TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Jednostka certyfikujgca technologie spawania
Certification body for welding technology

CERTYFIKAT - CERTIFICATE

A TUVRheinland®

Precisely Right.

Kwalifikowanie technologii spawania metali / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Certyfikat nr: / Certificate No.: 01 202 PL/V — 17 0664

Wytworca:  Bud — Invest Sp. z 0.0. InstrukciaieEhrgiogiczna
Mandfacturer: 1. Sportowa 11 fn‘;ﬂfc?u'?e‘r'svmlg.rfg Procedure

83-110 Tczew pWPS-Nr: BI-01/2017
Data spawania / Date of Welding: 14.07.2017 |Nr probki/ Specimen No: Bl-01

WARUNKI TECHNICZNE / SPECIFICATIONS: PN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012
ZLACZE PROBNE / TEST PIECE

Materiat — Oznaczenie (Podgrupa wg ISO/TR 15608)/ X5CrNiMo17-12-2
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): (8.1)

Srednica zew. rury, grubo$¢ $cianki / Pipe Outer Diameter, Thickness [mm]; Rura / Pipe 860,33 x 8,71
ZAKRES KWALIFIKACJI / RANGE OF APPROVAL

Podgrupy materiatow podstawowych / Base Metal Subgroup: 8 -8

Grubos¢ materiatu / wall Thickness [mm]: 3,00+17 42
Srednica zewnetrzna rury / Pipe Outer Diameter [mm; = 30,16

Doczolowe, Czotowa z podkiadka gazows®

Rodzaj ztacza, Rodzaj spoiny / Weld Type, Joint Type: X
) 28 ) SpoIny FIVeld Type, Joint Type / Butt Joint, Butt Weld with gas backing®

Proces spawania (ISO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 141

Materiat dodatkowy, Specyfikacja/Oznaczenie: ESAB OK Tigrod 316LSi
Filler metal, Specification/Designation: EN ISO 14343-A- W 19 12 3 L Si
Grubos¢ spoiny/ Deposited weld metal thickness [mm]: 3,00 +17 42
Jednosciegowa (sl), wielosciegowa (ml), / single-run (sl), multi-run (ml) ml

Gaz oslonowy/Cover gas: | Specyfikacja/Oznaczenie PN-EN ISO 14175 - 1
Topnik/Flux: Specification - Designation: PN-EN I1SO 14175 — [1
Rodzaj pradu spawania / biegunowo$¢ /Type of Welding Current: DC -’

llo$¢ wprowadzonego ciepta (min. — max.)/ heat input (min. — max.) [KJ/mm] 0,50 +1,73

Min. temperatura podgrzewania / Min. Preheat Temperature [°C]: 5

Max. temperatura miedzysciegowa. / Max. Interpass Temperature [°C]: 150

Pozycja spawania wg 1ISO 6947/ Welding Position acc. 1SO 6947: H-L045°

Odwodorowanie / Post-heating for hydrogen release: -
Obrobka cieplna po spawaniu / Post Weld Heat Treatment: --
UWAGI / REMARKS:

2 — Obejmuje stale tej samej podgrupy materiatowej i kazdej nizszej podgrupy wewnatrz tej samej grupy materiafowej / Covers steels in the same sub-group and
any lower sub-group within the same group

b_ Zakres kwalifikacji zgodnie z punktem 8.4.3. normy EN I1SQO 15614-1.2008/A2:2012/ Range of approval acc.to point 8.4.3. of EN ISO 15614-1:2008/A2:2012
¢ - Pozycje spawania zgodnie z punktem 8.4.2 normy EN I1SO 15614-1:2008/A2:2012, / Welding positions acc. to point 8.4.2 of EN ISO 15614-1:2008/A2:2012,
Inne informacje, patrz réwniez 8.5 wg EN 1SO 15614-1/ Additional statements, see par. 8.5 — acc. to EN ISO 15614-1:2008/A2:2012

WYNIK / RESULT: Niniejszym potwierdza sie, ze probne ztgcze spawane zostato wykonane i zbadane zgodnie z
wymaganiami w/w warunkow technicznych z wynikiem pozytywnym

This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Miejscowos¢: Zabrze Data: 16.08.2017 Jednostka Certyfikujaca technologie spawania
Location: Date:

Certificatio or welding technology

Zatgczniki: 1. Protokdf spawania ztgcza probnego /
Attachments: Report of Weld Test

2. Wyniki badan / Test Results

3. Atesty materiatowe / Material certificates|

TUV Rheinland Industrie Service GmbH
Am Grauen Stein, 51105 Koéln, GERMANY

Inspektor, podpis, piecze¢ imienna

Inspector, sign, personal Stamp

Przedstawicielstwo w Polsce: TUV Rheinland Polska Sp. z 0.0, wl. 17 Stycznia 56 02-146 Warszawa. Strona / Page 1z1
tel: +48 22 331 96 30, fax. +48 22 868 60 06, mail: post@p/.tuv com.



