Pocet stran:

Institat kvality a bezpeénosti, s.r.o.
TrnaVSk{f 80 Cislo strany:

5 821 02 Bratislava 1/5

ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

PROTOKOL O SCHVALENI POSTUPU ZVARANIA (WPQR)

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

Predbeimy postup zvarania vyrobcu (pWPS): 3/BT/09 Cislo dokladu: WPQR -3-09- IKB
Prelmnary welding procedure specification (pWPS): WPOR Number:

Vyrobca: BOTH s.r.o.

Manufacturer

Adresa: Lidér Tejed 37, 929 01 Povoda

Adidress

Predpis/ski$obna norma: STN EN IS0 15614-1
Stardard-

Vzorka zvarana dnia; 14.5.2009

Specimen welded on:

Rozsah schvalenia: Podl'a citovanych noriem

Fxtend of approval:

Sposob zvarania: 135

Welding technigue:

Druh spoja: FW

Joint tvpe:

Zéakladny(é)material(y): skupina ocele: 1.1 podia STN CR IS0 15608

Base material

Hribka materialu (mm): od 3 mm do 7 mm s hribka krika — nijaké obmedzenie
Thickness (mm):

Vonkajéi priemer (mm): -

Cuter diameter (mm).

Druh pridavného materialu: G3 Sil podl'a STN EN 440

Filler material:

Ochranny plyn / tavivo: STNEN439-C1 podl'a STN EN 439
Shieldeing gas flux:

Druh zvaracieho pradu: =+

Weldimg current tvpe palarity:

Polohy zvarania: PF

Predohrev: -

Preheat;

Tepelné spracovanie po zvareni/alebo starnutie : —
Weld heat treatment:

Iné informacie/Ouer data: -

Potvrdzujem , Ze skiaSobné zvary boli pripravené, zvarené a odskaSané s vyhovujicim vysledkom v
sillade s poziadavkami normy STN EN ISO 15614-1 a vyhoveli kritériam.

STN EN ISQ 15614-1 and here met the criteria.

V Bratislave diia: 31.5.2009 Sktsobny orgén (meno, podpis):
In Bratislava on: {Esaminer(name, signature)

Schvalily st kvality 2 bezp “5.1.0.
Approved by: Trnavska 80
a91 N2 Sratistava 2
A0 35 348 821 1C DPH: 5K2020202844r;
-

/
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Pocet stran:

InStitut kvality a bezpenosti, s.r.0. S
Trnavska 80 [ Eisio strany:

821 02 Bratislava 2/5

1CO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

PODMIENKY ZVARANIA SKUSOBNEJ VZORKY

INELDING CONDITIONS QF TEST SPECIVIEN

WPOR Sislo , Predbezny postup zvarania vy robeon (pW PSy FSYEN
H P‘:_)R rumher W I)Q]{-:;-O()-IKB Prefmmunary weldong procediec e S abe e 0T o LRy

Vavrobea

W, cirs

BOTH s.r.0. Povoda

Hrubka materalu Pricmet rury

Wooediferrg i eas

| iVelder

Zakladny materiil Ozna&enie Skupina/Druly i T e "
Moo manterial Vrking Ceroup Nype | [”HU] | . ]
S | IS = Sl S o
plech (pudl‘.: Eisl‘é%;‘?lu 1) 1.1 } o
. - ‘. ) ) e RS
Dbopus FW o [boshe méms | pr
Sposub Avarania: 135 | Zvérac: 1 ng. ;,oltz';n _Bulh

Priprava 2varovych ploch:
Hehddue preparanon Machining, grinding

trieslkové obrabanie, brasenie

Tvar spoji Specimen shape

Postup zvarania Wolding sequene

5
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Parametre zvarania #oldimg paramerers

Rozmer Druh Ry vhiost Hachlost Lepet
Husenice Sposob | prid materidlu Prud Napiitie pradu podavaniu Jdrot b Pikon
Zyarani [mm] [A] V] polarita [m non] C o memun] (R em
Hoad it eleding Fiffer AMetal Current 1—'Ohag1’ Current Wire teed rat ety speed e e
SILICIE imm/ Al ¥ Polariy :’f”‘”'j"/‘ (I LY
| o135 ] 130-150 21 =+ 3.4
S — e I - o -
= N ] 150-160 22 =5 3.5
. ,‘ ey ] !
e 3 R Il B = - ‘
‘ |
Ouznacenie podly fesignanon by Normy/standard Vyrobeu Mamitaonerer  Sudenie” e | C D]
|- y ! B AL S b
Pridavny ridl EN 44 — :
ridavns mater:: STNENH0 | syANDONG WELDING .
Fadder melu: G3Sil

(chrana zvarového spoja - Weld zone prote, tion

Koot Prate i

Oznadenie i Zlozeme Prictok | mm)
Specificatin ; Composition '
—— — : ;
Priama ochrana plvn tavivo STNEN439 100% €O, 1216
Prates tton (s B ! CIlI ] B )
Korenova ! : B
i




Indtitat kvality a bezpeénosti, s.r.o.

Potet stran:

Trnavska 80
821 02 Bratislava
ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

Cislo strany:

3/5

Volframova elektroda Typ — Priemer [mm)]
Tungten electrode Type Digmeter

Teplotny reZirm/Thermal parameters

Dohrev Tepelné spracovanie po zvarani
Teplota e ., ) P eld h
predhrevu Medzihiisenicova Post heating ost weld heat treatment
teplota | Rychlost | Rychlost
Preheat Interpass Teplota | Zotrvanie ! Prostredie | Teplota | Zotrvanie g:rel\?u ch{:dnufia
femerature ° Temperature | Dwell time | Evvironment Temperature | Dwell time ] )
(°C]
°C " . o : Heating rate | Cooling rate
Cl [°Cl | (min] [°Cl | [min]
[°C/h) [°C/h]

In€ informaécie /oer wmformation® [ 1 —

Vzorka zvarana dfia; 14.5.2009

Specimen welded on:

Skuadobny orgén: (meno a podpis)

Examiner (name, signature)

. Institlit kvality a bezpegnosti, sro.
Schvalil: Trnavska 80
Approved by: 821 02 Bratislava 2 ,
1C0: 35 848 821 iC1DPH: 5K2020202844 ’1
-] - i

V Bratislave diia; 31.5.2009
In Bratislava on:



Podet stran:
Institit kvality a bezpeénosti, s.r.o. 2
Tmavsk:f 80 Cislo strany:
821 02 Bratislava 4/5
ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844
VYSLEDKY SKUSOK ZVAROVEHO SPOJA
RESULTS OF WELDED JOINTS TESTS
WPQR ¢éislo Predbeiny postup zvarania vyrobcu (pWPS) WPS
WPOR number WPQR-3-09-IKB Preliminary welding procedure specification (pWPS) Number JF:'BT!M
Nede§truktivne skitl¥ky / Mondestructive tests
Metdda ski¥ania Norma skiafania | Protokol &.: Hodnotenie
Test standari: Protocol No: Fvaluation
Yizuilna kontrola .
Visual cxamination STN EN ISO 5817 | VT 2 - 3/09/IKB Vyhovuje / acceptable
Kapildrna skaSka .
P Sy STNEN 1289  |PT2-3/09/KB Vyhovuje / acceptable
Skaska preZiarenim . i .
Radiographic examination — _ Nepozaduje sa - Not required
Ultrazvukova kontrola Nepozadui . .
Ultrasonic_examination — — epozaduje sa Vot required
Skiudka magnetickou praskovou Neposadui i _
metodou: _Magnetic examination — _ €pozaduye sa - Nof required
Rozbor $truktiry Protokol &.: Hodnotenie
Structural anylvsis Protocol No: Evaluanon
Skiakka makroStrukii .
Macrostructure ry MAKRO 3/BT/09-01, MAKRO 3/BT/09-02 ; Vyhovuje / acceptable
Staika mikroStruktiry — NepoZaduje sa . Not required
DeStruktivne skiidky / Destructive tests
Met6da skidania Protokol &.: Hodnotenie
Protocol No: Ffvaluation
" 3
?el:::il:‘:rrt ahowm m——= Nepoiaduje Sa - Not required
l?:.:clz‘l ?:::l tamavosd m—— Nepoiaduje 84/ Not required
kidka ra hyb Y
fnp(lxlc't ben: t:?tom v omybe == NepoZaduje sa -’ Not reguired
Ski¥ka tvrdosti . g _
Hardvess test — Nepozaduje sa - Nor required

