MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI

(1) A
EGYESULES .4
(2) Az EWF és ITW iltal személyzettanisitisra Jovahagyott Kijeldlt Testiilet. cWr
(3) AHando kbtéseket készitik jovihagvdsdra és lizemi eljdrdsok dtvételére magyar dllam dltal kijelolt és az
Eurdpai Bizottsag dltal bejelentett (NoBo 2672) szervezet a 2014/68/EU direktiva értelmében.
(4) TANUSITVANY-HEGESZTOI MINOSITESROL'
(5) Megnevezés: MSZ EN I1SO 9606-1 135 P FW FM1 S t10 PB ml
(6) WPS hivatkozasi szama: WPS 108-2 (13) Hivatkozasi Szam: ~ 180221/0101

(7) A hegesztd neve, belutdjele:

(8} Azonositas modja:

(9) Sziletési hely, idé:

(10} Munkaltato:

(11} Vizsgalati szabvany, szabalyzat:

(12) Szakmai Ismeretek:

Kovacs Béla

(14} Mindsités helye:
(15) Minosités ideje:

Szombathely
2021, 06. 21.

(17) Ervényességi tartomany

(18) Hegesztesi eljaras:
(19) Anyagatmenet tipusa:
(20) Termék tipus:

(21) Varrat tipus:

(22) Alapanyagcsoport:  (ISO/TR 15608)
(23) Hozaganyagcsoport:

(24) Hozaganyag megnevezés:

(25) Veddgaz:

(26) Segédanyagok:

(27) Aramnem Polaritas:

(28) Anyagvastagsag (mm):

(29) Csé kiilsG atmeéré (mm):

(30) Hegesztesi helyzet:

(31) Hegesztéstechnikai adatok:

" S Személyi igazolvany
Kapuvar 1964. 01. 12.
LENPF L |
MSZ EN ISO 9606-1:2017*
Megfelelt
(16) Prébadarab hegesztési adatai
135 135, 138
MSZ EN ISO 4063 - 135-D D,G,5,P
Lemez - P P+ 5.3 szakasz*
Sarokvarrat - FW FW + 5.4 szakasz*®
o A 1
EM1 FM1, FM2
- G35i1 5,M
MSZ EN ISOC 14175 -M21
DC+
10 >=3
PB PA,PB
m sl, ml

(32) Kiegészitések:

(33) Vizsgalat elnevezése

(34) A Vizsgalatok
eredmeénye Megfeleld

(35) Szemrevételezés:
(36) Radiografia;

(37) Folyadékbehatolasos:
(38) Torés vizsgalat:

(39) Hajiito vizsgalat:

(40) Bemetszett szakito:
(41) Makro vizsgalat:

(42) Mingsit6 személy:
(43} Tanusito szervezet:
(44) Tanusitas idépontja:

\

L L] & O] (A&

(45) Tanusito szervezet

(46) Ervényesség igazolasa tovabbi 6 hdnapra

(47) Datum (48) Alairas

kepviseldje:

(49) Beosztas

(50) Megujitasi madszer:

(51) Ervényességi hatarnap:

MHtE
2021. 06. 28.

A szabvany 9.3.b, pontja
szerint - 2 évente megujitassal

2023. 06. 20.

{53} Hatarnap |

{52) Megljitas a szabvany® 9.3.b, pontja szerint a tanusitd szervezet altal tovabhi 2 évre

(48) Alairas

(49) Beosztas

(54) Megjegyzés:

Ez a tanusitds az MHLE tulajdona. A hizr::nyit{fény 2 oldalbal all.




() MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI
EGYESULES

5 A Az EWF és IIW dltal személyzettanisitisra Meghatalmazott Kijeliolt Testiilet.
(3) ANandé kiitéseket készitik jovihagyisdra és iizemi eljdrdsok dtvételére magvar dllam dltal kijeliilt és az

£

Eurdpai Bizottsdg dltal bejelentett (NoBo 2672) szervezet a 2014/68/EU direktiva értelmében.

Nr. - English Deutsch

(1) Hungarian Association of Welding Technology and Material Testing Ungarische Vereinigung fir SchweiBtechnik und Material Prilfung

(2) For personnel qualification Authorized National Body by the European Welding | Bevollméachtigte Organisation durch EWF und IIW fiir qualifikation von Personal.
Federation and International Institute of Welding.

' 3) Nomuinated organization by Hunganan tate and notified body (NoBo No: 2672) by | Bennante Organisation durch ungarischem Staat und , Notified Body™ (Nr: 2627)
European Commission for approval of permanent joining personnel and suitable durch EU fiir Zertifikation der Zulassung von Arbeitsverfahren und Personal an
operating procedures as the Directive 2014/68/EU. den dauerhaften Verbindungen durch Directive 2014/68/EU.

(4) Welder’s Qualification test Certificate Schweiler-Prilfungsbescheinigung
(3) Desi gnatinn Bezeichnung
| (6) Manufacturer’'s Welding Specification Reference No. (WPS) WPS - Bezug
(7) Welder’s name, stamp Name des SchweiBers, Stempelnummer
(8) Method and 1dentification Art der Legitimation
(9) Date and place of birth Geburtsdatum und - Ort
(10) | Employer Arbeitsgeber
(11) | Testing Standard'Regulation Vorschnft/Priifnorm
(12) | Professional knowledge Fachkunde
(13) | Reference No. Beleg-Nr
(14) | Location of exam Priifunpgsort
(15) | Exams date Datum der Priifung
(16) | Test piece details Priifstiick
(17 Range of valibity Geltungsbereich
(18) | Welding process Schweillprozess(e)
(19) | Drop gradation Art des Werkstoffiiberganges
(20) | Plate or pipe (product type) Produktform (Blech oder Rohr)
(21} | Seam type Nahtart
(22) | Parent metal group(s) Werkstofferuppe(n) / -untergruppe(n) des Grundwerkstoffs
23) | Filler metal proup(s) Werkstofferuppe(n) des Scheilizusatzes
(24) | Filler metal designation SchweiBzusatz (Bezeichnung)
(25) | Shielding gas Schutzgas
(26) | Auxiliary materials Hilfsstoffe
(27) | Current type, polarity Stromart und Polung
(28) | Test piece thickness Werkstoffdicke (mm)
(29) | Pipe outside diameter RohrauBendurchmesser (mm)
(30) | Welding position Schweillposition
(31) | Weld technical data’s Schweilinahteinzelheiten
(32) | Additional remarks Erginzung(en)
(33) | Type of testing Priifungsart
(34) | Test result « acceptable = megieleld Ergebnisse der Priifung + Ausgefiihrt und bestanden
(35) | Visual testing Sichtpriifung
36) | Radiographic testing Durchstrahlungspriifung
(37) | Liquid penetration testing Fa:b-:indﬁngp;u"_ﬁmg_-
(38) | Fracture testing Bruchpriufung
(39) | Bending testing Biegepriifung
(40) | Notehed tensile testing Kerbzugpriifung
(41) | Macroscopic testing Mikroskopische Untersuchungen
(42) | Examiner Name des Priifers
(43) | Certification Body Name der Priifstelle
(44) | Date for certification Datum der Zertifizierung
(45) | Representative of the Certification Body Vertreter der Zertifizierungsstelle
(46) | Prolongation of approval for the following 6 months Verlingerung der Qualifikation durch die Zertifizierungstelle fiir die ndchsten
6 Monaten.
(47) | Date Datum
(48) | Signature Unterschrift
(49) | Title Dienststellung oder Titel
(50) | Method for prolongation of approval Methode der i’erlﬁngcmng
[ (51) | Validity expiry date Giltigkeitsdauer bis
(52) | Renewal by the standard 9.3 a. or b. or c. Verlingerung der Priifung unter Bezug auf 9.3 a oder b oder ¢
(53) | Deadline “Gultigkeit i
(34) | Remark: The MHtE is owner of this certificate! The certificate has 2 sides. Bemerkung: Diese Pritfungsbescheinigung gehdrt zur MHtE als Inhaber.

A tanusitvany vége/The end of the certificate/Ende des Zertifikats

e e e e et




HEGESZTESI UTASITAS Wekme: ( yypg
Welding Procedure S pecification WPS Nr.: 108-2
Schweillanweisung Rev.: 0
Gyarté / Manufacturer / Hersteller: g =my
EEEE ;Enam 1.) 1417 EMI-TUV 07.042-V086 Kbtés tipusa / Type of joint / StoRart: FW
WPQR Nr - - Hegesztési pozicio / Welding position / Schweil} position:; PB