BUD

INVEST
INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA pWPS

Instrukcja Technologiczna Spawania:

Nr: BI-01/2017

Rewizja: 01

Specyfikacja: 1ISO PN-EN 15614-1
WPQR: n/a

Wytworca: Bud-Invest

Proces spawania: 141

Rodzaj spoiny: BW

Metoda przygotowania i czyszczenia: mechaniczna:

s Qznaczenie materiatu podstawowego: T
¢ Grupa materiatowa: 8.1

» Gatunek: 316L

o Srednica zewnegtrzna rury: 60.33mm

e  Grubo$é materiatu: 8.71mm

e Pozycja spawania: H-L045

SZCZEGOLY ZLACZA
T " Przygotowanie do spawania Rysunek zlacza, kolejno$¢ spawania_
. 60% |
o AN
; =
ol
i
[
SZCZEGOLY SPAWANIA
Scieg Proces Wymiar | Natezenie | Napigcie | Rodzaj Predkos¢ | llos¢
spawania | spoiwa pradu pradu [V] | prgdu/ spawania | wprowadzonego
oo mm) AL 1| biegunowos$¢ | [mm/min] | ciepla
141 2.0 70+90 10.5+12 | DC - 25+40
2+n 141 20 75+100 10.5+12 | DC- 25+40
s Spoiwodrut: ENISO 14343.A, W 19123 1L
INFORMACJE DODATKOWE:

Rodzaj spoiwa, ozn wytworcy: ESAB Tigrod 316L
Specjalne zalecenia suszenia: —

Natezenie przeplywu gazu: 7+12 Vmin

Gaz ostonowy: |1 wg PN-EN14175

Gaz formujacy: 11 wg PN-EN14175

Rodzaj elektrody wolframowej/érednica: WL15/2.4
Zlobienie (szlifowanie grani): ---

Temperatura podgrzewania wstgpnego: 5°C
Temperatura miedzy$ciegowa: 150°C

OBROBKA CIEPLNA PO SPAWANIU:

Brak
Metoda, temperatura, czas: —-
Szybkosé nagrzewania i chiodzenia: ---

(nazwisko, data, podpis)

Czyszczenie mechaniczne poprzez szlifowanie
do metalicznego potysku

Wewnatrz rury min 10mm, na zewnatrz 10mm
Bpoiny sczepne co 90°

Minimalna diugosé spoiny czepnej: 3mm
Przesuniecie kolejnych $ciegéw: min 15mm
Maksymaina szerokos6 Sciegu lica 10mm

Lico spawac sciegami prostymi 2+4mm

2\ TUVRheinland®

Anlage Nr.: ....... A ........ Blatt: 4,/ .......
zum Zertifikat Nr.:
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. e R . Zatacznik Nr 1 do Procedury PO-21
OTS — Osrodek Techniki Spawalniczej Wydanie nr 2 z dn. 01.08.2015.

Bronislaw Pawlak

Laboratorium Badawcze Strona 1/ Page 1

R 65-119 Zielona Géra ul. Sulechowska 4a Stron 2/ Pages 2.
tel.fax. 68 324 17 20 tel.kom.601 788 532 ron &/ *ages
Laboratorium Badawcze uznane przez TUV Rheinland — §wiadectwo uznania nr 39025826
Testing Laboraiory of secondo level certifity by TUV Rheinland - certifikate of approval No 39025826

ZIELONA GORA

Sprawozdanie z badan Nr: 10/2017

Inspection report

Zleceniodawcea: Bud - Invest Sp. z o.o.

Client: 83-110 Tczew, ul. Sportowa 11
Nr Zlecenia: Whplynelo dnia: 14.07.2017.
Order no: Received on

Przedstawiciel zleceniodawcy:
Representative of the customer:

Temat zlecenia: Badanie technologii spawania wg normy DIN-EN ISO 15614-1:2012-06
Subject of the order:  ZYacze probne BW. Sztuk 1.

Osoby odpowiedzialne za badania:
Those responsible for examinations:

Imi¢ Nazwisko Data Podpis
Name Surname Date Signature
Przemystaw Pawlak 17.07.2017.
Wykonujacy badania: .
Performing examinations: Bronistaw Pawlak 17.07.2017.
Jan Milewski 31.07.2017.
Zatwierdzil Kierownik
Laboratorium: Przemystaw Pawlak 31.07.2017.
A Manager approved the Laboratory

Sprawozdanie obejmuje Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.
protokoly z badan: Oraz Sprawozdanie z Badan Nr 59/N/2017/RT Zinstal
The report includes protocols
Data rozpoczecia badan: 17.07.2017. Data zakoinczenia badan: 31.07.2017.
Begining of the research date: End of the research date:
Data przekazania sprawozdania: Zielona Goéra dnia: 31.07.2017.
Transfer date reports: Location, date
gtrzy m'_'j?; Egzemplarz: Nr
opy recerved.
Zleceniodawca —egz. Nr 112 Employer No
Laboratorium Badawcze — egz. Nr 3.

Przedstawione w sprawozdaniu wyniki badan odnoszg si¢ wylacznie do badanych elementéw.
Sprawozdanie z badan i informacje w nim zawarte moga by¢ wykorzystane tylko za zgodg wlasciciela sprawozdania.
Sprawozdanie z badah moze by¢ wykorzystane tylko w caloSci.

All the test and measurement results included In this report refer only to the samples tested.
This test report and information contained yherein may only be used with consent of ist owner.

The test report may only be used in its entirely.

é ! UVHnelnlan? (1
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zum Zertifikat Nr.:
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Sprawozdanie z badan Nr 10/2017 strona/page 2 / stron/pages 2
Inspections report

1 Charakterystyka i stan obiektu badania:

Characteristics and the object state of the examination:

Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

2 Metoda badania (Identyfikacja zastosowanej metody badania)
* Survey method (Identification of the applied survey method)

Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

3 Spos6b pobierania probek (Odwolanie si¢ do procedury pobierania probek)
* Manner of the sampling (referring to the procedure of the sampling)
Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

4. Wyniki badan (Rezultaty badania oraz wynikajace z nich dane uzupelnione tablicami, wykresami,

szkicami i fotografiami, a takze stwierdzone nieprawidlowosci)
Findings (Results of the examination and data resulting from them supplemented with boards, graphs, sketches and
photograph, as well as stated irregularities)

Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

5. Wyniki badania srodowiska (Warunki otoczenia)
Results of the examination of the environment (environmental conditions)

Wg protokotow: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

6. Warunki przeprowadzenia badania (Odstepstwa od, uzupelnienia lub ograniczenia metody badania

oraz inne informacje dotyczace badania)
Conditions of conducting research (Departures from, supplements or restrictions of the survey method and the other
information concerning the examination)

Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

7. Dokladnoéé pomiaréw (Okreslenie niepewnosci wynikéw badania, jezeli jest to istotne)
The accuracy of the measurements (determining the uncertainty of results of the examination, if it is essential)

Wg protokotéw: Od nr 170/N/2017/VT do nr 174/W/2017.

