 100/06 //\"V SR r\/
Stupen: 2 A4
Ditum: 14.4.2009 ?Zi & 28 w%p 2]
Podpis: \“%,B% 7 Yk

S oty
& Y
Yozet O



|
|
|
|

Ing.Alzbeta Némcova
Certifikat & 240/05/1

Protokol o skuske

KAPILARNOU
METODOU

Cislo protokolu:
2/09/IKB

PT2

Pocet listov:

1/1

SkiZka kapilarnou metddou podi'a STN 01 5016, STN EN 571-1, STN EN 1289, STN EN [SO 6520-1

Nazov WPQR -2-09-1KB Hodnotenie STN EN 1289
= podla:
Cislo zdkazKky | BOTH s.r.o. Povoda Rozsah skusky | 100%
Material I.1 Spdsob zvdrania: 135 Stupetfi 1
pripusinosti
Rozmery Priemer: --- Hrabka: | 10 mm Typ zvaru BW
(mm)
Informacie o podmienkach kontroly a pouZitych pomécok
Zdroj svetla Denné¢ osvetlenie Osvetlenie (Ix). 700
Luxmeter (typ) | LX-103 Vyr. &islo: AB 27242 Kalibracia: 24.6.2007
Typ mierky Cambridge | Vyr. ¢islo: 998977 Kalibracia: 13.12.2006
Typ pombcky Krieda, Lupa, Pasmo, oznatova¢ zvarov, digitalny fotoaparat a iné
Informicic o podmienkach kontroly a pouZitych pomdcok
Vyrobca Oznacenie Cislo Jar?e | Poznamka
Cisti€: MR Chemie MR 79 2212 10/2008
Penetrant MR Chemie MR 68 NF 2111 10/2008
Vyvojka MR Chemie MR 70 2312 10/2008
Metoda Kontroly | farebna Sposob nanesenia nastrekom Odstr. zvy$ku penetr.:
Cas penetracie | 10 min. Teplota 20°C Cistd + jemne navihtena
1. hodnotenie 5 min. Kone¢né hodnotenie 15 min. resp- suchd handra

ZOZNAM ZISTENYH CHYB

Por.2. | Cislo | Tvar chyby Poloha Velkost Hodnot. | Zvara¢ Cislo
zvaru | (slovny popis, resp. chyby chyby V/N Foto
¢is.kod) X Y
— — — R — vyhovel Ing.Zoltdn Both

Néért chyby resp. fotografia chyby:

Celkové hodnotenie: zvar vyhovel v stupni pripustnosti 1 podl’a STN EN 1289

Kontroloval;

Meno: Ing.Alzbeta Némcova m M?r%dfnmj
Cis. certifikdtu: 240/05/1 VAR
Stupeii: 2 lad o 2%
Ditum: 14.4.2009 J{é; ¥ ooanisi 1 22
Podpis: 2% N

% &7
Jiheta ub‘““



Cislo protokolu:
Protokol o skuske 04/04/1KB/2009-RT2
- . Podéet listov:
PREZIARENIM 171

Skiska preZiarenim podl’a STN EN 444, STN EN 1435, STN ISO 6520-1, STN EN ISO 5817,
STN EN 12517, STN EN 462-1, STN EN 12 732

Nizov stavby: |pWPS 2/BT/09 Hodnotenie podl’a: |STN EN ISO 5817
Cislo zikazky: |--- Rozsah skiSky: 100 %
Material: 1.2 CR 15608 |Druh vyroby:[111 Stupeti kvality: LB
Rozmery (mm): | Priemer: | --- | Hribka: | 10 Typ zvaru: BW

Informacie 0 podmienkach kontroly
Typ RTG pristroja: | ANDREX 225 [ Napiitie: | 250 V[Prud: | 5 mA | Technika
Velkost’ ohniska: 2x2mm | Vzdialenost’ zdroj Ziarenia — povrch: 600 mm |Spracovania;
Druh filmu: AGFA D7 | Vadialenos? povreh - film: [0—1 mm ruéné / automatické
Druh a hribka 6lii: | 0,027 Pb [ Mierka IQL: |6 Fe EN | Expozicni doba: 4,8 min

