Data: KARTA ZATWIERDZENIA MATERIALOW Nr karty 3a
20.08.2018r | URZADZEN DO WBUDOWANIA
Nazwa zadania: Inwestor:

Rozbudowa Pawilonu nr 3

Szpital Kliniczny Dzieciatka Jezus

Generalny Wykonawca:
Art Global Sp. z o.0.

Odpowiedzialny od GW:

Branza:
budowlana / sanitarna/-elektryczna

Przekazujacy: Rafat Zygmunt

Adresat:

Szpital Kliniczny Dziecigtka Jezus

D Inspektor Nadzoru E

Element/ material/ urzadzenie/ system, ktérego dotyczy zgloszenie: konstrukcja stalowa

Wedtug ponizszego zestawienia przekazuje sig w celu:

Do akceptaciji

m Do realizacji D

Do informacji D

1. Lista dokumentéw zataczonych:

Dokumentacja powykonawcza

2. Miejsce wbudowania lzainstalowania:

Konstrukcja stalowa

INSPEKTORA NADZORU
Zatwierdzono bez uwag

INSPEKTOR NADZORU

mZL ......................
Upr. bud. Ne: WA 308/92 N

*

Przyj

eto:

INWESTORSKIEGO:

Data

W przypadku wystepowania istotnych uwag zostang one naniesione na nastepnej stronie {gcznie z karta materiatowa. Wykonawca
przekazuje wniosek karty materiafowej do akceptacii, inspektor Nadzoru inwestorskiego dokonuje finalnej akceptacii kierujac do

realizacji.




‘ ELMET Elzbieta Jastrz¢bska

08-112 Wisniew, Helenow 3a
Internet: www.elmetkonstrukcje.pl
NIP: 821-111-43-25
Regon:712322008

Dzial techniczny: Dzial spreedaly:
Eukasz Florczuk Jézef Jastrzebski
tukasz florczuk@gmail.com kontakt.elmetkonstrukcje@gmail.com
tel. 508 951 518 tel. 600 211 665

N

o N o o kW

DOKUMENTACJA POWYKONAWCZA

SZPITAL KLINICZNY DZIECIATKA JEZUS
ul. Lindleya 4 02-005 Warszawa

Zawartosé opracowania:
1.

Deklaracja wtasnosci uzytkowych
Protokoty z kontroli spoin VT

Lista spawaczy + uprawnienia

Certyfikaty

Certyfikat Calibraciji

Protokoly z zabezpieczenia antykorozyjnego
Elementy zigczne

Atesty materiatowe

Helenéw dnia : 04.03.2019

Rozbudowa budynku Kliniki Choréb Wewnetrznych i Kardiologii

ELMET
ELZBIETA JASTRIEBS YA
Helenbw 3A, 08-112 Wisiiow
NiP: 821-111-43-25, REG: F1230 707
. 504 091 S/

(podpis)




ELMET Elibieta Jastrzgbska Dzial techniczny: Dzial spreedaty:

08-112 Wiéniew, Helenow 3a fjﬁzﬁ?ﬁéﬁ%ﬁiﬁfﬂmhje.ﬂ kontakt. elmetkon;{fuzkiﬁéggnsz cl:inkl
Internet: www.elmetkonstrukcje.pl tel. 508 951 518 tel. 600 211 665
NIP: 821-111-43-25

Regon:712322008

DEKLARACJA WELASCIWOSCI UZYTKOWYCH
DECLARATION OF PERFORMANCE Nr: ZL/007/2019

1. Niepowtarzainy kod identyfikacyjny typu wyrobu/unique identyfication: 007/2019

2 Zamierzone zastosowanie/ intended use: SZPITAL LINDLEYA

3. Producent: ELMET Elzbieta Jastrzebska 08-112 Wisniew, Helendw 3a

4. System(y) oceny i weryfikacji statosci wiasciwosci uzytkowych/ The system of assessment and verification
of constancy of performance: 2+

5. Norma zharmonizowana/The harmonized standard: EN 1090-1: 2009+A1:2011

Jednostka notyfikowana/ The notified body:2627-CPR-1090-1.84931 934.TUVRNhP1.2019.002

6. Deklarowane wiasciwosci uzytkowe/ Declared properties:

wWal sadnicze charakterystyki/ . o Zharmonizowana specyfikacja tech
" Essential charakterystics Wiasciwosci uzytkowe/ Perfomance Harmonised technical specyfication
Opis wyrobu: KONSTRUKCJA STALOWA DACHU SZPITALA
Description of the product: LINDLEYA
Tolerancja wymiarow: _ ]
Dimensional tolerance: EXC2 wedtug PN-EN 1090-2
Spawalno$c:
Weldability: Stall 8235 wedlug EN10025-2
Odpomo$é na kruche pekanie: NPD
Fracture toughness:
Reakcja na ogieri: R30 EN1090-1:2009+A1:2011
Reaction to fire:
Wydzielanie kadmu: NPD
Excrection of cadmium:
Radioaktywno§¢:
Radioactivity: NPD
Trwalosc: Przygotowanie powierzchni SA21/2 wg PN-EN 1090
Durability:
Charakterystyka konstrukc: NPD
Structural characteristics:
é"’ﬁg KONSTRUKCJA STALOWA DACHU SZPITALA
) konanie zgodnie z: . .
] Fabrication: Dokumentacja przekazang przez klienta

7. Odpowiednia dokumentacja techniczna/ appropriate technical documentation: nr: KD11 - KD17
Wiasciwoséci uzytkowe okreslonego powyzej wyrobu sg zgodne z zestawem deklarowanych wiasciwosci
uzytkowych. Niniejsza deklaracja wlasciwoséci uzytkowych wydana zostaje zgodnie z rozporzadzeniem
(UE) nr 305/2011 na wytaczna odpowiedzialnoéé producenta okreslonego powyzej/ The performance
characteristics of the product identified above are consistent with a set of declared performance. This
declaration of performance is issued in accordance with Regulation (EU) No 305/2011 the sole
responsibility of the manufacturer's specified above.

W imieniu producenta podpisal/ On behalf of the producer he signed: Lukasz Florczuk

Helenow  dnia: 04.03.2019
ELMET

ELZBIETA JASTRZEBSKA
Helendéw 3A, 08-112 Wisdniew
NIP: 821-111-43-25, REG: 71232200
tel. 504 091 507

—Fz b,




Protokol kontroli wizualnej VT/Protocol Visual inspection VT/
ELME I VisuellprifungProtokoll

Client: | SZPITAL KLINICZNY DZIECIATKA JEZUS Protocol No/Nr protokohu:
Klient: ul. Lindley'a 4, 02-005 Warszawa 2
ELMET ’ -
Elzbieta Jastrzebsk Internal No/Nr zlecenia:
1eta Jastrz¢pska . s E 5
Helenow 3 AQ Project: Rozbudowa budynku Kliniki Chorob 2/2019
08-112 Wisniew Projekt: Wewnetrznych i Kardiologii
Producent/Manufacturer/ Erzeuger: Nr rysunku/Drawing No/Zeichnung Nr.:
ELMET KD14; KD15;;
Badany obiekt/Object/Objekt: Sztuk/Pieces/Stlck: Materiat/Material/Material:
1.5.A; 1.5.B; 1.5.C; 1.5.D; 1.3.A; 1.3.B; 1.3.C; 1.3.D; 3;1;2;1;12;12; 2; 2; —_—

Dodatkowe informacje/Supplementary information/Weitere Informationenen:

Przygotowanie zlacza/Weld preparation/Schweinahtvorbereitung: Inne/Other/Andere

OxOy Ou Ov Ok O iXIPachwinarFileykehinant [l

Proces spawania/Welding process/Schweilverfahren:

111 Elektroda 121 Pod topnikiem 131 MIG 135 MAG 138 Drutem rdzeniwoym141 TIG  Inny/Other/Andere
DMananuaI elec. DSub. arc. welding DMIG EMAG [:]Fluxcored wire DTIG D
Handschweien chw.u.Schweipulver MIG MAG Fluxcored Draht TG
IStan powierzchni/Surface
conditionOberflachenbeschaffenheit /: EPodstawowa/Ground/GrundDGtadkalSmooth/gléttenDZgrubna/Coarse/grob

ITechnika badania/Technique/Priiftechnik:
PN EN 18O 17637[_linna/other/Andere

WyposaZzenie/Equipment/Ausriistung:

| B | Ll X L] X

Liniat Przymiar zwijany Suwmiarka Szczelinomierz Spoinomierz Wzornik ksztattu Latarka Swiattomierz
Ruler Tape measure Caliper Feeler gauge Weld gauge Contour gauge Torch Light meter
Lineal BandmaR Bremssattel Fuhlerlehre Schweilnahtiehre Schablone Lampe Belichtungsmesser

Wymagania (normy) jakosci dotyczace gotowych spoin/Quality requirements (Standards) for finished welds/Anforderungen an die Qualitat (Standards)
fur die fertigen Schweilnéahte:

[XIPN ENISO 5817, Poziom/Classikiasse[ 1B [IC  [ID [Jinna norma/other standard/Anderen Standard

Badania przeprowadzono/Testing

Eprzed spawaniem Dpodczas spawania Epo spawaniuCzas zwtoki/Hold ime/Wartezeit: Dw innym czasie
before welding ] during__welding ) fter weldingGodzin/Hours/Stunden 48 anpther time

vor dem Schweillen wahrend Schweissen zu anderen Zeiten ein andermal

Inne spoiny/Other welds/Andere Schweilinahten:
DCzeéci przyspawane tymczasowolTemporarily welded parts/Voriibergehend geschweilte TeileD Naprawy/Repairs/Reparaturen

Zakres badan/Scope of testing/Prufumfang:
(<1100 %[_]Losowo/Randomizufstlig %[_]Zgodnie z wytycznymilAs directed/Wie verwiesen

Uwagi/Remarks/Bemerkungen:
Bez uwag/Without remarks/Ohne Bemerkungen.

Wyniki badar (rodzaj wady i numer)/Results of testing (defect type and number) Ergebnisse der Prifung (Defekt Art und Anzahi):
XIWynik pozytywny/Positive results/Positives Ergebnis.

Wymagania rysunku i specyfikacji zostaly spetnione. Nie wykryto rejestrowalnych wskazan.
Requirements of the drawings and specifications have been met. No recordable indications/
Anforderungen an den Zeichnungen und Spezifikationen erfillt wurden. Keine unannehmbaren Hinweise.

L—_wanik negag_v!nxlNegative results/Negatives Ergebnis

Oznakowano do naprawy/Repairs marked/ DBadanie po szlifowaniu/Checking after grinding/ Zalaczniki/Enclosures/Anhéngen:
Reparieren markiert: Uberpriifung nach dem Schieifen nach schieifen
[CINa przedmiocie/on object’am Objekt [Jsprawdzono powtérne po naprawie/Repair O Arkuszy/Sheets/Blatter
rechecked/gepriift nach reparieren
D Na szkicu/On sketch/auf der Skizze L__lNabito znak/Stamped mark/gestempelt mark:
Data i miejsce badanLalTest date and place/ Qtuﬂ_ger Prisfung Wykonawca/Inspector/Ausfihrer
r3 L B 31

S




Protokot kontroli wizualnej VT/Protocol Visual inspection VI/
ELME | VisuellpriifungProtokoll

Client: | SZPITAL KLINICZNY DZIECIATKA JEZUS Protocol No/Nr protokoiu:
Klient: ul. Lindley a 4, 02-005 Warszawa 3
ELMET i —
Elibieta Jastrzebs ka Internal No/Nr zlecenia:
Helenéw 3A Project: Rozbudowa budynku Kiliniki Chorob 2/2019
08-112 Wigniew Projekt: Wewnetrznych i Kardiologii
Producent/Manufacturer/ Erzeuger: Nr rysunku/Drawing No/Zeichnung Nr..
ELMET KD16; KDA7;
Badany obiekt/Object/Objekt: Sztuk/Pieces/Stiick: Materiat/Material/Material:
1.4.A;1.4.B;9.1. 8, 4,1 —

Dodatkowe informacje/Supplementary information/Weitere Informationenen:

Przygotowanie zlagcza/Weld preparation/Schweinahtvorbereitung: Inne/Other/Andere

Ox Oy Ou O12v Ok O iXIPachwinarFilievkeninaht

Proces spawania/Welding process/Schweiflverfahren:

111 Elektroda 121 Pod topnikiem 131 MIG 135 MAG 138 Drutem rdzeniwoym141 TIG  Inny/Other/Andere
DMananuaI elec. DSub. arc. welding DMIG ' EMAG DFqucored wire DTIG D
Handschweifien Schw.u.Schweilpulver MIG MAG Fluxcored Draht TIG
Stan powierzchni/Surface
conditionOberflachenbeschaffenheit /: IzPodstawowa/Ground/Grundl__'IGiadka/Smoom/gléttenDZgrubna/Coarse/grob

Technika badania/Technique/Priftechnik:
BJPN EN 1SO 17637[_]inna/Other/Andere

Wyposazenie/Equipment/Ausriistung:

| DY 0 U X L X X

Liniat Przymiar zwijany Suwmiarka Szczelinomierz Spoinomierz Wzornik ksztattu Latarka Swiattomierz
Ruler Tape measure Caliper Feeler gauge Weld gauge Contour gauge Torch Light meter
Lineal Bandmah Bremssattel Fuhlerlehre Schweillnahtiehre Schablone Lampe Belichtungsmesser

Wymagania {normy) jakosci dotyczace gotowych spoin/Quality requirements (Standards) for finished welds/Anforderungen an die Qualitat (Standards)
fir die fertigen Schweillnahte:

PN ENISO 5817, Poziom/CIass/KIasseDB XCc (b I:]Inna norma/Other standard/Anderen Standard

Badania przeprowadzono/Testing

&przed spawaniem Dpodczas spawania &po spawaniuCzas zwioki/Hold time/Wartezeit: Dw innym czasie
before welding ) during"welding ) fer weldingGodzin/Hours/Stunden 48 an_other time

vor dem Schweil3en wahrend Schweissen zu anderen Zeiten ein andermal

Inne spoiny/Other welds/Andere Schweifinahten:
DCzeéci przyspawane tymczasowo/Temporarily welded parts/Voriibergehend geschweilte TeileD Naprawy/Repairs/Reparaturen

Zakres badarn/Scope of testing/Priifumfang:
1 00 %DLosowo/Random/Zufallig %DZgodnie z wytycznymi/As directed/Wie verwiesen

Uwagi/Remarks/Bemerkungen:
Bez uwag/Without remarks/Ohne Bemerkungen.

yniki badan (rodzaj wady i numer)/Results of testing (defect type and number) Ergebnisse der Prufung (Defekt Art und Anzahl):
SIWynik pozytywny/Positive results/Positives Ergebnis.

Wymagania rysunku i specyfikacji zostaly spetnione. Nie wykryto rejestrowainych wskazar.
Regquirements of the drawings and specifications have been met. No recordable indications/
Anforderungen an den Zeichnungen und Spezifikationen erfullt wurden. Keine unannehmbaren Hinweise.

EIWxnik negatywnleegative results/Negatives Ergebnis

Oznakowano do naprawy/Repairs marked/ [JBadanie po szlifowaniu/Checking after grinding/ Zataczniki/Enclosures/Anhangen:
Reparieren markiert: Uberpriufung nach dem Schieifen nach schleifen
[CJNa przedmiocie/on object/am Objekt [[sprawdzono powtsrne po naprawie/Repair U Arkuszy/Sheets/Blatter
rechecked/gepruft nach reparieren
n i K

and glac_:g./ Ort und @1%dier Prifung Wykonawca/lnspectorlAusfuhrer
e ol I

Data i miejsce badania/Test date C
ARt
PN-EN 150 9712: VT-MT

Nr Certyfikat
TUV RHZINLAND




Protokdt kontroli wizualnej VT/Protocol Visual inspection VT/
EL ME l VisuellpriifungProtokoll

Client: | SZPITAL KLINICZNY DZIECIATKA JEZUS Brotocol NoNr profoktoiul
Klient: al. Lindley a 4, 02-005 Warszawa 1
ELMET e "
Elibieta JaStl'ZQ bska Internal No/Nr zlecenia:
Helenow 3A Project: Rozbudowa budynku Kliniki Choréb 212019
08-112 Wisniew Projekt: Wewnetrznych i Kardiologii
ProducentManufacturer/ Erzeuger: Nr rysunku/Drawing No/Zeichnung Nr.:
ELMET KD-11; KD-12; KD13
Badany obiekt/Object/Objekt: Sztuk/Pieces/Stlck: Materiat/Material/Material:
1.1.A; 1.1.B; 1.2.A; 1.2.B; 1.2.C; 4;2;8;4; 4; .

Dodatkowe informacje/Supplementary information/Weitere Informationenen:

Przygotowanie ztgcza/\Weld preparation/Schweinahtvorbereitung: Inne/Other/Andere

COx Oy Ou O12v. Ok O iXIPachwinarFietikeninant

Proces spawania/Welding process/Schweifiverfahren:

111 Elektroda 121 Pod topnikiem 131 MIG 135 MAG 138 Drutem rdzeniwoym141 TIG  Inny/Other/Andere
DMananuaI elec. DSub. arc. Welding DMIG EMAG DFqucored wire DTIG D
Handschweien hw.u.Schweilpulver MIG MAG Fluxcored Draht TIG
Stan powierzchni/Surface
conditionOberflachenbeschaffenheit /: EPodstawowalGround/GrundDGladkalSmooth/gléttenDZgrubnalCoarse/grob

Technika badania/Technique/Priftechnik:
BJPN EN 1SO 17637[_JInna/Other/Andere

Wyposazenie/Equipment/Ausriistung:

O = 0 [ = O =

Liniat Przymiar zwijany Suwmiarka Szczelinomierz Spoinomierz Wzornik ksztattu Latarka Swiattomierz
Ruler Tape measure Caliper Feeler gauge Weld gauge Contour gauge Torch Light meter
Lineal Bandmal Bremssattel Fahleriehre Schweifinahtlehre Schablone Lampe Belichtungsmesser

Wymagania (normy) jakosci dotyczace gotowych spoin/Quality requirements (Standards) for finished welds/Anforderungen an die Qualitat (Standards)
fur die fertigen Schweilnahte:

[XIPN ENISO 5817, Poziom/Classkiasse[ 1B [KIC [D [(Jinna norma/other standard/Anderen Standard

Badania przeprowadzono/Testing

Eprzed spawaniem Dpodczas spawania Epo spawaniuCzas zwioki/Hold time/Wartezeit: Dw innym czasie
before welding during welding ) fter weldingGodzin /Hours/Stundend8 another time

vor dem Schweien wahrend Schweissen 21 anderen Zeiten ein andermal

Inne spoiny/Other welds/Andere Schweillndhten:

DCzeéci przyspawane tymczasowo/Temporarily welded parts/Voriibergehend geschweifite Teilel___] Naprawy/Repairs/Reparaturen
Zakres badari/Scope of testing/Prifumfang:

IZI100 %DLosowolRandomIZuféllig %I:IZgodnie z wytycznymi/As directed/Wie verwiesen
Uwagi/Remarks/Bemerkungen:
Bez uwag/Without remarks/Ohne Bemerkungen.

yniki badan (rodzaj wady i numer)/Results of testing (defect type and number) Ergebnisse der Prufung (Defekt Art und Anzahl):
XIWynik pozytywny/Positive results/Positives Ergebnis.

Wymagania rysunku i specyfikacji zostaly speinione. Nie wykryto rejestrowalnych wskazan.
Regquirements of the drawings and specifications have been met. No recordable indications/
Anforderungen an den Zeichnungen und Spezifikationen erfullt wurden. Keine unannehmbaren Hinweise.

E]Wxnik negasmnxlNegative results/Negatives Ergebnis

Oznakowano do naprawy/Repairs marked/ DBadanie po szlifowaniu/Checking after grinding/ Zataczniki/Enclosures/Anhangen:
Repanaren.manierk Uberpriifung nach dem Schieifen nach schleifen
DNa przedmiocie/On object/am Objekt DSprawdzono powtérne po naprawie/Repair D Arkuszy/Sheets/Blatter
rechecked/gepruft nach reparieren
D Na szkicu/On sketch/auf der Skizze DNabito znak/Stamped mark/gestempelt mark:
Data i miejsce badaniggRi#elo HOSBAKA bR Prufung Wykonawcarlnspector/Ausfihrer
v . ZCZACYCH
PN-EN 150 97 2-VT-MT




CERTYFIKAT

zgodnoéci Zaktadowej Kontroli Produkji

2627-CPR-1090-1.84931934.TUVRhPI.2019.002

zgodnie z Rozporzadzeniem (UE) Nr 305/2011 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 9 marca 2011
{Rozporzadzenie w sprawie wyrobow budowlanych - CPR)

Niniejszy certyfikat obowiazuje dia wyrobu budowlanego:

Wyréb budowlany Elementy no$ne oraz ich zestawy wykonane ze stali do klasy EXC2
wedtug EN 1090-2:2008+A1:2011
Zastosowanie dla konstrukceji noénych we wszystkich typach budowli
Oznakowanie CE ZA.3.2, ZA.3.4 wediug EN 1090-1:2009+A1:2011
Producent ELMET Elibieta Jastrzebska
Helendéw 3A
08-112 Wisniew
Polska
Zakiad produkcyjny Helenow 3A, 08-112 Wiéniew
Miejsce produkcji
Potwierdzenie Niniejszy certyfikat potwierdza, Zze zastosowano wszystkie postanowienia
dotyczace oceny i weryfikacji statosci proceséw opisane w zataczniku ZA
normy zharmonizowanej
EN 1090-1:2009+A1:2011
zgodnie z systemem 2+ oraz, ze Zaktadowa Kontrola Produkcji speinia
wszystkie wymagania okreslone w powyiszej normie

Poczatek okresu wainoéci 22.12.2017
Nastepna inspekcja w nadzorze 21.12.2020

Okres waznosci Niniejszy certyfikat zachowuje swoja wazno$¢, do czasu az nie zmienig si¢
okreflone w normie zharmonizowanej metody badan i/lub wymagania
zakladowej kontroli produkcji do oceny deklarowanych wlasciwosci
uzytkowych oraz nie ulegng istotnej zmianie warunki produkcyjne w
zaktadzie.

Miejsce i data wystawienia Zabrze, 03.01.2019

PCA

Paiskic Centum

AERLDYTACH
www.tuv.com

A TUVRheinland®

Precisely Right.

® TUV. TUEY und TUV are registered trademarks. Any use or application requires prior approval




Numer certyfikatu

Zakres wytwarzania

Przynalezne certyfikaty
spawalnicze

Uwagi

Postanowienia ogdine

2627-CPR-1090-1.84931934.TUVRhPI.2019.002

Produkcja, Mechaniczne taczenie, Ciecie, wiercenie, formowanie,
Spawanie

1090-2.84931934.TUVRhPI-2019.002

Jednostka Notyfikowana - 2627 TUV Rheinland Polska Sp. z o. o. dokonata
wstepnej inspekcji zakladu produkcyjnego i systemu zaktadowej kontroli
produkcji oraz prowadzi ciggly nadzér i oceng zakladowej kontroli
produkgji.

Obowiazujg warunki normy zharmonizowanej EN 1090-1:2009+A1:2011, pkt B. 4,1 do pkt 4.4 wiacznie.

W szczegolnosci nadzorowane s3 wymagania wedfug normy EN 1090-1:2009+A1:2011, pkt B 4.3. W odniesieniu do
tych wymagar Producent musi przekazywat Jednostce Notyfikowanej deklaracjg producenta.

Certyfikat Zgodnosci wydano na podstawie warunkow certyfikacji dostepnych na stronie www.tuv.pifzalaczniki

TUV Rheinland Poiska Sp. z 0.0.

ul. Komitetu Obrony Robotnikéw 56, 02-146 Warszawa, Polska

Jednostka Notyfikowana 2627 w zakresie wyrobéw budowianych
Business Stream Industrial, ul. Wolno$ci 327, 41-800 Zabrze, Polska

~ e-mail: post@pl.tuv.com



SPAWALNICZE SWIADECTWO KWALIFIKACII

1090-2.84931934.TUVRhPI-2019.002

zgodnie z normg EN 1090-1:2009+A1:2011, tabela B.1 dla spawania elementéw konstrukcyjnych

Producent

Zaktad produkcyjny

Miejsce produkeiji

Specyfikacja techniczna
Kiasa wykonania

Procesy spawalnicze
(numer referencyjny wg 4063)

Grupa materiatowa

Potwierdzenie

Poczatek okresu waznosci
Termin wazno$ci
Miejsce i data wystawienia

www.tuv.com

ze stali wg EN 1090-2:2008+A1:2011

ELMET Elzbieta Jastrzebska
Helenéw 3A

08-112 Wisniew

Polska

Helenow 3A, 08-112 Wisniew

EN 1090-2:2008+A1:2011

EXC2 wg EN 1090-1:2009+A1:2006

135 - Spawanie elektrodq metalowg w osfonie gazéw
aktywnych, metodg MAG, czesciowo zmechanizowane

11,12
wg CEN 1SO/TR 15608

Potwierdza sie, ze spelnione zostaly wszystkie wymagania

dotyczace
specyfikacji technicznej

22.12.2017
21.12.2020

Zabrze, 03.01.2019

spawania wediug ustalen

przywolanej powyiej

A TUVRheinland®

Precisely Right.

®TUV. TUEV und TUV are registered trademarks. Any tse of apphcation requires prior approval.
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ELMET Eizbicta Jastrzgbska

08-112 Wisniew, Helenéw 3a
Internet: www.elmetkonstrukcje.p!
NIP: 821-111-43-25
Regon:712322008

Dzial techniczny:
tukasz Florczuk

lukasz florczuk@gmail.com

tel.508 951 518

Dzial sprzedaiy: ‘
Jozef Jastrzebski

kontakt.elmetkonstrukcje@gmail.com

tel. 600 211 665

o

LISTA SPAWACZY
Nazwisko imie Nr certyfikatu Metoda spawania Data waznosci | Uwagi
: EN I1SO 9606-1 135P FW
Rytel Mirostaw 5482 EM2 S t12 PF mi 17.05.2019
EN ISO 9606-1 135T BW
UoZI7 FM1S s15 D89 PHss nb | 12:09-2020
. EN ISO 9606-1 135D P
Kopytek | Kamil | 372088/2016/SES/NS | “mvrmi s tispEm | 11082019
Kalicki Grzegorz 09625 EN ISO 96016-1 135P 12.09.2020
BW FM1 S s15 PF ss nb
Kedzierski | Pawel 09218 EN ISO 9606-1 135P | 12.09.2020
FW FM1 S t15 PF ml
Michalak | Rafat 7/1295/003-012/12 EN I1SO 9606-1 135 27.03.2021
DPFWFM1St8PF
mi

¢

Helenowdn. ....................

(podpis)



English (GB)

Deutsca (D)

Frangais (F)

1| Welder's Qualification Test Certificate Schweifer-Priifungsbescheinigung Certificat de qualification de soudeur
2| Designation(s) Bezeichnung(en) Désignation(s)
3| Certificate No. Bescheinigung-Nr Certificat No
4| WPS - Reference WPS - Bemg Référence DMOS
5| WPS - No HPS - Nr DMOS No
6| Welder's name Name des Schweifers Nom du soudeur
7{Date and place of birth Geburtsdatum und -ort Date et lieu de naissance
8| Method of identification Art der Legitimation Méthode d'identification
9| Identification Legitimation Nr Hentification
10| Employer Arbeitsgeber Employeur
11| Code / Testing Standard Vorschrift / Priifnorm Code / norme d'essai
12| Supplementary fillet weld test Erglinzende Kehinahtpriifung iﬁgx:g’:n g;: t e dergulification sue
131 Job knowledge Fachkunde Connaissances professionnelles
14| Test piece, Range of qualification Priifstiick, Geltungsbereich m;rir;glage de.qualification, owratnede
15| Welding process(es) Schweifprozess(e) Procédé(s) de soudage
16| Product type (plate or pipe) Produktform (Blech oder Rohr) Tupe de produit (plague ou tube)
17} Type of weld Nahtart Type de soudure
18| Parent material group(s)/subgroup(s) Werkstoffgruppe(n)/-untergruppe(n) des Grundwerkstoffs Groupe(s)/sous-groupes de matériaux de base
19| Filler material group(s) Werkstoffgruppe(n) des Schweifizusatzes Groupe(s) de matériaux d'apport
20| Filler material (Designation) Schweifuusatz (Bezeichnung) Matériau d'apport (désignation)
21| Shielding gas Schutzgas Gaz de protection
22 | Auxiliaries Hilfsstoffe Produits consommables auxiliaires
23| Type of current and polarity Stromart und Polung Type de courant et polarité
24| Material thickness (mm) Werkstoffdicke (mm) Epaisseur de matérian (mm)
25| Deposited thickness (mm) Dicke des Schweifigutes (mm) Epaisseur déposée (mm)
26| Outside pipe diameter (mm) Rohraupendurchmesser (mm) Diamétre extérieur du tube (mm)
27| Welding position Schweifiposition Position de soudage
28| Weld details Schweifinahteinzelheiten Détails concernant le soudage
29| Type of test Priifungsart Type de contrile ou d'essai
30| Performed and accepted Ausgefithrt und bestanden Effectué et accepté
31| Not tested Nicht gepritft None vérifté
32| Visual testing Sichtpriifung Contrile visuel
33| Radiographic testing Durchstrahlungspritfung Contréle par radiographie
34| Ultrasonic testing Ultraschallpriifung Contrédle par ultrasons
35| Fracture testing Bruchpritfung Essai de texture
36| Bend test Biegepriifung Esvai de pliage
37| Notch tensile test Kerbzugpriifung Essai de traction avec entaille
38| Macroscopic examination Makroskopische Untersuchungen Examen macroscopigue

39

Name and signature of examiner; Examining
body; Date of welding; Validity of
qualification until

Name und Unterschrift des Priifers; Prilfstelle;
Ausstellungsdatum; Giiltigkeitsdauer bis

Nom et signature de I'examinateur ; Organisme
d'examen ; Date d'émission ; Validité de la
qualification jusqu’ au

40

Confirmation of the validity by welding

coordinator/examiner or examining body for
the following 6 months [refer to 9.2/

den Prilfer oder die Priifstelle fir die folgenden 6 Monat

igung der Giiltigheit durch die Schweifi-aufsichtsperson / | Confirmation de la validité par coordinateur en

. .

(unter Bemg auf 9.2)

1ge/ ou l'org d'examen

pour les six mois suivants [voir 9.2]

40 Przedluzenie kwalifikacji przez nadzér spawalniczy lub egzaminatora lub jednostke egzaminujycy na kolejne 6 miesigcy {9.2}

Data Podpis Stanowisko lub tytul
24,02 ot + /%7‘/ 5;!);”&(&,}/
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® TOV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vorhe )jsummung

) 7
\CEOC J TUVRheiniand
Schweifer-Priifungsbescheinigung Sams B
2 Bezeichnung: EN ISO 9606-1 135 T BW FM1 S s15 D88 PH ss nb
3
4 Hersteller-Schweillanweisung: Aktenzeichen:
5 Beleg-Nr. (falls verfagbar):
6 Name des Schweillers: RYTEL, Mirostaw
7 Legitimation: 78022819595
8 Art der Legitimation: pesel
9 Geburtsdatum und -ort: 28.02.1978 in Siedlice
10 Beschéftigt bei: -
11 Vorschrift / Priinorm: DIN EN 1SO 9606-1:2013
Bemerkung:
Erganzende Kehinahtpriifung: nein
12 Fachpritfung: erfulit ; PrUf-Nr.: 39044037
13 Prifdaten-Angaben Geltungsbereich
141 Schweillprozess(e): 135-D 135,138(D, 6.8, P)
15 | Produkiform (Blech/Rohr): T P T
16 | Nahtart: BW BW
17 | Grundwerkstoffgruppe(n): 1.2
Schweilzusatz Gruppe(n): FM1 FM1, FM2
18 | Schweillzusitze (Bezeichnung): s Wurzel: S; andere: S, M

Name:

19 | Schutzgase: EN ISO 14175 - M21 Gleichartige Schutzgase
20| Hilfsstoff / Puiver:
Stromart und Polung: =4 ---
21 | Werkstoffdicke (mm): 14,60
Dicke des Schweifigutes (mm): 14,60 23,00
. 22{Rohrauflendurchm, (mm): 88,90 24445
23 | Schweiflposition: PH PA, PE, PF
24 | Schweillnahteinzelheiten: ssnb $s nb, ss mb, bs, ss gb, ss b
25 Zus#tzliche Hinweise siehe beigeflgtes Blatt und/oder Schweiflanweisung
is Art der Profung Au:g;f::;te l:,nd Prufstette: TUV Rhelinland Industrie Service GmbH
30 | Sichtprafung X Bescheinigungs-Nr.. 01 220 210/S-17 9391
34 | Bruchprifung X

Leszek Zadroga

Ort / Datum: Zabrze, 25.09.2017
Unterschrift / Stempet:
37 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt
prakt, Prifung am: 13.09.2017
Giltigkeitsdatum bis:  12.09.2020
38 GemaR 9.3a: Bestatigung der Gultigkeit durch die Schweilaufsichtsperson / den Prifer / die Prifstelle fir die folgenden 6 Monate (unter
Bezug auf 9.2)
39 Datum Unterschyift Dienststeliung oder Titel Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel
235040 Gy cutglidhs
109508 | Gkl pevla

Stand der Norm: EN SO 9606-1:2013

mit EuroWeld Version 5.36,3.173 erstelit




de (D)

1 SchweiBBer
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiRanweisung
Priifstelie

5 Beleg-Nr. (falls verfigbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweiliers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie
9 Geburtsdatum und -ort: / (falis néotig)
10 Beschaftigt bei:
11 Vorschrift / Prifnorm:
12 Fachprifung:
Bestanden / nicht gepruft
B (Unzutreffendes streichen)
A3 Prifdaten - Angaben
Geltungsbereich
14 Schweilverfahren
15 Blech oder Rohr
186 Nahtart
17 Werkstoffgruppe(n)
18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstiickdicke (mm)

22 RohrauRendurchmesser (mm)

23 Schweilposition

24 Ausfugen / Badsicherung

26 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
fugtes Blatt und / oder
Schweianweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift

q Art der Prifung
. 28 bestanden, nicht verlangt

29 Prifstelle

30 Sichtprifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Guiltigkeit der Prifung:

34 Bruchprifung

35 Biegeprufung
Verlingerung der Priifung durch
Bestiitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen*

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verldngerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls ndtig, Angaben auf Zusatzblatt

1:011a 06.08

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / {if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
{delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness (mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Iinspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

p (PL)

1 Swiadectwo egzaminu
spawacza
2 Uprawnienie spawacza - oznaczenie
3 Strona od
4 Zaktadowa instrukcja spawania
Jednostka egzaminujgca
5 Nr. zakladowej instr. spaw.
(iezeli jest) Nr. Swiadectwa
6 Nazwisko spawacza
7 Dokument tozsamo$ci

8 Rodzaj dokumentu tozsamosci
Zdjecie

8 Data i miejsce urodzenia

10 Miejsce pracy

11 Egzamin wg normy

12 Egzamin teoretyczny
pozytywna/nie zdawat
(niepotrzebne skreslic¢)

13 Zakres egzaminu
Zakres waznosci

14 Metoda spawania

15 Blacha lub rura

16 Rodzaj spoiny

17 Grupa(y) materiatowa(e)

18 Spoiwo/oznaczenie

19 Gaz/topnik

20 Materialy pomocnicze

21 Grubos¢ probki

22 Srednica zewnetrzna rury (mm)

23 Pozycja spawania

24 Ze Hobieniem/na podkiadce

25 Dodatkowe informacije patrz
zatacznik i /lub instrukcja (zaktad)
technologiczna spawania Nr.:

26 Wykonanie badania, nazwisko, podpis

27 Rodzaj badan

28 pozytywny /nie wymagane

29 Jednostka egzaminujgca

30 Ogiedziny zewnetrzne

31 Badanie radiologiczne /data wystawiena

32 Badanie magnetyczno-proszkowe /
penetracyjne, Miejscowo$¢

33 Zgtad makro
waznosc uprawnienia

34 Proba tamania

35 Proba zginania
Przediuzenie waznos$ci uprawnienia
przez Potwierdzenie przez
pracodawce (ow) lub osobe
nadzorujgca

36 Dodatkowe badania

37 Data, podpis, funkcja tub tytut

38 Przedluzenie uprawnienia przez
jednostke egzaminujaca

39 Data, podpis, funkcja lub tytut

") jezeli konieczne, dane w zatgczniku.




( CEOC

SchweiBer-Priifungsbescheinigung

TUVRheinlar‘f‘d

Genau. Richtig.

2 Bezeichnung:

EN ISO 9606-1 135 P FW FM2 S t12 PF ml

3
4 Hersteller-Schweilanweisung: Aktenzeichen:
5 Beleg-Nr. (falls verfligbar).
6 Name des Schweilers: RYTEL, Mirostaw
7 Legitimation: 78022819595
8 Art der Legitimation: pesel
9 Geburtsdatum und -ort: 28.02.1978 in Siedice
10 Beschattigt bei: -
11 Vorschrift / Prifnorm: DIN EN iSO 8606-1:2013
Bemerkung: rot. Rohr mit D >= 75 mm bei PA, PB
Ergénzende Kehinahtprifung: nein
’ 12 ‘Fachpriifung: erfulit Prisf-Nr.: 39036686
K 13 Prufdaten-Angaben Geltungsbereich
141 Schweifprozess(e): 135-D 135, 138 (D, G, 8, P)
15 | Produktform (Blech/Rohr): P P T
16 | Nahtart: FW FW
17 | Grundwerkstoffgruppe(n): 2
Schweizusatz Gruppe(n): FM2 FM1, FM2
18 | Schweillzuséatze (Bezeichnung): S s M
19| Schutzgase: M21 Gleichartige Schutzgase
20 | Hilfsstoff / Pulver:
Stromart und Polung: =+ .-
21 | Werkstoffdicke (mm): 12,00 23,00
Dicke des Schweifigutes (mmy): 12,00
22 | RohraufRendurchm. (mm): .- 2 500,00
23 | Schwei3position: PF PA, PB, PF
24 | Schweifinahteinzelheiten: mi si, mi

25 Zusstzliche Hinweise siehe beigefigtes Blatt undfoder Schweilanweisung

Bezug auf 9.2)

37 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzbiatt

26 ) Ausgefohrt und Prufstelie:
27 An der Pl’Ufung bestanden
30 | Sichtprifung X Bescheinigungs-Nr.:
34 | Bruchprifung X Name:
Ort / Datum:

;
; 9
3
Unterschrift / Stempel:

prakt. Priffung am:
Glltigkeitsdatum bis:  17.05.2019

TUV Rhelinland industrie Service GmbH

01 220 210/S-16 5379
Leszek Zadroga
Zabrze, 31.05.2016
i‘““einld
L)

‘rial 6

18.05.2016

a8 GemaR 9.3a: Bestatigung der Gaitigkeit durch die SchweiRaufsichtsperson / den Profer / die Prifstelle fur die folgenden 6 Monate (unter

39 Datum Unterscpriﬂ

Dienststellung oder Titel

Datum

Unterschrift Dienststellung oder Tite!