According to protocols:

8. Wynik sprawdzenia wyposazenia pomiarowo-badawczego przed i po wykonanych badaniach.
Result of inspecting the measuring-research equipment before and after performed examinations.

Zastosowane wyposazenie pomiarowo-badawcze sprawdzono z wynikiem pozytywnym przed i po
badaniach.

Applied the measuring and testing equipment was subject to test prior to and upon completion of the test and yielded
a positive result

Jan Milewski 31.07.2017

Osoba opracowujaca sprawozdanie z badan
(imi¢ nazwisko oraz data i podpis)

Person drawing the report on examinations g
{(name the surname and the date and the signatufe) Z:ma TUVRhelniand

Aniage Nr.: m Blatt: :)//

zum Zertifikat Nr.:
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Zataeznik nr 1 do
R BADANIA WIZUALNE ZELACZY SPAWANYCH Instrukcji PB-01.01
Wydanie nr 2
VISUAL TESTING OF WELDED JOINTS z dn.01.08.2015r.
PROTOKOL NR 170/N/2017/VT
ZIELONA GORA PROTOCOL Ne. Strona 1z 2
P
LABORATORIUM BADAWCZE OTS —Osrodek Techniki Spawalniczej Bronistaw Pawlak aee
etabectnu/VEnskts TRVIitntnd 65-119 Zielona Géra ul. Sulechowska da
tel. fax. 68 324 17 20 tel. kom. 601 788 532

Zleceniodawca: Bud-Invest Sp z o0.0.
Client: 83-110 Tczew

ul. Sportowa 11

Numer zlecenia / data przyjecia: 14.07.2017

Order No/Received on:
Przedmiot badan: Zlacze prébne doczolowe BW. Oznaczenie BI-1
Inspection object: Badanie technologii spawania wg normy DIN EN ISO 15614-1: 2012-06

Cel i zakres badan: Ocena prawidlowosci wykonania zlacza spawanego
Purspore and scope of testing:

Czas przetrzymania po spawaniu: >48h

Time after the welding:
Rodzaj zlgcza: doczolowe (BW) Wymiary zlacza L/@/t(mm): L 350; @ 60,33; t 8,71
Type of joint: Dimentions:
Grubo$¢ spoiny pachwinowej(mm): -
Thickness of fillet weld:
Gatunek materialu: 316L Spoiwo:
Kind of material: o . ENISO14343-A W19123L @20
camelal:  ESAB Tigrod 316L
Metoda spawania: 141 Pozycja spawania: HL-045
Welding process: Welding position:
Ukosowanie: V Temperatura badania: 21 C
Chamfering: Test temperature:
pWPS lub / or WPQR: BI-01/2017 Warunki ofwietleniowe: 645 lux
Lighting conditions:
Badania wykonano wg normy: Normy /Standarts: PN-EN ISO 17635:2010;PN-EN 6520-1:2009;

Examinations were performed according to PN-EN ISO 5817:2014-05; PN-EN ISO 15614-1:2008
the norm:
PN-EN ISO 17637:2011

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych wg normy: PN-EN ISO 6520-1:2009

Clasification of weld incompatibilities according to the standard.:

Poziom jakoSci spoin: B wg PN-EN ISO 5817:2014-05
Quality level of joints: B (PN-EN ISO 5817:2014-05)

Wyposazenie pomiarowe i badawcze zastosowane do badan:

Measuring and research equipment used to examinations:

Luksomierz/ Luksmeter TM-202 nr 06; spoinomierz/ spoinomierz nr B 10; suwmiarka elektroniczna / electronic cali per
nr B 07; termometr cyfrowy/ digital thermometer CIE 305 nr B 12.

Przedstawione w protokole wyniki badar odnosza si¢ wylacznie do badanych prébek. Protokél zawiera 2 strony
i moze by¢ powielany tylko w calosci.

Findings presented in the protocol refer exclusively to tested samples. The protocol contains 2 pages and can be copied
only in one piece.

AN eirmtand 2
Arf:q?m; 9-/ Blatt: ?J“('I

zum Zertifikat Nr.:
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PROTOKOL NR 170/N/2017/VT Strona 2z 2
PROTOCOL No Page

Wyniki Badan / Test results

. | Oznaczenie zlacza | Oznaczenie niezgodnoSci wg PN-EN ISO 6520-1:2009 / poziom jakoSci Poziom Wynik
P 3 g g p i y
Significations of joint Designation of imperfections In accordance with / quality lewel jakosci badania
Quality lewel | Test result
1. BI-1 - B P

Objasnienia symboli / Of explaining symbols:
P — wynik badania — pozytywny /zest result positive , N- wynik badania- negatywny / fest result negative

Imie¢ Nazwisko Certyfikat Data Podpis

Name Surname Certyficate Date Signature
Badania wykonal i ocene Y
przeprowadzil: Bronistaw Pawlak | NR/NO VT2/6499/2012/2 | 17.07.2017 |

10 e
He performed examinations and (it e

conducted the evaluation:

A
£:—D§'
Aniage Nr.: 2—’
zum Zertifikat Nr.:

01202PL/V- I oéeY




Zat. PN-07.00.01

Wydanie 2
,,ZINSTAL” . ) Second Edmg
LABORATORIUM POMIAROW I BADAN Oryginal / Kopie-
65-735 Zielona Géra ul. Batorego 126a Oryginal /Copy

