TOV Rheinland Polska Sp. z 0.0. éé - . ®
Certification Body for Welding Manufacturers A TUVRheinland

TOVRhelnland

dnostk ikuj kresie proceso iczyct i i
Jednostka Certyfikujgco w zakresie procesow spawalniczych e Premsely nght_
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Protokdt Kwalifikowania Technologii Spawania (WPQR)
o Certificate No. / Certyfikat nr: 01 8610 PL/V - 210274.00 -
Manufacturer . ' PWPS No
‘ Wytwérca EasyFootings Nr pWPs ps/01/21
Address T - ~ |specimenNo. | :
Adres ' ul. Kamieriska 11b | Nr probki | ps/01/21 -
. - A |
72-420 Dziwnéwek | Date of Welding 28.06.2021
==y | — Data spawania 1 S
CODE / TESTING STANDARDS .
WARUNKI TECHNICZNE / NORMY EN I1SO 15613:2006
| TEST PIECE / z£ACZE PROBNE B - - j
Parent material — Designation / Materia? podstawowy - Oznaczenie o | _ $355J2+N with/z E235 |
Parent material sub-group ~ Designation (ISO / TR 15608) 1.2 with/z 1.1

Podgrupa materiatu podstawowego (IS0 / TR 15608) )
Product form and dimensions {mm)] / Forma wyrobu i jego wymiary [mm]
RANGE OF APPROVAL / ZAKRES KWALIFIKACH

| Plate/Blacha 10,0 with/z Pipe / Rura #55,0x5,5 |

-‘ Set-through-Joint, Fillet Weld / ‘

Type of joint and weld / 7y 21gcza i spoiny Przelotowe, Pachwinowa
— —_—t

Parent material group(s) and sub-group(s}) 12—1a |
| Grupa(-y) materiatu(-6w} podstawowego{-ych) i podgrupa(-y) - 1
| Parent material thickness [mm] / Grubos¢ materiaiu podstawowego {mm] | 3,0 + 20,0 (10,0) // 3,0 + 11,0 (5,5) |

Outside pipe diameter [mm] / Srednica zewnetrzna rury fmm] | 2275 _ ]

Angle of branch connection [°] / xqt odgatezienia ] | o 260 —

Welding Process {acc. to 1SO 4063) / Proces spawania (wg IS0 4063) ] 135 -

Transfer mode / sposéb przenoszenia metatu D

| Filler material - Designation / Materiot dodatkowy - Oznaczenie EN ISO 14341-A: G3Si1
! Filler material brand / Nozwa handlowa materiafu dodatkowego _ B ESAB OK Autrod 12.51
 Filler material size / Wymiar materiatu dodatkowego B ) | 1,2
Designation of shielding gas / flux / 0znaczenie gozu osionowego / topnika ~ ENISO 14175 - M21
Designation of backing gas / 0znaczenie gazu formujgcego
Deposited weld metal thickness [mm] / Grubosc spoiny {mm]

S— 1 ——

o | - == |

Throat thickness [mm] / Grubosc spoiny pachwinowej [mm] 1 3875 _‘
Single layer (sl) / multi layer (ml) / jednosciegowa (sl) / wielosciegowa (mi) | sl -
Type of welding current and polarity / Rodzaj produ spawania / biegunowosc B ; DC ,+“ ‘

| Heat input (min. — max.) [kJ/mm] / losé wprowadzonego ciepta (min. — max.) [k/mm] 0,39+1,11 -
W% Position (acc. to |59 L4-7)/fozycja spawania (wg 150 6947) s PBb -

| Min. Preheat Temperature [°C] / Min. Temperatura podgrzewania {°C] 5 |
Max. interpass Temperature [°C] / Max. temperatura migdzysciegowa [°C] | - -
 Post Weld Heat Treatment / Obrébka ciepina po spawaniv -

Pgst-heati ng for hydrog_e_n release / Nagrzewanie po spawaniu dla uwolnienia wodoru - |

| Type of Welding source / Rodza] trédta spawania - | = |
' OTHER INFORMATIONS / INNE INFORMACIE ‘

* ~ Covers the equal or lower specified yield strength steels / Obejmuje stale o réwnej lub nizszej minimalnej granicy plastycznosci
b— Welding positions acc. to point 8.4.2 of EN ISO 15614-1:2017-08 / Pozycje spawania zgodnie z punktem 8.4.2 normy EN iSO 15614-1:2017-08
| Additional statements, see par. 8.5 of EN I1SO 15614-1:2017-08 / Inne informacje, patrz réwniez pkt, 8.5 normy EN 150 15614-1:2017-08

RESULT / wWYNIK
We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, weided, tested and have fulfilled the

requirements in accordance with above mentioned specifications. / Poswiadczamy, ze informagje zawarte w tym protokole sq poprawne oraz ze zigcza
| prébne przygotowane, pospawano i zbadano zgodnie z wymaganiami w/w warunkow technicznych z wynikiem pozytywnym.

TUV Rheinland Polska Sp. z o.0.

Location Date e a N
Miejscowosc Zabrze Date 14.07.2021 Certification Body for Welding Manufacturers
Jednostka Certyfikujgeo u—iiisie procesdw spawalniczych

Attachments 1. Welding Report / Raport z procesu spawania
Zalgczniki 2. Test Report / Raport z badari .