Skuky sa vykonali v siilade s poZiadavkami : STN EN ISO 15614-1
The tests were performed in accordance with requirements: STN EN ISO 15614-1

Vysledky skiaSok si prijatel’né
Test results are acceptable

V Bratislave dfia: 31.5.2009
In Bratislava on:

Skiidobny orgén {(meno, podpis):

(Examiner(name, signature):

Schvalil:
Approved by:

160: 35 848 821 I DPH: SK2020202844 |

Institdt kvality a bezpednosti, s.ro. )

Trnavské 80
821 02 Bratlslava 2

-1-



Institiat kvality a bezpecénosti, s.r.o. =
Trnavska 80 Cislo strany:
821 02 Bratislava 5/5

ICO: 35848821 IC DPH: SK2020202844

Poclet stran:

ZOZNAM PRILOH
LIST OF SUPPLEMENTS

e
-

Preliminary welding procedure specification (pl'PS):

2. Certifikit— osveddenie o skufke zvarada;
1. Welder approval test certificaie:

3. Vizuailna kontrola;

3. Visual examination:

4. Kapilirma kontrola:

4. Penetrant examination

5. SkaSka preZiarenim:

. Radiographic examination:

6. Skdika makro¥truktiry:

6. Macrostructure:

7. Skaika pevnosti t'ahom :

7. Tensile test:

8. Skuika lamavosti:
8. Bemd test:

9. Skudka tvrdosti:

9 Hardness lesi:

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

11. Atest pridavného materiglu:
11. Test report - filler material:

12. Atest zdkladného materidlu:
12, Test report - base material:

V Bratislave dfia; 31.5.2009
In Bratislava on:

Predbeiny postup zvirania vyrobcu (pWPS): Cislo: pWPS 3/BT/09

No.: pWWPS 3 BT09

Cislo: S 122-0057/2009
Na.: S122-0057 2009

Cislo: VT 2 — 3/09/IKB
No: 1T 2 -30%IKB

Cislo: PT 2 - 3/09/IKB
No: PT'2-3 09I1IKR

Cislo: --

No: --

Cislo: MAKRO 3/BT/09-01 MAKRO 3/BT/09-02
ANo: MAKRO 3/BT/A9-01, MAKRO 3/BTH9-02

Cislo: -
No: =

Cislo: --
Nor--

Cislo: -

No: —

1 no: 081217
¢ 01 no: 08 1217

5235 JR+N no: 0027030100/000005
S 235 JR+N no: 0027030100:000005

Skit$obny organ (meno, podpis):

(Examuner name, signature):

Schvalil:

Approved by. Trnavskd 80

82102 Bratislava 2

In3tituit kvality a bezpeénosti, s.r.o. /ﬁ '
(C0: 35 848 821 16 PPH: SK2020202844
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ZVARACI POSTUP VYROBCUP(WPS)'
STN EN ISO 15609-1

MMiesto, Povoda Skulajuct alebo skusobna
Zyaraci postup vyrobeu. 5 ‘ 37 \OS

Cislo dokladu.

organizaciy: TUV = Ea

Cislo protokolu o schvaleni Sposob pripravy a ¢istenia:

postupu zvirania (WPQR): pilnik, oc.kefa,
Vyrobca:  BOTH, s.r.o. elektrickd bruska
Meno zvarada: T ng. BOTE Zoltan Specifikacia zakladného
Sposob zvirania: 135 materidlu; S 235 0% s
Druh spoja’ W hrubka skusobnej vzorky 6
vonkajsi priemer —
poloha zvarania PE

Podrobnosti o priprave zvaru (naért)’
Tvar spoja

Postup zvarania

v
Gpe

L ©
AUNNNNNANY -

max. 0.5

" sdrobnosti o zvidrani

. t'Jsenica Spbsob Rozmer Prud Napitie Druh Rychlost’ Rychlost Tepelny
) zvdrania | pridavného [A] vl pradu/ poddvania | zvdrania *' | prikon *
[ materidlu polarita drotu |
[ 1. 135 |4 1 mm 330415D 21 | = / +]| 3+ - .
{ 2. 13% | £ 1L mm I50+£L6D 22 =/ +| 445 - = i
| 1
]

—

|

ik 1€ potrebne
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Genau Richug
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Bezeichnung

Hersleller-Schweiflanweisung.
Beleg-Nr (falls verfugbar)
Name des Schweillers
Laegihimalion

Art der Lagilimation
Geburtsdalum und -orl
Beschaftigl ber

' orschrillfPrdfnorm

EN 287-1 135 P BW 1.1 St12 PF ss nb

IKB -1/BT/09

Qo2

BOTH, Zoltan Ing.

5J 158452

Parsonalauswe:s

27 10. 1979 in Dunajska Slreda
BOTH s.r.o Dunajska Slreda

CIN EN 2871 2006

e
j” et ’t\‘
R
{ e }
Sy, op &

Bemerkung
Fachkunde testanden .

r Prifdater - Angaben Gallungsberaich
Schwelprozef 135 (MAG) 135 136 M
Halbzeug P, Blech PT
Nanlar BW . Stumpfnaht BW FW (sieke 53 b
Werksloffgruppe(n) 10036(1 1) 1912 14
Zusalzwerks! / Bezeichn. G3sn (S) S M
Schutzgase EN 439 - M21 Gleicharlige Schutzgase
Pulver
Hilfsstoflfe
Prifsluckdicke 12,0 30.240
Rohraufendurchmesser (mm)
Schweillpasilionen PF PA, PF
Badsicherung ss nb ssnb ssmb, bs FW s ml

Zusdlzhche Hinweise siehe belgeligles Blalt und/ader SchwelBanweisung.

D= 1Q(J_mm PA, PB. PC

-

ausgelihrt Prurstggle":" TUha heirland SJQ'velwskO
Art der Prufung und nicht verlangl -~ R AL Y s
bestanden Prg{er. i $'1250y5772008
Sictuprafung X PrEfe’r: h il ingf] Pereryi Olic
Durchstrahlungsgriifung - X O / Datum « »Braljséva."% 03 2009
MP-Prufung - X * f", \ o
FE-Prufung -- X %-,_- b N \
Mikra- ¢ Makraschiiif - X Umerscmfs. e .
Bruchprifung X — s
Biegeprifung — X .
Zusalzprifungen* X Datum der prakbschen Prifung 19 3 2009
Gulligkeusdalum s 18 3 201

*1 falls nolwendig. Angaben auf Zusalzbiatl
VERLANGERUNG DER PRUFUNG DURCH PRUFSTELLE

Beslaligung der GlIlgke! durch den Arbeligeberde Schegilaolsicnisp e sor
far die lolgenden 6 Monate (unter Bezug auf 9 2)

Dalum Unterschrift

Dienslslellung oder Tilel Dalum,

Unlerschrift Dienslistellung ader Tiel

Stang der Morm EN 287.1 2006

whil Euroweld 3 04 05 berechnet




i Ing, Jozef Okasa
2B 100/006

Certifikat ¢.:

Protokol o skuske

VIZUALNA KONTROLA

Cislo
Protokolu:
VT2

309 H\[i

Pocet lislov

I

lnfor micie o skitdanom 0b|ektc

Nitzon  WPQR -3-09-IKB__ Hudnotenie podla  SINEN [SO 5817

C 15]0_2:1[\:1;“ i BOTH s Oio‘«ﬂdd _Druh skusky _ priamay -

Materidl 1.1 | Smpun kvality B

Rozmery v zorky Sposob zvar ania I35

300x300x0

Upld\ a pmlmhu | kartdaGovanim Typ zvaru FW
| Informicie o podmienkach kontroly
- Zdroj svetla Denné osvetlenie Osvetlenie | 740

(Ix) O |

Lu: 1LX 103 ~ Tvyrdislo [AB27242 Kalibracia | 2 6 2007

Lu\mete

(typ)

