TUV Thiiringen e.V.
Nolifizierte Stelle nach Druckgeréaterichtlinie 0090
Notified Body for Pressure Equipment 0090

ZERTIFIKAT —~ CERTIFICATE - SWIADECTWO

IM GELTUNGSBEREICH DER RICHTLINIE 2014/68/EU ANHANG | 3.1.2
IN THE SCOPE OF DIRECTIVE 2014/68/EU ANNEX | 3.1.2

W ZAKRESIE DYREKTYWY 2014/68/UE ZALACZNIK | 3.1.2

Qualifizierung eines Schweillverfahrens
Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Protokol Kwalifikowania Technologii Spawania (WPQR)

Zertifikat-Nr. / Certificate No./ Swiadectwo Badania Nr:

Ve

THURINGEN

PL09/226591/22

WPS-Nr/ WPS-No./ WPS nr:

Zertilizierungsstelle/ Certificalion body/ Jednostka
egzaminacyjna:

Hersteller/ Manufacturer/ Wytworca:

Anschrift! Address/ Adres:

Prifgrundlagen/ Specifications/ Przepis, norma dolyczgca
badan:

Datum der SchweiBung/ Date of welding/ Dala spawania:
Schweillprozelt/ Welding process/ Proces(-y) spawania:

Nahtart/ Type of joint/ Typ zlgcza:

Nahtform/ Form of joint/ Szczeg6ly zlgcza:

Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Material(y)
podslawowe:

Dicke des Grundwerkstoffe(s)/ Parent metal thickness/
Gruboéé materialu podstawowego [mmj]:

AuBendurchmesser/ Outside diameter/ Srednica zewngtrzna
rury [mm):

Anwendungstemperatur / Application temperature /
Temperatura pracy [°C]

Art des Zusatzwerkstoffes/ Filler metal type/ Rodzaj
materialu dodatkowego:

Werkstoff-Nr./ Material-No./ Oznaczenie:*
Normbezeichnung/ Standard designation/ Oznaczenie
stopiwa:*

Schutzgas/ Shielding gas/ Gaz ostonowy:

Wurzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujgcy:

Schweillpositionen/ Welding position/ Pozycja spawania:

Vorwirmung/ Preheat! Temperatura podgrzewania
wslepnego [°C):

Stromart/ Type of welding current/ Rodzaj prgdu spawania i
biegunowo$¢:

Wérmeeinbringung / Heat Inpul / llo$¢ wprowadzonego
clepla [kJ/mm] :

Warmenachbehandlung/ Post weld heat treatment/ Obrébka
cieplna po spawaniu:

Sonstige Angaben/ Other information/ Inne informacje:

Hiermit wird bestéligt, dass die Angaben in diesem Bericht zutreffen und dass die Prilfslicke enlsprechend den Anforderungen der ISO 166814-1 zufriedenstelland vorbersilel, geschweillt und geprift worden sjnd.
We confirm that the statements in this record are correct and Lhat the test pieces were prepared, welded, tesled and have fulfilled the requirements in accordance with 1ISO 15614-1.
Poswiadc2a sig, 2e dane zawarle w tym prolokole sg prawdziwe, z zlacze prébne zostalo przygotowane, spawane i zbadane zgodnie z ISO 15614-1 i spelnilo wymagania narmy.

Orl/ Location/ Miejscowo$é:  Katowice
TUV Thiiringen e.V. Phone.: 0361/42830
Melchendorfer Str. 64  Fax: 0361/428342
99096 Erfurt info@tuev-thueringen.de
* Es sind nur ei prufle Zusat h fe zu d

Seite/ Page/ Strony: 1 von/off z1
Priif-Nr./ Test No./ Nr raportow:
135/8355/BW12 352/22(T, 353/22/T

Priifstelle/ Test laboratory/

e "GAMMA-MONTEX'
Laboratorium:

TUV Thiiringen e.V.

POLKON S.A.

ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw
EN ISO 15614-1: 2017- Level 2

30.05.2022

135 (MAG)

BW, FW - Stumpfstol, Kehinaht/ Butt weld, Fillet weld / Spoina czolowa, spoina
pachwinowa

Blech / Plate / Blacha
ml ss nb

ISOITR 15608: 3.2 Siehe/ Seel Patrz: Tab. 5 (EN ISO 15614-1)

BW: 3,0 : BW: 12,0
Von/ From/ Od: ! Bis/ To/ Do: !,

FW: 3,0 FwW: 12,0
SchweiRgutdicke! Deposited weld metal thickness/ Grubo§é spoiny [mm]: max.12

keine Einschréankung /no

Kehinahtdicke/ Threat thickness/ Grubo$é spoiny pachwinowej [mm]: "
. HRIEER A restriction / bez ograniczeri

> 500; > 150 PC; PA, PF rotierenden/ rotated/ z obracaniem

Wie Grund- bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als/
As base or weld metal respectively, however not lower than/
Jak materialu podstawowego oraz spoiny, jednakze nie nizsza niz:

-20

(S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret
MIGWELD 3

DIN EN I1SO 14341-A: G 46 4 M21 G4Si1

EN ISO 14175: M21 ( Ar + 15-20%C02)

PFIPC All Positions excluding PG, PJ, J-L045
Zwischenlagentemperatur/ Interpass Temperature/ 0
min. 5 Temperalura miedzyéciegowa [°]: max. 25
c Lichtbogenart/ Type of arc/ Sposob Kurzlichtbogen / short circuign‘) W
DG+ przenoszenia: ILanglichtbogen/ glohulaﬂ/r'u
Von/ From/ Od: 0,23 Bis/ Tol Do: 2,13 /: :5\

Datum der Ausstellung/ Date of issue/ Data wystawienia: 03.06.2022

Ing. A.Kochaniak
Zertifizierungsstelle fur Druckgeréte
des TUV Thiringen e.V. Kenn-Nummer: 0090
Certification Body for Pressure Equipment
of TUV Thiiringen e.V. Reg.-No.: 0090

v/ It is used only tesled filler malerials/ Obejmuje materialy dodalkowe uzyte w badaniu



TOV Thiiringen e.V.
Priflabor fir Druckgerate
Testing Laboratory of Pressure Equipment

Qualifizierung eines Schweillverfahrens

TV:

THURINGEN

Welding Procedure Qualification Record (WPQR)
Protokoét Kwalifikowania Technologii Spawania (WPQR)

Prifbericht(Test Report)

WPQR-Nr/ WPQR-No./ WPQR nr:

Zertifizierungsslelle/ Certification body/ Jednostka egzaminacyjna:

WPS-Nrf WPS-No./ WPS nr:
Hersteller/ Manufacturer/ Wytworca:

Anschrift/ Address/ Adres:
Priifgrundlagen/ Specifications/ Przepis, norma dolyczaca badan:

Datum der Schweillung/ Date of welding/ Data spawania:

Schweillprozeft/ Welding process/ Proces(-y) spawania:

Nahtart/ Type of joint/ Typ ztacza:

Nahtform/ Form of joint/ Szczegdly zigcza:

Grundwerkstoff(e)/ Parent material(s)/ Material(y) podstawowe:

Dicke des Grundwerkstoffe(s)/ Parent material(s) thickness/
Grubosé materiatu podstawowego [mm]:

Kehinahtdicke/ Throat thickness/ Gruboéé spoiny pachwinowej
[mm]:

Auftendurchmesser/ Qutside diameter/ Srednica zewnetrzna rury
[mm]:

Art des Zusatzwerkstoffes/ Filler metal type/ Rodzaj materialu
dodatkowego:

Markenbezeichnung/ Trade name / Oznaczenie producenta®:

Normbezeichnung/ Standard designation/ Oznaczenie stopiwa:*

Schutzgas/ Shielding gas / Gaz oslonowy:
Wurzelschutzgas/ Backing gas/ Gaz formujgcy:

Schweiftpositionen/ Welding position / Pozycja spawania:

Vorwarmung/ Preheat / Temperatura podgrzewania wstgpnego [°]:

Zwischenlagentemperatur/ Interpass Temperature/ Temperatura
migdzysciegowa [°]:

Stromart/ Type of welding current/ Rodzaj prgdu spawania

i biegunowosé:

Lichtbogenart/ Type of arc/ Spos6b przenoszenia:

Warmeeinbringung/ Heat Input/ llo$¢ wprowadzonego ciepla
[kd/mm] :

Seite/ Page/ Strony: 1von/of/z1
Priif-Nr./ Test No./ Nr

PL09/226591/22 P 352/22/T, 353(22/T

TUV Thiiringen e.V. Pri]fslalle{ Tefst laboratory/ “GAMMA-MONTEX"
Laboratorium:

135/S355/BW12

POLKON S.A.

ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw
EN ISO 15614-1: 2017- Level 2

PED 2014/68/UE
30.05.2022
135 (MAG)

BW - Stumpfstof / Butt weld / Spoina czolowa

Blech / Plate / Blacha

mi ss nb
S355J2+N

12,0

(S) Massivdrahtelektrode,-stab / Solid wire electrode, rod / Drut lity, pret

MIGWELD 3
DIN EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 G4Si1

EN ISO 14175: M21 ( Ar + 15-20%C02)

PFIPC
5

250

DC+

Kurzlichtbogen / short circulting/ zwarciowy (Langlichtbogen/ globular/ grubokroplowy

Von/ From/ Od: 0,30 Bis/ To/ Do: 1,70

Wérmenachbehandlung/ Post weld heat treatment/ Obrébka cieplna

po spawaniu:

Bemerkungen/ Remarks/ Uwagi:

Hiermit wird bestétigl, dass die PritffungsschweiRungen in Ubereinstimmung mil der WPS und den Anforderungen der vorbezeichneten Regeln bzw. Prilfnormen vorbereilet, geschweilit und

gepriift wurden. Die gestellten Anforderungen sind erfullt.

Cerlified that test welds were prepared, welded and tested in accordance with the WPS and the requirements of the rules / testing standards indicaled above. The requirements are fulfilled.

Poswiadcza sig, 2e zlgcze probne zoslaly przygotowane, spawane | zbadane zgodnie z WPS oraz wymaganiami / nermami badawczymi wskaﬁ

OrV/ Location/ Miejscowo$é: Katowice

700_VP_Stumpfnaht_Rev.7; 702_VP_Kehlnaht_Rev.7

nymi powyzej. Wymagania zostaly spelnione.

A s flir Pruckgeré'\te
V-Thiiringen e.V.

Rev. 7



POLKON S.A

PRELIMINARY WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION (pWPS)

PWPS no:135/S355/BW12

Date: 30- Oa 2022 Rev. 0

Preparation/
Przygotowany

ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

V)22 4
WPQR no: n/a "' ‘
According to / zgodnie 2: PN EN ISO 15614: 1

Welding method/

Metoda spavania

135

M21 (Ar + 15-20%CO5)

2

3 -

$cieg zakosowy

Shielding PN-EN 150 14175/
gas/lux PN.EN 1SO 14174
Gaz/ opnik oslanowy

Weaving/

(Yes/MNo)

Yes

max: 15m

m

Purging gas type

Gaz formujgey

Joint preparation and welding sequence / Rysunek zigcza i kolejnoéé—

spawania

Metoda czyszozenia

Welding positions PC. PE
Pozycja spavania 2

Joint type BW

Rodza] zlqcza

Joint preparalion Grinding
Przygolowenie gqeza Szlifowanie
Cleaning method Wire brush

Szczolka druciana

Backing )
Single / double side ss nb
Jenal dwustronne zlgcze
Back gouging "
Zlobienie il
Tungsten electrode .
Elekiroda
Stand off distance =
Wylot elektrody 15 20mm
Nozzle diameter 14 — 20mm >
Srednica dyszy
Tack welding See comments
Spoiny sczepne Patrz uwagi
Identification of parent material / Identyfikacja materialu podstawowego: Ceq=
L Grade material Material group according to: CR I1SO 15608 Thickness rangs Diameter range [mm]
B Carma catsial Grupa materialu zgadnie z: [mm] Zakres érednic
Zakres grubosci
S5355J2+N
A S355J24N 1.2 12,0 -
B S355J2+N 1.2 12,0 -
5355J2+N !

Identification of filler material / Identyfikacja spoiwa:

I|2dd§§ Trade name/ Nazwa handiowa Classification/ Kasyfikacja Comments/ Uwagi
1 G4Si1 G 46 4 V21 4511
2

Welding parameters / Szczegoly dotyczgce spawania:

Gas flow Garz]t':laow
P Wire . Wire feed Welding rate- . i
Pass Posionof | . vy | Welding - Current/ | Voltage ) speed/ <Hielding backing/ | Heatinput/
No/ Index/ welding/ 3 method/ . NatgZenie | Napigcio | Polarity/ g Pradkodé Energia
Nr. Indeks Pozycja Srednica Maioda Predkocs pradu pradu Polaryzacja Predkose Prediast gt viprowadzona
B spn\:\mniﬂ spoiwa Pt pedawania s.leklmdy (Al v spawania przeplywu gazu p Pl [kJ/mm]
eq) [mm] p [m/min} [mm/min] oslonawego formuiacego
[I/min] [/min]
1 1 PC 21,2 135 2,0-23 100-120 | 15-16 DC (+) 100 -130 18 — 20 - 0,6-0,9
2-n 1 PC @1,2 135 8,0-11,0 160 - 180 21-24 DC (+) 200 - 400 18-20 - 0,3-0,7
1 1 PF @1,2 135 2,1-23 100-120 14-15 DC (+) 50 - 80 18-20 - 0,8-1,7
2-n 1 PF 21,2 136 6,6—8,0 170 — 190 21-23 DC (+) 120 - 160 18 - 20 - 0,9-2,0

Heat treatment / Obrébka cieplna:

Method / meteda: Heat torch / migjscowe podgrzewanie

Interpass temp./

Post-weld heat

Preheat temp./ S b dzani
Temp. podgrzewania wslepnega Temp. miedzysciegowa treatment/ SPEEEH Temp. viygrzewania Sposdb sprawdzania temp.
QObrébka cieplna po spawanil Szybkosc nagrzewania i
dzenia

Heating and cooling

Annealing temp./ Temp. control

min. 5°C (osuszajgco)

max.

250°C

\\UU'.“’C!
//g

/J(_,\ .

Temp. crayon/
Kredka tepm.

Comments / Uwagi:

- cleaning and grinding area before welding/
przed spawaniem powierzchnig oczyscié i oszlifowad
- heat input count acc. to PN-EN 10111,
energia wprowadzona zgodna z PN-EN1011-1,

<

y—
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- tacrls'

elds pe
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mHorNGEN  NO:

A, A1

Date / Signature of preparer
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 LABORATORIUM SPAWALNICZE " Czestochowa
»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date

42202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022

Strona Stron

LABORATORIUM BADAWCZE UZNANL PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Pagc’ Page-\‘
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 1 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04'22
SPRAWOZDANIE Z BADAN NR 352/22/T
TEST REPORT No
ZLECENIODAWCA: POLKON S.A
Customer. ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw
ZLECENIE / Order: - DATA PRZYJECIA DO BADAN: MIEISCE BADANIA:
7 DNIA / Dane: Date of receiving to examination: Place of examination:
31.05.2022 31.05.2022 L.S. "GAMMA-MONTEX"

Przedmiot badan / Object of testing:
Zlgcze probne BW blachy o grubosei t=12,0 mm ze stali gatunku S355J2+N (pWPS 135/5355/BW12).
Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Material / Material: S355J2+N (nr wytopu: 587646)
Material dodatkowy / Filler metal: wg pWPS
Metoda spawania / Welding method.: 135
Pozycja spawania / Welding position: PC
Spawacz / Welder: Arkadiusz Pakuszewski
Oznaczenie probki / Sample marking: 135/8355/BW12 PC
BADANIE ROZPOCZETO DNIA: BADANIA ZAKONCZONO DNIA:
Examination start: Examination end:
31.05.2022 02.06.2022
TEMAT / Topic:

BADANIA ZGODNE Z PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (POZIOM 2) I UZGODNIENIAMI Z KLIENTEM
Examination ace. to PN-EN ISQ 15614-1:2017-08 (level 2) and customer f@qlﬂ cilmﬁm

1. BADANIA WIZUALNE / VISUAL EXAMINATION 10: L 61 2

2. BADANIA PENETRACYJNE / PENETRANT EXAMINATION T'Vﬁ? 5 7
3. BADANIA ULTRADZWIEKOWE / ULTRASONIC EXAMINATION THURINGEN Z -

4. BADANIA WYTRZYMALOSCIOWE / MECHANICAL EXAMINATION PAGE:

5. BADANIA MAKROSKOPOWE / MACROSCOPIC EXAMINATION
6. BADANIA TWARDOSCI / HARDNESS EXAMINATION
7. BADANIA UDARNOSCI / IMPACT EXAMINATION

Lp. Rodzaj badan Zakres badan Nr protokolu
Pos. Type of examination Test volume Test Report No
1 Badania wizualne VT 100% 352/22/NVTIT
2 Badania penetracyjne PT 100% 352/22/PTIT
3 Badania ultradzwigkowe UT 100% 352/22/UT/T
4 Badania wytrzymalociowe WM 2 kpl. 352/22/WM/T
5 Badania makroskopowe MA 1 szt. 352/22/MA/T
6 Badania twardosci TW 1 szt. 352/22/TW/T
7 Badania udarnosci UD 2 kpl. 352/22/UD/T
m.p. LABURATURIUM DFAVV.ALI\“L;LE Z&tWIGIdZH / Conf”i‘—l‘ﬂbl@
"GAMMA - MONTEX" Sp. z 0.0. Kierownik labor: atoﬁfﬁm‘.g
42-202 Czgstochowa, ul. Bér 112 NDT 3 stopiy, O
tel /fax 34/ 365 93 04 VT, PT, MT, UT, Rf%@ _.:
REGON 151006267, NIP 573-011-64-10 EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nie moze by¢ powiclone inaczej niz tylko w calodci. Wyniki badania odnoszy si¢ wyljeznic do badanych obiektéw.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.




" LABORATORIUM SPAWALNICZE
,GAMMA- MONTEX” Sp. z o.0.

Czestochowa
Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- e 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04-22

PROTOKOL Z BADAN WIZUALNYCH NR 352/22/VT/T

VISUAL EXAMINATION REPORT No

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

ZLECENIODAWCA:
Customer;

Przedmiot badan / Object of lesting:

Zlacze proébne BW blachy o grubodci t=12,0 mm ze stali gatunku
$355J24N (pWPS 135/S355/BW12).

Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz
ustalenia z klientem.

Pozycja spawania: pC
Welding position:
Zakres badan

0,
Test volume: 100%

O$wietlenie: .
Hlumination: 100+ 155 1
PN-EN 1SO 17637, PN-EN ISO 6520-1
PN-EN [SO 5817

Badanie wg:
Testing acc to:

Material:
Material:

Metoda spawania:
Weld method:

135

Spawacz:
Welder:

S355J2+N

Arkadiusz Pakuszewski

Instrukeja badan
Examination procedure:

6/EN/BI

Obroébka cieplna:
Heat treatment.

Brak (None)

Kryteria akeeptacji:
Accepiance criteria;

PN-EN ISO 15614-1
punkt / section 7.5

Wyposazenie badaweze:
Testing equipment:

latarka, lupa, spoinomierz, luksomierz (Levy Hill, typ MKVI 0, sn. 6668), suwmiarka
torch, magnifying glass, weld gauge, luksomierz ("Levy Hill, typ MKVT 0, sn. 66068), caliper

Wynik badania / Resull of examination:

WYNIK POZYTYWNY -y 4
Tavei ™ W T 4
POSITIVE (OK) i TR0 [276 S,
mornGen NO: yZ
PAGE: 3 /.
Uwagi / Remarks:
Karol
ﬂwltnesedl O 7 [Jexamined
Miejscowos¢ i data badania; Czestochowa Zatwierdzik:
Date and place of testing: 31.05.2022 Confirmed by:

§o

Oceniajacy:
Examined by:

Ky
Kierownik laborﬁ&ﬁg@-g
NDT 3 stoppia 7o
|79
VT, PT, MT, UT, RKT%
EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢ powiclone inaczej niz tylko w calosci. Wyniki badania odnoszq si¢ wylgcznic do badanych obiektéw.
The report can not be copied differemtly from as a whole without a written pernission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.




_C_z¢slochowa
Dnia / Date

LABORATORIUM SPAWALNICZE
»GAMMA- MONTEX” Sp. 7 0.0.

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pages

DT

LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICL- 3 8
CERTYFICATE NO L.BU-123/04-22

SWIADECTWO UZNANIA NR 1I3U-123/04-22

LBU-123/04-22

PROTOKOE Z BADAN PENETRACYJNYCH NR 352/22/PT/T

PENETRANT EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan / Object of testing:
Ztacze probne BW blachy o grubodci t=12,0 mm ze stali gatunku S35512-+-N (pWPS 135/S355/BW12).
Badanie wg PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Pozycja spawania / Welding position: PC
Zakres badan: System: Temperatura obieltu: Czas penetracji: Czas wywolywania:
Test volume: Systen. Object temperature: Pentetration time: Development time:
100% lICe , 0C 20 min 20 min
(Term. elektroniczny TES 1317)
Typ sdezymnikow PT: Penetrant / Penetrant: BDR Partia/Lot: 21 16
e . ; Zmywacz / Cleaner: BRE-S Partia/Lot: 70 11
Type of PT materials: -
Wywolywacz / Developer: BEA Partia/Lot: 23 19
Badanie wg: Kryteria akeeptacji: Oswietlenie: Obrdébka cieplna:
Test according to: Acceptance criteria: Humination: Heat treatment:
PN EN ISO 3452-1 PN-EN ISO 23277 2x - Fﬂ?gﬂggﬁ 0"‘ - Brak (None)
Spawacz: Metoda spawania: Material: Przygotowanie powierzchni:
Welder: Weld method: Material: Surface condition:
Arkadiusz Pakuszewski 135 S355J2+N Oczyszczona / cleaned

Wynik badania / Result of examination:

T‘N"I L o

ANNE

U7ap

/)

WYNIK POZYTYWNY - .
POSITIVE (OK) T
pace:_4_ s A
Uwagi / Remarks:
Karol
[K]Wftncssc-d/ H d/ [[Jexamined
Miejscowos$¢ i data badania: Czgstochowa Zatwierdzil: . Ky
Date and place of testing: 31.05.2022 P Confirmed by: L A'ERO
) Kierownik labﬂl'atql'illll(f Raze, i

Oceniajacy:
Examined by:

NDT 3 stopmsf'?'vq,b, s
VT, PT, MT, UT,RT  “/eh
EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢é powielone inaczej niz tylko w calofei. Wyniki badania odnoszg sig wylgeznie do badanych obiektow.
The report can not be copied differently fiom as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.




" LABORATORIUM SPAWALNICZE

»GAMMA- MONTEX” Sp. z o.0.

Czq,‘_slocho\-va
Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
- Strona | Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page | Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LRBU-123/04-22
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICL- 4 8
CERTYFICATE NO LIBU-123/04-22 LB-123/0442

ULTRASONIC EXAMINATION REPORT No

PROTOKOL Z BADAN ULTRADZWIEKOWYCH NR 352/22/UT/T

Z1LECENIODAWCA:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan:
Object of testing:

135/8355/BW12).

Spawacz / Welder:

Pozycja spawania / Welding position:

PE
Arkadiusz Pakuszewski

Zlgcze probne BW blachy o grubosei t=12,0 mm ze stali gatunku S35512+N (pWPS

Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Uzgodnienia odbiorcze:
Acceptance arrangements:

PN-EN IS0 11666: Poziom akceptacji 2 / acceptance level 2; PN-EN 150 17640;
PN-EN 1SO 5817: Pozion jakosci B / quality level B

Metoda ustawienia poziomu odniesienia:
Method for setting reference levels:

Metoda 2 wg / Method 2 ace. {o PN-EN 1SO 17640

WARUNKI BADANIA /| EXAMINATION CONDITION

Certyfikat number:

0CG KL _503523

Angle of incidence:

70°; 60°; 0°

Metoda spawania: Rodzaj zlgcza: Material: 1

Welding method: 133 Kind of joini: i Material: BN

Temperatura: 20°C Obrébka cieplna: . Przygotowanie pow. s .

Temperature: (termometr TES 1317) [ Heal (reatment: Bl (bitine) Surface condition: Czysrezanai clewned
APARATURA / EQUIPMENT

Aparat/ Typ: Glowica(-e): MWB70-4 Sprawdzono no wzorcu:

Detector / Type: EPOCH 600 Used probe(-s). MWBG60-4 Checked on calibtated

MSEBR4 block:

Producent: 3 Producent: — i

Manufacturer: QLINEUS Manufacturer: Ko thasittie

Numer seryjny: Czestotliwo$é: No. | wg/ acc. lo

Serial mumber: 1203301104 Frequency: A Mz PN-EN ISO 2400

Numer certyfikatu: Kat wprowadzania:

PARAMETRY BADANIA / EXAMINATION PARAMETERS

Reference level:

Skale ekranowe: AVG Rodzaj: Rodzaj:
Screen scales: Reflektor odniesienia: Kind: Kind:
Poziom odniesienia: @2,0 mm/ @1,5 mm Reference reflector: DSR 02,0 mni/ B1,5 i

Straty przeniesienia:
Transfer correction:

0+2dB

Energia:
Energy:

high

Srodek sprzegajgcy:
Fiiling agent:

Klej do tapet
Glue for wallpapers

Oceniajgcy:
Examined by:

La
Kierownik laboratof

i Oy,

NDT 3 stoffbig, )

VT, PT, MT, UT, K¢ 7
EDWARD ZIEBA

Wzorce / Typ: No 2 wg / acc. to Zakres obserwacji w krotnosciach skoku: 1.25
Calibration block / Type: PN-EN 27963 Scanning zone width in the full skip of distance: = P
WYNIKI BADAN / RESULTS OF EXAMINATIONS
Dlugo§é badania Rozmiar Wspélrzedne wady Poziom alkeeptacji wg /
Lp. Nr spoiny spoiny Grubosé wady Defect coordination [mm)] Acceptance level Wynik badania
Pos. sl Tested weld | Thickness | Defect size Pozycja Dlugosé Glgbokosé acc to: Result of
BN lenght [mm] [dB] Position Lenght Depth PN-EN ISO 11666 examination
135/8355/B Pozytywny
1. 1009 12,0 - ANNE s ; 2
W12 PC % / (72w P s Positive
L9 e B ol
] _ - mr'rnmﬁ;m_@—_a— v 4 7 ZZ 1 I\k i
— ﬂ Ul ALY
2 - - . PAGE: | D # - - -
BFastnasse —THey Vdexamlned
Miejscowos¢ i data badania: Czestochowa Zatwierdzil:
Date and place of testing: Confirmed by: I(IE

R
fﬂm,?

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nie moze by¢ powiclone inaczej niz tyllo w caloéci. Wyniki badania odnoszy si¢ wyljeznie do badanych obieltow
The report can nol be copied differently from as a whole without a writlen permission of Laboratories. Resull of testing conicerns only tested objects.




LABORATORIUM SPAWALNICZE

Czestochowa
Dnia / Date

»GAMMA- MONTEX” Sp. z o.0.
42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
' Strona | Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Pdgf? P("geS
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 4 5 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU~123/04-22
PROTOKOL Z BADAN WEASCIWOSCI MECHANICZNYCH NR 352/22/WM/T
MECHANICAL PROPERTIES EXAMINATION REPORT No
Przedmiot badan / Object of lesting:
Zlgcze probne BW blachy o grubosci t=12,0 mm ze stali gatunku S355J2+N (pWPS 135/8355/BW12).
Badanie wg PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.
Spawacz / Welder:  Arkadiusz Pakuszewski
Metoda | Rodzaj Material podstawowy / Parent metal Spoiwo / Filler metal Obrobka
spawania| zlacza Gatunek Gruboséé | Nr wytopu / atestu Gatunek Grubos¢ | cieplna
Welding | Kind of Grade Thickness |Heat / certyficate No Grade Thickness | Heal
method Joint [mm] [mm] | treatment
wg. Brak
BW 5512+ D
135 S35512+N 12,0 587646 wg pWPS pWPS | (None)
BADANIE WEASNOSCI MECHANICZNYCH
Mechanical properties examination
STATYCZNA PROBA ROZCIAGANIA WG PN-EN ISO 4136:2013-05
Static test of siretching ace. to PN-EN 1SO 4136:2013-05
Pozycja | Wymiary i przekréj prébki Miejsce zerwania, charakter
Lp. | Oznaczenie prébki [spawania| Dimension and cross-section of |~ Fm Rm"” przelomu, wady
Pos. Marking of sample | Welding sample [kN] [MPa] | Place of fracture, characteristic of
position [mm] / [mm’] Jiracture, defects
L 135/S355/BW12 PC PC 12,1 x 25,3 / 306,1 174 568 Mal. 'rodzuny, plaslyc'zny
R1 Parent metal, plastic
P s Ha -
N 135/S355/BW12 PC PC 12,0 x 25,7/ 308.4 174 564 Mat. 'rodzuny, pldstyc.my
R2 Parent metal, plastic

D Warto$¢ nominalna Rm dla badanego materiatu:
UWAGA: Oznaczanie przyrostu naprezenia wg metody B (PN-EN 1SO 6892-1:2016-09 B)

470 + 630 MPa

STATYCZNA PROBA ZGINANIA WG PN-EN ISO 5173:2010
Static test of bend acc. to PN-EN ISO 5173:2010

Date and place of testing:

, A
Murawski Adar

Pozycja | Wymiary prébki |Srednica | Odleglos¢| Kat - .
Lp. Oznaczenie probki |spawania Dimension of ~ |trzpienia | rolek giccia | Miejsce i charakter peknig¢
Pos. Marking of sample Wef.-fh-ng sample Af{m?drel Distance | Angle of e and dharastar o vracks
position [mm] diameter | of roll bend
[mm] [mm]
135/S355/BW12 PC o Brak peknigé
L. SBBI PC 12,1 x 10,5 40 69 180 Lot
135/S355/BW12 PC R Brak peknie¢
2. SBR2 PC 12,0 x 10,0 40 69 180 Tk ok
135/S355/BW 12 PC o Brak peknieé
£ SBR3 PC 12,0 x 10,4 40 69 180 Fuoliofirack
135/5355/BW12 PC o Brak pgknigé
4. SBB4 PC 12,0 x 10,4 40 69 180 Fiscl of criavk
Typ maszyny wytrzymalosciowej, zakres pomiarowy, rozdzielo2oSEN E X Temperatura badania / Temperature
Type of machine, measuring range, resor B TO: L,J 20°C
ZD-100 S/N:283/34 400kN 2kN - préb UM NO'] 7 317 SN 190602016)
EDZ 20 S/N:990.01/28 200kN kN - préBdZ8iidia il badania / Result of examination
Suwmiarka / Caliper: Hogert nr komp. ZE-4746 ~ PAGE:- NIK POZYTYWNY
N POSITIVE(QI)
Miejscowo$¢ i data badania: Czestochowa i it / Confirmed by: LA_;;(';'R » ‘
Kierownik laboratqgium 7 Or ALK

NDT 3 stopnia * “@re 2

Oceniajacy: VT, PT, MT, UT, RT
Exanmined by: Tmﬂnessed/‘i Examined EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nie moze by¢ powielone inaczej

to w calo$ci. Wyniki badania odnoszi sig wylacznie do badanych obiektéw.

The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.



LABORATORIUM SPAWALNICZE N _C_zc;siochowa
»GAMMA- MONTIEEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022 |

Strona Stron

LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZE7Z URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pcfges
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- y 6 8

PROTOKOL Z BADAN MAKROSKOPOWYCH NR 352/22/MA/T
MACROSCOPIC EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA: POLKON S.A
Customer: ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan: Numer prébli: Material: Gruboéé, mm:
Object of testing: Sample munber: Material: Thickness, mmn:
Zlgeze probne BW blachy o grubosci
=12,0 mm zc stali gatunku S355J2+N
(pWPS 135/5355/BW12). 135/8355/BW12 PC §355J2+N 12,0
Obrodka cieplna: Metoda spawania: Pozycja spawania: Rodzaj zlgeza:
Heat treatmeni: Welding method: Welding position: Joint:

Brak (None) 135 PC BW
Spoiwo: Spawacz: Odezynnik trawiacy: Powickszenie:
Filler material: Welder: Etching reagent: Magnification:

wg pWPS Arkadiusz Pakuszewski Adler (A11) 1,4x

Badanie przeprowadzono wg / Examination acc. to: Kryteria akceptacji: Uwagi / Remarks:
PN-EN [SO 17639:2013-12 Acceptance criteria:
PN-EN ISO 15614-1 PN-EN ISO 15614-1 pkt. 7.5 )

7 X
ToVG w1 Zestnor
pace:_ 2179

Wynik badania / Result of examination:

WYNIK POZYTYWNY / POSITIVE (OK)

Miejscowos$¢ i data badania: Czestochowa Zatwierdzil: Ky
Date and place of testing: 01.06.2022 Confirmed by: N Af‘:/}'\» Ol
,\ﬂ/ Kierownik laboratoﬂ{!lmbﬂ_ I(
Oceniajacy: Adiyn Murawski NDT 3 stgﬁﬁi@,@, s
Examined by: VT2/5843/2020/1 VT, PT, MT, UT, RT “Z.
EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢ powielone inaczej niz tylko w calo$ei. Wyniki badania odnoszg si¢ wylaeznie do badanych obiektéw.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.



B I LABORATORIUM SPAWALNICZE T [ Czestochowa

»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date
42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 1 12, TEL. 668-389-005 02.06.2022

Strona Stron

LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZIEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pﬁ'g@»g

SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 7 8
CERTYIICATE NO LBU-123/04-22 LBU'123/04—22

PROTOKOI, Z BADAN TWARDOSCI NR 352/22/TW/T
HARDNESS EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA.:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan:

Object of testing:

Zlacze probne BW blachy o grubodei
t=12,0 mm ze stali gatunku S355J2+N
(pWPS 135/8355/BW12),

Numer probki:
Sample number:

135/S355/BW12 PC

Material:
Material:

S355J2+N

Grubo$é, mm:
Thickness, mm:

12,0

Obroka cieplna:

Metoda spawania:

Pozycja spawania:

Rodzaj zlgcza:

Oceniajacy:
Examined by:

Mtirawski Adam

Kierownik labo;gt?ﬁl,glp
NDT 3 stopnia

VT, PT, MT
EDWARD

Heat treatment: Welding method: Welding position: Joint:
Brak (None) 135 PC BW
Spoiwo: Spawacz: Twardosciomierz: Metoda badania:
Filler material: Welder: Hardness tester: Test method:
wg pWPS Arkadiusz Pakuszewski KB 30 S FA sn. 527-05-2026-8039 Vickers HV10
Ocigzenie: Badanie przeprowadzono wg: | Temperatura badania: Uwagi / Remarks:
Load. Test acc. to: Testing temperature:
PN-EN ISO 9015-1; PN-EN ISO 20°C -
98 N (]0 kG) 6507-1; PN-EN ISO 15614-1 (Term. elektroniczny TES 1317)
Wyniki badan / Results of examination:
Oznaczenie Linia Material rodzimy SWC Spoina SwWC Material rodzimy
proki pomiarowa| Parent metal HAZ Weld HAZ Parent metal
Marking Line
3
135"182?32}3\” A 175 | 176 | 179 | 212 | 218 | 225 | 207 | 209 | 209 | 219 | 215 | 211 | 169 | 177 | 171
BW
135/1823;?; B 179 | 175 | 172 | 211 | 212 | 217 | 206 | 200 | 204 | 218 | 214 | 212 | 177 [ 178 | 180
AN N‘E
T ™
Schemat pomiaru / Measuring diagram: THORINGEN T //?
PAGE: /
| |Mat. podst. / Pgrent me
[ soa, weta KAF
Spoina / Weld
[ swc (HAz
= &Nltnessed/ IRk [ |Examindd
Miejscowo$é i data badania: Czestochowa Zatwierdzil: ER .
Date and place of testing: 01.06.2022 Confirmed by: tBog,

, UT, RT
ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢ powiclone inaczej niz tylko w calosci, Wyniki badania odnoszy si¢ wylacznie do

badanych obiektdw.