Geometrické usporiadanie skagky

Elipticka technika PreZarovanie cez jednu stenu PreZarovanie cez dve steny
X

Poznamka: nehodiace preskrtnat’

POPIS ZVAROVYCH SPOJOV:

Por.| Cislo Radiogram Kvalita |Zé&er- | Zistené chyby vo | Stupen | Poznimka
&islo | zvaru | &jslo isek | ridiogramu | nanie Zvarovom spoji kvality | (Zvira¢)
] 2 W12 1 0,I6 (WIOFE)| 2 — B |—
2 W12 2 |0,16(WIOFE) 2 — B |135

Celkové hodnotenie: Zvar vyhovel klasifikaénému stupfiu ,,B* podl'a STN EN ISO 5817.

Kontroloval: - Hodngtils" " "0 05
Meno: i# ; Meno: /\Cgo%_w /'%4%"%
Cis. certifikdtu: s Cis. certifikatu: :;—’ ;Q 1\?\‘&‘“ £
Stupeii: . Stupeii: “f?, Q’JL CF ?'051103“ < .
Datum: 16.04.2009 Datum: 16.042 @@C- 3§
Podpis: ™ g Podpis: {%éd/ Py
<<

7. Vitigm W




Ing. Viliam LeZdik - vedci laboratéria,

DESTRUKTIVNE Cislo protokolu:
LABORATORIUM KOVOV PROTOKOL 01-04/2009

. MAKROSKOPICKEHO ROZBORU
A PLASTOV - ZILINA
ZVAROV Podet listov:

. certifikatu 192/323.4/06 podra EN 1321 11

| ~ 3> D

. podfa pWPS:

pWPS 2/BT/09

. Podfa normy:

EN 1321 DeStruktivne skisky zvarov kovovych materialov, Makroskopicky a mikroskopicky
rozbor zvarov EN 1SO 15614-1 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych
materialov. Skuska postupu zvarania

. Meno a adresa zakaznika:

BOTH s.r.o0. Povoda

. Nazov a typ skiaaného predmetu:

Material: S 235 JRG2,
Rozmery: plech hribky 10 mm
Pridavny material: G3 Si1 & 1 mm

. Skasobna vzorka: Vzorka je orientovana na os zvarového spoja vratane TOO a ZM

. Typ pristroja: Digitalny fotoaparat Nicon CoolPix E4500

. Makroskopickeé leptadlo: A.1 podfa CR 12361 (15% Nital), potieranie povrchu skiSobnej vzorky
. Vysledky skasky: Snimka makrostruktury

10 mm

F—

9. Opis povrchu: Povrch makroskopického vybrusu nevykazuje nevyhovujiice chyby
makrostruktiry podfa charakteristik uvedenych v tabulke 1 uvedenej v norme STN EN 1321a je
v ramci medznych hodnét trovni prijatel'nosti B podFa normy STN EN 5817.

V Ziline, dfia: 22.04.2009

Skuaobny organ:
Ing. Viliam Lezdik




DESTRUKTIVNE Cislo protokolu:
LABORATORIUM KOVOV PROTOKOL ZO SKUSKY 02-04/2009
A PLASTOV - ZILINA TAHOM ZVAROVEHO SPOJA
Ing. Viliam LeZdik - vedici laboratéria, | V PRIEGNOM SMERE PODLA EN 895 /1S0 4136 | PoCet listov:
&, certifikatu 192/323.4/06 1M

1. podla pWPS:
pWPS 2/BT/09

2. Podfa normy:
EN 895/ 1SO 4136 Destruktivne skusky zvarov kovovych materialov. Skuska tahom
zvarového spoja v prieénom smere. EN ISO 15614-1 Stanovenie a schvalenie postupov
zvarania kovovych materialov. Skiska postupu zvérania

3. Meno a adresa zakaznika:
BOTH s.r.o. Povoda

4. Nazov a typ ski$aného predmetu:
Material: S 235 JRG2,
Rozmery: plech hribky 10 mm
Pridavny material: G3 Si1 & 1 mm
5. Skusobna teplota: 22 °C
8. Informécie, ktoré maji vztah ku skuske:
Pre skudky bol pouzity zataovaci stroj Lab Test 4.100 SP1 v.C. 015/06, ktory je uradne

overeny Slovenskou legalnou metrolégiou Zilina €. 192/323.4/06 s platnost'ou do 06/2009.
Rozsah stroja 1 kN az 100 kN.