Informacia o pouZity ch pl‘lStI‘OJOV a pomdckach

+ Typ mierky ‘ Cambridge Vyr. 998977 Kalibricia  18.12.2006
o S i cislo : N N
Typ mierky INOX Vyr. 44/07 " Kalibracia | 14.4.2007
. B _ Lislo ! )
Typ pomocky | krieda, lupa, pdsmo, oznadovac zvarov
ZOZNAM ZISTENYCH CHYB
Por.c. [ Cis.oznaf.chyby  Poloha chyby ! Yel'kost Meno zvaragéa  Hodnol.  Pozn.
i chyby

|-I J} s012 ' 80 B I 0,3 mm 7‘7Ing._Z.tL(:'l!lB_utlj__.; \“};]E‘lvﬂ_‘
|2 | 503 140 1.5mm | Ing. Zoltin Both _ _Vyhovel
—

Celkové hodnotenie:

Zvar vyhovel klasifika¢nému stupiiu ,.B* podl'a STN EN [SO 5817

Kontroloval:

]’()dpls

Meno [ng. Jozef Okasa
| Cis. certifikitu: 2B 100/06
Stuperi: -

| Ditum 14.5.2009




B [ Cislo 7}57[;L)lt)k\)[LlI o
P12 30vIKB

11

Ing.Jozef Okasa Protokol o skiske
Certifikat ¢, ) '
01 202 UNG/Q 09/0631/00

) Pacet listo -
KAPILARNOU
\ METODOU

| | 1 .

Skidka kapilarnou metodou podl'a STN 01 5016, STN EN 571-1, STN EN 1289, STN_EN [S0O 6520-1

| Hodnotenie  STNEN 1289

NAZOY WPQR -3-09-IKB
yodla
L:(i'fm’izﬁi) I'H s.r.o. Povoda ll(uzsa_l}jsilulgfyii HJU"?_
Materidl [ 1.1 Spdsob zvarania- } 135 ‘ Stupen ‘ 1
N T3 f Irpripusumisy I .
Rozmery Priemer: Hribka: ; 6 mm Typ zvaru | FW
(mm) | 1 S I

Informécie o podmienkach kontroly a pouZitych pombcok
I Dennd osvetlenie Osvetlenie (1x): 750

' Zdroj svetla

Luxmeter ((yp) | LX-103 Vyr. gislo: AB27242 | Kalibricia 2462007
Typ mierky © Cambridge 'EV,V'T. &islo: 998977 | Kalibracia 18122006

il _— i I = T L
Typ pomdeky | Kricda. Lupa. Pasmo, oznatovad zvarov. digitalny fotoaparat a ine

Informicie o podmienkach kontroly a pouzitych poméeok

o | Vyrobea (Oznacenie Cislo Sarze  Poznamka A
Cistie: | MR Chemic | MR 79 2212 102008 B
 Penetrant MR Chemie [ MR 68 NF 21 11 102008 -

Vyvojka MR Chemie | MR 70 2312 102008

Metdda [\'0111[-0]}’ farebna Spdsob nanesenia nasirekom | Qdstr. zvyiku penctr.:
“Cas penelracic 10 min. Teplota 22°C istd + jemne navlhena
1. hodnotenie 5 min. Kone¢né hodnotenie 15 min. chsp' suehid handra

ZOZNAM ZISTENYH CHYB

Por ¢ | Cislo | Tvar chyby Poloha Velkost Hodnot. | Zvara¢ Cislo
rvaru | {slovny popis, resp. chyby chyby VN Foto
¢is.kod) X Y
— — —_ - - | = - vyhovel [ng Zoltan Both N

Naért chyby resp. fotografia chyby:

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

Kontroloval:

Meno: Ing.Jozef Okasa

Cis. certifikatu: | 01 202 UNG/Q 09/0631/00
| Stupeii; ' B 2

Ditum: 14.5.2009
| Podpis:
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Zilinska univerzita v Ziline

Makroskopického rozboru zvarov

PROTOKOL Cislo protokolu:

MAKRQO_3/BT/09-01

podf'a EN 1321 Podet listov:

Strojnicka fakulta, Univerzina 1, 010 26 Ziing M
INFORMACIE O SKUSANOM OBJEKTE
|Podla pWPS 3BTAO9 Spdsob zvarania 135
Zakladny material: 1.1podfaCRISQ 15608  |Pridavny material / klasiffkécla G3si
d Makroskopicky rozbor za Géelom slanovenia charakleristik zvaroveého spoja podfa iabulky 1 uvedenej v norme STN
Ucel rozboru EN 1324
ISkﬂéobné vzorka Vzorka je orientovana na os zvarového spoja vralane leplom ovpiyvnenej oblasli a zakladného materilu
IOznaéenie skusky SkoskaEN 1321 -A—-E - Z5 - 1.1/G3Si111.1 - A1
|Leptadlo a apbsob leptanla 4.1 podfa CR 12361 (15% Nilal), poiieranie pavrchu skiSobnej vzorky
Tepelné spracovanie afalebo stimutie |bez lepelného spracovania
INFORMACIA O POUZITYCH PRISTROJOV A POMOCKACH
Typ pristroja: Digilalny fotoaparat Nicon CoolPix E4500
VYSLEDKY SKUSKY
[
v
=
=
5
L]
=
e
[
E
L]
2
‘g L
=
o
10 mm
Umlestnenie Zvarovy spoj watane TOQ a zakladného materialu
Povrch makroskopického vibrusu nevykazule nevyhovuice chyby makrotruktiry podfa charakierstlk uvedenych v
Opis povrchu: tabufke 1 uvedenej v norme STN EN 1321a je v ramci medznych hodndt drovnl prijalelnosti B pedfa normmy STN EN
5817.
Dalkle charakteristiky |-
KONTROLOVAL A HODNOTIL
Meno: doc. Ing. Milod Migian, PhD. |Podpis: e f
St
= I / Terfralach
um: ReB ™ { Jini




= Cislo protokolu:
. PROTOKOL
s # CKTT) At MAKRO_3/BT/09-02
Makroskopického rozboru zvarov A
Zilinska univerzita v Zlline podfa EN 1321 ooetlislov:
Shronicka fakulta, Univerzitng 1, 010 26 Zihna iral
INFORMACIE O SKUSANOM OBJEKTE
Podi'a pWPS J/BT/09 Sposob zvarania 135
Zakladny materiél: 1.1podfaCRISO 15608  (Pridavny materiél / klasifikicla G3sit
. Makroskopicky razbor za GZelom slanovenia charakteristlk zvarového spoja podfa Labufky 1 uvedene] v norme STN
Ucel rozboru EN 1324
Skidobna vzorka Vzorka je orienlovana na os zvarovéha spoja vralane teplom ovplyvnenej oblasti a zakladného malerilu
Oznadenie skighky Skodka EN 1321 - A-E - Z5 - 1.1/G35i1/1.1 - A
Leptadlo a spdsob leptania A1 podfa CR 12361 (15% Nilal), potieranie povrchu skiScbne] vzorky
Tepelné apracovanie alalebo stimutie lbez lepelného spracavania
INFORMACIA O POUZITYCH PRISTROJOV A POMOCKACH
Typ pristroja: Digitalny foloaparal Nicon CoolPix E4500
VYSLEDKY SKUSKY
[
=
=
=
L]
e
-
[=]
E
£
E
=]
0
10 mm
|umiestnenle Zvarovy spoj wistane TOO a zakladného materily
L Povrch makroskopického vybrusu nevykazuje nevyhowvdjice chyby makrodiruktury podfa charakleristik uvedenych v
Opie povrehu: iabulke 1 uvedene] v norme STN EN 1321a je v rémei medznych hodnét Grovni prijalefnosti B podfa normy STN EN
5817.
Ibaliie charakteristiky |-
KONTROLOVAL A HODNOTIL
Meno: doc. ng. Milod Migian, PhD, |Podpis:
Datum: 26.5.2009




Sk

TANDONG

JULI WEILDING

(O, L

ID.