Tel.068/455 66 35 Fax.068/455 66 36

Egzemplanv Nr =
emplayer No

Laboratorium badawcze uznane przez i
Urzad Dozoru Technicznego — §wiadectwo uznania Nr LBU 183/29-16 [}

The research laboratory approved by the office of the technical inspection — certificate of approval no LBU-183/29-16
i

Strona 1
Page
SPRAWOZDANIE Z BADAN Nr 59/N/2017/RT Stron 4
Test Report No., Pages i
Zleceniodawca: OTS — Osrodek Techniki Spawalniczej Bronistaw Pawlak
Customer: 65-119 Zielona Gora ul. Sulechowska 4a
Temat zlecenia: Kréciec probny zlacza doczolowego ;
Subject: na kwalifikowanie technologii spawania wg normy PN-EN ISO15614-1:2008/A1:2010
I
|
Nr zlecenia / data: 20.07.2017 ;
Qder No./ date: :
Data rozpocze¢cia badan:  20.07.2017 Data zakoniczenia badan: 20.07.2017 |
begining of the research date: end of the research date

Zielona Gora data: 20.07.2017
Location, date

Approved

Sprawozdanie zawiera protoké! z badan Nr: 59/N/2017/RT

Nie moze byé powielane fragmentarycznie tylko w calosci. Przedstawione wyniki badari odnosza si¢ wylacznie do badanych prébek
lub obicktéw zleconych do badan.

Niniejsze sprawozdanie z badan jest whasnoscia zamawiajacego, a informacje w nim zawarte moga byé wykorzystane tylko 3 za zgoda
wlasciciela sprawozdania.

Badenic wykonano zgodme z ustalonym planem i wymaganiami zgodnymi z systemem jako$ci wedhug Ksiggi Jakoscei .ZINST
Laboratorium Pomiaréw i Badan.

Sprawozdanie wazne jest tylko z czerwonymi pieczatkami.

Wyniki zamieszczono w protokotach z badan, gdzie znajduja sie stwierdzenia zgodnosci / niezgodnosci oraz oszacowania |
niepewnosci, gdy jest to istotne. i

The report includess research protocol: It cannot be duplicated fragmentarily, only as a whole. Presenied results refer to tested samples or, objects
asigned to research, This report is the property of the ordering person, and information included in this report can be used only with consepl of the
owner of the report. The research was made in accordance 1o the determined plan and requirements consistent with the system of the quality according
to Quality Book ,, ZINSTAL” Laboratory measurements and research. The report is valid only with the red stamps. Results of the research were placed

in minutes from examinations where assertions of conformity /incompatibility are placed and reassessing the uncertainty when it is srgngﬁcémt

Rozdzielnik / Copy received: Zalgczniki: - i
zleceniodawca - egz. Nr 1, Nr2 !/ Client - employer Enclosures |
ala - egz Nr3 / a/a - employer i

A\ TUVRheinland ®

Anlage Nr.: ..... Q/ ........ Blatt: . 5 A H
zum Zertifikat Nr.:
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Zat. 1B-01.01.01

Badania radiograficzne zlgcz spawanych wg normy PN-EN ISO 17636-1 1 instrukeji badan IB-01.01.60
Radiographic test of welded joints in accordance with PN-EN IS017636-1 and instruction 1B-01.01.00 i

Wydanie 3
Protokoét z badan radiograficznych edition |
Nr 59/N/2017/RT Strogs  §2
Protocol radiographic testing of welded joints No. gti on 4
|

1. Przedmiot badan:

subject of the research

Kroéciec probny ziacza doczolowego ¢60,33 x 8,71 mm ;

na kwalifikowanie technologii spawania wg normy PN-EN ISO15614-1:2008/A1: 12010

2. Wykonawca przedmiotu badan:

Creator of object

spawacz

3. Zakres badania:

Scope of examinations

Badanie radiograficzne 100% spoiny czolowej krééca probnego zlacza doczotowego
$60,33 x 8,7Imm ozn. Nr 1

4, Cel badania:
Puapose of examinations

Wykrycie niezgodnosci spawalniczych, nieciagtosci materiatu w spoinie
i strefie wptywu ciepta po 10 mm z kazdej strony

5. Faza wytwarzania:

Production phase:

zakonczona

6. Badania wykonano w oparciu o norme:
The research was Made according to the standard

PN-EN ISO 17636-1:2013-06

7. Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych wg normy: PN-EN IS0 6520-1:2009
Clasification of weld incompatibilities according to the standard

8. Kryteria oceny
Estimation criteria

Poziom jakoS$ci spoin

Quality level of joints:

Poziom akceptacjispoin
Acceptance level of joints

/ Wymagania:
/requirements

B wg PN-EN ISO 5817:2014-05
oraz wg pkt.7.5 normy PN-EN ISO 15614-1:2008/A1:2010

1 wgPN-EN ISO 10675-1:2013-12

9. Data badania:
Date of the examination

20.07.2017

10. Miejsce wykonania badania:

Pilace of work

ZINSTAL” Laboratorium Pomiaréw i Badan Marek Siwicki
65-735 Zielona Gora ul. Batorego 126A

11. Nazwa firmy wykonujgacej badanie:

Tested by

ZINSTAL” Laboratorium Pomiaréw i Badan Marek Siwicki
65-735 Zielona Géra ul. Batorego 126A

12. Uzgodnienia:
Agreements

Zakres badan uzgodniono z zleceniodawca

13. Odstepstwa:
Deviatons

14. Zalgczniki:

Enclosures

AN TUVRheinland 8
Blatt: ((’2( ('t
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R BADANIA PENETRACYJNE

ZLACZY SPAWANYCH B 01 07

PENETRANT TESTING OF WELDED JOINTS Wydanie nr 2
) PROTOKOL NR 171/N/2017/PT Zadte: 0l Q8201 5¢

ZIELONA GORA PROTOCOL No.
LABORATORIUM BADAWCZE | (TS — Osrodek Techniki Spawalniczej Bronislaw Pawlak Strona 1z 2
Swiadectwo UznaniaTU'V Rheinland R . LG
Nr 39025826 65-119 Zielona Géra ul. Sulechowska 4a Page
tel/fax. +48 68 324 17 20 tel. kom. +48 601 788 532

Bud-Invest Sp z o0.0.