The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only fested objects.




LABORATORIUM SPAWALNICZE
,,GAMMA- MONTEX” Sp.  0.0.

Crzgstochowa
Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 1 12, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page | Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 8 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04-22

PROTOKOL, Z BADAN UDARNOSCI NR 352/22/UD/T
IMPACT STRENGHT EXAMINATION REPOR'T No

ZLECENIODAWCA:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan:

Object of testing: 135/5355/BW12).

Zlacze probne BW blachy o grubosci t=12,0 mm ze stali gatunku S35512+N (pWPS

Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Obrdbka cieplna: Metoda spawania:

Pozycja spawania:

Rodzaj zlacza:

Heat treatment: Welding method: Welding position: Joint:
Brak (None) 135 PC BW
Spoiwo: Spawacz: Milot udarnosciowy: Material:
Filler material: Welder: Pendulum machine: Material:
; Zwick/Ri b KG;
we pWPS Arkadiusz Pakuszewski WickiRoell GrubH. & T LG, $35512-+N

typ HIT450P; seria nr 736213,

Energia poczatkowa: Rozdzielczos¢ wskazan:

Rodzaj praobki:

Kierunek pobrania probki:

Initial energy: Resolution: Type of sample: Sample direction:
4507 0,11 Charpy V Poprzeczny / {ransverse
Badanie przeprowadzono wg: Temperatura badania: Numer wytopu:

[\%a%m‘xaaﬁ}/a =

Oceniajacy:
Examined by:

Test acc. to: Testing temperature: Heat No
PN-EN ISO 148-1:2017-02, PN-EN ISO 9016:2013-05 -20°C 587646
PN-EN ISO 15614-1 (TES 1317 S/N: 190602016)
Wyniki badan / Results of examination:
Miejsce nacigcia | Rodzaj Wymiary Energia lamania / Impact energy [J]
karbu proby prébki Zestaw 1/ Ser ] Zestaw 2 [ Set 2 Uwagi
Place incision Kind of | Dimension of | 2 3 Srednia | 2 3 Srednia Remarks
of notch test sample [mm] Average Average
Spoina / Weld
KV = - - - -
VWTO0/2 2 55x10x10 74,0 | 76,0 | 60,3 70,1
SWC/ HAZ
KV g 93 - - - - -
VHT1/2 2 55x10x10 90,0 97,11 92,0 ,0
ANNE
4 TO:
Ty >
THURINGEN : /?
PAGE: /
Karol D
Mwnnmed/ Clr [/ 1examined
Miejscowosé i data badania: Czestochowa Zatwierdzil: b .
Date and place of testing: 02.06.2022 Confirmed by: L4§6R OW

Kierownik lab%atoriuﬁf"-"oﬂ
NDT 3 stopiiié@re
VT, PT, MT, UT, RT

EDWARD ZIEBA

¢

o,

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moZe byé powielone inaczej niz tylko w calosci. Wyniki badania odnosz si¢ wylgeznie do badanych obicktéw
The report can net be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.



" LABORATORIUM SPAWALNICZE Czestochowa
»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date
42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 1| 12, TEL. 668-389-005 02.06.2022
\ Strona | Stron

LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pages

SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22

LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 1 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU*123/04—22
SPRAWOZDANIE Z BADAN NR 353/22/T
TEST REPORT No
ZLECENIODAWCA: POLKON S.A
Customer: ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroctaw
ZLECENIE [/ Order: - DATA PRZYJECIA DO BADAN: MIEISCE BADANIA:
7 DNIA / Dane: Date of receiving to examination: Place of examination:
31.05.2022 31.05.2022 L.S. "GAMMA-MONTEX"

Przedmiot badan / Object of lesting:
Zlacze probne BW blachy o grubosei t=12,0 mm ze stali gatunku S355J2+N (pWPS 135/5355/BW12).
Badanie wg PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Material / Material: S35512+N (nr wytopu: 587646)
Material dodatkowy / Filler metal: wg pWPS
Metoda spawania / Welding method. 135
Pozycja spawania / Welding position: PF
Spawacz / Welder: Arkadiusz Pakuszewski
Oznaczenie probki / Sample marking: 135/8355/BW12 PF
BADANIE ROZPOCZETO DNIA: BADANIA ZAKONCZONO DNIA:
Examination start: Examination end.:
31.05.2022 02.06.2022

TEMAT / Topic:
BADANIA ZGODNE Z PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (POZIOM 2) | UZGODNIENIAMI Z KLIENTEM
Examination acc. to PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (level 2) and customer requirements

ANNE

Y
Z

1. BADANIA WIZUALNE / VISUAL EXAMINATION

2 BADANIA PENETRACYJINE / PENETRANT EXAMINATION TW TO: - 4
3. BADANIJA ULTRADZWIEKOWE / ULTRASONIC EXAMINATION moanGen NO 5 (d
4. BADANIA WYTRZYMALOSCIOWE / MECHANICAL EXAMINATION PAGE: A /

5. BADANIA MAKROSKOPOWE / MACROSCOPIC EXAMINATION
6. BADANIA TWARDOSCI / HARDNESS EXAMINATION

7. BADANIA UDARNOSCI / IMPACT EXAMINATION Karol D
annessed/ [Cr silied
Lp. Rodzaj badan Zakres badan Nr protokolu
Pos. Type of examination Test volume Test Report No
1 Badania wizualne VT 100% 353/22/VT/T
2 Badania penetracyjne PT 100% 353/22/PT/T
3 Badania ultradzwiekowe UT 100% 353/22/UT/T
4 Badania wytrzymalosciowe WM 2 kpl. 353/22/WM/T
5 Badania makroskopowe MA 1 szt. 353/22/MA/T
6 Badania twardoéci TW 1 szt. 353/22/TW/T
T Badania udarnosci UD 2 kpl. 353/22/UD/T
= e e A e z Kre -
m.p. CABURATURIUNVI S?F\I‘:'VHLI\II\J.{_E Zatwierdzil / CO??ﬁ"llWﬁ" OW
"GAMMA - MONTEX" Sp. z 0.0. Kierownik 1abm‘a1g)1‘iu1{1 Ao NI
42-202 Czgstochowa, ul. Bor 112 NDT 3 Stopﬁ'ﬁ,ﬁ“w _—
tel ffax 34/ 365 93 04 VT, PT, MT, UT, RT = <Ipp
REGON 151006267, NIP 573-011-64-10 EDWARD ZIEBA

Bez pisemncj zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze byé¢ powiclone inaczej niz tylko w calosci. Wyniki badania odnosz3 si¢ wylgeznie do badanych obiektow.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.




=1 LABORATORIUM SPAWALNICZE Czestochowa
»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date
42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022

Strona Stron

LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pc.rges
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 2 8

CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04-22

PROTOKOL Z BADAN WIZUALNYCH NR 353/22/VT/T
VISUAL EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA: POLKON S.A
Customer. ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan / Object of testing: Material: Instrukeja badan
Zlacze probne BW blachy o grubosci t12,0 mm ze stali gatunku | Material: Examination procedure:
$35512+N (pWPS 135/S355/BW12).
Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz S35512+N 6/EN/BIJ
ustalenia z klientem.,

Metoda spawania: Obrobka cieplna:
Pozycja spawania: Weld method: Heat treatment:

. . PF
Welding position.:
135 Brak (None)

Zakres badan 0
Test volume: L Spawacz: Kryteria akeeptacji:

Welder: Acceptance crileria:
Oswietlenie:
Hlumination: 00+ 755 1 Arkadiusz Pakuszewski PN-EN ISO 15614-1

punkt / section 7.5

Badanie wg: PN-EN ISO 17637, PN-EN ISO 6520-1
Testing acc lo: PN-EN ISO 5817

Wyposazenie badaweze: latarka, lupa, spoinomierz, luksomierz (Levy Hill, typ MKVI 0, sn. 6668), suwmiarka
Testing equipment: torch, magnifying glass, weld gauge, luksomierz ("Levy Hill, typ MKV1 0, sn. 6668), caliper

Wynik badania / Result of examination:

ANN
WYNIK POZYTYWNY m——
POSITIVE (OK) 1] u," i
THURINGEN .

PAGE: /// /

Uwagi / Remarks:
Migjscowosé i data badania: Czestochowa Zatwierdzil: Ky
Date and place of testing: 31.05.2022 Confirmed by: L 4§§0
Kierownik laborator it I
Oceniajacy: am Murawski X_A_ NDT 3 stopriitre, '
Examined by: VT2/9843/2020/1 VT, PT, MT, UT, RT  ~
EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze byé powielone inaczej niz tylko w calodci. Wyniki badania odnoszg sie wylgcznie do badanych obiektow.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only fested objects.

N



LABORATORIUM SPAWALNICZE
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Czestochowa
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42-202 CZESTOCHOWA, UL, BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona | Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page | Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 3 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04-22

PROTOKOL Z BADAN PENETRACYINYCH NR 353/22/PT/T
PENETRANT EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan / Object of testing:
Zlgcze probne BW blachy o grubosei t=12,0 mm ze stali gatunku S355J24N (pWPS 135/8355/BW12).
Badanie wg PN-EN [SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Pozycja spawania / Welding position: PF
Zakres badaii: System: Temperatura obieltu: Czas penetracji: Czas wywolywania:
Test volume: System: Object temperature: Pentetration time: Development time:
100% 1ICe o 20, C 20 min 20 min
(Term. elektroniczny TES 1317)
T odezvniliw PT Penetrant / Penetrant: BDR Partia/Lot: 21 16
n : .
P y mm“i Zmywacz / Cleaner: BRE-S Partia/Lof: 70 11
Type of PT materials: .
Wywolywacz / Developer: BEA Partia/Lot: 23 19
Badanie wg: Kryteria akeeptacji: Oswietlenie: Obrébka cieplna:
Test according to: Acceptance criteria: Humination: Heal treatment:
PN EN 1SO 3452-1 PN-EN 1SO 23277 2x 08738 Ix Brak (None)
("Levy Hill, typ MK VI 0, sn, 6668)
Spawacz: Metoda spawania: Material: Przygotowanie powierzchni:
Welder: Weld method: Material: Surface condition:
Arkadiusz Pakuszewski 135 S35512+N Oczyszczona / cleaned

Wynik badania / Result of examination:

ANNE
TUVES ™ U?&Q

WYNIK POZYTYWNY % 1778
POSITIVE (OK) HORINGEN NO: ﬂ%_z__@/ﬂd
PAGE: i/ /. A f
Uwagi / Remarks:
Miejscowos¢ i data badania: Czestochowa Zatwierdzil:

Date and place of testing:

Oceniajgcey:
Examined by:

31.05.2022
]

./
n Murawski L\

PT2/18053/2022/0

Confirmed by:

NDT 3 stopnia, (.
VT, PT, MT, UT, RT ~#/]

EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nic moze by¢ powiclone inaczej niz tyllo w calosei. Wynild badania odnoszy si¢ wyljeznie do badanych obiektéw.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.



LABORATORIUM SPAWALNICZE

»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0.

. tﬁzéé[?chnwa
Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO., Page Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 4 8
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04-22

ULTRASONIC EXAMINATION REPORT No

PROTOKOF, Z BADAN ULTRADZWIEKOWYCH NR 353/22/UT/T

Customer:

ZLECENIODAWCA:

POLKON S.A

50-264 Wroclaw

ul. Kilinskiego 24

Przedmiot badan:
Object of testing:

135/S355/BW12).

Pozycja spawania / Welding position:

Spawacz / Welder:  Arkadiusz Pakuszewski

Zlacze probne BW blachy o grubosei t=12,0 mm ze stali gatunku S35512+N (pWPS

Badanie wg PN-EN 1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.
PF

Uzgodnienia odbiorcze:

Acceptance arrangements:

PN-EN ISO 11666: Poziom akceplacii 2 / acceplance level 2; PN-EN ISO 17640;
PN-EN ISO 5817: Pozion jakosci B / quality level B

Metoda ustawienia poziomu odniesienia:
Method for setting reference levels:

Metoda 2 wg / Method 2 ace. to PN-EN ISO 17640

WARUNKI BADANIA / EXAMINATION CONDITION

Numer certyfikatu:
Certyfikat number:

0CG KL,_503523

Kat wprowadzania:
Angle of incidence:

70°: 60°; 0°

Metoda spawania: Rodzaj zlycza: Material:
. +
Welding method: 135 Kind of joint: By Material: BABIRN
Temperatura: 20°C Obrébka cieplna: Brak (Nong) Przygotowanie pow, Czyszczona / cleaned
Temperature: (termometr TES 1317) | Heat freatment: Surface condition: 5
APARATURA /| EQUIPMENT
Aparat/ Typ: Glowica(-¢): MWB70-4 i Sprawdzono no wzoreu:
Detector / Type: EPOCH 600 Used probe(-s): MWBG60-4 i Checked on calibtated
MSEB4 i block:
Producent: . Producent: e ]
Manufacturer: CLAMPLS Manufacturer: Kauthrante J
Numer seryjny: Czestotliwosé: i No.lwg [ ace. to
Serial number: 120336104 Frequency: ke i PN-EN ISO 2400

Reference level:

PARAMETRY BADANIA / EXAMINATION PARAMETERS
Skale ekranowe: AVG Rodzaj: Rodzaj:
Screen scales: Reflektor odniesienia: Kind: Kind:
Poziom odniesienia: ©2,0 mm / ©1,5 mm Reference reflector: PSR @2,0 mm / ©1,5 mm

Straty przeniesienia:
Transfer correction:

0+2dB

Energia:

Energy: nigh

Srodek sprzegajacy:

Filling agent:

Klej do tapet
Glue for wallpapers

Wzorce / Typ: No 2 wg / acc. to Zakres obserwacji w krotnosciach skoku: (259
Calibration block / Type: PN-EN 27963 Scanning zone width in the full skip of distance: ’
WYNIKI BADAN / RESULTS OF EXAMINATIONS
Dlugosé badania Rozmiar Wspdlrzedne wady Poziom akeeptacji wg /
Lp. Nr spoiny spoiny Grubosé wady Defect coordination [mm] Aceeptance level Wynil badania
Pos. Weld number Tested weld | Thickness | Defect size Pozycja Dlugosé Glehokogé acc fo: Result of
lenght [mm] [dB] Positiof wy Fﬁgrgm Depth PN-EN 150 11666 examinalion
3 L -
1 135/8355/B 100% 12,0 ) . i 9 Pozyt-y.wny
W12 PF TO: | . -, Positive
) NO: AL
- - - = - THURINGEN- ) -2. 7 a. - S
—PAGE: ZL=2—7——
Miejscowosé i data badania: Czestochowa KH’SR O
Date and place of testing: 01.06.2022 A BORAG, Y K

Oceniajacy:
Examined by:

mgr inz@@ z%(gzdek
uT2/ gil 1 /letnessed
-

NDT 3 stopnia

EDWARD ZIEBA

Kierownik laborafgrium

examIMell, PT, MT, UT, RT

Bez pisemnej zgody Laboratorium,

sprawozdanic nie moze by¢ powielone inaczej niZ tylko w calogci. Wyniki badanin odnoszq si¢ wylgeznie do badanych obiektéw

The report can not be capied differemly from as a whole without a written perntission of Laboratories. Result of testing concerns only lested objects.



LABORATORIUM SPAWALNICZE T Crestochowa

»GAMMA- MONTEX” Sp. z 0.0. Dnia / Date
42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022

Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO, Page Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22

LABORATORY ACNOWLLEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE-
CERTYFICATE NO LBU-123/04-22 LBU-123/04f22

PROTOKOL Z BADAN WLASCIWOSCI MECHANICZNYCH NR 353/22/WM/T
MECHANICAL PROPERTIES EXAMINATION REPORT No
Przedmiot badan / Object of testing:
Zigeze probne BW blachy o grubosci t=12,0 mm ze stali gatunku S35512+N (pWPS 135/S355/BW12).
Badanic wg PN-EN I1SO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.

Spawacz / Welder:  Arkadiusz Pakuszewski

Metoda | Rodzaj Material podstawowy / Parent meltal Spoiwo / Filler metal Obrabka
spawania| zlgeza Gatunek Grubos¢ | Nr wytopu / atestu Gatunek Grubo$é | cieplna
Welding | Kind of Grade Thickness |Heat / certyficate No Grade Thickness Heat
method Joint [mm] [mm] |treatment
we Brak
135 2+ 12,0 5876406 WPS =N
BW S35512+N X webp pWPS | (None)

BADANIE WEASNOSCI MECHANICZNYCH
Mechanical properties examination
STATYCZNA PROBA ROZCIAGANIA WG PN-EN ISO 4136:2013-05
Static test of stretching acc. to PN-EN ISO 4136:2013-05

Pozycja | Wymiary i przekr6j prébki Miejsce zerwania, charakter

Lp. | Oznaczenie prébki |spawania|Dimension and cross-section of |~ Fm Rm" przetomu, wady
Pos. Marking of sample | Welding sample [kN] [MPa] |Place of fracture, characteristic of
position [mm] / [mm’] Sfracture, defects

135 B [ ] = =

L /S355/BW12 PF PR 12,1 x 25,4 /3073 176 573 Mat. .rodzlmy, plastyu.zny
R1 Parent metal, plastic
13 12 PF i :

5 5/S355/BW PE 12,0 x 25.7/308,4 176 571 Mat, 'rodznmy, p1asty97ny
R2 Parent metal, plastic

Y Warto$é¢ nominalna Rm dla badanego materiatu: 470 + 630 MPa
UWAGA: Oznaczanie przyrostu naprezenia wg metody B (PN-EN ISO 6892-1:2016-09 B)