A ¥ T, ~ 0P it HibS R4 ab. ey oL . TR a0 a0 TN TS
ol ¢ 1 % b LI T | P T L B F a3 0 tr % & S8 A T B
TEST CFRTIFI ATE
NS OICE NG 2T L) l‘.-.m'zu. 17, 1048 S T
LA 1 e B g
Conunodity . Siee | RS RSN !1 Ml e Sloncata Sl
i
Ned raaes i “w— " ; : s 5 B TR L (99 | R e . .
Seen e TR A T s atisggan o S RS
Lhumml ( umpusllmn 8
l = ’ e S T = =
i DRI Nin ‘E N b ] wu ol e S
. s ——e ! 5 R S D
. | R T - . ——
[ S st T“')“ 407 1A Rs LOEn e s YOI T a
L
- - ! SR { SN e
Dyt Neta (N & =5 140 Ky BAY) 041} 1= )
Muechamcal Prapertres
| o T R s [ . .
i Versde Suengih | Yield Poins b lvngator e Temp [T PRRIINT
! i Al SIS b
E 1 - s — e . -
i Royetieme 2r a0 | EENT ! " \
] ! ———— S, - 3 e
Il Real Puarametei S t BN o v 7
I ] _—— ST - it - -
Povee e Heat Maod JO0RI2TE
| = I .
*! P hereby o certily that the mechanical properties and Chorucal e
| Rem ks Cunipusttion of te whole Tot satsty afi regoirements -
CTHIS PRODUCT CONTAINS NOYMERCURY
| S - r— - e+ i ¢ e e . ek = —_—




(yaz)
o ay o By 908

G 0ooe ° oost evsz EvSZ 2t 500020427 05097000006 al pr6L29
() $SEW JElOy fww) wbua (W) ssawpy) sy qipipa dwas Bupy ) ssew |enyTy (1) ssew lemaray ) (3d) saoay VN BIPUNEND on dwes airpalarg poMd palg on sbieyD
j45:) L8 o0L8 608 250 3] {45z B0g .08 002 LD L 208"
LINA0Yd 3HL 4O NOILVYDI4ILN3A!
PISHEWION

104 8y 1O sune) diaarac] rog Suwennbal AMetuawaddng [}zl

00 9F¥E-1d-dvQ PYR G00Z/ZE0L- L LYN ON HJELL UONENIPaIIdY
SOLIDIBIOQR| UQNRIGIED DUR mcznw- IETIaIBLY JO ale10jdanQ)
uonaadsu: 40 878, 500 sHdWES |0 JUMUIPAINEIY) 3B S)9Y sog
] sSt g L0g
LV4I500L NI peEpuers uosuawi 7L g “0F ¥LS3D
VASNYDVHM'YOIYLS YASIYNNQ LD 6Z6'BIMBACIS YHSIYNNGQ/ O M STW AMDINLOH XIWITH due)s jejap
{uied) 19ays pajiod 104 udlieunsap o edely 290V rov

il 4 aul B . il . LTSN [O

Pneost e durt | | DG VIZ OHINIAOHIN'VAYNYL L0 £L6°BI4EACIS e

500000/925202¥000 T

o st "0 §W AMDINLNH XAWIIH e e
L0v
i 90°L0°6002 80106002 90'L06HOZ ¥00Z-P0Z0L N-Z'E €1 3L NWSYA ‘SOHYArNYNNQ
PO0Z & GZ00L N3 N+ drgezg| +0DO00/SZILOLO00 00rZ H Q11 09 HY3JYNNd ASI
peDLEYS A BunEw ApEnE) waly Gr 19010) anssi 0 aeq Bp A Aupep, IWRLTLENS O BdA | UBld S,189n80:4
zog 80v LY oLy 518 oV 1OV
S00000s00L0E0L200 ON Wawaims gy
0 uoleDpow
e son JUIAVYNNA )
HONAOU O INHNHLVLS A LINNOANOD
1006 OS] f