Msc. Eng. Leszek Zadroga

Certifier, sign, personal stamp
Decydent, podpis, pieczec personalna

T2.4-M5-0035119_Certificate WPQR_2 _07.01.2019
TOV Rheintand Polska Sp. 2 0.0., ul. Wolnoéci 347, 41-800 Zabrze, tel: +48 22 331 96 30, e-mail: post@pl.tuv.com Pagelof1



Welding report Number: T2.2-Ms-0035119

Revision: 3

A TUVRheinland®

Raport z préoby spawania

: Annex 1, accompanying WPQR No. / Zalgcznik ljdoiqczony do numeru V'.E? 1 018610 PL/V - 210274.00_ |
| Manufacturing Plant Name of Welder
Zaktad produk_cyi'ny Imie Nazwisko spawacza

Welding report No.

Raport z proby spawaria nr

EasyFootings Stawomir Wtochowicz ‘

WR / ps/01/21 Examiner Rafat Olbrich

Egzaminator

| WELD PREPARATION DETAILS (SKETCH) / szczeGOtY PRZYGOTOWANIA ZEACZA (SZKIC)

Joint Design T Welding Sequence
Projekt ztqcza ' Kolejnos¢ spawania
| - 1 — — ———".
|
L |
+2
WELDING DETAILS / 52CZEGOLY SPAWANIA B
Size of Filler Metal Current Type Current / Heat input
Run Process Wymior materiofu Natezenie xg:,:cg’,: Polarity P ngv,e,l Speed i Wprowadzone Remarks
Scieg Proces dodatkowego pradu vl Rodzaj produ/ re [or;c ni/}ar/ama cieplo Uwagi
[mm] (Al biegunowos¢ s [kJ/mm]

1,1 | 135 1.2 170-190 | 19-22 |  DC+ ‘ 3-5 | 052-111 | -

- Type an-d Flow Rate Shielding Gas [I_/min] . Type and Flow Rate Backing Gas [I/min]
M21:12-18

Rodzaj i natezenie przeptyw gazu ostonowego [I/min] : Rodzaj i natezenie przeplywu gozu formujgeego [I/min]
Tungsten Electrode Type / Size _ Details of Back Gouging / Backing _
I Rodzaj elektrody wolframowej / Rozmiar Szczegdly tobienia / podktadki
Post Weld Heat Treatment / Obrébka ciepina po spawaniu |
| Time, Temperature, Method Heating and Cooling Rates |
Czas, temperatura, metoda Szybkosc nogrzewania i chtodzenia

Other information / inne informacje

: TUV Rheinland Polska Sp.zo. 0.
Location 1 i unowek Date  »2 06.2021 &
Miejsce Data
Attachments 1. pwPS
Zatgczniki 2. Material certificates / Swiadectwa materiaiowe

Inspector, sign, personal stamp
Inspektor, podpis, pieczec personalna

TOV Rheinland Polska Sp. z 0.0., ul. Wolnoéci 347, 41-800 Zabrze, tel: +48 22 331 96 30, e-mail: post@pl.tuv.com Pagelofl



G3Si1

> WSTEPNA INSTRUKCJA o Sr
“ p H
4 TECHNOLOGICZNA SPAWANIA TonA: Stron
PWPS Nr pS/01/21 1 1
Miejsce: EasyFootings Jednostka inspekcyjna TUV Rheinland
Technologia spawania wytwércy: |MAG Specyfikacja materiatu |S35512+N (1.2)
| r podstawowego: |E235 (1.1)
Proces spawania: 135 Grubo$¢ materialu: t1=10, a=5
D=55, t2=5,5
k=60°
Rodzaj zlacza: FW Pozycja spawania PB
Przygotowanie krawedzi: ) Szlifowanie Nr WPQR z s
Forma ztacza ' Kolejnos¢ spawania
14 AN
ﬁ/j y J . J/)/ *’T 1)
gy | Ay A1V
1) /14 )
77 p //;"L,.:.y/ 77 : __.frj‘*f/ é .
(I?/f ,.«}!/ F J il covs,
\\ W b Y f1 ¥ 4
!L}/
v
Szczegoly spawania:
l ' Pr : s¢ | Energia
' . gl . edkos$é Predko$é -nerg .
Scieg | Proces dfuzte:?:;] P['I'f]d J Na;{;\l;;me R‘:d;:j podawania spawania liniowa Uwagi
bl Pra drutu [m/min]  [mm/s] [kd/mm]
1-1° 135 1,2 170-190 | 19-22 =(+) 3-4 3-5 0,52-1,11
Spoiwo: _: Drut 1,2 [mm] Wolny wylot drutu ] 12-1 i mm
Klasyfikacja i oznaczenie EN ISO 14341-A: Kat pochylenia palnika 0-10°

przeznaczonymi.