Zleceniodawca:
. 83-110 Tczew
Client: ul. Sportowa 11
Numer zlecenia / data przyjecia: 14.07.2017 Data badania: 17.07.2017
Order No/Received on: Inspection date:
Przedmiot badai: Zlacze probne BW. Oznaczenie BI-1.
Inspection object: Badanie technologii spawania wg normy DIN EN ISO 15614-1: 2012-06
Cel i zakres badan: Ocena prawidtowosci wykonania ziacza spawanego. 100% dtugosci spoiny

Purspore and scope of testing: _Assessing the correctness of performed of welded joint. 100% lenght of weld.

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych wg normy: PN-EN ISO 6520-1:2009

Clasification of weld incompatibilities according to the standard:

Poziom jakos$ci spoin: B Poziom akceptacji: 2x wg PN-EN ISO 23277:2015

wg PN-EN ISO 5817:2014-05 Acceptance level: 2x acc. PN-EN ISO 23277:2015
Quality level of joints: C acc. PN-EN IS0 5817:2014-05

Czas przetrzymania po spawaniu: >48h
Time after the welding:

Badania wykonano wg normy: Normy / Standarts: PN-EN ISO 3452-1:2013-08; PN-EN ISO
Examinations were performed according to the norm: | 23277:2015-05; PN-EN ISO 17635:2010; PN-EN ISO 6520-
PN-EN ISO 3452-1:2013-08;I1 Cd-2 1:2009; PN-EN ISO 5817:2014-05; PN-EN ISO 15614-1:2008
Preparaty / Rodzaj preparatu Nr partii Okres waznosci | Opakowanie
Products Kind of product Charge No. Best before Package
FEnctmnt/ MR 68 C B:68C/1050A 07/2018 | Aerozol / derosol
penetrant
Wywolywacz / MR 79 B:79/1121A 09/2018 | Acrozol /Aerosol
developer
Zmywacz | MR 70 B:70/1194A 09/2018 | Acrozol / erosol

TECHNIKA BADAN / test parameters:

Temperatura badania / Test temperature: 21°C; termometr cyfrowy / digital thermometer CIE 305 nr B 12.

Warunki o$wietleniowe / Lighting conditions: 645 lux; Luksomierz / Luxmeter TM-202 nr B 06

Stan powierzchni / Surface condition: 0CZyszczona / cleaned.

Czyszczenie wst¢pne: MR 70 Suszenie: 20 min
Preliminary cleaning Desiccation

Nanoszenie penetranta , czas penetracji: 20 min
Application penetrant, penetration time

Sposéb usuwania penetranta: sucha scierka / $cierka zwilzona MR 70
Penetrant removal method: dry cloth / wet cloth MR 70

Czas wywotywania: 15 min Czyszczenie po badaniu: MR 70 / scierka
Developing time. Final cleaning: MR 70/ cloth

Wryniki badan: strona 2
Test results: page 2

Przedstawione w protokole wyniki badan odnosza si¢ wylacznie do badanych obiektéw (prébek). Protokél zawiera 2
strony i moze by¢ powielany tylko w calodci.

Findings presented in the protocol refer exclusively to examined objects (of samples). Thelprotogp! contajns 3 pages and ®
can be copied only in one piece. TUVﬁhelnland
Anlage Nr.: ....... 21 ....... Blatt: ( (1
Zzunr Zertifilat Nr-:
01202PL/V- |3 QGLY




PROTOKOL NR 171/N/2017/PT Strona 2 z 2
PROTOCOL No. Page
Charakterystyka zlacza spawanego
Characteristics of the welded joint
Rodzaj zlacza: Wymiary L/@/t (mm): | Metoda spawania: Pozycja spawania: Ukosowanie
Type of joint: Dimensions Welding process: Welding position: Chamfering:
BW L 350; @ 60,33;18,71 141 HL-045 Vv
Gatunek materiatu: Spoiwo:
Kind of material: Added metal:
316L ENISO 14343-A W 19123L @20
ESAB Tigrod 316L
Obrébka cieplna: -

Heat treatment:

pWPS lub / or WPQR": BI-01/2017

1

pWPS —Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania;

WPQR - Kwalifikowanie

Techmnologii Spawania

Wynik badan / Test result:

Oznaczenie zlacza
Designation of joint

Lokalizacja wskazan
Location of indications

Wymagany
poziom
akceptacji /
Required
acceptance level

Migjsca napraw
sprawdzono

ponownie /
Repairs checked

Nie wykryto Oznaczono/ Merked
Novl'/ns dications Na szkicu | Na obiekcie
BI-1 On sketch On object 2x D
\gytkrz't; v.v;lfaz;ama Poziom akceptacji wg
A R Poziom jakosci wg PN-EN PN-EN ISO 23277/
Nr/No. }:yp / /?ymlal.‘y ISO 5817 / Quality level Acceptance level
ype/ aiImensions , o according to PN-EN ISO 5817 according to PN-EN ISO
[D — wskazanie nieliniowe / non-linear indication, 23277
L- wskazanie liniowe — linear indication]
POZy tlely/ Positive XI Negatywny/ Negative |:I
Uwagi / Szkic:
Remarks / Sketch:
Badania wykonal i oceng Imie Nazwisko Certyfikat Data Podpis
przeprowadzil: Name Surname Certyficate Date Signature
Performed examinations and g )
. Przemystaw Pawlak NR/NO PT2/6679/2012/2 17.07.2017 +
. l L E Y & T = ——
éﬁ TUVRheinland