Alapanyagok / Base material / Grundwerkstoff

Méret / Dimmension / Dimension

Anyagmindséq / Material / Material

Szabvany / Standard / Standart

S = 6-14 mm $235 ; S355 (MSZ CRISO 15608 - 1.1; -1.2) MSZ EN 10025-2
§,= 6-14 mm S$235 ; 5355 (MSZ CRISO 15608 - 1.1; -1.2) MSZ EN 10025-2
Elel6készités mddja / Groove preparation / Kanten bearbeiten: Forgacsolas, k&szoriilés / Machining, grinding / Maschienen bearbeiten, Schleifen
Kotés kialakitasa / Joint geometry / Schweilverbindung Varratfelépités / Weld build-up / Naht aufbau
6-14
M
L% Ngasid - K
—3
, b
: & s
£ < — ~ -~
T Al g | |
I-. |l i)
Hegesztéstechnoldgiai adatok / Welding details / Schweiitechnische daten
Sorok . | Hoz.anyag Aram neme, Huzalels. Hegesztési :

e |Hegesaiési pozicio: US Irra:fmhir: ' szama H:f_,é;] ' méret ﬁrarg:nr:: o FH::::I:;T " polaritis sebesség sebesség I-:::E;ﬁ I

E Welding position: o . Weld run Dim.of cons. Stromstérke Sperniu Tvpe of current, Wire feed Welding speed Wirmeeinbrin

= | schweill position: Sc;:ﬂ;g”' seq. Sc:!f:f :’mz Schw. Zusalz 4] V] 3 polarity Vorschubgesch. Schw.schwind. [kJimm] et

Mahiraupe SR [mm] Stromart, Polaritat [mimin] [emiperc)

I 3 PB aB 1 135 1,0 230 - 260 210 .- 285 DC+ 9,0-10,5 20 - 25 1,49 - 1,42

; PB aB 2 135 1,0 230 - 250 27,0 - 280 DC+ 9,0-10,0 18 - 23 1,66 - 1,46

1 PB ad 3 135 1,0 230 - 250 27,0 - 280 DC+ 8,0-10,0 18 - 23 1,66 - 1,46

Hozaganyag / Filler material / Zusatzwerksoff

Heg. Eljaras Megnevezés Szabvany Méret Szaritas
Welding Denomination Standard Dimmension Drying
Drocess Name Norm Mald Trocknen

Schw.proz. [mm] [*C]
135 LINCOLN ULTRA MAG EN ISO 14341-A - G3Si1 1,0

Védogaz megnevezese:
Schielding gas:
Schutzgas bezeichnung:

Wurzelschutz:

A Wolframelektrod tipusa és atmérodje:
Tungsten electrode type and dimmension:
Wolframelektrodenart und Durchmesser:

Ataramlo gaz mennyiség:

Back side protect:
Wurzelschutz:

Elémelegitési hémérséklet:
Preheat temperaturea:

Zwischenlagentemperatur:

Hegesztés utani hevites:
Post-heating:
Wasserstoffarmglihen:

Hegesztes eldtti hdntartasi idG:
Pre-heat maintenance temperature:

Egyéb informaciok™: pl.
Other information®. e.q.
Weitere Informationen*: z.B.

Hegfﬂrdfur_vélalalem: M21 /MSZ EN ISO 14175 Lang_atés {vlarratsn_:r max szelessége):
Schielding gas: 89%Ar + CO2 Weaving (maximum width of run):
Schutzgas: Pendeln (max. Raupenbreite):
Gybkvédelem: lvel6 mozgas:
Back side protect: - Oscillation:

Oszillation:

Amplituda:
Amplitude:
Amphtude:

Frekvencia:

Flow rate: Frequency:
Gasdurchflussmenge: - Frequenz:
Hegfiirdévédelem: Kitartasi idG:
Schielding gas: 10 - 12 /min Dwell time:
Schutzgas: Verweilzeit:

Gydtkvédelem: Az aramatado-munkadarab tavolsag:

Distance contact tube-work piece:
Abstand Stromkontaktrohr-Werkstick:

Az impulzus hegesztés adatai:
Pulse welding details:

Vorwdrmtemperatur: Einzelheiten fur das Pulsschweilten:
K&zbensd hémérseéklet: Az égb dblésszdge:
Interpass temparature: - Torch angle:

Brenneransteltwinkeal:

Hegesztés utani hokezelés é./v. Oregités:

Post-Weld Heat treatment and/or Ageing:
Warmbehandlung und/oder Aushérten:

Id6, hémérséklet, mbdszer:
Time, Temperature, Method:

Haltetemperatur; Zeit, Temperatur, Verfahren:
Datum / Date / Datum: Szombathely, 2021.03.13. ) g
; £ y L& —
Patay Béla T g . i -
....T ....... IR - ’:{. it L .-;‘f:{.ﬁf

Ellendrizte / Check / Gepriift