Gaz ostonowy: PN-EN ISO 14175:2009 Obrébka cieplna po spawaniu:
M21 (82%Ar + 18%CO3)

Szybko$¢ przeplywu gazu: 112~ 18 V/min Uwagi:

Temp. podgrzewania wstepnego: | 5°C

Przed spawaniem oczyscié krawedzie z wszelkich
smaréw | zanieczyszczeri $rodkami do tego

Temp. miedzysSciegowa: = #
Opracowat: : Zatwierdzit:
tukasz Pawilowski
07.04.2021 T — {.04.
(DG ks frwiowski | O w04

Annex No.: /(1/(

to WPQR No..
018810 PL/V

TUVRheinland®

Page: ////
A0, 0




YACTHOE AKLMOHEPHOE OBWECTEO [ MAPIYTIONG
PRIVATE JOINT STOCK COMPANY "ILYICH

Clﬂ’#;l METANRYPTUMECKIY KOMBAHAT MMEHY WNbIYA”

[ =y ! Page 1 ol 4 puges.
?RON AND STEEL WORKS OF MARWIPOL"

M MET' H EC L CEPT"@“KAT KAMECTBA 87504 r.Mapwynons yo. feeumhxo. § Tenewc 115157
DEPD 5 Lavchanko, 1, Mariupol, 57504 Telex 115457
? B 1  QUALITY CERTIFICATE fax 38(0629)07-91-66 olfice@yichsionl.com
.} 32653 / DATE 26.07.2019

Bug omgerenscrsa of ucnmranwax/ EN 10204-3.1

ype of Inspection document
CooTaercTeme CACTENGE MEHE/PRMEHTS KYECTBA Ha KoMGARATE, T4 HAAM CTRHIAPTS 1SO 9001:2015,M0ATBEPXAEHO GPTaNOM NC CRpTHGMRaLIM TLV SUD
Management Sarvice GmbH (cepmdurar i 1210044452 ﬂLfT&;fa_ﬂ_zm}'r) AQuiality management sysiem compllance with the requirements of ISO
9001:2015 at the Works has been confirmed by TOV SOD Ma gement Service GmbH Certification Bady {lhe certificate Ne1210044452 TMS dd. 07.1 127
Jaxasusx / Customer METINVEST INTERNATIONAL S.A.  METINVEST INTERNATIONAL S.A.
Sanomcxod askas N / Production 823814 3axaz N/ Qrdor Ne LD431028845
order
forosop, xouTpaxr Ne; { Contract 1 1-14 or / data 01.04.2014 Crieegnduicaymn N2 / Spacification N° 98481 D

N TPRUCROPTHOYD cpeficrea | RW-car 5561

!

Lot 1 ;
TpysononywaTan: [ Recsivar TUCCEH KPYTIT MATEPRANC TOMBIIA C.A. / THYSSENKRUPP MATERIALS POLAND SA-
|Re g marcnageeoix | waybilis |
Haorenonsime oponymps / TOPAMEKATAHBRA JRCTIHOT ROLLED PLATE
Description of gouds
HA us mapxy crans | Standards for | EM 10025-2:2003
stoof grada I
HI ua coprasesr { Standards for ENt 12010, ciass A, N
EN 10163-1,2:2005 ciatis B subclass 3

(HA 553 mpagywau® / Standards and  EN 10
tochnical dacumentation for
producis

Mapxposia | Marking Tosaphus 3uald TRADE MARK, lpovzsegatio 8 Yipawiie/ MADE IN UKRAINE, Homep creipsprragu/ specilication
n " MBpKa cranu! si gade.pasmepuamddhmadomhm,mpmumdmm,mepwm
« womep notaf lof nurmber, zuak CE/ CEmark, 1 XKEATAS NOROCA IO TORLY ANCTAT 1 YELLOW AL ONG BUTT-
END :

{Cocronruue nocrasxx | Product Hopwasyiowsn nposatraiNormalizing Roiing
defivery condition i
Hmﬂmlﬁﬂm 'WWQEEMMq?NMemmMHouepnnawdwnumber,mﬂmmgm.mfmo
o Mopra e } Tornwwra, Fm mli Mo Maces

S Momnice o  Canst | Magrraes 4 ¢ spowworn ! | Kareropuinf | wmy | NP s | Sowtsieces |jmn vl ooty o r [ narve, 77
& Rerm No Testys | Creme] Steel Strength | [Catagory | thiciness sm!  |mm/longth,| Toswpeuwt! | mass Mass Macs

£y (] F

No grads el = wirtth, mm mm Quantily.pes p::?ln gross, tn net, &

260 2845552 31062 3552 +N 22,00 2 000,60 12 000,00 2 4145 82% 8200
121, 142

4 2853702 36814 535502 4§ 2.6 2000,00 6 006,00 20 1330 22,500 22,860
105 105; 1040 104 1025 195, 1945 105 118, 107; 19-8; 13- 132; 135; 1341135, 13-7; 13:3; 10:2; 136

o 2953762 30915 B3TH2 N 12.00 2000,08 £000,00 14 1,530 15820 15.8%0
Tée1, T4-2; 14-4; 18-5; 14-5; 15-1; 162 153; 15-9; 156, 156; [55; 143157

130 295371-2 30957 83852 +N 16.00 2000, B 00,00 z 1507 3014 3014
5594 ’

: = : =
éé TUVRheinland
Annex No.: /-Z Page: //¥
ta WPQR No.: Z 522“ Q?
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? HKAT qu A cp.ancapll’qpln cw_gn|
| QUALITY CERTIFICATE
l 39653 / DATE 28.07.2019
Wu«q%mﬂmummn,%;
m-f-’““""l‘:’c"' ¢ | wn | |g s P or ’ M e | | oa N | wo | y ' Hb ’c.,
1 2045852 | 018 | 139 | .19 | o008 Bote | 002 | 002 | ooz 0012 | 0.038 | 0,005 | 0,002 | 0,004 0027 | 040
2 295370-2 0,15 136 | 020 | 0,015 P.OZG 003 | 002 | ge3 0,020 | 0,038 | 0005 6,003 | 0,005 0,027 | 0,38
3 | 253712 | 015 | 136 | d2o | 0013 0.022 | 005 [ 00z | 003 | 0,620 | 0040 0.005 | 0.003 | 0,005 | 0,027 | 039
{PesymuTamd scnsivann/ Test reaults
5 5 |
g E 5 : - = ,
a 4
% -E ] ? E K| 5 E ;E, :i: E =
& = ;E & = o P S 7 X 2
s 3 Sag = o <M -] )4 E aq 5 o -] €
E g s 3 E s E 1 § ¥ ; E ;= z - 5
PS8 g5y | B B Fe | Pf | 15| i
2 x 8'& 55 %E‘ g & 2 £z X 5
£ | E ;:— E §3 i 3 £ £ 3 s
E| g is &® g § Pz g = g % £ 3
iHEEEREIR IR RN AR EERE
5 B g i 2 3
g i £
31082 | 141 22,00 250 v | 20 438 543 %8
31082 [ 144 10.9 100 v | 20 %’3’&'
30914 | 101 12,00 250 v | 2 “r 531 20
'
8575054
30914 | 104 10,0 10,0 | 5 20 ik of
. i
30915 | 141 12,00 =0 t 20 418 524 B0
30915 | 141 10,0 ’ 100 ! -20 m‘f:";’:
30807 | 71 16,00 230 1 20 383 498 27,0
o7 | 74 100 10,0 ! ~20 c?ﬂvﬂ&%
AT e L R Ao
otk BT jeem0n ¥ 24 . ®
S Pl TUVRheinland
M*k-nmumm&-
M.m? PR i e Annex No.; ./ Page: . o047,
— — to WPQR No.:
e e e e e 018610 PL/V "-Z/O-Zﬂlm
e BV R
w e e ot negt st
Konipanip OTK | Guaity mitpecior of .f f}[f’
JOED " e LTI IS
= m e, e Aglge v/ Sgnatn
Bhrawmn axcnepra/Surveyor's sbmp__ = RRTEE _.:-*-;]_A.*: Fpaic-aed ;m
i s.u-ﬂ.lﬂ:ma - ‘
llmﬂh‘ﬁﬁlﬂ'lcﬂ



<@ METIHBECT

HACTHOE AKLIMONEPHOE OBILECTBO "MAPYDTIONLC
PRIVATE JOINT STOCK COMPANY 1LY

, CEFTMOUKAT KAYECTBA
| QUALITY CERTIFICATE
We 39653 / DATE 26.07.2019

A METARAYPTUSECKIR KOMBWHAT MMEHIA WTbYIYA-
IRON AND STEEL WORKS OF MARIUPOL”

Cp. 3826 T I Paga ¥ of K imgen |

87594 r.Mapiynons yn. fleasarn, 1 Tenexe 118157
DEPG SU Lavchankn, 1, Mardupol, 87504 Telex115457
#ax 38{0623)87-91-55 ofice@iichsion! com

3axay ¥ ! Order N2

or/ date 01.04.2014

Crieundisaynn N / Specification K2 95491 D

1 Marking Ti

¥ mﬂd

grade, paameps & mw/ dimensions In mm,
nmepﬂoral mnbar 3nax CEf CE-mark, 1 XEATAS RO

MARK, Npoussegeno s Yipamel MADE IN UKRAINE, nomep

HOMED Crieldwiaipm]
Hawep naskw cast number, Homep napruw test
OCA NO TOPLIY RRCTAS 4 YELLOWALONG BUTT™

spedification

Cocrosune rocranxm / Product Rofling
delivery condition
| Hard st gm mmﬁmfwmmplam Homep naaskwf cast number, mapxa cranw/ steel grade, racimio

Macea 1
Hawoe i Torugnis, Macca Macca
Mozegs = Mapxz ’ ihiwpenia, Onsiia, Kommseorns | wr, v/
= Kemm mnrfmn?::, craRm § Stele | POmTcIR S ?lmuapn! ﬂ‘|mml wii |mmilength,| tosspamrf pyrvo, v | servo, v/
No grada Wmll'ﬂ‘ i Catagory ‘m’“"“' wikith,mm ma Quantity,pos p;‘ 1h mﬁmﬁs Mmh
50 2853712 30913 2ISER +N 1200 206200 12 000,00 a 2,281 18,0658 18,088
V-1 118, 128, 122, 123, 124 113 114
Hzor 1o cepTRuaTyiin total ivedar Bre certificts & 7812 7,812
B KafSte ing p [Z prar/Basic oiygen

I IEMEETMNED T YIS I U7 IS LR

L

TUVRheinland ®
Annex No.: /("z/
to WPQR No.:

018610 PL/V

Page: ﬁ/x




| CEPTHOUKAT KAHECTBA o TR ]