Aniage Nr.:
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Zzum Zertinkat Nr..
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R PROBA ZGINANIA ZLACZY SPAWANYCH Zalgcznik nrl do

Instrukeji PB-02.05

BEND TEST OF WELDED JOINTS Wydanie nr 2 z
O S PROTOKOL NR/REPORT NO.: dn.01.08.2015r

173/W/2017
AplELONAGORA = = "OTS — Osrodek Techniki Spawalniczej Bronislaw Pawlak | Stonalzl
Swiadectwo Uznania TUV Rheinland 65-119 Zielona Goéra ul. Sulechowska 4a Page
Nr 39025826 tel.fax. 68 324 17 20 tel.kom. 601 788 532

Zleceniodawca: Bud - Invest Sp. z o.0.

Client: 83-110 Tczew, ul. Sportowa 11
Numer zlecenia / data przyjecia: 14.07.2017

Order No/Received on:

Przedmiot badan: Zlgcze probne doczolowe BW. Oznaczenie BI-1.
Inspection object: Badanie technologii spawania wg normy DIN-EN ISO 15614-1:2012-06

Charakterystyka zlacza spawanego: Characteristics of the welded joint:

. Wymiary Metod=.1 Pozycjz.t . Gat“?lek . Wytop:
Rodzaj zlacza Li@t (mm): spawania | spawania | Ukosowanie | materialu: Spoiwo: Smelt:
Type of joint: Di . Welding | Welding | Chamfering: | Kind of Added metal: ’
imensions L .
process: | position: material:
L350 EN ISO 14343-A
Doczotowe BW @ 60.33: t’8 7 141 HL-045 v 316L W19123L 020 566
[ ESAB Tigrod 316L
ObEGbER cleplna: = pWPS* Nr: BI - 01/2017
Heat treatment:
kK p WPS -Wstepna Instrukeja Technologiczna Spawania; WPQR — Kwalifikowanie Technologii Spawania
Préba Zginania/ The bend test
Badania wykonano wg normy: Normy / Standarts: DIN-EN ISO 15614-1:2012-06; PN-EN ISO
Examinations were performed according to 5173:2010
the norm: PN-EN ISO 5173:2010
Wymiary probki Dimensions of the sample Maszyna wytrzymaloSciowa Tensile test machine

Zakres | Trzpien gnacy | Odstep migdzy rolkami
d,[mm] | a[mm] | b[mm] | I[mm] | Typ Zype | Scope: Bending tang | Distance between rollers
[kN] d [mm] [mm]

- 8,71 12 250 Amsler 0-100 36 60

WYNIKI PROBY ZGINANIA / RESULTS OF THE BEND TEST

Oznaczenie | Oznaczenie | Metoda | Katzgiecia | Rodzajiwymiary | Wynik préby | Uwagi
Lp. zlycza probki/ zginania | Bend angle niezgodnosci Test result | Comments
Designation | Designation Type of % Type and dimension of
of joint of specimen Bendig imperfections
1. BI-1 1.1 TFBB 180 - P -
2. BI-1 1.2 TFBB 180 - P -
3. BI-1 1.3 TRBB 180 - P -
4, BI-1 14 TRBB 180 - P -

Temperatura badania / Test temperature: 22°C; termometr cyfrowy / digital thermometer CIE 305 nr B 12.

Wyposazenie do badan/ Equipping for examinations: suwmiarak elektroniczna / electronic cali per nr B 07.

Objasnienia symboli / Explanation of symbols: P — wynik badania — pozytywny [test result positive ,
N- wynik badania- negatywny / test result negative.

Imie Nazwisko/ Name Surname Data/Date Podpis/ Signature

Prébe przeprowadzil/ . - . 3
The test performed by Jan Milewski 31.07.2017 | - #oo

A TUVRhemIa
Anlage Nr.. .....%/. ... Blatt: {2«“(1

zum Zertifikat Nr

01202 PL/ V- [} OGEY




R BADANIA MAKROSKOPOWE ZEPACZY SPAWANYCH | zatgeznik nr1do
MACROSCOPIC EXAMINATIONS OF WELDED JOINTS IﬂStvf:,-‘kggi ?303-09
ydanie nr

PROTOKOL NR/ REPORT NO.:

z dn.01.08.2015r

0TS

174/W/2017/MS

OTS - Osrodek Techniki Spawalniczej Bronistaw Pawlak
65-119 Zielona Géra ul. Sulechowska 4a
tel.fax. 68 324 17 20 tel.kom.601 788 532

ZIELONA GORA
LABORATORIUM BADAWCZE

Swiadectwo Uznania TUV Rheinland
Nr 39025826

Stronalz2
Page

Zleceniodawca:
Client:

Bud - Invest Sp. z o.0.
83-110 Tczew, ul. Sportowa 11

Numer zlecenia / data przyjecia: 14.07.2017
Order No/Received on:

Przedmiot badan: Zlgcze prébne doczolowe BW. Oznaczenie BI-1.
Inspection object: Badanie technologii spawania wg normy DIN-EN ISO 15614-1:2012-06.

Oznaczenia zgladow wg tabeli na str. 2.

Cel i zakres badan: Ocena prawidlowo$ci wykonania zlacza spawanego.
Purspore and scope of testing: Badanie ma na celu ocene przygotowania elementow (brzegbw) do spawania, geometrii
ksztaitu spoiny, strefy wptywu ciepta, Sciegow i (lub) warstw, wykrycie niezgodno$ci wewnetrznych.