STATYCZNA PROBA ZGINANIA WG PN-EN ISO 5173:2010
Static test of bend ace. to PN-EN ISO 5173:2010

Pozycja | Wymiary prébki |Srednica | Odleglosé| Kat N ‘
Lp. Oznaczenie probki spawania Dimension of trzpienia rolek giecia Miejsce i charakter peknigé
Pos. Marking of sample Wei.a'r.ng sample ﬂf{'andrei Distance | Angle of Pl il ehavaster of oradhs
position [mm] diameter | of roll bend
[mm] [mm]
135/S355/BW12 PF o Brak peknieé
l. SBBI PF 12,0 x 10,0 40 69 180 Rtk o ek
135/S355/BW12 PF . Brak pcknicé
2. SBB? PF 12,1 x 10,0 40 69 180 Lack of crack
135/8355/BW12 PF ] o Brak peknigé
3. SBB3 PF 12,0 x 10,1 40 69 180 [t
135/S355/BW12 PF ] . Brak peknigé
4, SBR4 PF 12,0 x 10,2 40 69 180 Lk ik
Typ maszyny wytrzymalosciowej, zakres pommrnwy, '“z‘lﬁ?lfﬁ‘ﬁx Temperatura badania / Temperature
Type of machine,measuring range, G 20°C
ZD-100 S/N: 283/34 400kN 2 kN EQa inyitetr TES 1317 SIN 190602016)
EDZ 20 S/N:990.01/28 200kN 1kN ermezguM@a Yilike badania / Resull of examination
Suwmiarka / Caliper: Hogert nr komp. ZE-4746 pAGE: / /f ‘? WYNIK POZYTYWNY
POSITIVE (OK)

wmed by: ME R
IKierownik Idb()l at01 Ffdfn- O

:" NDT 3 stolﬁm‘ayma,

Miejscowos¢ i data badania: Czestochowa K

Date and place of testing: 01.06.2022
iaj urawski Adat -

Oceniajgcy: E’“'“'W’ PT, MT, UT, RT
Examined by: EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nie moze by¢ powielone inaczej niz tylko w caloci. Wyniki badania odnoszq si¢ wylgcznie do badanych obiektéw.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objecis.
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PROTOKOF, Z BADAN MAKROSKOPOWYCH NR 353/22/MA/T
MACROSCOPIC EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA: POLKON S.A
Customer. ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan: Numer probki: Material: Grubosé, mm:
Object of testing: Sample number: Material: Thickness, mn:
Zlacze probne BW blachy o grubosci
=12,0 mm ze stali gatunku 8355J2+N
(PWPS 135/5355/BW12). 135/8355/BW12 PF S355J2+N 12,0
Obrd6ka cieplna: Metoda spawania: Pozycja spawania: Rodzaj zlgcza:
Heat treatment: Welding method: Welding position: Joint:

Brak (None) 135 PF BW
Spoiwo: Spawacz: Odczynnik trawigcey: Powigkszenie:
Filler material: Welder: Etching reagent: Magnification:

wg pWPS Arkadiusz Pakuszewski Adler (Al1) 1,4x
Badanie przeprowadzono wg / Examination acc. (o: Kryteria akceptacji: Uwagi / Remarks:
PN-EN 18O 17639:2013-12 Acceptance criteria:
PN-EN ISO 15614-1 pkt. 7.5 )

PN-EN ISO 15614-1

] a

g0
& TO: /
TOVG >0 1772 €t1/7> Karol D

79
PAGE: {
AGE 'L /. —&w!tnessed/ [CIrey

Wynik badania / Result of examination:
WYNIK POZYTYWNY / POSITIVE (OK)

Miejscowos¢ i data badania: Czestochowa Zatwierdzil: =

Date and place of testing: 01.06.2022 Confirmed by: SLE‘QO
Kierownik laboratdifatu-q, { Ty e

Oceni.ﬂjacy: Ad uraﬁi!ffi\ U}Zl NDT 3 stoﬁj'ﬁn-'fn;a{w " -

Examined by: VT2/984372020/1 VT, PT, MT, UT, RT 4

EDWARD ZIEBA

—
Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanic nic moze by¢ powiclone inaczej niz tyllo w calo$ei. Wynild badania odnosza si¢ wyljeznie do badanych obiektow.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.
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Czestochowa
Dnia / Date

42-202 CZESTOCHOWA, UL. BOR 112, TEL. 668-389-005 02.06.2022
Strona Stron
LABORATORIUM BADAWCZE UZNANE PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO. Page Pages
SWIADECTWO UZNANIA NR LBU-123/04-22 DT
LABORATORY ACNOWILEDGED AT TECHNICAL SUPERVISION OFFICE- 7 8
CERTYTFICATE NO LLBU-123/04-22 LBUﬂ123/04-22

PROTOKOL Z BADAN TWARDOSCI NR 353/22/TW/T

HARDNESS EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA:
Customer:

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan:

Object of lesting:

Zlacze probne BW blachy o grubosei
=12,0 mm ze stali gatunku S35512+N
(pWPS 135/S355/BW12).

Numer probki:
Sample number:

135/8355/BW12 PF

Material:
Material:

S35512+N

Grubosé, mm:
Thickness, mm:

12,0

Obrélka cieplna:

Metoda spawania:

Pozycja spawania:

Rodzaj zlgcza:

Heat treatment: Welding method: Welding position: Joint:
Brak (None) 135 PF BW
Spoiwo: Spawacz: Twardo$ciomierz: Metoda badania:
Filler material: Welder: Hardness tester: Test method:
wg pWPS Arkadiusz Pakuszewski KB 30 S FA sn. $27-05-2026-8039 Vickers HV 10
OcigZenie: Badanie przeprowadzono wg: |Temperatura badania: Uwagi / Remarks:
Load: Test ace. to: Testing temperature:
PN-EN ISO 9015-1; PN-EN ISO 20°C u
98 N (10 kG) 6507-1; PN-EN ISO 15614-1 (Term. elektroniczny TES 1317)
Wyniki badan / Results of examination:
Oznaczenie Linia | Material rodzimy SwC Spoina SWC Material rodzimy
proki pomiarowa| Parent metal HAZ Weld HAZ Parent metal
Marking Line
135/183?35;8“] A 179 | 176 | 172 | 200 | 203 | 206 | 202 | 200 [ 196 [ 214 | 213 | 211 [ 179 [ 178 | 169
]35/1823?35;8\” B 176 | 176 | 176 | 201 | 201 | 211 | 190 | 201 | 194 | 212 | 208 | 201 | 170 | 176 | 174
- s
8 TO:
(1] N?\ -
Schemat pomiaru / Measuring diagram: Y L=
pace: L6 | A9
|:| Mat, podst. / Parent met.
|:| Spoina/We;dI(arOI Duba
SWC / HAZ ’
Itnessed/ [ |5 M‘ Examineq
Miejscowos¢ i data badania: Czestochowa Zatwierdzik: IQ}; )
Date and place of testing: 01.06.2022 Confirmed by: Lap OR D
/) Kierownik labor, ﬁtorimﬁ"‘?“ (i
/,
Oceniajacy: Vi i A NDT 3 stopn?a‘ Yay gy o7 2
Examined by: VT, PT, MT, UT, RT Q

EDWARD ZIEBA

Bez piseninej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢é powiclone inaczej niz tylko w ealo$ei. Wyniki badania odnoesza si¢ wylgeznie do badanych obiektéw.
The report can not be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.
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PROTOKOL Z BADAN UDARNOSCI NR 353/22/UD/T
IMPACT STRENGHT EXAMINATION REPORT No

ZLECENIODAWCA:
Customnier.

POLKON S.A
ul. Kilinskiego 24
50-264 Wroclaw

Przedmiot badan:

Object of testing: 135/S355/BW12).

Zlacze probne BW blachy o grubosci t=12,0 mm ze stali gatunku S355J2+N (pWPS

Badanie wg PN-EN ISO 15614-1:2017-08 (poziom 2) oraz ustalenia z klientem.,

Obraébka cieplna: Metoda spawania:

Pozycja spawania:

Rodzaj zlgeza:

Heat treatment: Welding method: Welding position: Joint:
Brak (None) 135 PF BW
Spoiwo: Spawacz: Miot udarnosciowy: Material:
Filler material: Welder: Pendulum machine: Material:
; ; Zwick/R KaG:
wg pWPS Arkadiusz Pakuszewski e Lty S355]2+N

typ HIT450P; seria nr 736213;

Energia poczatkowa: Rozdzielezo$¢ wskazai:

Rodzaj prébki:

Kierunek pobrania prébki:

Initial energy: Resolution: Type of sample: Sample direction:
450 ] 0,11J Charpy V Poprzeczny / transverse
Badanie przeprowadzono wg: Temperatura badania: Numer wytopu:

Test acc. to: Testing temperature: Heat No
PN-EN ISO 148-1:2017-02, PN-EN ISO 9016:2013-05 -20°C 587646
PN-EN ISO 15614-1 (TES 1317 5/N: 190602016)
Wyniki badan / Results of examination.
Miejsce nacigcia | Rodzaj Wymiary Energia lamania / Impact energy [J]
karbu ‘| proby probki Zestaw 1/ Set 1 Zestaw 2 / Set 2 Uwagi
Place incision Kind of | Dimension of Srednia Srednia Remarks
1 2 3 1 2 3
of notch test sample [mm] Average Average
Spoina / Weld
KV . s s . y
VWTOR 2 55x10x10 80,6 | 84,9 | 82,8 82,8
SWC/ HAZ
KV - - - - -
VHT1/2 2 55x10x10 82,31 90,8 | 99,4 90,8
ANN Eg
1, 4 TO:
£,
Eﬁ'lNGgg NO: ‘404 [Z26S W
ence: A7 / _/f?
Miejscowosé i data badania: Czestochowa Zatwierdzil:
Date and place of testing: 02.06.2022 Confirmed by: Ky o R
Kierownik Iabof‘ta%ﬁmﬁ D,
Oceniajgcy; AT A NDT 3 stom% Ot K
Examined by: VT, PT, MT, UT, R 2 -
EDWARD ZIEBA

Bez pisemnej zgody Laboratorium, sprawozdanie nie moze by¢ powielone inaczej niz tylko w calo$ci. Wyniki badania odnoszg si¢ wylgcznie do badanych obicktéw
The report can nol be copied differently from as a whole without a written permission of Laboratories. Result of testing concerns only tested objects.
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ISD

4IA1

HUTA CZESTOCHOWA

VISTEEL SP. 20,0,
81-061 Gdynia ul. Hutnicza 40

ava  Odbiorca/Customer/Empfénger

AD2 AD3
SWIADECTWO ODBIORU Nr. 364/AHK/17/1-1
Inspection certificate/Abnahmepriifzeugnis Date: 2017.01.11

wg. PN EN 10204/06-3.1

A0S wWyslawca dokumentu/Orginator of the doc /Aussteller der Bescheinigung
Kontrola Jakosci /Quality Department/QS-Abteilung
42-200 Czgstochowa ul.Kucelifiska 22

Tel. (34) 323 7887, (34) 323 7870, (34) 323 8870
email: sradwanski@isd-hez.com.pl; aplatek@Isd-hcz.com.pl; ksoluch@isd-hez.com.pl

Aa0e  Specyfikacja/Specification/Spezifikation N* 17/01 4363/pP LotN®
408 Nr potwierdzenie.Huty/ Our Confirm. N°
JUnsere Auftrags N° A07 Konlrakt/to Order Note / zu Lieferanzelge N° poe-811  Wymiary/ Dimensions/Abmessungen:
701-3145 1162280 12,00 % 3050 x 11300
poupid-poe  Produkt /Product/Erzeugnis: ik Przep. odb./ wym. dod. Terms of Deliv. a./for Officlal Regul.
BLACHA GRUBA / GROBBLECH / HEAVY PLATE Lieferbedingungen u./o. Amtiiche Vorschriften
o2 Galunek/Grade/Giite: EN 10029:2010 KI. A
5355)2+N 9,
Bo4  Stan dostawy/State of Delivery/Lieferzust.: EN20025-2:2008
N
BO7 coo/coz c11 c12 c13 C40-C49  Préba udarnodci f Impact test / Kerbschlag test G0/C32
Nr wylopu Kier. Granica Granlea ; Twardodt
i nr préby PlasL viylrZm. Elong, c45 co2 cA0/CH co3 C42 c43
Heat N*. sample N* Yield strength Tensile Brueh- Energia Kiar, Typ préby Udam. | Udam. | Udsm. Hardness
and oriantal Slreckar, Strongh dehnung praca Préby impact | impact | impact | wan Tt
Schmelze Nr Probe N* Zuglestigheit Energy g:::::: fiamplelype valve | wvaue | vae | $rednia Hare
und richlung MPa MPa % work Proben Typ probe Temp. Kerb Kerb Kerb Average Probe
Kerbschisg Lage Schiag | Schlag | Schiag | Mittel wert
Q ReH Rm A5 A °C HBW
587646 572160Q 477 575 30,6 1 L KV2/450 -20 70 72 99 80
Badanle mechaniczne i technologiczne / Mechanlsche und technologische Prilfungen / Mechanical and technological test/ - temp. + 20°C
BWNrwytopu Eusaﬂ. ag:“n c71-692 Analiza chemiczna [%] | Chemical Composition [%] / Chemische Zusammensetzung [%]
Welight
Heat N® Pgs. Masse
Schmelze N* Tal. [Mg] |cC Mn si P 8 cr Ni Mo Cu Al N2 v Nb Ti Ceq
587646 ~ 3| 9,741]0.16 1.28 0.22 0.013 0.010 0.062 0,114 0.0220 0.152 0.036 0.009 0.0036 0.0031 0.0021 0.41
3| 9,741
Proces wytwarzania slali / Sleelmaking p /1 Stahlh g en/ BOC-Basic Oxygen Converler / EAF-Oxygen Eloclic Are Fumace/Nr wytopu / Heal N° / Schmelze N° / Zakres
€70/ D01
EAF-587646:572163-1,2, 572166-1;
Ultrasch.Probe-gut/Ultrason, Test-posilive/Bad.ultradz.- pozylyw.wg BN-84/0601-05 kl.P6
Blachy wg EN 10163-2 kl.A podkl.3 / Plates acc.EN 10163-2 cl.A Subclass 3
Plaskosc blach wg./ Ebenheit gem./ Flatness acc./Planeite deplages/EN 10028 cl.N
The product has got Declaration of Performance acc.to Regulation[EU]No 306/11/CE.
noz2- VISTEEL
D50
D51-
D99
i 3‘?&
m
i
m TUVE oz
: THURINGEN NO
8 DoP 1-5355J2-A-N-2-2016
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CJwitnesse wed/ [_]Examined
«  \Digitally Signed By: Platek Aneta, Date:2017.01.11, Location: Czg¢stochowa, Poland E

Q-F Blachy Plates K i BOS | Zo2 703
L~ Engsil I Znak prod /Mark of the A /Zelchen d. | Ihwerk
F - Stopa/BallomFuss Gatunck /Grade/Gie, Nr pasma / Plate N* / Walztatel N, Platek Aneta
K - GhowalTop/Kop! Nr wytopu / Heal N*/Schmelze N* 2017.01.11

Znak KJ/ Quality Coniral's Slamp / Zeichen d. Technische Kontrole Specjalista Kontroli / Quality's Inspg€tor,

Znak Inspektora / Inspeclor’s Slamp / Zeichen d. Saehvmlmrliusn Der Werksachverstindi

— - s
potwlerdza slg, 2e d zostata sk iodp éwienia/We hereby certify, that the maleral described above has been lested and complies with terms of
the order contract/ 201

ISD HUTA CZESTOCHOWA SP.Z 0.0. JEST WYTWORCA UZNANYM PRZEZ URZAD DOZORU TECHNICZNEGO ODDZIAL. CZESTOCHOWA NR.M-04-3/2-15,
nik <0,1 Ba/g_/ Radjoactivity value <01 B

ocesses_at |SD HCZ and all of our products are free of them

Bad.

le radioak

3TG MINERALS are not used

no$ci-
roduction



METALWELD FIPROM POLSKA Sp. z o.0. mE T LLUEL D
ul. Mikotajczyka 57, 41-200 Sosnowiec :

ZAKrAD UPRAWNIONY PRZEZ UDT

Dane firmy ATEST 2.2 wg. EN 10204
Nr atestu: 0236.2019
RAF-TECH RAFAL. ROZWADOWSK] Data: 28.02.2019
82-310 Elblag ul. Nefrytowa 1A Materiat: Materialy spawalnicze
Faktura nr: FV0502/11/18
EN ISO 14341-A : G 46 4M/C G4Si1
Sk DIN 8559 : SG 3
MIGWELD 3 AWS A-5.18 : ER 70 S-6
W.Nr. : 1.5130

WELASNOSCI MECHANICZNE

Srednica Waga .
Gatunek [mm] [ka] Nr partii
MIGWELD 3 1,2 300,0 811914
Granica plastycznosci Re [N/mm2] >460
Wytrzymato$é Rm [N/mm2] 530-680
Wydluzenie A5 [%] >20
Udarnosc Av [J] >47J (-40°C)
Al 0/
Nr partii Gatunek C Si Mn P Si
811914 MIGWELD 3 0,08 1,0 1,7 | <0,025 | <0,025

Materiat, kiérego dotyczy atest, jest kontrolowany zgodnie z normami i speinia parametry wymienione w atescie. W firmie obowigzuje System Zapewnienia
Jakosci EN 1SO 9001:2008 oraz EN I1SO 14001: 2005, jak rowniez Zakiad produkuje i dostarcza materialy zgodnie z norma EN 13479.

Sporzadzit:

Bogdan Maryniak
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TWa ™ 4

THURINGEN »
pace: € ; AL

K S

[COwWitnessed/ [Kr 7 [ JExamined

Metalweld-Fiprom Polska Sp. z 0.0. ® 41-200 Sosnowiec, ul. Mikolajezyka 57

tel. +48 32 297 7589 e fax +48 32 297 75 88 e www.metalweld.pl e e-mail: marketing@metalweld.pl