: QUALITY CERTIFICATE
!N! 38853 f DATE 26.07.2015
hu;n.n_ma.xmnmkdmmm%:
Weusy |Peaera R/ Cast s || s || » cr N ] Cu | n Al N o v Nb | cog
3 2953712 8,15 .38 | 020 | 0018 [b.OZZ 0,03 0,02 0,03 | 0,020 | p040 0,005 | 0,003 0005 | 0,027 0,39
PasynvTeTe HenuTaHNA Test reaulty
& |
E-]
3 R £ E 3
2 2l - [ 4 S
£y ;‘55- e 5 | 5, SN W I
5P 3% | it 8| gr | 3E | GE | g% 2
£ | §§ IR AN BRI NI AR R
H £ =L 3 £k i i > 2 | 53
= - i E" 2
i EA e - A S A L & N ¥ f4 18
T 3 g- > ;‘_'
3
30013 | 154 12,00 250 1| 20 403 563 300
30913 | 111 10,0 10,0 i 20 c?;\{_?é
Nocraska costeercrayer yenosmes 2asa28,0c40ip nose) T4 Gex 133ieh. Pa RenycraeDelivery confoims i condions of the order. Sulace

I ahdll “ e
exantination withaut remarks, Rolled product dmensions within the tolerand & it It hereby certifisd that products Esxaﬁlnﬁsmwwmmmm
term. flopseemgsem,N1o npogykpm, YRA3AHAA € HICTORME Copyndmmare, U TISTANT ¥ COUTRETCTBYRT FCnoEuRM KaHTpaxTa,
CTPYIE: RPOMIBEARHS 'S 169 y aecy/Ship: s made by theoss ol welshy

R<100By/kg
Tputosane nai AD 2000W1

BENETER
E‘ﬂn‘m‘rm:
o P LY
2oy rphiaal gy
'y 2 % . ®
e e = TUVRheinland
et tan e AN : ,{ (, :
nex No.: A Page: .1./1.01.

018650 sy UL D

Uhzun swcnepra/Sutveyor's stamp
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Ay SWIADECTWO ODBIORU (3.1) - Skiad chemiczny

ESAB °

ATEST (2.2) - Wlaéciwo$ci mechaniczne/

R INSPECTION CERTIFICATE (3.1) - Chemical analysis

TEST REPORT (2.2) - Mechanical properties

Data/Date: 2021-05-25 Nr swiadectwa / atestu/Cert no: EC26438438 rev. 0
Nr zaméwienia/Our order: Zamowienie klienta/Your order:
Nasz kontakt/Qur ref: Ewa Myga Kontakt do kiienta/Your ref:
Klient nr/Cust no: PLB0O151 Fax klienta/Your fax:
Data zaméwienia/Your date: e-mail klienta/Your e-mail:
Qdbiorca Faktury/lnvoice address Odbiorca atestu/Cert receiver Adres dostawy/Delivery address
Rywal-RHC Sp.z 0.0. Rywal-RHC Sp.z 0.0.
ul.Cheimzyriska 180 ul.Cheimzynska 180
04-464 04-464
Warszawa Warszawa
Poiska Polska
DOSTAWA/DELIVERY Nr wytopu/Lot no: PVV05035177 liodé&/Quantity:
PRODUKT/PRODUCT SKEAD CHEMICZNY/
Marka/Brand: ESAB CHEMICAL COMPOSITION
Opis/Desc: OK Autrod 12.51 1.2mm 18kg Wartoécl rzeczywiste/Actual results: zgodnle
Nr artykutu/Item no: 1251127710 Z/acc to EN 10204 - 3.1
Wire/strip
KLASYFIKACJE/CLASSIFICATIONS . =
EN ISO 14341-A: G 3Si1 Przy uzyciu/Auxiliary:
EN ISO 14341-A: G 38 3 C1 3Si1 c 0.08%
EN ISO 14341-A: G 42 4 M20 3Si1 Si 0.86%
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1 Mn 1.46%
SFA/AWS A5.18: ER70S-6 P 0.013%
CSA W48: B-G 49A 3 C1 S6 S 0.016%
JIS Z 3312: YGW 12(C1) Cr 0.02%
Ni 0.02%
Mo < 0.01%
Cu 0.13%
WLASCIWOSCI MECHANICZNE/MECHANICAL PROPS \' < 0.01%
Typowe dane/Typical data: zgodnie z/acc to EN 10204 - 2.2 Al < 0.01%
Ti+Zr < 0.01%
Typowe/Standard: EN
Przy uzyciu/Auxiliary: M21 (EN ISO 14175)
Warunki/Condition: As Welded

Whytrzymalos$é - plastycznos&/TENSILE
Rel. Rm A4-AS
470 MPa 560MPa 26 %

Praca tamania/IMPACT

Temp +20°C -20°C -30°C -40°C
RV 130J 120 J 100J 904
UWAGI/COMMENTS

Produkt dostarczony zgodnie z programem jakosci wedtug EN 1SO 9001,
Dokument tworzony elektronicznie - wazny bez podpisu.
Wszelkie zapytania kierowa¢ do:

ESAB POLSKA Sp. z 0.0., ul. Johna Baildona 65, 40-115 Katowice. tel.: +48 32 35 11 100, fax: +48 32 35 11 120

Product supplied under a QA Programme fulfilling the EN ISO 9001 standard.
This certificate is produced electronically and is valid without signature.
Please refer any querigs 10: (see above)

Za zgodnosé - Skiad chemiczny/Validation - Chemical Analysis Za nos¢ - Inne dane/Validation - Other:
Josef Moravek Quality Manager Jose Abal Lopez,H. Rasmuson Product Manager,

A TUVRheinland®
Annex No.: /(J& Page: ¥/?L

to WPQR No.:
018610 PLIV ~UOLHh.Q)




A TUVRheinland®

Test report
Raport z badar

T2.3-MS-0035119
Revision: 3

Number:

Raport z badan nr:

TOV Rheinland Polska Sp

Annex 2, accompanying WPQR No. / Zatgcznik 2, dotgezony do numeru WPQR

| 292/21/VT; 194/21/PT;
182/21/HT; 207/21/MA

Test Report No.