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych wg normy: PN-EN ISO 6520-1:2009.

Clasification of weld incompatibilities according to the standard:

Poziom jako$ci spoin: B wg PN-EN ISO 5817:2014-05.
Quality level of joint:B

Czas przetrzymania po spawaniu: >48 h.
Time after the welding:

Dane techniczne badania / Specifications of the examination:

Badania wykonano wg normy: Normy / Standarts:PN-EN ISO 6520-1:2009,

Examinations were performed according to the norm: | PN-EN ISO 5817:2014-05;DIN-EN ISO 15614-1
PN-EN 17639:2013 2012-06

Zgtad metalograficzny - przygotowanie: Szlifowanie.
Metallographic microsection —preparation:

Odczynnik i trawienie: Odczynnik Adlera.
Reagent and the etching:

Zalaczniki: Fotografie zgltadow.

Enclosures:

Charakterystyka zlacza spawanego:

Characteristics of the welded joint:

Rodzaj zlacza: Wymiary L/@/t(mm): Metoda spawania: | Pozycja spawania: Ukosowanie:
Type of joint Dimentions: Welding process: Welding position: Chamfering:
Doczotowe BW | L 350; @ 60,33;t 8,71 141 HL-045 A%
Gatunek materiatu: Spoiwo:
Kind of matrrial: Added metal:
316L ENISO 14343-A WI19123L 02,0
ESAB Tigrod 316L

Obrbla ciepimi; = pWPS: BI - 01/2017
Heat processing:

Przedstawione w protokole wyniki badan odnoszj si¢ wylacznie do badanych prébek. Protokél zawiera 2 strony
i moze by¢ powielany tylko w calosci.

Findings presented In the protocol refer exclusively to tested samples. The protocol contains 2 pages and can be copied
only in one piece.

A\ TUVRheinland ®
Arilage Nr.: ...... 2 ........ Blatt: l$/4l1

zum Zertifikat Nr.:

|01202PL/V-|¢




PROTOKOL NR 174/W/2017/MS Strona 2z 2
PROTOCOL No Page
Wyniki badan / Test Results:
Opis powierzchni (ocena cech charakterystycznych zlgcza spawanego)
Description of the areaa9evaluation of distinctive features of the welded joint)
Oznaczenie | Przygotowanie Poziom Wynik
probki — elementéw Geometria Strefa jakosci wg bac{ania
Lp. zgladu (brzegéw) do ksztaltu wplywu Sciegii (lub) | NiezgodnoSci spawalnicze wg | PN-EN ISO Rresult of
Nr. | Marking the spawania spoiny ciepla warstwy PN-EN ISO 6520-1:2009 5817:2014 the exami-
sample —of Preparing Geometry of | Zone of the Stitches Welding imperfections accordi- | Quality level nation
microsection elements(of the shape of | infiuance of | and(or) layers | ning to PN-EN ISO 6520-1:2009 | according to
edges)to the the joint the warmth PN-EN ISO
welding 5817:2014
1. BI-1 + + + + - B P

Objasnienia symboli / Of explaining symbols:
P - wynik badania — pozytywny /test result positive , N- wynik badania- negatywny / test result negative.

Badania wykonat i ocene Imi¢ Nazwisko / Name Surname Data / Date Podpis / Signature
przeprowadzil: o ~

He performed examinations and Jan Milewski 31.07.2017 /f/-.. %
conducted the evaluation: ==

A\ TUVRneinland ®

Anlage Nr.: (L ........ Blatt: /l “‘1
zurn Zettifikat Nr.,

01202PL1V- [ 066Y
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INSPECTION CERTIFICATE

PED 97/23/EC iIN ACCORDANCE WITH EN 10204/3.4
CUSTOMER SHINDX BVBA BELCIUM T.C NO: 782 DATE: 18.02 2016
P.O.NO: 24 DATE: 15 16 2015
PRODUCT: § § SEAMLESS COLD FINISHED PIPES W.O.NO:  1516/0EP400055 DATE: 16.10.2015
SR DIMENSIONS QUANTITY
NO. SPECIFICATION GRADE| HEAT NO L HYORO TEST
NB 8CH ol PCS. TOTAL mtr PRESSURE
12 4STM A312 14 TR36L] 502 3 805 2 12 030 2200Ps;
ASME SA 31215 1 4401/ ]
=1 16216-5 TC 1.D03T3 1.4404 RL
ASME 836 19
13 NAUE MR 0175/ NACE MR 0103 566 2"} 1808 1 5300 2500psi
180 15156-3 1
CHEMICAL ANALYSIS %
REQUIRED C | #n P s S Cr Ni Mo N | PREN |
HEAT NO WIN T 16.00 | 10.00 2.00
MAX 0.030 | 2.00 0.040 0.015 4.80 18.00 13.00 3.00 0.110 -
502 HEAT ANALYSIS | 0022 | 095 | 0035 0003 0327 16.47 | 10.06 205 {0007 =
566 ; HEAT ANALYSIS | 0023 | 0.95 0.034 000e 03C 16.35 10,91 208 0.Co8 --
MECHANICAL TEST
! REQUIRED
YUYENSLE | WIELD FLARE | FLANGE | FLATTENING HARDNESS MICRO
HEATNO - crrencrh|sTRenGTH ELgNGA-';ON %1 test TEST BEND | vgs NOTTEST | strucrue
Mpa 0.2% Mpa L. =50mm
MAX 690 MAX 50
MIN | 515 | 205 40 HRE -
H 797,
502 625231 | 31520 59 50 NO CRACK [ 3-76 .
585 | €1712 | 31820 5610 FouNe I 7275 | '
HEAT TREATMENT:  SOLUTION ANNEALING DONE AT 1045.1060 °C TEMPERATURE AND RAPID WATER QUENCHING
4FTER FINAL COLD PROCESS
MARKING ON FiPE:  SURAJ LTD ASTM/ASME A/SA-312 TP 316L ___mm OD X __mm THK X RL, SEAMLESS
EN 10216-5 TC1 1.4401/1.4404 D3/73 CFD HEAT NO. SL NO. P.O NO.
REMARKS: "100% HYDRO TEST CARRIED QUT AT REQUIRED PHESSURE WITH 50 SEC HOLDING TIME

