TUV Thiiringen e.V.

Notifizierte Stelle nach Druckgeréaterichtlinie 0090
Notifikovana osoba podfa smernice pre tlakové zariadenia 0090

ZERTIFIKAT — CERTIFIKAT

IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1.2
V ROZSAHU PLATNOSTI SMERNICE 2014/68/EU PRILOHA | 3.1.2

Qualifizierung eines Schweillverfahrens
Kvalifikacia postupu zvarania (WPQR)

Zertifikat-Nr./ Certifikat-¢.: SK02-359432-25

pWPS-Nr. / pWPS-¢.:
Zertifizierungsstelle / Certifikacny organ:

Hersteller / Vyrobca:
Anschrift / Adresa:

Prifgrundlagen / Ski$obna $pecifikacia:

Datum der Schweiung / Datum zvarania:

Schweillprozess / Metéda zvarania:
Nahtart / Typ zvaru:

Nahtform / Tvar zvaru:

Grundwerkstoff(e) / Zakladny material(y):

Dicke des Grundwerkstoffe(s) /
Hrabka(y) zakladného materidlu [mm]:

Aulendurchmesser /
Priemer [mm]:

Anwendungstemperatur /
Teplota pouzitia [°C]:

Art des Zusatzwerkstoffes /
Druh pridavného materialu:

Werkstoff-Nr. / Material-¢.:*

Normbezeichnung / Normat. oznacéenie:*

Schutzgas / Ochranny plyn:
Wurzelschutzgas / Ochrana korefa:

Schweillpositionen / Pozicia zvarania:
Vorwarmung / Predohrev:
Stromart / Typ prudu:

Warmeeinbringung / Tepelny prikon
[kJ/mm]:

Lichtbogenart / Typ obluka:

Warmenachbehandlung /
Tepelné spracovanie:

Sonstige Angaben / Dalsie informacie:

Seite / Strana:

01-2025 Prif-Nr. / Skuska €.

TUV Thiiringen e.V. Priifstelle / Skusobné labor:
Cb-mont s.r.o.

Pofovnicka 41

974 06 Banska Bystrica, Slowakei

DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2
01.10.2025

111 (E-Schweilen)
Stumpfnaht/ tupy zvar, mehrlagig / viacvrstvovy
Alle / vsetky

1.1, 1.2 nach/podfa TNI CEN ISO/TR 15608

Von / Bis /
od: 6,25 do: 25,00
2 54,00

wie Grund- bzw. Zusatzwerkstoff
ako zakladny resp. pridavny material

umbhiilite Elektrode/ obalena elektroda

E424B 42 H5
EN ISO 2560-A

alle / vSetky

=/+

Min.: 1,33 Max.: 1,98

ohne/ bez

Zwischenlagetemperatur / Medzihisenicova teplota: max. 250 °C

Ergénzungen und Wiederholungen mittels Arbeitspriifungen sind in AD 2000 HP 2/1, Ziffer 8.1 und HP 5/2, Ziffer 3,2 geregelt
Wird die Fertigung von Druckbehéltern oder Druckbehdlterteilen 1&nger als ein Jahr unterbrochen, so sind die flir die neue Fertigung erforderlichen Verfahrenspriifungen durchzufihren.
Dopinenia a opakovania pomocou pracovnych skasok s regulované v AD 2000 HP 2/1, odsek 8.1 a HP 5/2, odsek 3.2.
Ak je vyroba tlakovych nadob alebo Easti tlakovych nadob prerusena na viac ako jeden rok, musia sa vykonat' nové postupové skisky potrebné pre novd vyrobu.

Datum der Ausstellung / Datum vystavenia:

TUV Thiringen e.V.
Konrad-Zuse-Str. 21
99096 Erfurt

* Es sind nur eignungsgepriifte Zusatzwerkstoffe zu verwenden / Su pouzivané len gpraski

VP_Stumpfnaht

Phone.: 0361/42830
Fax: 0361/428342
ped@tuev-thueringen.de

2025-10-10
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1 von/z 1
1758_25, 1767_25, 1763_25,
1762_25, 1768_25

PZ BA

und /a EN ISO 15614-1 Kap. 8.4.7

rev. 03/23



TUV Thiiringen e.V.
Priflabor fir Druckgeréate

Skusobné laboratérium pre tlakové zariadenia

Ve

THURINGEN

Qualifizierung eines Schweillverfahrens
Kvalifikacia postupu zvarania (WPQR)
Priufbericht(Indpekéna sprava)

WPQR-Nr. / WPQR-E.:

Zertifizierungsstelle / Certifikaény organ:

pWPS-Nr. / pWPS-&.:

Hersteller / Vyrobca:
Anschrift / Adresa:

Prufgrundlagen / Skisobna $pecifikacia:

Datum der Schweilung / Datum zvarania:

Schweillprozess / Metdda zvarania:
Nahtart / Typ zvaru:

Nahtform / Tvar zvaru:

Grundwerkstoff(e) / Zakladny material(y):

Dicke des Grundwerkstoffe(s) / Hrubka(y)

zakladného materialu [mmy]:
Aufiendurchmesser / Priemer [mm]:

Art des Zusatzwerkstoffes /
Druh pridavného materiaiu:
Markenbezeichnung / Obchodné
oznadéenie:”

Normbezeichnung /

Normativne oznacenie:

Schutzgas / Ochranny plyn:
Waurzelschutzgas/ Ochrana korena:

Schweilpositionen / Pozicia zvarania:

Vorwarmung / Predohrev:
Stromart/ Typ pradu:

Warmeeinbringung /
Tepelny prikon [kJ/mm]:

Lichtbogenart / Typ obluka:

Warmenachbehandlung /
Tepelné spracovanie:

Bemerkungen / Poznamky:

Seite / Strana: 1 Von/z 2

Prif-Nr. / Skuska ¢.: 1758_25, 1767_25, 1763_25,
1762_25, 1768_25

Prufstelle / Skasobné labor: PZ BA

SK02-359432-25

TUV Thiiringen e.V.

01-2025

Cb-mont s.r.o.

Polovnicka 41

974 06 Banska Bystrica, Slowakei
DIN EN ISO 15614-1 Stufe 2
01.10.2025

111 (E-Schweilen)

Stumpfnaht (BW)/ tupy zvar (BW), mehrlagig / viacvrstvovy
V-Naht / V-zvar

$§355J2H nach/podla EN 10210-2 (1.2 nach/podla TNI CEN ISO/TR 15608)

12,5

108,0

umhiillte Elektrode/ obalena elektréda
OK 48.00 (ESAB)

EN ISO 2560-A : E424 B 42 H5

PH-L045

=/+

Min.: 1,33 Max.: 1,98

ohne/ bez

Zwischenlagetemperatur / Medzihdsenicova teplota: max. 250 °C

Hiermit wird bestétigt, dass die Prifungsschweiftungen in Ubereinstimmung mit der WPS und den Anforderungen der vorbezeichneten Regeln bzw. Priifnormen vorbereitet, geschweifit
und gepriift wurden. Die gestellten Anforderungen sind erfiillt.

IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1,2

Tymto sa potvrdzuje, Ze skiSobné zvary boli pripravené, zvarané a skis$ané v sulade s WPS a poZiadavkami vy3sie uvedenych predpisov a skisobnych noriem. Poziadavky st

splnené

V ROZSAHU PLATNOSTI SMERNICE 2014/68/EU PRILOHA 13.1.2

Datum der Ausstellung / Datum vystavenia:

TUV Thirringen e.V.
Konrad-Zuse-Str. 21
99099 Erfurt

VP_Stumpfnaht

Tel.: 0361/42830
Fax: 0361/428342
ped@tuev-thueringen.de

2025-10-10
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TUV Thiiringen e.V.
Priflabor fir Druckgerate
Skisobné laboratorium pre tlakové zariadenia

TuV

THURINGEN
Qualifizierung eines SchweiBverfahrens
Kvalifikacia postupu zvarania (WPQR)
Prifbericht(InSpekéna sprava)
Seite / Strana: 2 Von/z 2

Praf-Nr. / Skaska €.: 1758_25, 1767_25, 1763_25,

1762_25, 1768_25

WPQR-Nr. / WPQR-€.: SK02-359432-25

Zertifizierungsstelle / Certifikaény organ: ~ TUV Thiiringen e.V. Priifstelle / Skisobné labor: PZ BA
pWPS-Nr. / pWPS-¢.: 01-2025

ZERSTORUNGSFREIE PRUFUNGEN / NEDESTRUKTIVNE SKUSANIE

Priifverfahren/Skisobny postup Anforderung / PoZiadavky Ergebnis/Vysledok

EN ISO 17637, EN ISO 5817-B 0.B. / acceptable

0.B. / acceptable
0.B./ acceptable

Sichtprufung / Vizudina VT
Durchstrahlungsprifung / Réntgen RT
Ultraschallpriifung / Ultrazvuk UT
Farbeindringpriifung / Penetra¢na PT

EN ISO 17640, EN I1SO 11666
EN ISO 3452-1, EN ISO 23277

Magnetpulverpriifung / Magneticka MT

ZUGVERSUCH / SKUSKA TAHOM (DIN EN 4136: q, DIN EN 5178: 1)

