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Inspection No:

INSPEKCNi CERTIFIKAT - SCHVALENi POSTUPU SVAROVANI (WPQR)

SCHWEISSVERFAHREN - PRUFUNGSBESCHEINIGUNG | WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE /
vydany inspekénim organem &. 4002 akreditovanym CIA

¢ CEPTUOUKAT & CERTIFICADO ¢ CERTIFICAT

B Inspekéni organ Znacka: - NB1017
Sele . TUV SUD Czech s.r.o. elenen:
Inspeviing Autfiority: Novodvorska 994.142 21 Praha 4 S
Vyrobce/ Adresa: AQUA-STYL s.r.o. Doklad vyrobce &islo: AQ10-1/1; AQ10-1/2
Hersteller / Anschrift: et Beleg-Nr. des Herstellers:
Manufacturer / Address: U Clhelny 438.,/6 . Manufacturer’s Reference No.: ze dne 18.08.2010
CZ-796 07 Drzovice
AQ10-1/ IP Q-035”, 97/23/ES, CSNEN ISO  Datum svafovéni: 08. 09. 2010
15614-1 Datum der Schweiung:
Date of Welding:
ROZSAH PLATNOSTI - GELTUNGSBEREICH - RANGE OF APPROVAL
Metoda svarovani: 135 Typ spoje: Plech - BW; V
SchweiprozeR: Nahtart:
Welding Process: Joint Type:
Zakladni material: S355J2+N Tloustka zakl. mat. [mm)]: 12,0 mm
Werkstoffgruppe: Dicke [mm]: 3
Parent Metal Group: GrouP 1.2 CR 15608 Parent Metal Thickness [mm]: 3,0 az24,0 mm
Vné&jsi pramér [mm]: _—
AuBendurchmesser [mm]:
Pipe Outside Diameter [mm]:
Druh pfidavného mat.: OK Autrod 12.56 Druh proudu: =/+
Zusatzwerkstoff/Bezeichn.: + Stromart:
Filler Metal Type/Designation: SN4IZS%MI ‘%:ZS,]I‘L\ Type of Welding Current:
Ochranny plyn/ ochrana korene: [\|21 CSN EN ISO 14175 Tavidlo: e
Schutzgas / Wurzelschutz: Pulver:
Shielding Gas / Backing Gas: Flux:
Poloha svaio_véni: PA+PF Véechny polohy
Schweilpositionen:
{HNI]] Welding Positions:
Provozni teplota: Jako zékladni material, resp. pfidavny material.
= Betriebstemperatur: (Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff /As base material and filler metal respectively)
11 Working Temperature:
|‘H Predehiev: ==
11 Vorwdrmung:
Preheat:

o
R4
=]

Tepelné zprac. po svarfovani —
nebo starnuti:
Wérmenachbehandlung:

Post Weld Heat Treatment:

JINE UDAJE - SONSTIGE ANGABEN - OTHER INFORMATION
Podrobnosti o zkouSce svaru a specifikace postupu svarovani (WPS):
e Postup svarovani vyrobce

e Protokol o zkouSce svarového spoje

Potvrzuje se, Ze zkuSebni svary byly uspokojivé pfipraveny, svafovany a zkouseny, v souladu s podminkami vySe uvedenych pregis(, resp. zkusebnich
norem.

(Hiermit wird bestétigt, daR die Priifungsschweiungen in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der vorbezeichneten Vorschrifen bzw. Prafnormen
zufriedenstellend vorbereitet, geschweilit und gepriift wurden. / Certified that test welds were pepared, welded and tested satisfactorily in rdance
with the requirements of the code or the testing standard indicated above.

Misto: Ostrava Datum vystaveni: 1.3.2011 Jméno a podpis: ]
Ort: Datum der Ausstellung: Name und Unterschrift:
Location: Date of issue: Name and Signature:

Ing. Roman Prasek PhD
Vedouci kancelare

Pfilohy: pfiloha 1 ... Postup svafovani vyrobce Y ZkgSebni organizace: InspekEni orgén
Anlagen:  pfiloha 2 ... Protokol o zkouSce svarového spoje 281 Prdstelle: . TUV SUD Czech s.r.0.
Annexes: Ingpecting Authority:
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