Project No.  : K70101

=M IS IR PRESSURE TEST CERTIFICATE |Project Name : ASU KOSICE TF
' Client

Subcontractor : VAM

Subcontract No. : 5.6801 VOEST MONTAGE
TEST NUMBER : 010/08/05
SYSTEM
RISK CATEGORY : .

PID No. Line Size Line No. Area Isometric No. Material Class
032/032 50 OL 61106 TF 500161106 14841
Test Pressure: 14,3 bar Test Duration: 30 min
Test Medium: N Manometers No.: 0 - 25 bar, 2203MC4

Special requirements / comments:

WITNESS SIGNATURE DATE
e
SUBCONTRACTOR A / 24.8.2005
WITNESSED AND T —
ACCEPTE[()) (F)N BEHALF | ALE 5 Jecd % Y /;/,5
CLIENT 7 r/
NOTIFIED BODY

E-FRM-9-5-8-9




VAM GmbH & Co Anlagentechnik
und Montagen
A, Bernoldka 10, Ruzomberok

Miesto stavby:
Oznatenie skiganého
potrubia:

PROTOKOL O STAVEBNEJ A TLAKOVYCH SKUSKACH
ODOLNOST! A TESNOSTI POTRUBIA é. 010/08/05

AIR LIQUIDE - U. S. STEEL s.
ASU No. 9 Kosice

|50 OL 61106

‘Prevadzkové podmienky:

1,0 MPa

Parametre rozvodu;

Menovita svetiost: DN 50

Potrubie bolo podrobené stavebnej a

tlakovym skaskam podra STN 130020, NV 576/02 a STN 38 6461

Najvy$si pracovny pretlak: |

r. o. Kosice

Najvys8ia pracovnd teplota:
-177°C o
Material: tr. 1.4541

Skuéka tesnost:

- spravnost uloZenia a jeho spado-
vanie

- tplnost dokumentacie

Stavebna skiska Skuéka odolnostl
V 'Détum skasky: E 24.8.2005 Datum skasky: 24.8. 2005‘ Datum skuéky 24.8.2005_
- umiestnenie vystroja potrubia Skudobny pretlak: | 1,43 MPa | Skusobny pretlak: 1,0 MPa
- funkcie uzatvaracich zariadeni Skusobné médium: N2 Skusobné médium: N2
" Seaoncente alvalla zvaratslyoh | skgsobna doba: | 30min. | Skigobna doba: | PG ot

Pouzité meracie pristroje:

kontrolny deformaény
manometer 0 — 2,5 MPa

160 mm

€. 2203MC4

Pouzité meracie pristroje:

kontrolny deformaény
manometer 0 — 2,5 MPa

@160 mm

¢. 2203MC4

Potrubie vyhovuje danym prevadzkovym podmienkam. Skiiska odolnosti a tesnosti bola
v zmysle hore uvedenych nariadeni a noriem tispesna.

Za objednévatela

V Kosiciach dna 24.8.2005
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Warenemplénger: Nr.: 100038 LleferSCheln ANr.:' 1 23072410
VAM GmbH & Co T | |
Anlagentechnik und Montagen Kontrakt: G100680100
Dieselstr. 2 Best.Nr.: 5.6801
A-4600 WELS Lief.Dat.: 10.08.2005

Wels: 09.08.2005 / 13:47:42
Kunde: v Nr: 100038 Bezeich.: VAM Baust.Tanklagerverrohrung KOSICE
VAM GmbH & Co Gr.-Kontr.: VAM Baust.Tanklagerverrohrung KOSICE
Dieselstr. 2 U.-Kontr.:  VAM Baust.Tanklagerverrohrung KOSICE

A-4600 WELS : Seite: 1/1

Lieferbedingungen EXW Wels

Pos. Materialnummer / Bezeichnung Charge MG Menge MEH

00010 K0O0O07.30025 7 KG l)OOO ST
Feinmefimanometer 0 - 25 bar,1/2"Anschl.

00020 K0000.00003 KG 1,000 ST

Prifbuch f.diverse Geréte

Dem Mieter sind die "Allgemeinen Bedingungen und KFZ Mietbedingungen der MCE Gerétetechnik GmbH

& Co" bekannt und er stimmt der Anwendbarkeit dieser Bedingungen fiir das gegenstindliche
Vertragsverhéaltnis ausdricklich zu.