Visual Test [VT]

Badania wizualne:

X ENISO 17637

X ENIsO3452-1

PT Penetrant Testing

PT Badania penetracyjne
Surface Test

Badania powierzchniowe D ENISO 17638

MT Magnetic Particle Testing
MT Badania magnetyczno-
proszkowe

L] en1so 17636

RT Radiography

RT Badania radiograficzne
L1 en1so 17640

UT Ultrasonic Test

UT Badanio ultrodZwiekowe

Volumetric test
Badania objetosciowe

[J Ap 2000-HP 5/1
EN 1SO 5817 - B(C)

] AD 2000-HP 5/3

' ap 2000-HP 5/3

Quality / acceptance level
Poziom jakosci / akceptacji

[ £n 150 10042 - B(C)

X EN 150 23277 - 2x

O en 150 23278 - 2x

' [ eniso 10675-1 (-2)
(] EN1SO 11666 - 2

TENSILE TEST / PrROBA ROZCIAGANIA - EN 1SO 4136 / EN 1SO 5178 / EN 1SO 9018:2016-1

Temp.
No. | Position Tem: Specification Re Rpo,2/1,0
Nr Pozycja ©a | Norma [N/m m2] N /mmZ]

Requirements
Wymagania

BEND TESTS / BADANIE NA ZGINANIE - EN I1SO 5173

Type, design. acc.

Bend Angle Elongation

No. Rodzaji ozrfaczenie Position Kagt giecia Wydtuzenie
Nr zgodnie z Pozycja [,] [ 9,]
ENISO5173 | :

IMPACT TESTS / 8ADANIE UDARNOSCI — EN ISO 9016 s
i ) . Temp. Values
Designation acc. to Position Size | Temp. Wartosci

Oznaczenie zgodnie z P, Wymiar [°c] )]

EN 1SO 9016 " [mm] ‘ I )

Rm ‘ Al%]
[N/mm2]| Lolmm]

Former Diameter
Srednica trzpienia gngeego:

Z[%]

Result
Wynik
Charpy-V
Average
Srednia
3 0)]

.2 0.0., ul. Wolnosci 347, 41-800 Zabrze, tel: +48 22 331 96 30, e-mail: post@pl.tuv.com

01 8610 PL/V - 210274.00

Result / Wynik

@ Accepted / Speinione
D Not accepted / Niespeinione

D Not applicable / Nie dotyczy

Accepted / Speinione
D Not accepted / Niespetnione

D Not applicable / Nie dotyczy

D Accepted / Spefnione
D Not accepted / Niespetnione

lZl Not applicable / nie dotyczy

[
Fracture Location *

Miejsce przefomu *

BM/HAZ/WM

Remarks
Uwagi

* BM: Base Metal / Materiaf rodzimy, HAZ: Heat Affected Zone / strefo Wotywu Ciepta, WM: Weld Metal / spoina

D=-

Remarks
Uwagi
Requirements .
Wymaogania
Remarks
Uwagi

Page 1of 2



Test report Number: T2.3-M5-0035119
Raport z badan Revision: 3

A TUVRheinland®

CHEMICAL ANALYSIS / ANALIZA CHEMICZNA (%6) '

Type / No. c i Mn p s |
Rodzaj / Nr | |
[ ' | ' |

Base Metal (BM), Weld Metal (WM) / vateriai podstawowy (BM), Spoina (W)

HARDNESS TEST / BADANIE TWARDOSCI ~ EN 1SO 9015-1 f;}::z"nfk‘”e 182/21/HT

SSVIX'GAIRKS The maximum hardness is 224 HV in weld / Maksymalna warto$¢ twardosci to 224 HV w spoinie
' MACROSCOPIC AND MICROSCOPIC EXAMINATION OF WELDS

BADANIA MAKROSKOPOWE | MIKROSKOPOWE Enclosure  547/21/MA

Zatqcznik
EN 15017639

No. | Position M Structurfe Assessement of structure
Nr l Pozycja BCFO/ Mlcrq Qcena struktury
Strukturo Makro / Mikro
Lack of unacceptable irregularities, correct welding joint/
1 PB 1,6:1 -- . ” - .
Brak niedopuszczalnych niezgodnosci, prawidtowe zfgcze spawane
OTHER TESTS . )
R AT Not applicable / vie dotyczy
— = ———— —_—
|
REMARKS ) ‘
Ni
e Not applicable / nie dotyczy

RESULT / WYNIK:

The above-mentioned inspections were performed in accordance with the provisions of the stated test requirements /

specifications
Wyzej wymienione badania zostaty przeprowadzone zgodnie z ustalonymi wymaganiami/ specyfikacjami badawczymi.

TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0.
14.07.2021 Certification Body for Welding Manufacturers

Jednostka Certyfikujgca w zakresie proceséw spawalniczych

Location
.c.at [¢] 7abrze Date
Miejsce Dato

Attachments 1.292/21/VT; 194/21/PT; 182/21/HT;
| zatgezniki 207/21/MA

Inspector, sign, personal stamp
inspektor, podpis, pieczec personaina

TOV Rheinland Polska Sp. z 0.0., ul. Wolnoéci 347, 41-800 Zabrze, tel: +48 22 331 96 30, e-mail: post@pl.tuv.com Page 2 of 2



S

PROTOKOL BADAN WIZUALNYCH

soldar ,
— Visual test report
Badanie wg PN-EN I1SO 15614-1:2017 Protokdt Nr. 292/21/vT | Stronalz1
Examination acc. to EN ISO 17637:2017 Report No. Sheet of sheets
Element/Pétwyrdb Zakres Badan 100%
Plant component/semifinished product Scape of test
Ziacze katowe z blachy #10 z materiatu $355J2+N oraz
rury @55x5,5 z materiatu E235 spawane dwustronne Hasto PWRSTRS/08/2
. > - Code word
spoing pachwinowg w pozycji PB
Nr projektu: —mmememmeeee Numer fabryczny.
Com. No. Work/Fabric no.
Klient EasyFootings Spawacz
Client Welder.

Badanie przed / po obrébce cieplnej Bez obrabki

Examination before / after heat treatment

Stan powierzchni badania
Condition of exam-surface

Po spawaniu, oczyszczona

Technika Badania

Wyposazenie do badania

Latarka reczna, spoinomierz,

Temperatur of part Badanie bezposrednie Examination equipment suwmiarka
Ukosowanie - Metoda spawania 135
Weld seam preparation Weld process
Temparatura badania 23[°C] Pozycja w planie Badanni: | ----—--- Natezenie swiatta | 500 Ix
Temperatur of part Exam.Plan pos: Light intensity
Ocena wskazan wg PN-EN I1SO 5817:2014 Wymagany poziom jakosci
Examination of part Required acceptance level B
Wynik badania
Test result
Nr spoiny Obszar Wymiar g xs | Numer niezgodnosci/ Dystans od pkt. Ocena
lub pozycji | oceniany | Dimensions odniesienia (cm) evaluation
rysunkowej | Examination o.dia xs Imperfection number/ Distance from reference point
Weld-no.or area (cm)
pos.
Materiat L | o a [na
Material IEIEEH B EE R EE R E
01/21 100% weld | #10/5355J2+N X
@55x5,5/E235
Opis wg EN 1SO 6520-1:2009 | a=wynik dodatni na=wynik ujemny
Abbreviations acc.to: ' o=exam.result accepted na=exam.result not accepted
Data 07.07.2021 Data 07.07.2021 Data
Date Date Date
Miejscowo$¢  Mystowice Miejscowos¢ Mys{owice
Place - Place Mieiscowost
W iRy Ao p/acg
Oceniajacy Nadzér mgr inz. liona Dubacka
Examiner Exarmination super visor

TUVRheinland®
AT n

Page: ./

Annex No .......




"

soldar

PROTOKOL BADAN PENETRACYJNYCH

Penetration test report

Badanie wg PN-EN ISO 3452-1:2013 Protokét Nr. 194/21/PT | Stronalz1
Examination acc. to EN ISO 15614-1:2017 Report No. Sheet of sheets
Element/Potwyréb Zakres Badar 100%
Plant component/semifinished product Scope of test

Zicze katowe z blachy #10 z materiatu $355J2+N oraz

r:ry ¢5a5x5,5 z mater:,alu E235 spawane dwustronne Hasto PWPS ps/01/21

2 . Code word
spoing pachwinowga w pozycji PB

Nr projektu:  c—eeeees Numer fabryczny.
Com. No. Work/Fabric no.
Klient EasyFootings Spawacz
Client Welder.

Badanie przed / po obrébce cieplnej Bez obrébki

Stan powierzchni badania Po spawaniu,

Examination before / after heat treatment Condition of exam-surface oczyszczona
Norma PN-EN ISO 3452-1:2013, PN-EN ISO 3452- Kryteria akceptacji 2x
badania 2:2014, PN-EN ISO 3452-2:2014, PN-EN ISO | Acceptance Criteria PN-EN ISO 23277:2015
standard no:  3352-3:2014, PN-EN iSO 3452-4:2001,
Oznaczenie zestawu  PN-EN ISO 3452-2:2014 IIC(2)e-2 Wzorzec prébka odniesienia nr 2 wg PN-
Set designations Testing standard EN ISO 3452-3:2014
Warunki obserwacji PN-EN ISO 3059:2013 Metoda spawania 135
Observation conditions Welding process
Penetrant MR 68C Zmywacz MR 79 Wywotywacz MR 70
Penetrant Penetrant Developer
remover
Producent MR CHEMIE Producent MR CHEMIE Producent MR CHEMIE
Producer Producer Producer
Nr partii: 68C/1070A Nr partii: 79/1176A Nr partii: 70/1125A
Lot no Lot no Lot no
Temperatura 23 [°C) Czas wnikania 20 [min] Natezenie Swiatfa 550-650 Lx
badania: Penetration time Light intensity
Application method
Sposdb nanoszenia natrysk Czas wywotania 25 [min] Pozycja w Planie s 0
Application method Dwell time Badan
Exam.plan pos.:
Nr spoiny lub pozycji | Wymiar gxs Wynik
rysunkowej Result
Dimensions o.dia | Odlegtoé¢ Brak wskazar Brak Miejsce Diugosc
Weld-no. examination xs od punktu lub wskaz. wskazan po | wskazania wskazania
areg odniesienia | akceptowalne naprawie [mm]
Materiat
Material Distance from No indication or No indication
reference point | acceptable ofter Flow Location Flaw length
refinishing
01/21 #10/5355J2+N X
@55x5,5/E235
Miejsce wskazania G=materiat rodzimy U=strefa wptywu ciepta S=Spoina
Flaw location =base material U=transition zone S-weld material
Data 07.07.2021 Data 07.07.2021 Data
Date Date Date
Miejscowos¢  Mystowice Miejscwosc Mystowice
Place PT2/11556 Place % Miejscowosé
S gt
v@& '«le;;@m bRATORMUM Place
Oceniajgcy t PAWZOWSK! Nadzér mgr inZ. liona Dubacka
Examiner Examination super visor
TUVRheinland®

?nx;qNRo.&an /( Page: 'Z/lf
es10 pLiv AL %h o0

018610 PL/V




“ PROTOKOt POMIARU TWARDOSCI
soldar
—— Hardness test report
Badanie wg PN-EN ISO 9015-1:2011 Protokét Nr. 182/21/HT Stronalzl
Examination acc. to PN-EN 1SO 15614-1:2017 Report No. Sheet of sheets
Element/Pétwyréb Zakres Badani 100%
Plant component/semifinished product Scope of test
Ztacze katowe z blachy 210 z materiatu $355J2+N oraz
rury @55x5,5 z materiatu E235 spawane dwustronne Haslo PWPS ps/01/21
. . . Code word
spoing pachwinowg w pozycji PB
Nr projektu: - Numer fabryczny. @ e
Com. No. Work/Fabric no.
Klient EasyFootings Spawacz I —
Client Welder.
Badanie przed / po obrébce cieplnej bez obrébki | Stan powierzchni badania Po spawaniu,
Examination before / after heat treatment Condition of exam-surface oczyszczona
Metoda pomiaru HPO 250
Method of testing
|
||
LR
# / LY
// | -\\
. |
/ ¥ | N\
/ \ )
Ly N\
T ST
Linia Materiat SWCI Spoina | SWCli Materiat rodzimy
pomiaru rodzimy | HEZ | Weld seam HEZ I I
twardosci Base material | Base material Il
Rows of
hardness 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 (12 |13 (14 |15
measurements A
| 179|184 | 175|193 | 194 | 185|222 ([ 201 | 222 | 187 | 186 | 186 | 181 | 182 | 181
] 183 (183 | 181|191 | 191 | 192 | 197 | 200 | 224 | 186 | 193 | 189 | 179 | 180 | 179
[} 179 (182 | 182|191 | 187 | 188 | 206 | 211 | 200 | 194 | 185 | 187 | 180 | 181 | 177
v 182|184 | 181|195 194 | 186 | 199 ( 213 | 214 | 189 | 191 | 190 | 184 | 177 | 182
Data 07.07.2021 Data 07.07.2021 Data
Date Date Date
Miejscowos¢  Mystowice Miejscowosc Mystowice
Ploce i Place , 1o X Miejscowosé
Operator urzadzeri “EEJV Vi UHCRATORUM Place
Oceniajacy o /,, Nadz6r mgt inz. llona Dubacka
—— T ; ®
TUVRheinland
Annex No.: .Z/f Page: 5/4
ta WPQR No..

018610 _pLV—LLONL D)




ﬁ PROTOKGt BADAN MAKROSKOPOWYCH
soldar , .
—— Makroscopic Examination Report
Badanie wg PN-EN I1SO 15614-1:2017 Protokot Nr. 207/21/MA | Stronalzl
Examination acc. to EN ISO 17639:2013 Report No. Sheet of sheets
Element/Pétwyréb Zakres Badan 2 proby
Plant component/semifinished product Scope of test
Ziacze katowe z blachy 210 z materiatu $355J2+N oraz
rury @55x5,5 2 materiatu E235 spawane dwustronne Hasto PWPS ps/01/21
. . . Code word
spoing pachwinowq w pozycji PB
Nr projektu: B Numer fabryczny.
Com. No. Work/Fabric no.
Klient EasyFootings Spawacz
Client Welder.
Badanie przed / po obrébce cieplnej Bez obrébki | Stan powierzchni badania Po spawaniu,
Examination before / after heat treatment Condition of exam-surface oczyszczona
Obiekt badar PN-EN ISO 17639:2013 | Powigkszenie Srodek trawiacy Nital 5%
Object of the test  A-E-1.2-1.1 Magnification x1,6 Enchant
Wymiary #10 mm Niezgodnosci Poziom
Diemnsions @55x5,5 Powierzchniowe jakosci wg
Materiat $355J2+N wg EN ISO 6520-1:2009 EN I1SO 5817:2014 kI.B
Material E235 Weld Surface Quality level
imperfections by by
Sprzet do badan NIKON ECLIPSE MA 100 Spawacz:
Examination equipment Welder
Ocena Pozytywna
Evaluation Accepted
Uwagi:
Remarks
Data 07.07.2021 Data 07.07.2021 Data
Date Date Date
Miejscowos¢  Mysfowice Miejscowosc Mystowice
Place Place . Miejscowoéé
N Operatog_,u[zgdzen ) *!E:?&m{‘éékhmw Place
Oceniajgcy _ Nadzor mgr in. ltona Dubacka
Examiner tukbsz Pawfowski | Examination super visor
e . ®
TUVRheinland
Annex No.: -Z Page: lf/é
te WPQR No.:

018610 PLIV~L4OLLh. A0