Probe-Nr./ | Abmessung | Priiftemp. Rpo.2 Rp1,0 Rm A Bruchlage Ergebnis
Skiska ¢. Rozmer Skus. tepl. Miesto porusenia Vysledok
mm °C [N/mm?] | [N/mm?] | [N/mm?] [%]
Anforderung/Poziadav.: 2 2> 470
T 122 x174 RT - - 545 - GW/BS 0.B. / acceptable
T2 122x 15,9 RT - - 556 - GW/BS 0.B. ] acceptable

BIEGEVERSUCH / SKUSKA LAMAVOSTI (DIN EN 1SO 5173), Biegedorn / Ohybaci tff @ = 50mm

Decklage in Zugzane /Krycia vrstva v tahane] zéne: D . Wurzellage in Zugzone/Korefiova vrstva v tahanej zéne: W, Seitenbiegeprobe/Bocny ohyb: SB
Probe-Nr./ | Biegew. | Bruchbeurteilung Biegedehnung Probe-Nr./ | Biegew. | Bruchbeurteilung Biegedehnung
Skuska €. Uhol Vysledok PredIZenie Skuoska €. Uhol Vysledok Predlzenie

(D) ohybu Lo[mm] No. (W) ohybu Lo [mm] [%]
L1 180° 0.B. / acceptable - - L2 180° 0.B. / acceptable - =
L3 180° 0.B. / acceptable - - L4 180° 0.B./ acceptable - -

KERBSCHLAGBIEGEVERSUCH/ SKUSKA VRUB. HUZEVNATOST! (DIN EN |SO 9016) Probenform/Tvar skus. telieska: 1ISO-V-KV 300
Probe-Nr./ | Abmessung | Priftemp. Kerblage Werte Mittelwert Ergebnis
Skuska ¢. Rozmer Skus. tepl. Miesto vrubu Hodnoty Str. hodnota Vysledok

mm °C J J
Anforderungen/Poziadav.: > 27
V1-Vv3 10x 10 -20 VWT 112 107 116 112 0.B. / acceptable
V4 -Vé 10x 10 -20 VHT 247 93 141 160 0.B. / acceptable
SCHWEISSGUTANALYSE / ANALYZA ZVAROVEHO KOVU (%)
Probe-Nr./ Cc Si Mn P S Cr Ni Mo Al
Skuska €.

8-Ferrit im SchweiRgut / 8-Ferit vo zvarovom kove AVS D 63 A (%)

Probe-Nr./Skuska ¢. 3-Ferrit Ergebnis / Vysledok

|IK-Test Probenpréparation / skiska medzikrystalickej kordzie / skisobny postup EN ISO 3651-2

Probe-Nr./Skuska €. Ergebnis / Vysledok

Keine Risse / Zziadne trhliny

Harteprifung / Skaska tvrdosti DIN EN SO 9015-1:
Makrogefiige / Makrostruktura DIN EN 17639:
Mikrogefiige / MikroStruktira DIN EN 17639:

e/prijatefny, Anlage Nr./priloha &.: 2
elprijatefny, Anlage Nr./ priloha ¢.: 1
n.z., Anlage Nr./ priloha €.: 1

BEMERKUNGEN / Poznamky: pWPS, Anlage Nr./ priloha ¢.: 3
Die Priifanforderungen sind erfillt. / Skusobné poZiadavky su spinené.
Ort/ Miesto:

Nitra Datum der Ausstellung / Datum vystavenia: 2025-10-10

Dipl.-Ing. I{én _
Prafer des Pruflabors fir Druckgerdte
Indpektor skusobného laboratéria pre‘tlakové zariadenia TUV Thiringen
e.V.

VP_Stumpfnaht rev. 03/23



TUV Thiiringen e.V.
Priflabor fiir Druckgerate
Skusobné laboratérium pre tlakové zariadenia

Gefiligeuntersuchung Makro-/ Mikrogeflige
Makro-/ Mikrostruktura

WPQR-Nr. / WPQR-¢.: SK02-359432-25

Zertifizierungsstelle / Certifkacny organ: ~ TUV Thiiringen e.V.
pWPS-Nr. /p WPS-¢.: 01-2025

Abb. 1: Makroschliff

Antage Nr. / Priloha &.:
Pruf-Nr. / Skuska €.:

Priifstelle / Test laboratory:

1 (1] 43

THURINGEN

1
1758_25, 1767_25, 1763_25,
1762_25, 1768_25

PZBA

VP_Stumpfnaht
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TUV Thiiringen e.V.
Priflabor fiir Druckgerate
Skusobné laboratérium pre tlakové zariadenia

Hartemessung / Skuska tvrdosti
(Vickers HV10)

WPQR-Nr. / WPQR-&.: SK02-359432-25

Zertifizierungsstelle / Certifikagny organ: ~ TUV Thiringen e.V.

pWPS-Nr. /p WPS-¢.: 01-2025

Ve

THURINGE

Anlage Nr. / Priloha &.: 2

Praf-Nr. / Skiska ¢.: 1758_25, 1767_25, 1763_25,
1762_25, 1768_25

Prifstelle / Test laboratory:  PZ BA

Ermittlung der Harte (HV10)/ Skaska tvrdosti DIN EN I1SO 9015-1

Priifbereich: Lage der Harteeindriicke

Skus. sprava: Umiestnenie vpichov

V///] Grundwerkstofl / parent material
D WarmeeinfluRzane / heat affected zone

SchweiBgut / weld metal deposit

g@ N
76 AR
% @ N
f//////j/,’% ;\\\ \:

Lo Grundwerkstoff, upbgeinﬂ., Oberflache 170 174 170
ZM, neovplyvnena zéna, povrch
Grundwerkstoff, WEZ, Oberfliche
= | Zakiadny material, TOO, povrch 188 191 | tesne21s4
=1l Schweﬂ&gut Decklage, Oberfliche 172 162 190
Zvar krycia vrstva, povrch
Grundwerkstoff, WEZ, Oberseite
=1 | Zakladny material, TOO, povrch 193 2051208 16 =t
L—lL Grundwerkstoff, unbeeinfl., Oberfldche 171 7 173
ZM, neovplyvnena zona, povrch
. —1v, | Grundwerkstoff, unbeeinfl., Mittel 174 174 173
ZM, neovplyvnena z6na, stred
Grundwerkstoff, WEZ, Mittel
.= IV- | Z3kiadny material, TOO, stred. LE 1S 181128 158
_ Schweillgut Wurzellage, Mittel
3= Zvarovy kov korefiova vrstva, stred 18l 177 8
Grundwerkstoff, WEZ, Mittel
il — IV Zakladny material, TOO, stred 17612041206 200 183
. = IV Grundwerkstoff, u’nbgelnﬂ., Mittel 171 173 173
ZM, neovplyvnena zona, stred

Alle Messwerte / vSetky merania < 206 HV10
(max. 380HV ohne Warmenachbehandlung) /
max. 380HV bez tepelného spracovania)

VP_Stumpfnaht

rev. 03/23



ZVARACI POSTUP VYROBCU ( pWPS)

STN EN 1SO 15609-1

| Miesto : Cb-mont, s.r.0. Banska Bystrica

| Skasobnd organizdcia : TUV Thuringen s.r.o.

Zvdraci postup vyrobcu : Cb-mont, s.r.o.

| Spdsob pripravy a Cistenia : stroj.obrabanim

Cislo dokladu : 01 - 2025 - pWPS

Specifikacia zvaraného materidlu :

i
| Protokol o schvéleni postupu zvarania(WPQR) : [ - material 1 :S355 hr.12,5mm
! material 2 :S355,hr. 12,5 mm
' Vyrobca:  Cb-mont, 5.r.0. ] - material 3
[ Sposob zvarania : S 111 ] vonk. priemer : 108 mm |
{ Druh spoja : tupy spoj BW ) |
{ Poloha zvérania : vodorovnd zhora PH-L045 Velkost zvaru { mm ) : 12,5V _]
B © Tvar spoja a Postup zvarania ]
o
<~ 7
} I L / T gt
e \ / 4 7S
i s
b{mm) c(mm) | t1({mm) t2 (mm) t3 (mm) al°) B1(°) a2(°)
b<3 1-2 125 | 125 — 60 | - e
Husenica | Spdsob | Rozmer Prad Napitie | Druh Rychlost | Rychlost | Tepelny
zvarania | pridavného | (A) (V) prudu podavania | Zvarania | Prikon
materialu (polarita) | drdtu cm/min. | Kl/fcm
1 111 @2,5 70-S0 23 =/+
2 111 @25 80-100 24 =/+
3 111 92,5 80-100 24 =/+
4+n 111 @25 80-100 24 =/+

Klasifikacia pridavnych materialov a obchodny nazov :
SuSenie elektréd,taviva : 300-350 °C/2 hod.
Plyn, tavivo : ochrana :

Velkost prietoku plynu : priama ochrana :
Wolfrdmova elektréda, druh/razmer :

Vylozenie elektrody , drétu :

Podrobnosti drazkovania / podkladania :

Max. Sirka hdsenice :

Teplota predohrevu: 5-10 °C

Medzihdsenicova teplota : 250 °C

Rychlost predohrevu a ochladzovania :

Vyrobca : Cb-mont, s.r.a.

Datum september 2025

E 7018, EN ISO 2560-A , @ 2,5 mm , ESAB OK 48.00

korefiova ochrana :

Ing. Anton EMIKO
EUROPEAN WELDING
_ ENGINBER
cate No.EWE-SK-97004 |/

(

Spragoval : |ng. Anton Cmiko—EWE