Bei der Gerédteretournahme werden die Artikel mengenmaBig kontrolliert und feststellbare, sichtbare
Schéaden vermerkt. Versteckte Méngel und Schaden werden gesondert, im Nachhinein verrechnet.

Wels, am 09.08.2005
Ort, Datum Unterschrift
(Zusdtzlich bitte in Blockbuchstaben)

MCE Geratetechnik GmbH & Co +43 7242 78101-0 Bankverbindungen: BA-CA Linz BLLZ 11920

UID: ATUS75507 14 +43 7242 78101-11 PSK BLZ 60000 Kto. 0992-51977/00 By
FN: 2430721 www.gerante.al Kto. 90017474 IBAN: AT03 1100 0099 2519 7700 °
Garichtsstand Wels offica@@goraete.al IBAN: AT72 6000 0000 9001 7474 BIC: BKAUATWW

DVR: 0848409 BIC: OPSKATWW



GERATETECHNIK

MCE Geratetechnik GmbH & Co « Boschstrafle 48 « 4600 Wels
Priifprotokoll : 80481
Artikel-Nummer.-:: K0007.30025 Chargen-Nummer: 7
Teilebezeichnung : FeinmeRmanometer O - 25 bar,1/2"Anschl.
Hersteller
Baujahr
Priifer : FRAUSCHER gepriift am : 10.03.2005
Priifintervall : 24 Monat(e) Nachste Priifung : 10.03.2007
Prifart : GT Priftatigkeit : Wiederholende Priifung
Priifmittel : PRUFSTAND Toleranz
Priifrichtlinien
Priifbefund
Das Gerét ist in einwandfreiem Zustand und einsatzbereit.
Das Gerat wurde von einer sachkundigen Person geprift und einer Funktions- und
Sichtprifung unterzogen.

MCE Geratetechnik GmbH & Co

BoschstraRe 48, 4600 Wels

Tel. 07242 / 78101, 78102
Wels, am 09.08.2005 Fax: 07242 / 78101 - 11
Ort / Datum Firmenanschrift Sachkundiger
Dieses Priifprotokoll wird EDV-unterstiitzt erstellt und ist ohne Unterschrift glltig
MCE Geratetechnik GmbH & Co +43 7242 78101-0 Bankverbindungen: BA-CA Linz BLZ 11920 4‘%%
UID: ATUS7550714 +43 7242 78101-11 PSK BLZ 60000 Kto. 0992-51977/00 R N
FN: 243072 www.geraete.al Kio. 90017474 IBAN: ATO3 1100 0098 2519 7700 °k& vt
Gerichtsstand Wels office@geraete.al IBAN: AT72 6000 0000 8001 7474 BIC: BKAUATWW ﬁ‘e, A

DVR: 0848409 BIC: OPSKATWW
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List1

VAM

VOEST MONTAGE
50 OL -61106

Welding DN Q Welder No | Protoc.No

1 50 60,3 97 3440/2005

2 50 60,3 97 3440/2005

3 15 12 97 3440/2005
FW6 50 60,3 M Goewie 3367/2005 |DeMaCo
FW7 50 60,3 M Goewie 3367/2005 |DeMaCo
FW 4 50 60,3 M Goewie 3355/2005 DeMaCo
FW 5 50 60,3 M Goewie 3355/2005 |DeMaCo
FW 1 50 60,3 Rot 3357/2005 |DeMaCo
FW 2 50 60,3 Rot 3357/2005 |DeMaCo

Stranka 3
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CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Visiovsky
Dlhé Pole 323
013 32 Zilina
tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99

