ZA ZNAM
20 stavebnej a prvej tlakovej skiZky potrubia podla Vyhl&%ky MPSVaR SR
&.718/2002 2.z.

Prevadzkovatel :US Steel KoSice s.r.o
Objekt-prevadzka :Kyslikovy apar&at &.9

Typ tlakov.zariad. :Potrubie

Mont&Z.organiz&cia :AIR LIQUIDE

Umiestnenie :Tank Farm Zaradenie VTZ:

20k vyroby :2005 Vyhl .MPSVaR SR &.718/2002 2.z,
Najvy$8i prac.pretl.:20 bar. Sk.B. odst.d1.
SkuSobny pretlak 142 bar

Najvy88.prac.teplota:350 st.C

D1zka :73 m,

Dimenzia potrubia :DN 150,200, PN 25

Pracovna latka :para

1. PredloZend dokument&cia: .

Projekt potrubného rozvodu.

Vykres z trasy ¢.200-S-84001, C.v.792.871106, Rev.G
Technologicky pl&n zvarania

Certifikaty zviradov

Atesty zdkladného a pridavného materi&lu

SkG&ky RTG zvarov:Consulting Control Of Welding, Zilina
Protokol o kapildrnej sktgke:Consulting Control of Welding

H R R R e
NOUTR W

2. Rozsah ski8ky:
2.1 Stavebnéd a 1.tlakova skdZka podla STN EN 13 480, 2004

3. Z hYadiska bezped&nosti technickych zariadeni neboli zistené ne-
dostatky.

Prva tlakova skG¥ka bola vykonana difa 05.10.2004 za G¢asti zhoto-
vitela:VAM Voest montage.p.Kasifidk, AIR LIQUIDE p.3alat.

Stavba:Potrubné vedenie, oznadenie skG$aného potrubia:
200 S 84001, 150 8 84005, 150 § 84006, 25 8 84022, 25 S 84023,
25 S 84026,

Vizudlnou prehliadkou vonkaSieho povrchu montaznych zvarov neboli
- zistené Ziadné nedostatky :
"¢ Povrch zvarov begz trhlin, bez povrchovych zapalov v prechodoch do
zakladného materislu a nezistené vady v korefioch zvarov,
Materidl:1.45410

Vykonana tlakova skigka potrubia plynnym dusikom, pretlakom 42 bar.
Po dobu 30 min. bez netesnosti a trvalych deformicii tlakovaného
celku

- UOspesne -
Pouzity kontrolny tlakomer-BD 028465, rozsah 0-25 Mpa.
Trieda presnosti 1%.

Kontrolou potrubia bolo konStatované Ze,je zhotovené v sdlade
z projektovou dokumentaciou,

za objednavatela:
V KoSiciach:11.10.2005.
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List1

VAM

VOEST MONTAGE

150 S - 84005
Welding DN Q Welder No | Protoc.No
1 150 168,3 96
2 150 168,3 97 3106/2005
3 150 168,3 97 3106/2005
4 150 168,3 96
5 150 168,3 96 3106/2005
6 150 168,3 96
7 150 168,3 96
8 150 168,3 96 3106/2005
9 150 168,3 96
10 150 168,3 97 3106/2005
11 © 150 168,3 97 :
12 150 168,3 97
13 150 168,3 97
14 25 33,7 96
15 150 168,3 97 3106/2005
16 150 168,3 97 3219/2005
17 150 168,3 97 3106/2005
18 125 139,7 97 3105/2005
19 15 21,3 97

Stranka 28
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CONSULTING & CONTROL. OF WELDING
Ing. Pavol Visriovsky
Dihé Pole 323
013 32 Zilina

e .. . Protokol/Report:
Protokol o skaske preziarenim  |3105/2005
Radiographic examination report |
List &./Sheet No. 1M

tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99

Vyrobca/Producer  VAM GmbH

c-cw(@c-cw.sk

Objednavatel/Customer US Steel KoSice

Popis zvaru/Description of weld  USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: S 84005

Priemer Druh zvaru . . PozZadovany stuper kvality V
. 133 .
Diameter Weld type v Materidl / Material 1.0305 Permitted degree of quality
Hrabka 45 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness ! Mode of operation Range of control

Zdroj/Source 1r192
Aktivita Ziariéa / Intensity 26 Ci

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

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

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Druh filmu/Fiim type: |Mierka/lQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
Ohniskova vzdialenost/Focal distance 150 AGFA D5; Druh f6lii / | Expoziény éas/ Exposure time Distance surface-film
Screen type: 0,027 30sec 0-1 mm
. