Vyrobca / Hersteller / Manufacturer:

Liste der Verfahrenspriifungen / List of Welding Procedure Qualifications

Zoznam schvalenych postupov zvarania

STROJLAB, s.r.o., ésl.Armédy 140, 068 01 Medzilaborce, SR

Por. ¢: Predpis na Zakladny material Plech Zvaraci material Metéda zvarania | Poloha zvarania Rozmery Tepelné Prevadzko Poznamky
Nr.:/ schvalenie Grundwerkstoffe / Blech / Zusatzwerkstoffe / SchweilprozelR / | Schweillposition /| Abmessungen / spracovanie va teplota Bemerkungen /
No.: | Prifgrundlage / Base Metals Plate Filler Metals Welding Process | Welding Position Dimensions Warmenach- Betriebs- Remarks

Specification Csé / Megnevezés, Specifikaco / behandlung / temp. /
ISO/TR 15608 Rohr/ | Bezeichnung Spezifikation / I1SO 4063 I1SO 6947 mm Post Weld Heat | Operating
Pipe Designation Specification Treatment Temp.
°C
1. i i
BN EB S 355 J2+N BlSeh | WHATONG HTW:S0 135 PA t=3+24 mm KBl Grg. | Stumpfnaht an Blech
15614-1 entsprechen (MAG)
1.0570 sntsprachen o2 500 werkstoff | pwps Nr.: T1/14
nach EN 10027-2 = mm ¢ WPQR Nr;
h 4341- -
Gr.: 1.2 nach MBS S‘;T;’;'E PZ-300/14/833
CR ISO 15608
Tab.1
5 : :
- S 355 J2+N Blech | HUATONG HTW-50 135 PB t>5mm keine iy Kehlnaht an Blech
15614-1 entsprechen h (MAG)
1.0570 enisprachen o+ 500 WerkSIoff | pwPs Nr.: K1/14
nach EN 10027-2 2 mm ¥ WPQR Nr:
h 1SO 14341-A :
Gr.: 1.2 nach Lol = PZ-300/14/834
CR ISO 15608
Tab.1
3. ] keine wie
EN ISO S 3t55 JZ?N Blech ESAB OK AristoRod 1\1256 PB t=1,75+5,0 mm Grunhd- Kehlnaht an Blech
15614-1 R=preashan entsprechen ( ) a=262+525 werkstoff ROZ/K1/15
1.0577 G3Sil e ! — WPQR Nr:
nach EN 10027-2 . ) D 2 500 mm Sobmeits PZ-300/15/877
Gr.: 1.2 nach
CR SO 15608 zusatz
Tab.1
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Por. ¢&: Predpis na Zakladny material Plech Zvaraci material Metoda zvarania | Poloha zvarania Rozmery Tepelné Prevadzkova Poznamky
Nr.:/ schvalenie Grundwerkstoffe / Blech / Zusatzwerkstoffe / Schweilprozet / | Schweillposition /| Abmessungen / spracovanie teplota Bemerkungen /
No.: | Priifgrundlage / Base Metals Plate Filler Metals Welding Process | Welding Position Dimensions Warmenach- Betriebs- Remarks
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ISO/TR 15608 Rohr / Bezeichnung Spezifikation 1ISO 4063 ISO 6947 mm Post Weld Heat Operating
Pipe / Designation Specification Treatment Temp.
°C
ry - -
ER (6 $35502+N | Blech | EgaB OK AristoRod 135 t=25+100 mm s Grund. | Stumpfnaht an Blech
) entsprechen (MAG) PA
THa1 1.0570 e”tégrg?:‘e" 52 6l Weglz‘a“’ﬁ pWPS Nr.: 4/2015
nach EN 10027-2 = mm ¢ WPQR Nr.:
= h sy
Gr.: 1.2 nach hach ISO 14341-A g PZ-300/15/898
CR ISO 15608 5/2015
Tab.1
5. i i
5 0 S 355 J2+N 1 135 PB t=5+20mm Kl Bl Kehlnaht an Blech
15614-1 entsprechen (MAG)
1.0570 snizprachan werkstoff |\ \ps Nr.: K1/2016
nach EN 10027-2 Sl bz, WPQR Nr:
} - a=375+75 in- :
Gr.: 1.2 nach S ISSISSEES S‘;'L‘::;E PZ-300/16/1183
CR ISO 15608 12/2016
Tab.1
3 . -
1.4571 Blech 135 PB t=5+20,0 mm keine e Kehinaht an Blech
ENISO entsprechen MTC (MAG) Grund-
15614-1 e
X6CrNiMoTi17-12-2 e prec e werkstoff | owps Nr.: 112017
nach EN 10088 = s ¢ WPQR Nr:
h1SO 14341- a=375+75 . :
Gr.: 8.1 nach EEH ISERSO St et PZ-300/17/1221
CR I1SO 15608 07/2017
Tab.1
m
Datum / Datum / Date | Vystavil / Erstellt durch / Prepared by: Schvalil / Gepriift durch / Approved by: Y In %kt / Inspector / Inspector: Revizia /0
1::; Revision:
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/A TOVRheinland® 115 s o, /
Ganad. Hishtig: Gizella (t51-57 TUVRheihland® ﬂc&ma.ﬁ»a
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Vyrobca / Hersteller / Manufacturer:  STROJLAB, s.r.0., Csl.Armady 140, 068 01 Medzilaborce, SR