JEIR A
2. 501y
.44, 0%
21 05, w018
bﬂ‘ M: 217‘(&’

Stand der Norm: EN I1SO 9606-1:2013

® TOV. TUEV und TUV sind emgetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedart der vorhet, )summung !

mit EuroWeld Version 4.34.0.162 ersteiit

1011 %
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de (D)

1 Schweif3er
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiRanweisung
Prifstelle

5 Beleg-Nr. {falls verfugbar):/Prif-Nr.;
6 Name des SchweiRers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:

Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)
10 Beschaftigt bei:

11 Vorschrift / Priifnorm:

12 Fachprufung:

Bestanden / nicht gepriift
‘ {Unzutreffendes streichen)
'®\3 Prifdaten - Angaben

Geltungsbereich
14 SchweiBverfahren
15 Blech oder Rohr
16 Nahtart
17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstickdicke {(mm)

22 Rohraufiendurchmesser (mm)

23 Schweil3position

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
flugtes Blatt und / oder
Schweianweisung Nr.:

26 Ausgeflhrt und, Name und Unterschrift

n7 Art der Priifung

28 bestanden, nicht verlangt

29 Priifstelle

30 Sichtpriifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschiliff
Giiltigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegepriifung
Verlingerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen*

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlingerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

38 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls nodtig, Angaben auf Zusatzblatt

10112 086.08

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

w

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptabie / not loaded
{delete as neccessary)

13 Weild test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filier metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:
32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:
33 Macro
Validity of approval until:
34 Fracture
35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

p (PL)

1 Swiadectwo egzaminu
spawacza
2 Uprawnienie spawacza - oznaczenie
Strona od
4 Zaktadowa instrukcja spawania
Jednostka egzaminujaca
5 Nr. zaktadowej instr. spaw.
(iezeli jest) Nr. $wiadectwa
6 Nazwisko spawacza
7 Dokument tozsamosci

w

8 Rodzaj dokumentu tozsamosci
Zdjecie

9 Data i miejsce urodzenia

10 Miejsce pracy

11 Egzamin wg normy

12 Egzamin teoretyczny
pozytywna/nie zdawat
(niepotrzebne skreslic)

13 Zakres egzaminu
Zakres waznosci

14 Metoda spawania

15 Blacha lub rura

16 Rodzaj spoiny

17 Grupa(y) materiatowa(e)

18 Spoiwo /oznaczenie

19 Gaz/topnik

20 Materiaty pomocnicze

21 Grubos¢ probki

22 Srednica zewnetrzna rury (mm)

23 Pozycja spawania

24 Ze ziobieniem/na podkiadce

25 Dodatkowe informacje patrz
zatgcznik i/lub instrukcja (zaktad)
technologiczna spawania Nr.:

26 Wykonanie badania, nazwisko, podpis

27 Rodzaj badan

28 pozytywny /nie wymagane

29 Jednostka egzaminujgca

30 Ogledziny zewnetrzne

31 Badanie radiologiczne /data wystawiena

32 Badanie magnetyczno-proszkowe /
penetracyjne, Miejscowosc

33 Zglad makro
waznosc uprawnienia

34 Préba famania

35 Préba zginania
Przedtuzenie waznosci uprawnienia
przez Potwierdzenie przez
pracodawce (ow) iub osobe
nadzorujaca

36 Dodatkowe badania

37 Data, podpis, funkcja lub tytut

38 Przedluzenie uprawnienia przez
jednostke egzaminujaca
39 Data, podpis, funkcja lub tytut

*) jezeli konieczne, dane w zatgczniku.



® TUV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedarf der vo(%usnmmung

T T T

47/’?’1 iy

Bujnowski
6/2007

g \\, .
\\E‘. EO(E/ » TUVRheinland
[ ] " . L ] -
SchweiBer-Priifungsbescheinigung Sensa. Richto
2 Bezeichnung: ENISO 9606-1 135 P BW FM1 S s15 PF ss nb
3
4 Hersteller-Schweillanweisung: Aktenzeichen: 09625
5 Beleg-Nr. {falls verfugbar):
6 Name des Schweillers: KALICKI, Grzegorz
7 Legitimation: 80051010153
8 Art der Legitimation: pesel
9 Geburtsdatum und -ort; 10.05.1980 in Siedice
10 Beschattigt bei: -—
11 Vorschrift / Prifnorm: DIN EN 1SO 98606-1:2013
Bemerkung: rot. Rohr mit D >= 75 mm bel PA
Ergénzende Kehinahtprtfung: ja
12 Fachpriifung: erfiiit PrOf-Nr.: 39044037
13 Prifdaten-Angaben Geltungsbereich
14| Schweiflprozess(e): 135-D 135, 138 (D, G. S. P)
15 | Produktform (8lech/Rohr): P P T
16 | Nahtart: BW BW, Fw
17 | Grundwerkstoffgruppe(n): 1.1
Schweilzusatz Gruppe(n): FM1 FM1, FM2
18 | Schweilzusétze (Bezeichnung): S Wurzel: S: andere: S, M
19 | Schutzgase: EN ISO 14175 - M21 Gleichartige Schutzgase
20 | Hilfsstoff / Pulver:
Stromart und Polung: =+ .-
21| Werkstoffdicke {mmj: 15,00
Dicke des Schweillgutes (mm); 15.00 23,00
22 | Rohrauflendurchm, (mm): .- 2 500,00
23| Schweiiposition: PF BW: PA. PF; FW: PA, PB, PF
24 | Schweifinahteinzelheiten: ssnb ss nb, ss mb, bs, ssgb,ss b
25 Zusatzliche Hinweise siehe beigefugtes Blatt und/oder Schweilanweisung
26 B AusgefUhrtung | Prifstelle: TOV Rheintand Industrie Service GmbH
27 Art der Prifung bestanden
3014 Sichiprifung X Bescheinigungs-Nr.. 01220 210/S-17 9593
34 | Bruchprtfung X Name: Leszek Zadroga
Ort/ Datum: Zabrze, 28.09.2017
Unterschrift / Stempet:
37 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzblatt
prakt. Pritfung am: 13.09.2017
Gliltigkeitsdatum bis: 12.09.2020
38 Gemal 9.3a: Bestatigung der Goltigkeit durch die Schweillaufsichtsperson / den Prifer / die Prifstelle fur die folgenden 6 Monate (unter
Bezug auf 9.2)
39 Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel
Me2W1€ | T ey I
7. 99. 3048

Stand der Norm: EN 1SO 9606-1:2013

0T 008




de (D)

1 Schweifler
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiBanweisung
Prufstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfigbar):/Prif-Nr.:
6 Name des SchweilRers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie

9 Geburtsdatum und -ort: / {falls notig)

10 Beschiéftigt bei:

11 Vorschrift / Prifnorm:

12 Fachprifung:
Bestanden / nicht geprift
(Unzutreffendes streichen)

¥ S Prufdaten - Angaben

) Geltungsbereich

14 Schweillverfahren

15 Blech oder Rohr

16 Nahtart

17 Werkstoffgruppe(n)

18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Priifstuckdicke {(mm)

22 Rohrauflendurchmesser (mm)

23 Schweil3position

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zusatzliche Hinweise siehe beige-
flgtes Blatt und / oder
Schweillanweisung Nr.:

26 Ausgefiihrt und, Name und Unterschrift
Art der Priifung
bestanden, nicht verlangt

729 Priifstelle

30 Sichtprifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschiliff
Giiltigkeit der Priifung:

34 Bruchprifung

35 Biegeprifung
Verlingerung der Priifung durch
Bestédtigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen*

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

1.011a 06.08

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowledge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas/ flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {(mm)

22 Pipe outside diameter {mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or weiding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority
30 Visual

31 Radiography / Date of issue:
32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:
33 Macro
Validity of approval until:
34 Fracture
35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

p (PL)

1 Swiadectwo egzaminu
spawacza
2 Uprawnienie spawacza - oznaczenie
Strona od
4 Zakladowa instrukcja spawania
Jednostka egzaminujaca
5 Nr. zaktadowej instr. spaw.
(jezeli jest) Nr. Swiadectwa
6 Nazwisko spawacza
7 Dokument tozsamosci

w

8 Rodzaj dokumentu tozsamosci
Zdjecie

9 Data i miejsce urodzenia

10 Miejsce pracy

11 Egzamin wg normy

12 Egzamin teoretyczny
pozytywna/nie zdawat
(niepotrzebne skreslic)

18 Zakres egzaminu
Zakres waznosci

14 Metoda spawania

15 Blacha lub rura

16 Rodzaj spoiny

17 Grupaly) materiatowal(e)

18 Spoiwo/oznaczenie

19 Gaz/topnik

20 Materiaty pomocnicze

21 Grubosc¢ praobki

22 Srednica zewnetrzna rury (mm)

23 Pozycja spawania

24 Ze #obieniem/na podktadce

25 Dodatkowe informacije patrz
zatgeznik i/lub instrukcja (zakiad)
technologiczna spawania Nr.:

26 Wykonanie badania, nazwisko, podpis

27 Rodzaj badan

28 pozytywny /nie wymagane

29 Jednostka egzaminujaca

30 Ogledziny zewngtrzne

31 Badanie radiologiczne /data wystawiena

32 Badanie magnetyczno-proszkowe /
penetracyjne, Miejscowosé

33 Zgtad makro
waznosc uprawnienia

34 Préba famania

35 Préba zginania
Przediuzenie waznosci uprawnienia
przez Potwierdzenie przez
pracodawce (ow) lub osobe
nadzorujaca

36 Dodatkowe badania

37 Data, podpis, funkcja lub tytut

38 Przedluzenie uprawnienia przez
jednostke egzaminujgca

39 Data, podpis, funkcia lub tytut

") jezeli konieczne, dane w zafaczniku.




dd

® TV, TUEV und TUV sind eingetragene Marken. Eine Nutzung und Verwendung bedart d‘eng,shmmlﬂ‘ﬂ

-

.

T T

D)
\\C\E_?E/ TUVRheinland
L] 8 - L]
Schweier-Priifungsbescheinigung Genss. Richti,
2 Bezeichnung: EN ISO 9606-1 135 P FW FM1 S t15 PF ml
3
4 Hersteller-Schweianweisung: Aktenzeichen:
5 Beleg-Nr. (falls verfugbar):
6 Name des Schweillers: KEDZIERSKI, Pawet
7 Legitimation: 87012905077
8 Art der Legitimation: pesel
¢ Geburtsdatum und -ort 29.01.1987 in Siedice
10 Beschéftigt bei: -
11 Vorschrift / Prafnorm: DIN EN 1SO 9606-1:2013
Bemerkung: rot. Rohr mit D >= 75 mm bei PA, PB
Erganzende Kehinahtprifung: nein
12 Fachprifung: erfulit Priaf-Nr.: 39044037
13 Prifdaten-Angaben Geltungsbereich
14 | Schweilprozess(e): 135-D 135,138 (D. G, 8, P)
15 | Produktform (Blech/Rohr): P P, T
16 | Nahtart: FW Fw
17 | Grundwerkstoffgruppe(n): 1.1
Schweilzusatz-Gruppe(n): FiM1 FM1, FM2
18 | Schweilzusétze (Bezeichnung): G4 Si 1 S M
19} Schutzgase: EN I1SO 14175 - M21 Gleichartige Schutzgase
20| Hilfsstoff / Pulver:
Stromart und Polung: =+ -
21 } Werkstoffdicke (mm): 15,00 23,00
Dicke des Schweiflgutes (mm): 11,60
22 } Rohraufiendurchm. (mm): .- 2 500,00
23 | Schweitpaesition: PF PA, PB, PF
24 | Schwelitnahteinzetheiten: mt sl, mi
25 Zusdtziiche Hinweise siehe beigefugtes Blatt und/oder Schweillanweisung
26 ) Ausgefihrtund | Prifstelle: TUV Rheinland Industrie Service GmbH
27 Art der Priifung bestanden
30| Sichtprifung “ Bescheinigungs-Nr.: 01 220 210/S-17 9392
34 | Bruchprfung X Name: Leszek Zadroga
Ort/ Datum: Zabrze, 25.09.201
Unterschift / Stempel:
37 *) falls notwendig, Angaben auf Zusatzbiatt
prakt. Prifung am: 13.08.2017
. . . Gultigkeitsdatum bis:  12.09.2020
38 GemaB 9.3a: Bestatigung der Guitigkeit durch die Schweilaufsichtsperson / den Priifer / die Prufstelie fOr die folgenden 6 Monate (unter
Bezug auf 9.2)
39 Datum Titel Datum Unterschrift Dienststeliung oder Titel
1.3 owsk]
12.24 w0X gno==1 -

Stand det Norm: EN SO 9606-1:2013

mit EuroWeld Version 5.36.3.173 erstelit

10111506




de (D)

1 Schweiller
Priifungsbescheinigung

2 Bezeichnung

3 Seite von

4 Hersteller - SchweiBanweisung
Priifstelle

5 Beleg-Nr. (falls verfigbar):/Prif-Nr.:
6 Name des Schweilers:
7 Legitimation:

8 Art der Legitimation:
Fotografie
9 Geburtsdatum und -ort: / (falls nétig)
10 Beschaéftigt bei:
11 Vorschrift / Prifnorm:
12 Fachprifung:
Bestanden / nicht geprift
Q (Unzutreffendes streichen)
3 Prufdaten - Angaben
Geltungsbereich
M4 Schweildverfahren
15 Blech oder Rohr
16 Nahtart
17 Werkstoffgruppe(n)
18 Zusatzstoffart / Bezeichnung

19 Schutzgas / Pulver

20 Hilfsstoffe

21 Prifstickdicke (mm)

22 RohrauRendurchmesser (mm)

23 Schweifiposition

24 Ausfugen / Badsicherung

25 Zuséatzliche Hinweise siehe beige-
figtes Blatt und / oder
Schweiflanweisung Nr.:

26 Ausgefuhrt und, Name und Unterschrift

¥ Art der Priifung
728 bestanden, nicht verlangt
9 Prifstelle
P30 Sichtpriifung

31 Durchstrahlungsprg. / Tag der Ausgabe:

32 Magnetpulver- / Farbeindringprifung
Ort:

33 Makroschliff
Giltigkeit der Prifung:

34 Bruchpriifung

35 Biegeprifung
Verldangerung der Priifung durch
Bestitigung des(r) Arbeitgeber(s)
oder Priifaufsicht

36 Zusatzprifungen*

37 Datum, Unterschrift, Dienststellung,
oder Titel

38 Verlangerung der Priifung durch
Priifer / Priifstelle

39 Datum / Unterschrift,
Dienststellung oder Titel

*) falls notig, Angaben auf Zusatzblatt

10i1a 06.08

en (GB)

1 Welding approval test
Certificate

2 Designation

3 Page of

4 Manufacturer's Welding Procedure
Specification
Inspecting Authority

5 Reference No.:

6 Welder's name:

7 ldentification:

8 Method of identification
Photograph

9 Date and place of birth: / (if required)

10 Employer:

11 Code / Testing standard:

12 Job knowiedge
Acceptable / not loaded
(delete as neccessary)

13 Weld test details
Range of approval

14 Welding process

15 Plate or pipe

16 Joint type

17 Parent metal group

18 Filler metal type / designation

19 Gas / flux

20 Auxillaries

21 Material thickness {(mm)

22 Pipe outside diameter (mm)

23 Welding positions

24 Gouging / Backing

25 Additional information is available on
attached sheet and / or welding
procedure specification No.:

26 Performed and, Name and signature

27 Type of test

28 acceptable - not required

29 Inspection Authority

30 Visual

31 Radiography / Date of issue:

32 Magnetic particle- / Penetrant
Location:

33 Macro
Validity of approval until:

34 Fracture

35 Bend
Prolongation for approval
by employer / supervisor

36 Additional tests*
37 Date, signature
position or title
38 Prolongation for Approval
by Inspecting Authority
39 Date, signature
position or title
*) append separate sheet if required

p (PL)

1 Swiadectwo egzaminu
spawacza
2 Uprawnienie spawacza - oznaczenie
3 Strona od
4 Zakladowa instrukcja spawania
Jednostka egzaminujaca
5 Nr. zaktadowe;j instr. spaw.
(jezeli jest) Nr. $wiadectwa
6 Nazwisko spawacza
7 Dokument tozsamosci

8 Rodzaj dokumentu tozsamosci
Zdjecie

9 Data i miejsce urodzenia

10 Miejsce pracy

11 Egzamin wg normy

12 Egzamin teoretyczny
pozytywna/nie zdawat
(niepotrzebne skreslic)

13 Zakres egzaminu
Zakres waznosci

14 Metoda spawania

15 Blacha lub rura

16 Rodzaj spoiny

17 Grupa(y) materiatowa(e)

18 Spoiwo/oznaczenie

19 Gaz/topnik

20 Materiaty pomocnicze

21 Grubos¢ prébki

22 Srednica zewnetrzna rury {(mm)

23 Pozycja spawania

24 Ze Zobieniem/na podkiadce

25 Dodatkowe informacje patrz
zatgeznik i/lub instrukcja (zakiad)
technologiczna spawania Nr.:

26 Wykonanie badania, nazwisko, podpis

27 Rodzaj badan

28 pozytywny /nie wymagane

29 Jednostka egzaminujgca

30 Ogledziny zewnetrzne

31 Badanie radiologiczne /data wystawiena

32 Badanie magnetyczno-proszkowe /
penetracyjne, Miejscowos$c

33 Zgtad makro
waznosc uprawnienia

34 Préba tamania

35 Préba zginania
Przediuzenie waznosci uprawnienia
przez Potwierdzenie przez
pracodawce {ow) lub osobe
nadzorujgca

36 Dodatkowe badania

37 Data, podpis, funkcja fub tytut

38 Przedluzenie uprawnienia przez
jednostke egzaminujaca

39 Data, podpis, funkcja lub tytut

") jezeli konieczne, dane w zalgczniku.




%% ceemn—

INSTYTUT SPAWALNICTWA / INSTITUTE OF WELDING

Polskie Spawalnicze Centrum Doskonalosei / The Polish Welding Centre of Excellence

INSTITUT FOR SCHWEIRTECHNIK
Adres/Address: ul. Bl. Czeslawa 16-18, 44-100 Gliwice, Polska
] tel. ++48 32 231 00 11, fax ++48 32 231 46 52, e-mail: 1s@is gliwice.p!, wwaw.is.gliwice.pt

ZAKLAD DOSKONALENIA ZAWODOWEGO

Anstalt fir berufiche Welterbiidung « Vocational Educaton Centre
w LUBLINIE, ul. Krblewska 15, tel. 81 532-65-19, fax 81 532-65-19, E-mail 2dz@zdz lublin.p!

1 Welder’s qualification test certificate
2 Designation(s): ENISO 9606 —1 135-D P FW FM1 S (8 PF m!
3 Certificate No: 7 /295/003-012/18

4 WPS - Reference: WPS - 1358
§ WPS ~ No: 03
6 Welder's name: MICHALAK RAFAL
7 Date and place of birth: 07.12.1990 SIEDLCE
8 Method of identification: 90120707156 1
9 Identification: PESEL ‘
10 Employen:
11 Code / testing standard: EN ISO 9606 — 1:2017-10
12 Supplementary fillet weld test: NO
13 Job knowledge: Acceptabie/Not tested (delete as necossary) ACCEPT

14 Test piece Range of qualification

15 Welding process{es) 135-D 135-D,G, S, P, 138- D,G,S,P

16 Product type (plate or pipe) P P, T: D> 500

17 Type of weld FW FW

18 Parent material group{s¥subgroup(s) 1.2 - ;

19 Filler material group(s) FM 1 FMI1,FM2

20 Filler material (Designation) G3Sil (S) S. M

21 Shielding gas 1SO 14175 M21

22 Auxiliaries -

23 Type of current and polarity DC(+)
24 Material thickness (mm) 8 >3

25 Deposited thickness (mm) & - ;

26 Qutside pipe diameter {mm) - . !
27 Welding position PF PA, PB, PF (FW) ]
28 Weld details ml ml, sl J

!

29 Type of test 30 Performed and accepted | 31 Nottested | 39 Name and signature of examiner:
: £gzaminglor Spawacrx |
32 Visual testing X Licencja Instytutu Spawair. ivE i
NrL- §91/2018 !
7

M’ezga%{ U

33 Radiographic testing Examining body:

34 Ultrasonic testing

35 Fracture test X Date of welding:

b
b
5
\
|

36 Bend test 27.03.2018

37 Notch tensile test 27.03.2021
Validity of quatification untii:

38 Macroscopic examination




13 Fachh
13 Erifatick- GeRunustisreicn

15 SchweiRprozess(e)
1 i oder Rohr)
17 Nahtai “'mm {Blech
18 WerkstofMgruppe(n) /- I
B T St

27 Schwel "
Schweinahteinzelheiten

W Protungsart
30 Ausgefiihit und

38 Makroskopiache Untersuchungen
39 Name und Untarschiift des Prilfers
Priifstelle

tum des Schweilens
Gultigkeitsdauer bis

Gottig! durch
keit durch Arbaltgeber / die Schweiiaufsichtaperson /
den Priife At s :
[unter Bezug auf 8.21 e tolgend

10 Employer ‘
11 Code / testi siandund
12 Supplementary fillet weld test

13 Job knowledge
14 Test piece - Range of qualification
15 Welding -

18 Product typs (plate or pipe)
17 Type of weld

18 Parent material group{sis: ubg "
18 Filler M )

38 Name and signature of sxaminer

Date of
Validity of qualification unti)

40 Revali N
of sxamining body [referto 8.3 a].
ation of validity

i l‘gnmd‘ quatification de soudeur
2 Dés -
3 Certificat No
4 Réfbrence DMOS
5 DMOS No
S Nom du soudeur
7 Date ot lisu de
8 Méthode d’mﬂ«.‘”
9 ldentification
10 Employeur
1 Assem nme d'essal
12 blage suppiémentaire de qualification sur
scudure @
13 Connaissances o
14 Assemblage da qualification- Domaine de validité
15 Procédé{s) de soudage
16 Type de produkt (plaque ou tube)
17 Type de soudure
18 Groupe{sYsous-groupes de matérisux de base
19 Gmupl(l) de matériaux d'a
20 Matériau d'apport (miqmppoﬂ’
21 Gaz de protect
22 Produits consommabiles auxiliaires
23 Type de Couram of potarie
24 Epatsseur de matériau {mm)
25 Epaisseur déposée {mm)
26 Diamétre extérieur du tube (mm)
27 Position de
28 Détalls concemant la soudage

23 Type de contrSia ou d'essal

7 Eu“d.Pn'Ge
37 de traction avec entaille
38 Examen macroscopique

39 Nom ot signature de Fexaminateur
Organisme dexamen
Date du soudage
Validité de la qualification jusqu” au
4% Prolongstion de la qualification par I'examinateur
ou l'organisme d’examen [voir 9.3 s]. Confirmation
ds la valldité Temployeur / coordinateur en soudage/
axsminateur ou Forganisme d'sxamen pour les six mois
sulvants {voir 9.2

g s




CERTYFIKAT KALIBRACJI 2220094

Calibration certificate

26 10 2018
Narzedzie Klucz dynamometryczny Nr seryjny JW2014120513
Tool Sedal No.
Typ/Klasa Typ Il nastawny, A Nr ewidencyjny Uzyt.
Type / Class Object No.
Zakres pomiaru 150.00 - 750.00 Nm Uzytkownik -
Tool range Customer
Producent JONNESWAY
Manufacturer
Nr katalogowy T21750N Tolerancja 3.0%
Catalogue No. Tolerance
Nastepna kalibracja 26 10 2019 Temperatura [°c] 21.0°C
Next calibration Temperature
Metoda testu DIN EN ISO 6789
Test method
Przetwornik STAHLWILLE7723-3, 25.00 - 1100.00 Nm, 512060127, , 22 03 2019
Test equipment
Wartosci pomiaréw
Calibration values
gualgmkt.pomiaru 150.00 Nm 20.0% 450.00 Nm 60.0% 750.00 Nm 100.0 %
Nastawiona wart.  150.00 Nm . 20.0% 450.00 Nm 60.0% 750.00 Nm 100.0 %
Scale readings
Akt.wart. Odchytka  Akt.wart. Odchytka  Akt.wart. Odchyika
Act. Val. Deviation Act. Val. Deviation Act Val. Daviation
Nm Nm % Nm Nm % Nm Nm %
150.06 -0.06 -0.04 44875 125 0.28 753.99 -3.99 -0.53
W prawo 147.95 205 1.38 444 .30 570 1.28 743.24 6.76 0.91
cmﬂ,,m 148.18 1.82 1.23 444 .52 548 1.23 742.23 7.77 1.05
148.40 160 1.08 444 69 531 1.19 741.87 8.13 1.10
148.29 1.71 1.15 444.50 550 1.24 742.07 7.93 1.07
0 148.58 01.42 00.96 044535 04.65 01.04 074468 0532 0072
hl)/l:;.m %q‘cg}yfka 1.38 //\
Rezultat: uzyskane wyniki mieszczg sie w granicach toferancp naczonej przez DIN EN ISO 6789
Result: The determined measured values are within the allowed tolerance.
["3VTAL N
Data kalibracji 26 10 2018 Badanie wykonat: \ 2“W7O,1T'LLHSAM oo 0.1
Calibration date: Tester: Pawel ow&&— ublin, ul. N"*PCZOWSka 7o
tel.flax (081) 444-63-73, 443-08-12

Kalibracja zostata przeprowadzona metodg poréwnawcza zgodna z normami wyznaczonymiNIP 712-010-73-09, REG, 430039850
przez akredytowane laboratorium DKD, zgodnymi z paristwowymi normami

Wystawiajacy ten certyfikat jest w peini odpowiedzialny za kalibracje i dokumentacje jej dotyczaca.

Powielanie tego certyfikatu jest zabronione,

Calibration is perf d by comparison with reft dards which have been calibrated by a recognised DKD-laboratory and are therefor traceable to the national standards.
The issuer of this certificate bears sole responsibility for calibration and documentation thereof. The duplication of extracts from this certificate is prohibited.

Torkmaster 3.09
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ARCUS AGO Nowe Iganie, ul. K.Karskiego16, 08-110 Siedlce » NIP 821 158 82 82, tel. 608 712 639

' PROTOKOL USLUGI ZABEZPIECZENIA PRZECIWPOZAROWEGO R60 Nr PK 12/2019

Klient: ELMET Elzbieta Jastrzebska Projekt: SZPITAL
Wykonawca: ARCUS AGO Nr zlecenia: FV 12/2019
Nr el Opis elementu:
Konstrukeja stalowa HEB 120 - 165zt 871 kg
]

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Metoda czyszczenia: §rutowanie

Stopien skorodowania: ‘Uzyskany stopien: Sa 2 112

Ocena profilu powierzchni ISO 8503 — 2 [ ] Pomiar chropowatos$ci przyrzadem pomiarowym
Scierniwo: Pomiar: ‘ Przyrzad:
Przygotowanie spoin i krawedzi ISO 8501-3 : TAK [ 1 NIE | 1
POWLOKIMETALOWE  TAK[x | NIE[ |
Cynkowanie zanurzeniowe Natryskiwanie ciepine Cynkowanie elektrolityczne Inne;
* ISO 1461 [ ] ISO2063[ ] EN 12329 [ ]
Data wykonania : Pomiar grubos$ci powloki metalowej (um): UWAGI:
min: Srednia: max:
Ochronny system malarski NUMER POWLOKI
ISO 12944:
1 2 3
Producent farby: PPG PPG PPG
Nazwa Amercoat 205 Steelguard 801 Sigmadur 550
Kolor: RAL 7001
Nr partii:

Metoda nakladania: hydrodynamiczna | hydrodynamiczna hydrodynamiczna

Data nakladania: 14.01.2019 16.01.2019 18.01.2019
TI"emperatura powietrza °C 9 9 10
Q*{Vilgotnoéé powietrza % 62 63 62
Punkt rosy : °C 2,13 2,36 3,08
Temperatura powierzchni °C 5 5 6
Pomiar na mokro pm 150 2000 125
| Pomiar na sucho pm 80 970 66

Metoda pomiaru: elektromagnetyczna
UWAGI:

 Data Kontroli: jﬁgmﬂ LY GO
ie
21.01.2019 Dowe ‘f*‘;;_m Siedlce

82

Przyrzad pomiarowy: elcometer456




GALMET Marex Szczerakskr, Barrosz KONDERA

08-110 SIEDLCE UL. CZERWONEGO KRzYian 37
TEL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