S




143

Sl ETSY SIPATH
-d..ﬂ n .u.‘..: st dase.ngy
38_5 R 1..__. R e pthionas oy
Bojouyraf Lam iy drz bt prie - e
kjpjzso 10! 2&&:&«@ asy {(Ladxa Juadoa) - o m....n AhMMm .c.mmm mmﬁﬂ ﬂmm
. D TR " SRRIUINIS o sads (0 duiets f s LN B WeLarls g v
L0 WBWEE o _ e -
j
’ T ’ o T By/bg 00t JO SNiBA fBILI0G Ay 1BpUn 51 AUAIEOIDEI 81} JUBWUGIALS UI Auandecipes sy aseanou uop spnpord pasaanap pue paonpoid auyjew Auaa aps Anmiyecipey 1]
= - S - uoleunojun Heyauwsiddng 1sq]
T == = = “Syawaanbar eiinos sy Gum seydwos 1onposd ay) 1oz
TN T T ey - ‘Sluawaiinbar 12e1u03 oyl gitm sandwos janposd 8y ‘pmaidwos e sarpedosd amseaw pue wuof ‘satuadosd 93epns |0 jonoa ‘uoiEIYUIP puE Buppey
saadord voisuawip pue adeys ‘salpadod sapuns ‘uonedmuapn pue Bunyepy LoQ

PISHEWOU - § pajRauUE & Panos - | sodwes Jo snjeg 0D

wuoBep - 7 o g ts0mz g oy ‘WEswibu - )= g SHOWeS jo NI Z0o

SBYLo B MO PP = 4 P03 40 U = § B0 JO Bunwwifisg = 5 wor vaye dwes (g

‘9583 U3AD L) J80YS wouy uave] uonaas-$5012 Metpenb e sy aydwes sy} #rwes |0 edeug gLy
¥00Z 89101 NJ Of Buipiosoe apon)

B | | ns | wo [ v S £BB0G0.800Z |0SDIF000006 | ('ON} IVdWYS
¥02°0 8'se | &¥ | 86C | 082 |H3Y ] .4 5 96809048002 | 0509000006
T 1 *Xew yuawasnnbas 1oenuos
T ‘Ui uawannbaideijuoy
S G 4 015 N+ HrSEZS] ‘Xew juawannbas piepue)§
1 0'¥¢ | 6v [ 08t | gz HIY L4 M+ mﬁmnww_ Ui uawaanbal pagpueig
H r (¢ g aday Fo N nsoy :.._.U.M_ W * % | dn oo | dn |y [ | odn
Eesone qwﬂm.__ WM.‘.M .MM:. L-0ED P02 1200 | 0D | dwns oo, eg | v0D | Z0o | 109 M_nw_ n”auu e Buor R T asdmea ] ¥00 | 2oo | Lo NOILOZJSHI
£ v 150 €1 B3| ua eral  wvoinvhoaw
183L LJvdmi 1831 ONIgN3g 1S3L 3ISNaL oL
T
N fnsnays
] 19nposd paysiug
| Answways sbreys
L I~ _JezoT ¥00 0{100°0|500D 6000 L00°01¥00'0100°0 [} ¥0'0[¥E€0'0| £0'0 [8ET0| ¥O [2000]510°0] D100 | 850 ZL'0 | vv6iZD
| . S oEoo -xew uawaimmbai ysenuoy
1. IHI i T 0Z0'0 ‘vjwuawanbaijosenuon
| | SEO 560 2L0'0[5E0°0)5E0°0 Ovl [ /10 | N+ Hrsteg] xew (uawannbal prepueg
‘ - . N+ Hrsezsg| ‘v uawannbal piepueg
11 Ra3 | 0D M ug sy 1z O oW | D 3} 'l aN I N 12 n) - N o S 15 upwy o)
1L +aN d+S  (GN+A ; NOILO3dSNI
¢ £6 260 [ 16D | 06 68D [ 808D | LB B S ¥3D (EBD [ Z LBD | 08 64 BZD | L4 a9z SLO [ pL [ [43 LD
L0 w_wm,,ub | [ £62 | 26D | 16D | 062 ] 2 } %80 | 58 lesafzeo | 2 | 643 9} 9.0 9| ezo 2 e
500000/00} DE0£Z00 _ |

0 UCTEDNROW

(77 obe
e AIINAOY 10 INIWALY.LS ALINNOANOD zzu“<z=° e

1006 OSI A -