Por. &: Predpis na Zakladny material Plech Zvaraci material Metéda zvarania | Poloha zvarania Rozmery Tepelné Prevadzkova Poznamky
Nr.:/ schvalenie Grundwerkstoffe / Blech / Zusatzwerkstoffe / Schweil3prozel / | Schweiposition /| Abmessungen / spracovanie teplota Bemerkungen /
No.: | Prufgrundlage / Base Metals Plate Filler Metals Welding Process | Welding Position Dimensions Warmenach- Betriebs- Remarks
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°C
7. i i
- 1.4462 Blech - 135 t = 5+20 mm ke . Kehinaht an Blech
o entsprechen (MAG) PB
el X2CrNiMoN 22 5 3 er&?rpffgze” W‘c‘;;j“’ﬁ PWPS Nr.: 2/2017
nach EN 10088 nach ISO 14341-A e e Schweils- WRQE N
Gr.: 10.1 nach SIS PZ-300/17/1222
CR I1SO 15608 710217
Tab.1
8. i i
1.4462 Blech 135 PA t=3+20 mm KElng wis Strumpnaht an Blech
EN 50 entsprechen s (MAG) .
5614-1 :
: X2CrNiMoN 22 5 3 e';;ﬂ.pfféf“ Wi’xt"ﬁ PWPS Nr.: 3/2017
BABMEH. RRIS3 nach ISO 14341-A D =500 mm Schweif- WPQRNE
Gr.: 10.1 nach S PR PZ-300/17/1223
CR ISO 15608 712017
Tab.1
9. - "
I 1.8931 Blech 135 PB t=3+40 mm kaind B . Kehlnaht an Blech
15614-1 snisprachen ESAB OK AristoRod 69 {MAG) werkstoff
$690 QL entsprechen bzw pWPS Nr.: K1/22
nach EN 10027-1 - D = 500 mm y WPQR Nr:
G Mn3NilCrMo Schweil3-
Gr.: 3.1 nach nach ISO 16834-A —— PZ-300/22/2472
CR ISO 15608 9/2022
Tab.1
Datum / Datum / Date | Viystavil / Erstellt durch / Prepared by: Schvalil / Gepriift durch / Approved by: ,,oe-“ or / Inspector / Inspector: Revizia/ 0
_.3" T Revision:
-~
21.10.2020 Ing. Jozef Danko, IWE - 1 TUV Rheinland InterCert Kft. 2 izbkta Némcova, IWE
A TUVRheinland®  H-1143 Budapest, " ™ & /
Genau. Richtig. Gizella at 51-57 TUVRhei.ﬂ : me

N
==

UA 20-H_8 0
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i\

TUV Rheinland InterCert Kft. Ipari szolgaltatasok lizletdg — H-1143 Budapest, Gizella at 51-57

3/4

tel.: +36-1/4611-100; fax: +36-1/4611-199; e-mail: tuv@hu.tuv.com; honlap: www.tuv.hu

rev. 01.07.2020




Vyrobca / Hersteller / Manufacturer:

Zoznam schvalenych postupov zvarania
Liste der Verfahrenspriifungen / List of Welding Procedure Qualifications

STROJLAB, s.r.o., Csl.Armady 140, 068 01 Medzilaborce, SR

Por. &: Predpis na Zakladny material Plech Zvaraci material Metdda zvarania | Poloha zvarania Rozmery Tepelné Prevadzkova Poznamky
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He
i EN ISO 1.8931 Blech | ESAB OK AristoRod 69 135 PA t=3:24 mm kale Grocy | Stumpfnaht an Blech
15614-1 entsprechen entsprechen (MAG) werkstoff
S690 QL G Mn3NilCrMo T pWPS Nr.: T1/22
nagh EHADO2Y-] nach 1SO 16834-A E= o Schweif- VPR NF
Gr.: 3.1 nach - PZ-300/22/2473
CR ISO 15608 9/2022
Tab.1
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