M GALMET.SIEDLCE@GMAIL.COM

Handel Art. Metalowyml

* SRUBY * WKRETY * NITY * EQLKI * LINY * #ARCOCHY * mARZEDZIA ¥ ZAWIRSIA * zamgy *

DEKLARACJA 53/2019

Firua GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, ZE: WEDLUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Nakretka M-12 144 oc k1l I8I DIN-934-12 kg 0,26
Nakretka M-20 144 k1l I8I oc DIN-934-20 kg 1,75

JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-934
UwaGcr: WYROB CYNKOWANY GALWANICZNIE. GRUBOSE WARSTWY -—-——
KLASA W& . MECHANICZNYCH: ~-—-

DOKUMENT SPRZEDAZY: WZ 001947/19 2z pnia 22-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska

&llZ Helendéw 3A

KonNDpERA BarToSs?z

e

SiepLce 2019-03-25




GALMET Marex SzZCZEPANSKI, BarTosz KONDERA

08-110 SrEprce uL. CzerwoNEGo KRzyia 37

TEL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76
GALMET . SIEDLCE@GMAIL . cOM

Handel Art. Metalowymi /

* SRUBY * wkRETY * N1ty * ROEZRI * LiNy ¥ LANCUCHY * NARZEDZIA * oaAwrTEsIa * zamez *

DEKLARACJIA 54/2019

Firva GALMET MAREK SZCZEPAﬁSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.
POTWwIERDZA, Z%E: WEDEUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Nakretka M-12 TZNism I8I DIN-934-12T 300szt
Nakretka M-16 TZNism I8I DIN-934-16T 112szt
JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-934

UwAGI: WYROB CYNKOWANY OGNIOWO. GRUBOSE WARSTWY ——-—
KLAsSA Wik. MECHANICZNYCH: - -—-—

DoxkuMENT sPrRzEDAZY: WZ 001947/19 z pnia 22-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska
08-112 Helenbéw 3A

” KonpErA BarTos:

SI1EDPLCE 2019-03~-25



GALMET Marex S2czEPANSKI, BARTOSZ KONDERA

08-110 SI1EDLCE UL. CZERWONEGO KRzYZa 37
Ter. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

GALMET. SIEDLCE@GMAIL . COM
GII@ &T

Handel Art. Metalowymi /

* smusy * wRRETY * wizy * KOLKI * LINY * LANCUCHY * MARZEDZIA * gAWIRSIA X saAuMERT *

DEKLARACJA 55/2019

Frrva GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, 2ZE: WEDEUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Sruba M-20x 75 HV TZN 10,9 EN-14399 kpl 106szt

Sruba M-20x 95 HV TZN 10,9 14399 6914 28szt
Nakretka M-20 EN-14399 HV k1l 10 TZN 6915 28szt

Podkiadka 20 005 HV TZN 14399-6 DIN6916 56szt

JEST ZGODNY 2E STANDARDAMI NORMY DIN-6914, DIN-6915, DIN-6916
UWAGI: WYROB BUDOWLANY CYNKOWANY OGNIOWO. GRUBOSE WARSTWY =~ ——
KLasa w&z. MECHANICZNYCH: 10

KUMENT SPRZEDAZY: WZ 001947/19 z pnia 25-02-2019
: T Elzbieta Jastrzebska
08-112 Helendédw 3A

KoNDERA BarTOS?

SiepLce 2019-03-25




GALMET Marex SzCzEPANSKI, BARTOSz KONDERA

08-110 SrEpLcE uL. CzERWONEGO KRZYZA 317
TeL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

Handel Art. Metalowymi /

GALMET . SIEDLCE@GMAIL . COM
: Y
&1 &

* 4RUBY * WERETY * nNiTy * KOZKI * LINY * LANCUCEHY * NARZEDZIA * ZAWIEBSIA * zaAMEZX

*

DEKLARACJA s6/2019

Firva GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, 2ZE: WEDLUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Nakretka napin M-12 TZN DIN-1480 PN-57/M-822 11 szt
Nakretka napin M-16 T2ZN HDG DIN-1480 56 szt

JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-1480
UwWAGI: WYROB CYNKOWANY OGNIOWO. GRUBOSE WARSTWY =—-—-—
KLASA W&. MECHANICZNYCH: =—=—-—

DokuMENT sprzEDAZY: WZ 001947/19 z pwra 25-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska
08-112 Helendéw 3A

! KonprErRa BarTosz

STEpLCE 2019-03-25

PP

[



GALMET Maxrer SzczeEraNsxr, BarTosz KONDERA

08-110 SiEDpLCE UL. CZERWONEGO KRzYia 37
TeL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76
‘t GALMET . SIEDLCE@GMAIL . COM

0 [k

Handel Art. Metalowymi /

¥ _SmruUBY * WERETY * NI1TY * KO&KI * LINY * 2ANCOCHY * NARLEDEZIA * ZAWIEBSTIA * ZAMEY ¥

DEKLARACJA 57/2019

Frrva GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, ZE 3 WED:LUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Podktadka 12 005 oc DIN-125-12 kg 0,1
Podktadka 20 005 oc DIN-125-20 kg 0,52

JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-125
UwaGci: WYROB CYNKOWANY GALWANICZNIE. GRUBOSE WARSTWY — — -
KLasSA Wi. MECHANICZNYCH: ===

DOKUMENT SPRZEDAZY: WZ 001947/19 z pnia 25-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska

ﬁ—llz Helendw 3A

KonNbDrRrRA BarTooy

SiEpncE 2019-03-25



GALMET Marex SzCzEPANSKI, BARTOSzZ KONDERA

08-110 S1EpLcE unL. CzERWONEGO KRzYzA 37
TeL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

M GALMET.SIEDLCE@GMAIL.COM

Handel Art. Metalowyml

\_/

K

S§RUBY

I _MERETY * NITY * RKOWKI_ * LINY * ZARCUCHY * WARZEDZTIA ¥ zaAWTEsis * zames *

N

JEST

DEKLARACJA s58/20109

Firua GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, ZE: WEDRZUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA

UwacGrI:
KLASA WE. MECHANICZNYCH:@ =~ —-—

Podktadka 12 005 TZN DIN-125-12T 300szt
Podktadka 16 005 TZN DIN-125-16T 112szt

ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-125

WYROB CYNKOWANY OGNIOWO. GRUBOSE¢ WARSTWY = -~

DOKUMENT sSPRzEDAZY: WZ 001947/19 z pNra 25-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska
08-112 Helendédw 3A

Sieprce 2019-03-25




GALMET Marex S2CzEPANSKI, BARTOSz KONDERA

08-110 SziEpncE un. CZERWONEGO KRzYZAa 37
TeL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

GALMET . SIEDLCE@GMAIL . COM
-
Ixnil: &t

Handel Art. Metalowymi /

* $mypy * wWERETY * NITY * KOZKI * LINY * #AKCUCHY * NARZEDEZIA * ZAWIEGIA * zaAmrz *

DEKLARACJA 59/20109

' Firva GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, ZE: WEDLUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Pret gwint 12/1000 8,8 oc 975-12-1-88 szt 2
Pret gwint 20/1000 8,8 oc DIN975-20-1000 szt 8

JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-975
Uwacr: WYROB CYNKOWANY GALWANICZNIE. GRUBOSE WARSTWY —-—-
KLASA wz. MECHANICZNYCH: 8,8

DOKUMENT SPRZEDAZY: WZ 001947/19 2z pNra 25-02-20109
ELMET Elzbieta Jastrzebska

08-112 Helendw 3A

‘ KONDERA BarToSyz

e T e

S1epLceE 2019-03-25



GALMET Marex SzczeraNsxz, BaArTosz KONDERA

08-110 SIEDLCE UL. CZERWONEGO KRZYZA 37
TeL. (025)63-392-50 rax. (025)640-72-76

Handel Art. Metalowymi /

‘-.________——f’///

. GALMET . SIEDLCE@GMAIL . COM
- ‘. o 23
[ 1 JE &%

* SRUBY * WRRETY * NITY * KOoERI * LINY * LANCUOUCHY * NARZEDZIA * sAwIpsSIa %

ZAMKTY

*

DEKLARACJA 60/2019

; Firva GALMET MAREK SZCZEPANSKI, BARTOSZ KONDERA
08-110 SIEDLCE, UL.CZERWONEGO KRZYZA 37.

POTWIERDZA, ZE: WEDLUG DEKLARACJI PRODUCENTA/IMPORTERA
Sruba M-12x 80 TZNism 8,8 DIN931-12-080T 275szt

Sruba M-12x130 TZNism 8,8 DIN931-12-130T 1l6szt
Sruba M-16x 50 TZNism 8,8 DIN933-16-050T 112szt

JEST ZGODNY ZE STANDARDAMI NORMY DIN-931, DIN-933
Uwacr: WYROB CYNKOWANY OGNIOWO. GRUBOS¢E WARSTWY - —-—
KrasA wz. MECHANICZNYCH: 8,8

DOKUMENT SPRZEDAZY: WZ 001947/19 z pnia 25-02-2019
ELMET Elzbieta Jastrzebska

MY 112 Helendw 3a

KonpeEra BarTosz

S1iEprLcE 2019-03-25

s



6& CELSA™  CELSA

GROUP - HUTA OSTROWIEC

CELSA "HUTA OSTROWIEC" Sp. z o.0.
ul.Samsonowicza 2
27- 400 Ostrowiec Sw. Poland

AQt

SWIADECTWO ODBIORU 3.1
INSPECTION CERTIFICATE
ABNAHMEPRUFZEUGNIS

wediug/acc. to/entsprechend EN 10204:2004

A0Z

Swr./Page No/Seite 1/

2

Nr dokumentu jDocument No.

/Bescheinigungsnummer

235043986

’ AO3

Data dokumentu/Date of issue/Datum der

Ausstetiung

23.11.2015

Zamawlaiacy/Cus\amer/Bemeuer

F. H. ZBROSTAL Andrzej Turski
UJRZANOW 896

08-110 SIEDLCE

KyCountryiLang. MAZOWIECKIE Poland

OdbiorcalComignee/Empfénger
F. H. ZBROSTAL Andrzej Turski

UJRZANOW 96

08-110 SIEDLCE

Avet1| wapCountrynang: MAZOWIECKIE Poland [acez
Zaméwienie Kiienta Nr/ Customerds Order No/ Kundenbestel-Nr Zlecenie Prod. Nt/ Works Order No/ Werksautrags-Nr
94/11/15 73528740
AGT ADS
Wedlug/ accarding to/ entsprechend Cechowanis/ Marking/ Znaki zgodnodci/ Conformity markss Uberginstimmungszeichen
Kennzelcnnung
PN-EN 10025-2:2007 CELSA H
PN-EN 10034:1996+ Ap1:1999
PN-EN 10056-2: 1998
PN-EN 10058:2005
802
Stan dostawy/ Cond.of delivery/ Lieterzustand
+AR B804 ABH 255.
miau“roducr/Erzeugnis/Gatunek/GradelStah’sone Nrwytopu/Heat No./Charge Nr Sztuki/Pieces/Sticke Wiazki/Bundies Waga/Weight
] _mJDurchmessertDm.lLength/Lange [&01.609-817] [Boa1 | o07 /Bunde [soaz | /Gewichilkg] [
|'S$355J2 +AR HEA120 L121M HO525882 15 1 3.704
S235/5275 JR+AR 1PE200L.12.1M HO527140 9 1 2425
$235/5275 JR+AR L40X4 L. 6.0M HO526381 169 1 2.482
$235/8275 JR+AR 168X16 L. 8.0M HO525293 1 2491
$235/8275 JR+AR D.16 L 6.0M HO525204 i 2.531
8§235/8275 JR+AR UPN120 L.12.1M HOS528510 24 1 3.857
8235/5275 JR+AR UPN140 Li21Mm HOS§26537 18 1 3.567
Suma / Total 7 21.147
Analiza wytopowa / Cast analysis / Schmelzenanalyse [%]
L""‘%‘"}’W C% Mn% iSi% 1P% |S% [Cu% |Cr% |Ni% |Moo Ti% | ve | A%
eat No
Charge-Nr [ o7 [en [en [cn [cna [crs [cre [Tcrr [cre [cre [cso [ eas [caz
HO525892 0.11 1.39 0.20 0.018 0.015 0.22 0.10 0.08 0.02 0.017 0.076 | 0.0028
HO527140 0.12 0.89 0.18 0.020 0.022 0.26 0.09 0.09 0.01 0.001 0.003
HO526381 0.18 0.563 0.18 0.017 0.017 0.21 0.11 0.09 0.02 0.001 0.002
HO525293 0.15 0.53 0.14 0.015 0.020 0.23 0.1 0.08 0.01 0.001 0.001
HO526294 0.14 0.53 0.156 0.016 0.011 0.20 0.11 0.08 0.01 0.001 0.002
0.11 0.85 0.17 0.012 0.016 0.18 0.08 0.08 0.01 0.002 0.003
0.10 0.86 0.17 0.022 0.027 0.23 0.1 0.09 0.01 0.001 0.002
Analiza wytopowa / Ca;t analysis / Schmelzenanalyse [%]
Nr Wytopu/ N% FPEV% |Nb% [Sb% |Co %
Heat No/
Charge-Nr 5 [ css [ cas [ cas [ces [_car [cee [ ces [ ceo [Tcow [Tcez [Tcos [eee
H0525892 0,008  10.4009 |0.002 0.005 0.008
H0527140 0.008 10.3123 |0.002
HO526381 0.010  10.2947 |0.002
H0525293 0.009 10.2832 |0.002
HO525294 0.009 10.2714 ]0.002
HOB26510 0.011 0.2876 |0.002
HOB26637 0.010 0.289:1 0.002

Deklaracja wiaéciwosci uz
01/2013

ytkowych/Declaration of Performance/Leistungserklérung

Y/

204

Dyrektor Jakosci/ Ouality Manager/S. Klusek

£03




Str./Psge NosSeite 2/ 2
(S& CELSA  CELSA SWIADECTWO ODBIORU 3.1 oty Document o
GROUP  HUTA OSTROWIEC INSPECTION CERTIFICATE 235043986

B, 7 ‘ ABNAHMEPRUFZEUGNIS =
stgmsongvzﬁzgszmowmc Sp. ‘o0 Wed%ug/acc. to,ents”m!:hend EN 10204:2004 Data dﬁkumenxu/ﬂate ot issue/Datum ueAr03
27- 400 Ostrowiec $w. Poland Ausstolioeg

prE e 23.11.2015 T3

2s iajacy/Customer/Bestel Odbiorca/ConsigneeEmptangsr :
F. H. ZBROSTAL Andrzej Turski F. H. ZBROSTAL Andrzej Turski
UJRZANOW 98 UJRZANOW 96
08-110 SIEDLCE 08-110 SiEDLCE
KrayCountryiLand: MAZOWIECKIE Poland [TAu61] weapcountynans: MAZOWIECKIE Poland [ aos2
Zambwienia Klienta Nr{ Customer#s Order No/ Kundenbestelt-Nr

94/11118

Ziscenie Prod. Nr/ Works Order No/ Werksautrags-Nr
73528740

Wiasnosci_mechaniczne i technolegiczne/Mechani

operties/Mechanische und technologische Eigenschaften

HO525892 438 538

29.9

”5271 40 33 468 341
HO526381 320 450 39.2

HO825293 312 461 37.4

HO525294 347 494 36.1

HO5286510 327 448 38.0

HO526537 310 448 37.1

kY
IWtasnoéci mechaniczne | technologiczne/Mechanical and technological properties/Mechanische und technologische Elgenschaften

Nr Wytopu/ Udarnos¢ / impact test /| Kerrbschiagbisgeversuch :
Heat No/ Typ prébki/Type of sp. Kierunek/Direction | Temp. Praca tamania/impact energy/Schlagarbeit [J] Wartg$é s{ednva
Charge-Nr /Probenform ve 2 {Richtung [eC] Udarnos$é/impact test/KerrbschlagbiegeversuchlJ/cm) fAverage/Mittelwert -
[Tea7 [ citka [0z |2 Vel 2 caz 3 caz | a3,
HO525892 KV/300/7,5 L -20 91.6 127.6 63.2 94 ‘

Metoda produkcji / Manufacturin

Verzinken geeignet: Si: 0,14% - 0,25%

9 route / Herstellungsverfahren: EAF / LF / CCM / +AR.

Jakos¢ powierzchni bez wad/No surface defects/Oberflichenbeschaffenheit ohne Beanstandung
Material nadaje sig do cynkowania / Material is applicable to zinc coating / Material ist zum
3458

Znak CE/CE mark/CE-Zeichen

CLIKP o AU FPCAYIITY
208

Zaswiadczamy, ze dostarczone w

We hereby certify that the mater,
prder, /

Es wird bestitigt, dali die Lieferung den Besteilanforderungen entspricht.

yroby sg zgodne z wymaganiami zaméwienia klienta./
ial described above complies with the terms of the customer

204

Dyrektor Jakosci/ Ouality Manager/S. Klusek

7

Ly

&

203

i
I
T
1
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Buniormmed

Str./Page No/Seita ¥/ 2

(/S CELSA  CELSA SWIADECTWO ODBIORU 3.1 B e 1
GROUP  HUTA OSTROWIEC INSPECTION CERTIFICATE 235084971
- ABNAHMEPRUFZEUGNIS
LSA "HUTA OSTROWIEC” Sp. 0. . J QY
ul.Samsenowicza 2 p-z0 wedlug/acc. to/entsprechend EN 10204:2004 Dats dokumentu/Date of issue/Datum der
5 2 Aussteilung
27- 400 Ostrowiec Sw. Poiand
o Ao 14.10.2016 e
Zamawiajgey ‘Customer Bestaiiar Odbiorca/Consignee/Emptanger
KONSORCJUM STALI SPOLKA AKCYJINA F.H. ZBROSTAL
PADEREWSKIEGO 120 UJRZANOW 26
42400 ZAWIERCIE 08-110 BIEDLCE
KeaiCountryd ane. SLASKIE Potand 061 | Kratcoumvian: SLASKIE Poland [oes
/amawsania Klisnta Ne! Customer#s Order No/ Kundenbestefl.Nr Zlecenie Prod. N/ Works Order No/ Werksautrags-Nr
ZZ/RAD/IO0008/10 73530331
i AQT . - AD8
Wedlug: according tof emsprechend Cechowanie/ Marking/ Znaki zgodnodcl’ Conformity marks/ Ubereinstimmungszeichen
Kennzeichnung
PN-EN 10025-2:2007
PN-EN 10056-2:1998
PN-EN 10058:20086
PN-EN-10060:2006
802 ..
SBian dostawy/ Cond.of delivery/ Lisferzustand .
S +AR 804 [ A0 [
Product/Erzeugnis/Gatunek/Grade/Stahisorte Nr wytopu/Heat No./Charge Nr | Sz{ukiPieces/Sticke Wigzki/Bundies Waga/Weight
, Aiam /Durchmesser/Diug /LengthVLange m ' [6081 | (807 | /Bunde rg;,;;’ IGewichtikg] r‘a;‘
3235/8275 JR+AR L30X3 L. 8.0M HO533599 ? 308 1 2.584
8235/8275 JR+AR L50X4 L. 6.0M HO533508 s 126 1 2.338
$235/5275 JR+AR L50X6 .. 8.0M HOS833507 113 1 2.607
$235/S275 JR+AR LB0XS L. 8.0M HO533137 - 154 1 4.353
$235/8275 JR+AR 200X10 L.6.0M HO530275 1 3.855
$§236/5275 JR+AR 26X4 L. 6.0M HO833112 1 2.598
5236/8275 JR+AR D.12 L. 6.0M HOS533607 1 2.487
Suma / Total 7 20.8186
Anagliza wytopowa / Cast analysis / Schmglzengnu_!yse [%)
ﬁ' W\"\IOPU/ €% Mn% |{Si% |P% S% [Cu% lCr% [Ni% |[Mo% v % N% [CEV %
eat Mo/
Charge Nr 5 [cn [cr2 [ers [cra {crs [Tcrs [ e [crs e [“cao [“cat | ce2
HO533599 0.14 0.53 0.18 0.017 0.013 0.20 0.11 0.10 0.02 0.002 0.00% 0.2747
HO533508 0.18 0.53 Q.16 0.018 0.023 0.19 0.12 0.10 0.02 0.002 0.010 0.2861
HO533507 0.15 0.54 0.16 0.017 0.022 0.19 0.12 0.11 0.02 0.002 0.009 0.2884
HO533137 0.15 0.53 0.18 0.015 0.008 0,22 0.10 0.08 0.01 0.002 0.008 0.2807
HO5302756 0.15 Q.52 0.15 0.012 0.012 0.21 0.09 0.09 0.01 0.002 0.010 0.2771%
HO™™3112 0.15 0.62 0.17 0.013 0.016 0.22 0.10 0.09 0.02 0.002 0.009 0.2817
b 3607 0.14 0.63 0.16 0.012 0.011 0.20 0.13 0.10 0.02 0.002 0.009 0.2787

Analiza wytopowa / Cast analysis /| Schmelzenanalyse [%]

Nr Wytopu/ Ti % Nb %
Heat No/

Charge-Nr 55 "o [Toea [Cas [ces [T [Tcs [ cos ["co [cor | co2 [ cos [ oo
HO533589 0.001 0.002
HO533508 0.002 0.002
HO833507 0.0186 0.002
H0533137 0.001 0.002
HOB30275 0.001 0.002
HOb533112 0.001 0.002
H05336807 0.001 0.002

03/20186

Deklaracja wiasciwosci uzytkowych/Declaration of Performance/Leistungserklarung

0

Dyrektor Jakosci/ Quality Manager/S. Klusek

ZR3
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# Str./Page No/Seite 21 2
’f‘ ™
f(/ CELSA CELSA SWIADECTWO ODBIORU 3.1 S i e,
GROUP  HUTA OSTROWIEC INSPECTION CERTIFICATE 335004971
CELSA "HUTA OST ABNAHMEPRUFZEUGNIS
2 “ A ROWIEC™" Sp. z o.0. : [ o
d. Samsonowioza. P wedlug/acc. tolentsprechend EN 10204:2004 T T s
27. 400 Ostrowiec Sw. Poland Aussteliung
ot — 14.10.2016 e
Zamavriajacy/Customer/Bestelter . Odbiorca/Consignee/Emptanger
KONSORCJUM STALI SPOLKA AKCYJNA F.H. ZBROSTAL
PADEREWSKIEGO 120 UJRZANOW 96
42400 ZAWIERCIE 08-110 SIEDLCE
cayGountyn g SLASKIE Poland Ag1 | Kraycouniyians: SLASKIE Poland [Toez
Zamowenia Xiienta Nt/ Customer#s Order No/ Kundenbestell-Nr Zlecenie Prod. Nr/ Works Order No/ Werksautrags-Nr
ZZ/RAD/Q0Q06/10 73530331
AQ7 AlS

i_mechaniczne i technologiczne/Mechanical and technological properties/Machanische und technologische Eigenschaften
}" '"2433599 345 485 38.2
Q 533508 345 466 37.0
HOB533507 330 463 34.0
H0533137 319 448 38.0
HO530275 329 481 371
HO533112 355 487 36.5
HO533607 370 491 38.0
_JE

Wiasnodci mechaniczne i technologiczne/Mechanical and technological properties/Mechanische und technologische Eigenschaften

®

Nr Wytopu/ Udarnosé / Impact test / Kenbschh@_iggaversuch

Heat Nof Typ probki/Type of sp.| Kierunek/Direction | Temp. Praca tamania/impact energy/Schlagarbeit [J] Warto$é $rednia

Icharge-Nr /Probenform ~ 1 /Richtung [eCt Udarno&é/impact test/Kerrbschlagbiegeversuchld/cm] /Average/Mittelwert
B0O7 C40IC4T [coz foas ! Caz 2 ‘ [caz 3 C42 Ca3

Verzinken geeignet:

Metoda produkeji / Manufacturing route / Herstellungsverfahren: EAF / LF / CCM / +AR.
Hakos¢ powierzchni bez wad/No surface defects/Oberflichenbeschaffenheit ohne Beanstandung
Material nadaje sie¢ do cynkowania / Material is applicable to zinc coating / Material ist zum
Si: 0,14% - 0,25%

Znak CE/CE mark/CE-Zeichen

1458/FPCAYZNND
205 | 4 Aneks Nr 1 -4/2016

204

order. /

Paswiadczamy, e dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami zamowienia klienta./
We hereby certify that the material described above complies with the terms of the customer

Es wird bestdtigt, dal die Lieferung den Bestellanforderungen entspricht.

y/7m

-~

Dyrektor Jakosci/ Quality Manager/S. Klusek

205

s
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Inspection certificate according to EN 10204-3.1 AO2
U.s.gteel Kodife,s.r.o.an Purchaser Art. No: 747P5SN6/26 ADS MAXSTAL Sp. z ©.0. ADG
i {anefl ;s . Steel Works Order No:  XC§61758 ns
044 B4 Kokices 7 Advice No: 16/346107 01  ato| - KOSIARZY 8
SLovAg ReepBLigh Your order: 29/5/4-CZ/16  ag7| 30-731 KRAKOW
e e Poland
e A3 808
PMETALLURGICAL CERTIFICATE NO: 16/346107 01
_ Sizae-:
Desc. of goods: HEAVY PLATES IN COILS 801 12,000 x 1000,0 wan
BN 10051/10 M 299
Standard: EN 10025-2/04 822 | 97/23/EC-PED AD2000W1 D03
Net Weight: 42 860 kg B3
Quality: S235JR+N B02 | pelivery Note: 21213401 A10
Unit No Coil No Heat BO7 Unit No Coil No Heat BO7
3556903 3556903 35569 3556909 3556809 35569
i 3556905 3556905 35569 I -
MECHANICAL TEST RESULTS
Coil No Coil No Coil No
Min. / Max. 3556903 3556905 3556909
' ®m  C03 +20°C{T) (MPA) 360/510 446 442 442
Rp0,2 CO03 +20°C{T) (MPA) 235/ 282 280 280
C1l3 a5 €03 +20°C(T) % ) 24,0/ 29,5 30,0 30,0
C43 KV C03 +20°C avr. (D) (T ) 27/ 238 253 253
C42 RV1 C03 +20°C(L) (J ) / 259 265 265
C42 RVZ CO03 +20°C(L) (T ) / 214 238 238
C42 KV3 C03 +20°C({L) g ) / 240 256 256
C02 Direction: (T)-transversal; (L)-longitudinal;
C70 Proces of steel production: LD-PROCES; Continuous casting; Controlled rolling mode.
D01 Inspection of surface appearance, shape and dimensions was conducted.
The results meet the requirements. )
Manufacturer declare that is certified according to Article 4.3, Annex I -
of Directive 97/23 EC and acc.to AD-2000 Merkblatt WO by the notified
body TOV NORD reg.Mo 0045. Certificate are valid until December 2018
c71 CHEMICAL COMPOSITION, %
: Heat No Heat No
Min. / Max. 35569 Min. / Max. 35569
. C / : 0.15 Mn / 0,51
@../ si /0,030 0,012 P / 0,017
Al 0,020/ 0,033 N / 0,008
s / 0,010 Cr / 0,019
Cu / 0,028 CEV / 0,239
as / 0,001 Mo / 0,003
Nb / 0,002 Ni / 0,010
Sn / 0,002 i / 0,001
v / 0,001 2r / 0,001

THE MATERIAL IS IN

LIANCE WITH ORDER RECUIREMENTS.

