PRESSURE TEST CERTIFICATE

Project No. : K70101

Project Name : ASU KOSICE TF

Speclal requirements / comments:

Client
Subcontractor VAM %
Subcontract No. 5.6801 VOEST MONTAGE
TEST NUMBER 015/09/05
SYSTEM
RISK CATEGORY .

PID No. Line Size Line No. Area Isometric No. Material Class
010/010 250 O 20006 TF 250020006 1.4641
010/010 25 O 20008 TF 25020008 Monel
010/010 26 0 81020 TF 25081020 14541

Test Pressure: 44 bar Test Duration: 30 min
Test Medium: N Manometers No.: 0 - 100 bar, 005991

Od ventilov UK20013 a UK 20014 po napojenie do exist. potrubia.

Tlakova skigka bola prevedena za Ggasti inspektora Technickej indpekcie SR v Kosiciach ale bez predlo-

Zeného osvedienia o konitrukénej dokumentacii realizovanej stavby.

WITNESS SIGNAT DATE
SUBCONTRACTOR (\M 7.9.2005
WITNESSED AND r.b'/ oAl
ACCEPTED ON BEHALF | ALE v % Iy / iy
' OF X‘m" T d‘/ﬁf (’1/ T J
CLIENT o
o P b
NOTIFIED BODY 0”/\/\/ )L\ A A. 200/
[Z4

E-FRM-9-5-8-9




VAM GmbH & Co Anlagentechnik
und Montagen
A. Bernolédka 10, RuZomberok

PROTOKOL O STAVEBNEJ A TLAKOVYCH SKUSKACH
ODOLNOSTI A TESNOSTI POTRUBIA &. 015/09/05

Miesto stavby:

AIR LIQUIDE - U. S. STEEL s. r. 0. KoSice

ASU No. 9 Kosice

4,0 MPa )

Oznadenie skisaného 250 O 20006, 25 O 20008, 25 O 81020
potrubia:
Prevadzkové podmienky: Najvy33i pracovny pretlak: NajvysSia pracovna teplota:

-196°C

Parametre rozvodu:

Menovita svetlost: DN 250, 25

Material: tr. 1.4541, Monel

Potrubie bolo podrobené stavebnej a

tlakovym skaskam podra STN 130020, NV 576/02 a STN EN 13480

- spravnost' uloZenia a jeho spado-
vanie

- tplnost' dokumentacie

Stavebn4 ski8ka Skd3ka odolnosti Skuska tesnosti
Déatum skadky: 07.09.05 Datum skasky: 07.09.05 Datum skusky: 07.09.05
- umiestnenie vystroja potrubia Skasobny pretiak: | 4,4 MPa | SkiaSobny pretlak: | 4,0 MPa
- funkcie uzatvéracich zariaden( Skasobné médium: N2 Skidobné médium: N
" penceniolvalla zvaradskyoh | skgSobna doba: | 30min. | SkiSobna doba; | Podobu

Pouzité meracie pristroje:

kontrolny deformaény
manometer 0 - 10 MPa

<160 mm

v. &. 005991

Pouzité meracie pristroje:

kontrolny deformadny
manometer 0 — 10 MPa

< 160 mm

v. ¢. 005991

Potrubie vyhovuje danym prevadzkovym podmienkam. Skiska odolnosti a tesnosti bola
v zmysle hore uvedenych nariadeni a noriem uspes$na.

Od ventilov UK20013 a UK 20014 po napojenie do exist. potrubia. Tlakova ski$ka bola preveden za
Géasti indpektora Technickej indpekcie SR v Kosiciach ale bez predlozeného osved&enia o konétrukénej

dokumentacii realizovanej stavby.

