:

Schweiller-Priifbescheinigung

TUVRheinland®
Precisely Right.
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Bezeichnung: EN 287-1 135 PBW 1.1 St12PF ss nb
Hersleller-Schweillanweisung: IKB -1/BTf11
Beleg-Nr. (falls verfigbar): 001
Name des Schweillers: BOTH, Zoltan Ing.
Legilimalion: EB 383101
Arl der Legitimation: Personalausweis
Geburisdalum und -ori: 27. 10, 1979 in Dunajsk4 Slreda - SK
Beschdftigl bei: BOTH s.r.0. Dunajska Slreda
Vorschrift/Prafnorm: DIN EN 287-1:2006
Bemerkung:
Fachkunde: beslanden
Prifdaten - Angaben Gellungsbereich
Schweiliprozel 135 (MAG) 135, 136 (M)
Halbzeug P, Blech P.T
Nahtarl BW, Siumplnahl BW, FW (siehe 5.4 b)
Werksloffgruppa(n) 1.0036 (1.1} 1.1,1.2, 1.4
Zusatzwerksl. / Bezeichn. GAasi1 (8) S M
Schulzgase EN ISO 14 175 - M21 Gleicharlige Schutzgase
Pulver
Hilfssloffe
Prifslickdicke 12,0 3,0-240
RohrauBandurchmesser (mm)
Schweiltposilionen PF PA, PF
Badsicherung ssnb 55 nb, ss mb, bs; FW: sl, ml
Zusilzliche Hinweise: slehe beigefiigtes Blalt undfoder Schweillanweisung: D »>= 150 mm PA, PB, PC
ausgefihr Prifsielle: = - TUV Rheinland InlerCert
Arl der Prisfung und nicht verlangt o Q\\'\em/a,) N
beslanden pragit:~ -7’8 122 ooser2011
Sichtpriifung X == P’ri\iqu: .,‘Digl.[hg.Némcové AlZbata
Durchslrahtungspriifung --- X : Ot/ Datugh: ‘Bratis\ava, 23.03.2011
MP-Prilung - . X L y
FE-Priifung —- X R \ ] : /QE\ 4 - /
Mikro- / Makroschliff —— X U}“‘?f%fﬁﬁ é{\()‘\% I Vi }w/w/b-n;/r\.
Bruchpriifung X aen \.\,_c S
Biegepriifung w—— X
Zusalzprifungen* = X Dalum der praklischen Prifung: 18. 3. 2011
*) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblalt Giltigkeitsdatum bis: 15.3.2013

VERLANGERUNG DER FRUOFUNG DURCH PRUFSTELLE

Bestéligung der Glltgkeit durch den Arberlgeber/die SchweiBaufs.chisparson
fir die folgenden 6 Monate {unter Bazug auf9,2)

Dalum Unterschrift

Dienststellung cder Titel

Dalum Unlerschrift

Dienslsiellung oder Tilel

Stand der Norm: EN 287-1:2006

Mil Euroweld 3.04.05 berechnel




de (D)

1 Schweiler
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichung

3 Sete von

4 Hersteller - SchweiRanweisung
Prifstelle

5 Beleg-Nr (fails verfugbar) /Pruf-Nr:
6 Name des SchweiRers
7 Legtimation

8 Art der Legitimation
Fotograhe
9 Geburstdatum und -ort- { (falls notg)
10 Beschaftigt bei
11 Vorschnft / Prutnorm:
12 Fachprufung
Bestanden / micht gepruft
{Unzutreffendes streichen)
13 Pruidaten — Angaben
Geltungsbereich
14 Schweilbverfahren
16 Blech oder Rohr
16 Nantart
17 Werkstoffgruppe(n)
18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prufstickdicke (mm)

22 Rohraufendurchmesser (mm)

23 Schweiliposition

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzhche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweibanweisung Nr.

26 Ausgefuhrt und, Name und Unterschrift

27 Art der Prifung

28 hestanden, nicht verlangt

29 Prufstelle

30 Sichtprufung

31 Durchstrahlungsprg / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver-/ Farbeindringprufung
Crt.

33 Makroschliff
Gultigkeit der Prafung

34 Bruchprufung

35 Bregeprifung
Verlangerung der Priifung durch
Bestatigung des{r) Arbeitgeber{s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzpriifungen*

37 Datumn, Unterschnift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlagerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer’s Welding Frocedure
Specification
Inspecting Authonty

5 Reference No

6 Welder's name

7 ldentihcation:

B Method cf identfication
Photograph
9 Date and place of tirth. / it required
10 Employer:
11 Code /Testing standard.
12 Job knowledge
Acceptable / not lpaded
(delete as neccessaryl
13 Weld test details
Range of approval
14 Welding process
15 Plate or pipe
16 Joint type
17 Parent metal group
18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxiharies

21 Matenal thickness (mm)

22 Pipe outside diameter {mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

2% Additional information 1s available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of 1ssue

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location

33 Macro
Vahdity of approval until.

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additonal tests®
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title

*) append separate sheet f required

fr (F)

i Certificat de qualification de
saudeur

2 Designation

3 Page de

4 Mode operatorre de soudage du
constucteur
Organisme de controle

5 No. de reférence / No de reférence

6 Nom de scudeur

7 ldentification.

8 Methode d'identification.
Photographie

9 Date et lieu de naissance./{s| demandee)

10 Employeur

11 Code / Norme d’ essar:

12 veénfication des connaissances:
Acceptable / non verfée
{rayer la mention inutle)

13 Elements de |'essai
Domaine de vahdite

14 Prgcedure de soudage

15 Plaque ou tube

16 Type de joint

17 Groupe du métal de base

18 Type du metal d'apport

19 Gaz de protection
20 Auxiharres de soudage
21 Epalsseur du matenal (mm)
22 Diamétre exténieur du tube (mm)
23 Positions de soudage
24 Gougeage / Reprise envers
26 Des Informations supplémentarres
sont donees sur la fewle jointe et/ou
sur la specihication de soudage No :
26 Realisée et, Nom et signature
27 Type d'essal
28 Acceptable / nonrequis
29 Orgarusme de contréle
30 Visuel
31 Radiographie / Date d'eémission
32 Magnetoscopie / Ressuage
Lieu:
33 Macroscopie
Certificat valable jusqu’au:
34 Texture
35 Pllage
Prolongation de Validité
par LEmployeur

36 Autres*
37 Date, Signature
Position ou titre
38 Prolongation de Validité
par L'Crganisme de Contrédle
39 Date, Signature
Position ou titre

*) sur feullle a joindre s) nécessaire