On the basis of the TAEA recommendation allowed limit of weight-based
activity of a heat sample amounts up to 300 Bg/kg.

The

: 204
MC €
1015-CPR-E-30-20419-15

DoP USSK-29/2015

www.usske.sk

measured weight-based activity of Co60 + Cs137 radi

205

10:29:00 =
Reason: X
vierohodnost pévodu,

opuclide ig not higher than 100 Bg/kg.

201 64
D02

Last Page:
F-USM/0063-04/106-01-12

1

Uje

02
Jozef &
g ioamost U. §. Steel Kodice, s.5.0.
ozef Vstupoy aredl U. S. STEEL

Odbor Analyzy kvality a specifikicie
Uvoldovanie vyrobkov a Humé atesry

044 54 Kosice

KoSlce: 12.06.2016, 7:3

30

JOZEF CERVENAK, AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE. e-mail:jcervenak@sk.uss. com, tel.:+421-55-6737464
DARINA BERNATOVA, AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE. e-mail : dbernatovadsk.uss. com, tel.:+421 jSS -6732373

202




COGNOR SA ORYGINAL
ODDZIAL HSJ W STALOWEJWOLI|  SWIADECTWO ODBIORU Nr  92799/17

StUZBA JAKOSCI

EN 10204:2004/3.1 EN 10204:2004/3.1
Zamawiajacy: "THYSSENKRUPP ENERGOSTAL" S.A. q@tk.energostal.p
87-100 TORUN ul. GRUDZIADZKA 159
Adres wysykowy: poznan
Nr i data zaméwienia: Nr zlecenia: Nr zgloszenia do odbioru:
ZW17002025 101.1130.227.17
Wyszczegélnienie zaméwienia:

Przedmiot i WT wykonania: Wymiary: Gatunek: Nr wytopu: Sztuk: Kg
Blachy goraco surowe walcowane Z 20x1000x2000 $355J2 +N 31342 15[ 4770
Stan: normalizowany
EN 10025-2:2004 EAF + CC
EN 10029 KL.A+N
EN 10163 KL.A3

Diugose: Radioaktywnos¢
: max. 100 Bg/kg.
Wyniki badan 1. Skiad chemiczny wg analizy wytopowej:
Nr wytopu C Mn Si P S Cr Ni Cu Mo Al Ti
31342 0.1900 | 1.2300 | 0.3000 | 0.0200 | 0.0030 | 0.0800 | 0.1000 | 0.2000 | 0.0200 | 0.0270 | 0.0020
Q N2 Nb Sn v CEV
] 0.0063 | 0.0020 | 0.0130 | 0.0010 | 0.44

2. Wiasnosci mechaniczne i twardosé:

Nr wytopu| Nr préby | Stan obrébki cieplne [MPal) {MPa] %] | (%] Udamogé Obr. cieplna probek Twardost
Re Rm AS z KV -20°C {J]
31342 565/3 Normalizowany 387 542 304 62.2] 81/73/83

3. Inne badania

Préba gtebokiego trawienia wg:

Wirgcenia niemetaliczne wg:

L)

Wielko$¢ umowna ziarna austenitu

q3

6045

HSJ S.A.
ul. Kwiatkpwskiego 1

37-450 Stalowa Wola

POLAND
a7
0045-CPD-§722 *
. A Materiat oznaczono: Nr wytopu, gatunkiem stali, J
Powierzchnie | wymiary zbadane w 100% Proba Materiat wykonano zgodnie z WT
iskrow. - 100% - wynik dodatni i potwierdzeniem zaméwienia

Na podstawie przeprowadzonych badat i prob materiat zwolniono. Produkt zgodny z Dyrektywg Unii Europejskiej 2000/53/WE.

Stuzba Jakosci Dyrektor ds Jakosci Przedstawiciel Odbioru Zewnetrznego
DYREKTOR Stalowa Wola l
S Jg&%ﬁixcwm 2017.03.28 ‘
cogzlora spsmmej Woli A
Krystyna Dul Kry§Ztof kﬁv?g"a/
ASWHSI=Z2




L | PJ/W) ﬁ(v?ﬁ

:‘Doptnivlfmn! 25.102015.20 48 oksana bereshnuys / 2 (81 Rucr f Sheat § 5 y
DyGanunoe sxuwonepioe vGuecrpo * Janopomexun MeETA T praaeckuit xomOnnat “3anopomcrans” e -
@_ Public Joint Stock Com pany "!ntegrsted Irul md Sleel Worlu 'Zapomhml"
T yxpasma 69008 r hnopomc iOmmc tocee, 72 UKRAINE 6 69008 7.&por‘07)\yc‘72 Yuzhnuyc shosse
daxc +38(061)215-18-538 fax +38 8 (061) 213-13-58
CEPTHOHKAT KAYECTBA /QUAL]T\ ("FRTIFI( AT ENe 542312 ot/ date 24.10.2015
hxmm( 7 nonyqarcns ! Purchaser / cormgnce ST - 'maonémn sak;:.vNe I‘h:!;\:(f;t;tu;cr $ vwo;;s t;r_d: »
APO3AIOb HTPODHTb,Hoanmsa 2015 800971-9413
r. Byarow yi.Topynckas, 1.298a Kowrpaxr No / Contract
cTpane nasusuenus [onplug BI1.1323.37515.14.001
or/dawe 1 04,2014
crcundmaains N 398D AF
DROZAPOL-PROFIL S.A. (Poland)

destination country POL AND

BHA rpmuecr: Type of packagcs ua-ﬂm / pack\
i Mol mecr ¢ Packagcs N 4

I g 4

}m Ha npo.ﬂyxumo ﬂmcocm / Spec;ﬁcanon forms and m:ord
7208.529900 MNMpokat maockui u3 YEREPOAHCTON CTANU ropavekarantpil I‘Y Y 27.1-23365425-621:2007 I
i He B pyaoHax

 ~ HOT ROLLED SHEETS | f
|
i

B-B"—O;! N-.: iF rci;l.u car §2 74})9i5

i Hanmenonanme u xon Tosapa / Description and code of govds

) ... lcnetmduxanus 3aKasuuky specification n of customer |
Pa} AbTaTel ncnwmuuﬁ / Result of trial

T T— o e i

s

i : Pasmepht, a7 T Koams T T T Nimcear

e g N nnasox Ne naprun : Mapka i 2. Tpynng | Dimensions, mm i Tonaps Mass, tons

L Heat Ne | Baich N : Grade 12 % npownoctn e e s L { Number, e

& _.g i : ) I8 & Groupof i Tonwmnia [Hupusa s of ; Spytro [Bpyrio2 | herto

i ! | e “’, stremh . Thickness Width f Length ; goods | gross | gross2 | net

R R SR N £ R i R S S R
| 825681 1165251 P Sasm ; T 600 o JBOT T st T _@ 7,070! T 05s

{2 Tsades1 2"t'bs'§§?2'“mf' Y ATH . ‘ T Tepn T e 1250 7 T3sa0 T 14T T TEaesi T T if“ Qisbj

37 maséei | 2052537 T T g b e ST T T s T asep 174 Tv)#‘”‘ T 6308

;4 2681 M0s25a” T s8R T T T g g ST 3500 i s '";"—6‘3ior X

_ Wrore: % 978 T 36915

Tanrann wacronue o CERTUdKNTA DOXTREDRIFETCS, 1D NPOAYRLLY 1= MTING © (OOTRETUTBYET A0 KaNeS TRy ATHCTBY UM 8 Ypanne CTRRIAPTAM, TEXHRTECKRY VCACRUIN 4 COANBCOBRIH MM
CRCBURN ITKAIY, KOHIPRK TR
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vstl;pﬁ-'if"-aﬁ 3FS.Steel Works Order No: XC562603 AQE
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METALLURGICAL CERTIFICATE NG: 13/358724 01
Size:
Desc. of goods: HOT ROLLED STEEL COILS 801 8,000 x 1000,0 mit
EN 10031/10
Standard: EN 10025-2/04 802 82 813
-] Net Weight: 14 420 kg
Quality: $235JRC+N 82! spec. No: 21255302 il
Unit Ko Coil No Heat 807 Unit Ne Coil No Heat B27
1123007 1123007 11230
L : r !
1)
MECHANICAL rTgsgno REsULTS
Coil No
Min. / Max. 1123007
:1(\_7 isile strength-Rm(T) (MPA) 360/510 £27
il Yield point -ReHd !(T) {MPA) 235/ 272
~“ngation A5 (T) % ) 24,0/ 34,5
. Lection: (T} -transversal;

According to DBS918002-01 with ex

ception of ultrasound test of inner
rmaterial integrity.
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|
CHENMNICAL COMPOSITION,%

wf
Heat No Heat No !
Min. / Max. 11230 Min. / Max. 11230 )J
c / 0,14 Mn / 0,51
si /0,030 0,010 ? / C,013
Al / 0,039 N / 0,003
s / 0,007 Cr /C,205 0,018
Cu /0,55 0,02 CEV /6,350 G,235
Mo /0,060 9,002 Ni /0,205 0,009
v /0,008 0,001
|
|
|
|
\
|
1
|
THE MATERIAL IS IN COMPLIANCE WITH ORDER RE UIREMENTS. 201 last Page: 1 :}
on the basis of the TAEA recommendation allowed limit of weight-baged Doz F-USM/0063-04/3.0-01-12 |
activity of a heat sample amounts up to 300 Bg/kg.
fhe measured weight-based activity of Co60 +

Cs137 radionuclide is not higher tharn 100 3q/kg.
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JO2EF CERVERAK, AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE.

e-mail:jcervenak@sk.uss.com, tel. :+42
JARINA BERNP'\TOVA,AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE.

1-55-6737464
e-mail:dbernatova@sk.uss. com, tel.

i+421-55-6732373
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Ingpection cert1f1cate according to EN 10204-3.1

C€

1015-CPR-E-30-20419-15
DoP USSK-29/2015

www.usske.sk

208

202

A2
[os. Sj{:eel Koéi 8,8.C.0.A01 Purchaser Art. No: 747P5SN6/26 Ao |  MAXSTAL Sp. z oc.o. A0S
AQ 45 Steel Works Order No: XC661758 A8
lees Advice No: 16/346107 01  aio] KOSTARZY 8
LI Your ordex: 29/5/M-cz2/16  amr| 30-731 KRAKOW
; Poland
) ACS BOA
ﬁETALLURGICAL CERTIFICATE NO: 16/346107 01
5 Size:
Desc. of goods: HEAVY PLATES IN COILS 801 12,000 x 1000,0
© EN 10051/10 M zo@a
802 803
Standard: EN 10025-2/04 97/23/BC-PED AD2000W1
Net Weight: 42 860 kg B13
Quality: S235JR+N B2 | pelivery Note: 21213401 At0
Unit No Coil No Heat BO7 Unit No Coil No Heat B07
3556903 3556903 35569 3556908 3556909 35569
i 3556505 3556905 35569 I -
MECHANICAL TEST RESULTES
Coil No Coil No Coil No
Min. / Max. 3556903 3556905 3556509
Q&‘/‘.{m c03 +20°C{T™) {MPA) 360/510 446 442 442
= Rp0,2 CO03 +20°C(T) {MPA) 335/ i 282 280 280
C13 A5 CO03 +20°C{T) % ) 24,0/ 28,5 30,0 30,0
C43 KV C03 +20°C avr. (L) (J ) 27/ 238 253 253
C42 KV1 C03 +20°C(L) J ) / 259 265 265
C42 KV2 C03 +20°C (L) J ) / 214 238 238
C42 XV3 CO03 +20°C(L) W ) / 240 256 256
C02 Direction: (T)-tramsversal; (L)-longitudinal;
C70 Proces of steel production: LD-PROCES; Continuous casting; Controlled rolling mode.
D01 Inspection of surface appearance, shape and dimensions was conducted.
The results meet the regquirements.
Manufacturer declare that is certified according to Article 4.3, Annex I -
of Directive 97/23 EC and acc.to AD-2000 Merkblatt W0 by the notified
body TOV NORD reg.No 0045. Certificate are valid until December 2018
c71 CHEMICAL COMPOSITION, %
Heat No Heat No
Min. / Max. 35569 Min. / Max. 35569
. c / 0,15 Mn / 0,51
‘\,Si /0,030 0,012 P / 0,017
Al 0,020/ 0,033 N / 0,005
s / 0,010 Cr / 0,018
Cu / 0,028 CEV / 0,239
As / 0,001 Mo / 0,003
Nb / 0,002 Ni / 0,010
Sn / 0,002 Ti / 0,001
v / 0,001 2r / 0,001
THE MATERIAL IS IN COMPLIANCE WITH ORDER IREMENTS . 201 64 Last Page: 1
On the basis of the IAEA recommendation allowed limit of weight-based De2 F-USM/0063-04/10-01-12
activity of a heat sample amounts up to 300 Bg/kg.
The measured weight-based activity of Co60 + Cs137 radionuclide is not higher than 100 Bg/kg.

203

vlerohodnosf pévodju,

L. S. Steel Kofdice, s.r.0.
Vstupoy aredl U. S. STEEL

Odbor Anslyzy kvality a Specifikicie
Uvoltovanie vyrobkov a Hutné atesty

044 54 Kosice

Kosice: 12.06.2016, 7:3

JOZEF CERVENAR, AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE.

130

e-mail:jcervenakesk.uss.com, tel.:+421-55-6737464

DARINA BERNATOVA,AUTHORIZED INSPECTION REPRESENTATIVE.e-mail:dbernatova®sk.uss. com, tel.:+421-55-6732373
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