Vysledky skusky tahom zvarového kovu v prieCnom smere podl'a EN 895 /1S0 4136
Poznémka: a,b - rozmery vzorky. S — plochy prisrezu, Fm — sila na medzi pevnosti, Rm - napéatie na medzi pevnosti
% Rozmery vzorky Pozn.
Skus. Fm Rm ) .
" Miesto porusenia h!
tycé. | a[mm] b[mm] S[mmj [kN]| [MPa] poruse “’,f)mid
2-1 10.1 12,0 120,0 | 51,6 430 cca28mmodosizvaru;, —
2-2 10,2 12,0 1224 | 52,0 425 cca 45 mm od osi zvaru| —
2-3 10,2 12,0 1224 | 51,7 423 cca39mmodosizvaru| —
2-4 10,0 12,0 1212 | 51,9 429 cca 37 mmod osi zvaru; —

Celkové hodnotenie: Vysledky st vyhovujice a si v slade s EN ISO 15614-1.Pevnost v tahu
(Rm) skuSobnej vzorky nie je menia ako zodpovedajiica Specifikovana minimalna pevnost
(Rm min = 340 MPa) zakladného materialu.
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DESTRUKTIVNE LABORATORIUM PROTOKOL 20 SKUSKY Cislo protokolu:
KOVOV A PLASTOV - ZILINA LAMAVOSTI ZVAROVEHO 03-04/2009
Ing. Viliam Lezdik - veduci laboratéria, SPOJA ,
5. certifikatu 192]323.4’06 POD[A STN EN 910/1SO 51 73 :{:éet IIStOV:

1. podfa pWPS:
pWPS 2/BT/09

Podfa normy:
EN 910 /1SO 5173 Destruktivne skasky zvarov kovovych materialov. Skigka lamavosti,
EN ISO 15614-1 Stanovenie a schvalenie postupov zvarania kovovych materialov. Skuska
postupu zvarania
. Meno a adresa zakaznika:
BOTH s.r.0, Povoda
. Nazov a typ ski$aného predmetu:
Material: S 235 JRG2,
Rozmery: plech hrabky 10 mm
Pridavny material: G3 Si1 @ 1 mm
. Skasobna teplota: 22 °C
. Informécie, ktoré maju vztah ku skuske:
Pre skusky bol pouZity zataZovaci stroj Lab Test 4.100 SP1 v.&. 015/06, ktory je uradne

overeny Slovenskou legainou metroldgiou Zilina & 192/323.4/06 s platnost'ou do 06/2009.
Rozsah stroja 1 kN az 100 kN.

2.

; Rozmery vzork . ; Vzdialenost' | Uhol
gkéug: slllgﬁ(y a [mm] b[mr:;] L:[:nm] P"e[zfr:]tma medzi[\';frllaekmi ohgj;u (vzhf’:gzl:.mu)
311 FBB | 100 | 26 256 40 (41) 60 (1=d+2t) | 180 |Nebolizistené trhliny
3-2 | FBB | 10,0 | 26 256 40 (4t} 60 (1= d+21) 180 | Neboli zistené trhliny
33/ RBB ! 101 | 26 256 40 (4t 60 (I = d+2t) 180  [Neboli zistené trhliny
34 | RBB | 101 | 26 256 40 (4t) 60 (I = d+2t) 180 | Neboli zistené trhliny

Poznamka &. 1: Standardna neistota merania uhla ohybu je 2°,

Poznamka €. 2: FBB - ty& na skusku lamavosli tupého zvaru z licnej strany, RBB - ty& na ski$ku lamavosti tupsho zvaru
z korefiovej strany, SBB - ty& na skisku lamavosti s prieénym tupym zvarom boénym ohybom, a — hrilbka ski3obnej
tyce, b - Sirka skisobnej tySe, Li — celkové dizka skusobnej tyée pevnosti, t— hribka zvarového spoja, | - vzdialenost
medzi valéekmi, d ~ priemer tiiia

Celkové hodnotenie: Vysledky su vyhovujice a st v stlade s EN 1SO 15614-1

V Ziline, dita; 22.04.2009
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