‘Protokol o skuske prezZiarenim
Radiographic examination report

Protokol/Report:
3367/2005

List ¢./Sheet No. 1/1

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednévatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS /VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: OL 61106

Priemer Druh zvaru e Pozadovany stuper{ k~v;iity
t K "
Diameter 80,3 Weld type v Material / Material 14571 Permitted degree of quality
Hrabka 165 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness ’ Mode of operation Range of control

Zdroj/Source Ir192

Aktivita ZiariCa / Intensity 37 Ci

Skuska vykonana podl'a/Examination ace. to: STN EN 444, STN EN 1‘4 35

Hodnotenie podfa/Valuation of imperf.acc to: STN EN 12 517, STN EN 13 480.5

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Ohniskova |Druh filmu/Film type  |Mierka/iQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh f6lii / Expozi¢ny éas / Exposure time Distance surface-film
Screen type:0,027 1min35sec 0-1mm
A Rédiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
@’;gaecr Cislo/Sp [2var Weldl 4/ contion drét ng::{;e Zistené chyby / Detected defects |nie Degree P;iﬁg{‘:a
Number/Sp Last wire
M.GOEWIE| OL 61106 FW 6 X w13 2,8 504 \
Y w13 2,8 504 \
M.GOEWIE| OL 61106 FW7 © X w13 3 513 )
Y w13 3,1 504 Vv

Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

Datum skisky/Date of examination 23.8.2005

Skusku vykonal/Name
of exam. Frantisek
Visnovsky1A156/02

Vyhodnotil / Valuated
Frantisek Visnovsky1A156/02

/[s)}'ze’/ ate 24.8.20
ign ve‘shd—spmﬁo
[

Vysvetlivky / Notes:

V : Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED
N : Zvar nevyhovel / WELD NOT ACCEPTED
R: Opravovany zvar / REPAIRED WELD

‘ 7
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CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Visnovsky
Dihé Pole 323
013 32 Zilina
tel: +421-41-500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99

LA A KA A0 A4 05221

Protokol o skuske preziarenim

Protokol/Report:
3440/2005

Radiographic examination report

List &./Sheet No. 1/1

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: OL 61106

| Priemer=:. : Druh zvaru S . PoZadovany stﬁbe;ﬁ kvality
. 50 b / . .
Diameter Weld type v Materid / Material 14541 Permitted degree of quality
Hribka 2 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control

Zdroj/Source 1r192

Aldivita Ziarida / Intensity 29 Ci

Skuska vykonana podfa/Examination acc. to: STN EN 444, 8

TN EN 14 35

Hodnotenie podia/Valuation of imperf.acc to: STN EN 12 §17, STN EN 13 480.5

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8
vzdialenost/Focatl distance 350

Ohniskova

Mierka/IQi: 10FEEN
Expoziény ¢as / Exposure time

Druh filmu/Film type
AGFA D5; Druh fotii /

Vzdialenost povrch-film
Distance surface-film

Screen lype:0,027 2min 0-1mm
ox Rédiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
Zvérad - - Zcernanie | _. , A Poznamka
Welder Cislo /Sp |Zvar Weld Usek / Section drot. Density Zistené chyby / Detected defects |nie Degree Remark
Number/Sp Last wire
97 OL 61106 1 X w13 2,6 504 \
Y w13 2,6 513 Vv
97 OL 61106 2 X w13 2,7 5041 \
Y w13 2,7 504 Vv i
97 OL 61106 3 X w13 3,3 504 Vv
Y w13 3,3 5041 )

Celkove hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

Datum skusky/Date of examination 19.9.2005

Skusku vykonal/Name
of exam. Frantisek
Visnovsky1A156/02

Vyhodnotil / Valuated
Frantisek Visnovsky1A156/02

Dna/ Date 20.9.2005
Signature and stamp

Vysvetlivky / Notes:

V ! Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED
N 1 Zvar nevyhovel / WELD NOT ACCEPTED
R: Opravovany zvar / REPAIRED WELD

pﬁwé Pole 323, 0

7

in A
> 32 ZHLINA

ACOBBBETO0 DES G002 1R4AT



-,

CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Visnovsky
DIhé Pole 323
013 32 Zilina
tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 41-500 66 99

v v . Protokol/Report:
Protokol o skuske preziarenim |3357/2005

Radiographic examination report

List &./Sheet No. 1/1

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: OL 61106

PozZadovany stupef kvality
Permitted degree of quality

Priemer Druh zvaru - .
3 Vv Material / Material 1.4571
Diameter 80, Weld type a
Hrabka 165 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness T Mode of operation Range of control

Zdroj/Source 1r192

Aktivita Ziarica / Intensity 37 Ci

Skiska vykonana podia/Examination acc. to: STN EN 444, STN EN 14 35

Hodnotenie podla/Valuation of imperf.acc to:  STN EN 12 517, STN EN 13 480.5

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Ohniskova |Druh filmu/Film type  [Mierka/lQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh falii / Expozicny ¢as / Exposure time Distance surface-film
Screen type:0,027 1min35sec 0-1mm
- Radiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
@2:; Cislo /Sp {Zvar Weld Usek / Section drét. ZBZT;?\;Q Zistené chyby / Detected defects |nie Degree szr::;r::a
Number/Sp Last wire
ROT OL 61106 FW 1 X w12 2,7 5012 \Y
Y w12 2,7 5012 3
ROT OL 61106 FW 2 X w11 2,6 5012 \
Y wii 2,6 5012 v

Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

Datum skusky/Date of examination 22.8.2005 Skisku vykonal/Name |Vyhodnotil / Valuated Dna:/la’ te 23.8. 2005
of exam. Frantidek |Frantisek Visfiovsky1A156/02 anz‘t sti
Visnovsky1A156/02
Vysvetlivky / Notes:  V: Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED /
N : Zvar nevyhovel / WELD NOT ACCEPTED

R: Opravovany zvar / REPAIRED WELD




CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Visnovsky
Dihé Pole 323
013 32 Zilina
tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99
C-ew@c-cw.sk

. v , Protokol/Report:
Protokol o skusSke preziarenim  |335512005

Radiographic examination report

List ¢./Sheet No. 1/1

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: OL 61106

Priemer Druh zvaru s . PoZadovany stupei kvality
Material / .
Diameter 60,3 Weld type v aterial / Material 1.4571 Permitted degree of quality
Hribka 165 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness i Mode of operation Range of contro!

Zdroj/Source 1r192

Aktivita Ziariéa / Intensity 37 Ci

SkuSka vykonana podla/Examination acc. to: STN EN 444, STN EN 14 35

Hodnotenie podla/Valuation of imperf.acc to: STN EN 12 517, STN EN 13 480.5

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Ohniskova |Druh filmu/Fiimtype  |Mierka/IQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh folii / Expoziény 8as / Exposure time Distance surface-film
Screen type:0,027 1min35sec 0-1 mm
s Réadiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
@::; Cislo/Sp {Zvar Weld Usek / Section drét’ de;r:sai?;e Zistené chyby / Detected defects |nie Degree P;f::g:::a
Number/Sp Last wire
M.GOEWIE| OL 61106 FW 4 X w12 2,8 §13,5012 3
Y w12 2,8 §13,5012 \
M.GOEWIE| OL 61106 FW 5 X w13 3,5 504,513 )
Y w13 3,4 504 Vv
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED
Datum skusky/Date of examination 22.8.2005 Skusku vykonal/Name |Vyhednotil / Valuated Dia / Datg/ 23.8.2005
of exam. Frantidek [Frantisek Vishovsky1A156/02 |Signature’and stamp\//
Vishovsky1A156/02 // e
PN S v =

Vysvetlivky / Notes:  V: Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED
N : Zvar nevyhovel / WELD NOT ACCEPTED

R: Opravovany zvar / REPAIRED WELD . \