FOUND SATISFACTORY WiTHOUT ANY LEAKAGE
"130% VISUALE DIMENSIONS { QD/THILENGTH ) CHECKED-SATISFY THE REQUIREMENT OF

SPECIFICATION ASTM A-312,
"100% MATERIAL IDENTIFICATION (PMI DONF & CONFORMING TO GRADE AS PER SPECIFICATION.
TIGL PRACTICE B DONE AS PER ASTM A 262 & FOUND FREE FROM CRACK & NO ORANGE PEEL SURFACE OBSERVED
' "APPROVED ACC,TC AD 2000-MERKBLATT W0 AND CERTIFIED ACC, TO PED (97/23/EC; BY CERTIFICATION BOOY

FOR PRESSURE EQUIPMEN . OF TUV NORD SYSTEMS (NOTIFIED BODY.REG NO. 0245

* TENSILE TEST PIECE TAKEN FROM THE SAME LOT AS CERTIFIED AND TESTED IN LONGITUDINAL DIRECTION

‘MELTING PROCESS E.AF.+ACD -
i
MATERIAL 15 FREE FROM RADIOAGCTIVE ELEMENTS. FOR. SURAJ LIMITED
i G.I. NAYAK
= NN DEPT.HEAD (QA/QC)
__PREPARED BY CHECKEDBY PAGE NO 03 OF 03
Ve herety ceddy 18t thia matenat Szeenbec herein ar2 in Accordance with he specifcalin and oS Ms comply wilh the requi ls of the purchase ordes

AN TUVRheinIan? ©
Anlags Nr.o ... Blatt; 4.0.°%...
zum Zertifikat Nr.
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SWIADECTWO ODBIORU (3.1) - Sktad chemiczny

E- s AB ° ATEST (2.2) - Wiasciwo$ci mechaniczne/
INSPECTION CERTIFICATE (3.1) - Chemical analysis
TEST REPORT (2.2) - Mechanical properties
Data/Date: 2017-05-09 Nr Swiadectwa / atestu/Cent no: EC24728976 rev. 0
Nr zamowienia/Our order: 1625238 Zamowienie klienta/Your order: 3154/04/2017
Nasz kontakU/Our ref: Web user - Movex CMP020 FLB Kontakt do klienta/Your ref:
Klignt nr/Cust no: PLB00431 Fax klienta/Your fax:
Data zamowienia/Your date: 20170424 e-mail klienta/Your e-mail;
Odbiorca Faktury/Invoice address QOdbiorca atestu/Cert receiver Adres dostawy/Delivery address
MARSZAL SP. Z 0.0. SP.K, MARSZAL SP.Z0 0. SPK,
UL.HANDLOWA 16 UL.HANDLOWA 16
80-554 GDANSK 80-554 GDANSK
Poland Poland
DOSTAWA/DELIVERY Nr wytopu/Lot no: PVR165478511 llosé/Quantity: 18 PCZ
PRODUKT/PRODUCT SKLAD CHEMICZNY/
Marka/Brand: ESAB CHEMICAL COMPOSITION
Opis/Desc: OK Tigrod 316L.Si 2.0x1000 5kg Wartoéci rzeczywiste/Actual results: zgodnie z/acc to EN
Nr artykutu/ltem no: 163220R150 10204 - 3.1
Wire/strip
KLASYFIKACJE/CLASSIFICATIONS o _—
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 L Si Prey uzyciuiAuxlliary:
SFA/AWS AS.9: ER316LSi C. 0.01‘:{7
Werkstofinummer: ~1.4430 Si 0.80%
Mn 1.6%
P 0.02%
S 0.01%
Cr 19.0%
Ni 12.3%
Mo 2.6%
Cu 0.10%
WEASCIWOSCI MECHANICZNE/MECHANICAL PROPS N 0.072%
Typowe dane/Typical data: zgodnie z/acc to EN 10204 - 2.2 Ferrite FN 7
Typowe/Standard:
Przy uzyciu/Auxiliary:
Warunki/Condition:

Whytrzymatosé - plastycznos¢/TENSILE
Rp0.2 Rm A4-A5
450 MPa 600MPa 35%

Praca lamaniaAMPACT

Temp +20°C -110°C -196°C
KV 1754 1504 1104
UWAGI/COMMENTS

Typical data Impact (KV at-196 °C) 110 J

Produkt dostarczony zgodnie z programem jakosci wedlug EN ISO 9001.
Dokument tworzony elektronicznie - wazny bez podpisu.
Wszelkie zapytania kierowac do:

ESAB POLSKA Sp. z 0.0., ul. Johna Baildona 65, 40-115 Katowice. tel.: +48 32 35 11 100, fax: +48 32 35 11120

Product supplied under a QA Programme fulfilling the EN 1SO 90017 standard.
This certificate is produced electronically and is valid without signature.
Please refer any queries to: (see above)

Za zgodnos¢ - Sklad chemiczny/Validation - Chemical Analysis Za zgodnos¢ - Inne dane/Validation - Others
Josef Moravek Quality Manager Jay Coubrough Product Manager
2\ TOVRheinland ®
Anlage Nr.: ... .Y Blatt: 2/ .......

l zum Zertifikat Nr.:
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