Za objednavatela

V Kosiciach dia 7.9.2005

Za/zhotovitefa




List1

VAM

VOEST MONTAGE

25 0 -81020
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1(34B) 25 33,7 96 78/2005
2 25 33,7 96 3323/2005
3 25 33,7 96 3323/2005
4 25 33,7 96 3463/2005
5 25 33,7 96 3463/2005
6 25 33,7 96 3463/2005
7 25 33,7 96 3463/2005
8 25 33,7 96 3463/2005
9 25 33,7 96 3463/2005
10 25 33,7 96 3463/2005
11 25 33,7 96 3463/2005
12 25 33,7 96 3463/2005
13 25 33,7 96 3463/2005
14 25 33,7 96 3463/2005
15 25 33,7 96 3463/2005
16 25 33,7 96 3463/2005
17 25 33,7 96 3463/2005
18 25 33,7 96 3463/2005
19 25 33,7 96 3463/2005
20 25 33,7 96 3463/2005
21 25 33,7 96 3463/2005
22 25 33,7 96 3463/2005
23 25 33,7 96 3464/2005
24 25 33,7 96 3464/2005
25 25 33,7 96 3464/2005
26 25 33,7 96 3464/2005
27 25 33,7 96 3464/2005
28 25 33,7 96 3464/2005
29 25 33,7 96 3464/2005
30 25 33,7 96 3483/2005

Stranka 30
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CONSULTING & CONTROL OF WELDING . .. i Protokol/Report:
Ing. Pavol Visiovsky Protokol o skaske preZiarenim |3453/2005
Dihé Pole 323 Radiographic examination report
013 32 Zilina grap P List &./Sheet No.  1/1
tel: +421 - 41 - 500 66 97 .
V. G
fax: +421 - 41 - 500 66 99 Vyrobca/Producer VAM GmbH
ew@e-ow.sk Objednavatel/Customer US Steel Kosice
Popis zvaru/Description of weld USS / VAM GmbH Cislo vykresu / Drawing No.: 0-81020
Priemer | TUDruh zvaru . . ’ e PoZadovany stuper kvality
M 1/ Material . . .
Diameter 25 Weld type v ateridl / Materia 14751 Permitted degree of quality
Hribka 2 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control
Zdroj/Source 1r192
Aktivita ZiariGa / Intensity 27Ci Skuska 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/iQI: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 . AGFA D§; Druh folii / Expoziny ¢as / Exposure tim/ Distance surface-film
Screen type:0,027 1min34sec 0-1 mm
) < Radiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
Zvara - - Zeemanie | . . - - . Pozndmka
> Welder Cislo /Sp Zyar Weld Usek / Section drol_ Density Zistené chyby / Detected defects |nie Degree Remark
Number/Sp Last wire .
96 0O 81020 30 X w13 2,8 513,5012 \
Y w13 2,8 513,5012 \
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED
Datum skusky/Date of examination 27.9.2005 Skusku vykonal/Name [Vyhodnotil / Valuated Miroslay Dna/ Date 28.9.2005
of exam. Miroslav Orco 04/10531 B Signature and stamp
Oréo 04/10631 e

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



CONSULTING & CONTROL OF WELDING . .. i Protokol/Report:
Ing. Pavol Vishovsky Protokol o skuske preziarenim 346412005
Dihé Pole 323 Radiographic examination report
013 32 Zilina leg P p List €./Sheet No. 1/1

tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421-41-500 66 99
coW@e-cw.sk

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel KoSice

Popis zvaru/Description of weld - USS / VAM GmbH ' Cislo vykresu / Drawing No.: 0-81020
Priemer T Druh zvaru . Lo PoZadovany stupen kvalit
Diameter 25 Weld type v Material / Material 14751 Permitted digres of qualit);
Hrubka 2 Druh vyroby Ruzsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control
Zdroj/Source  [r192
Aktivita Ziari¢a / Intensity  27Ci . |Skuska vykonana podta/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/|QI: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh folii / Expozi&ny &as / Exposure tim/ Distance surface-film
Screen type:0,027 1min34sec 0-1 mm
A Rédiogram/Radiogram Posledny } Vyhodnote .
<,;‘,/ \i;/;;a; Cislo /Sp. |Zvar Weld Usek / Section drét. zgi?;?f Zistené chyby / Detected defects |nie Degree P;z::;r:l;a
Number/Sp Last wire
96 081020 23 X w13 2,9 5012 \
Y w13 2,8 5012 Vv
96 0 81020 24 X w13 2,6 5012 \
Y w13 2,5 5012 Vv
96 0 81020 25 X w14 3,2 5012 Vv
. Y w14 3,2 5012 \
96 0 81020 26 X w14 2,8 5012 V4
Y w14 2,7 ] 5012 v
95 081020 27 X w14 2,8 5012 v
Y w14 2,8 5012 v
96 0 81020 28 X w14 2,7 513,5012 \'
Y w14 2,6 513,5012 )
96 0O 81020 29 X w13 2,8 514,5012 Vv
) Y w13 2,7 514,5012 )

Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

Datum skisky/Date of examination 26.9.2005 Skusku vykonal/Name {Vyhodnotil / Valuated Miroslav |Dia/ Date 27.9.2005
of exam. Miroslav Orco 04/1053! Signature and stamp
Orco 04/10531
~ voe, O I
Vysvetlivky / Notes:  V : Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED CONSULT I‘I:JG ‘DE%\T ROL
N : Zvar nevyhovel / WELD NOT ACCEPTED Or WEL :

ing. Pavol VISNOVSKY
Dihé Pole 323, 013 32 ZILINA

13033267000 DIS BOOD1TRIATIAYY

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-ow@e-cw.sk

Protokol o skuske preziarenim
Radiographic examination report

Protokol/Report:
3463/2005

List ¢./Sheet No. 2/2

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld  USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: 0-81020

of exam. Frantisek
Visnovsky1A156/02

FrantiSek Visfiovsky1A156/02

Priemer Druh zvaru . Pozadovany stupeii kvalit
Diameter 25 Weld type v Material / Material 14751 Permitted d);gres of qualit);'
Hribka 2 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control
Zdroj/Source Ir192
Aktivita Ziari¢a / Intensity  29Ci Skuska vykonana podla/Examination acc. to: STN EN 444, STN EN 14 35
‘ v Hodnotenie podia/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/IQI: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh folii / Expozicny ¢as / Exposure tim/ Distance surface-film
Screen type:0,027 1min30sec 0-1 mm
s Rédiogram/Radiogram Posledny A Vyhodnote .
Vz,\}I:l':; Cislo/Sp {Zvar Weld Usek / Section drét. ZBZ::Ee Zistené chyby / Detected defects |nie Degree szr::;r::a
Number/Sp Last wire
96 0 81020 19 X w13 2,5 504 )
. Y w13 2,5 5041 )
96 0 81020 20 X w13 2,5 504 \'
Y w13 2,6 504 Vv
96 0 81020 21 X wi3 2,4 504 Vv
P Y w13 2,4 504 V.
96 0O 81020 22 X w13 2,5 504 Vv
Y w13 2,5 5012 )
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED
Datum skasky/Date of examination 21.9.2005 Skusku vykonal/Name |Vyhodnotil / Valuated Diia / Date 22.9.2005

Vysvetlivky / Notes:

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

CONSULTING

DIhéd Pole 322,
\CoAs7a20 DI

Signature andy(ﬁp
f /-

oy
™




CONSULTING & CONTROL OF WELDING

Ing. Pavol Vishovsky
Dihé Pole 323
013 32 Zilina
tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 -41 - 500 66 99

Protokol o skuske preziarenim
Radiographic examination report

Protokol/Report:
3463/2005

List &./Sheet No. 1/2

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld  USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: 0-81020

Priemer - Druh zvaru ’ N . ’ Poéado?éﬁ{gupef; kvality
) t . .
Diameter 25 Weld type v Materidl / Material 14751 Permitted degree of quality
Hribka 9 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control

Zdroj/Source 1r192

Aktivita Ziarida / Intensity  29Ci

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

Hodnotenie podia/Valuation of imperf.acc to: STN EN 12 5617, 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 folii / Expoziény ¢as / Exposure tim/ Distance surface-film
Screen type:0,027 1min30sec 0-1 mm
A Rédiogram/Radiogram Posledny . Vyhodnote .
VZ\;/;?; Cislo /Sp }Zvar Weld Usek / Section drét. Zgz::;e Zistené chyby / Detected defects |nie Degree szr::::a
Number/Sp Last wire
96 081020 4 X w13 24 5012 \Y
Y w13 2,4 504 \Y
96 0 81020 5 X w13 2,8 504 \Y
Y w13 2,8 504 1Y
96 0 81020 6 X w13 2,6 5012 v
Y w13 2,5 504 v -
96 081020 7 X w13 2,7 5012 \
Y w13 2,7 504 v
96 081020 8 X w13 2,7 5012 )
Y w13 2,6 504 \
9€ 081020 9 X wid 2,5 504 v
Y w13 2,5 504 \Y
96 0 81020 10 X w13 2,6 504 v
Y w13 2,6 504 v
96 0 81020 11 X w13 2,6 504 v
A w13 2,6 5012 v
96 081020 12 X w13 2,6 5012 \Y
Y w13 2,6 504 \Y
96 081020 13 X w13 2,6 5012 v
Y wi3 2,6 504 \Y
96 0 81020 14 X w13 2,5 504 Vv
Y w13 2,6 504 \Y
96 0 81020 15 X w13 2,7 504 \
. Y w13 2,7 504 v
96 0 81020 16 X w13 2,6 504 vV
Y w13 2,6 504 Vv
96 0 81020 17 X w13 2,7 5012 )
Y w13 2,7 504 Vv
96 0 81020 18 X w13 2,5 504 Vv
Y w13 2,6 504 Vv

Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

Datum skusky/Date of examination 21.9.2005

Skusku vykonal/Name

of exam.

Frantisek

Visnovsky1A156/02

Vyhodnotil / Valuated
FrantiSek Visnovsky1A156/02

Dia / Date 22.9.2005
Signature and stamp

Ve //

Vysvetlivky / Notes:

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

1659.’33357920 DI oy
¥

OF sy i)i
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DIhé. Pole 303, 012




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

Protokol o skt$ke preziarenim

Protokol/Report:
3323/2005

Radiographic examination report

List &./Sheet No.

1M

Vyrobca/Producer VAM GmbH

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS-/ VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing N

0.: 081020

“Priefier : Druh zvaru o . . PoZadovan&';}?stTJpeﬁ kvality
. t l .
Diameter 25 Weld type v Materidl / Materia 14571 Permitted degree of quality
Hribka 2 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control

Zdroj/Source Ir192

Aktivita ZiariGa / Intensity 45 Ci

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

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

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Ohniskova |Druh filmu/Filmtype  [Mierka/lQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 350 AGFA D5; Druh f6lii / Expoziény &as / Exposure time Distance surface-film
Screen type:0,027 1imin55sec 0-1mm
A Rédiogram/Radiogram Posledny | . . Vyhodnote .
Zvaraé - Z&ernanie | _, . . Poznamka
Welder Cislo /Sp |Zvar Weld Usek / Section drot. Density Zistené chyby / Detected defects {nie Degree Remark
Number/Sp Last wire
96 0 81020 2 X w13 2,4 5012 \
Y w13 2,4 5012 \
96 0 81020 3 X w13 2,4 5012 3
Y w13 2,4 513 Vv
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACGEPTED
Datum skisky/Date of examination 8.8.2005 Skusku vykonal/Name |[Vyhodnotil / Valuated Dna/Date 9.8.2005

of exam.Frantisek FrantiSek Visnovsky1A156/02

Visnovsky1A156/02

Signature and stamp

[

Vysvetlivky / Notes:

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

‘,/ éé(, L1 j,/
J

/
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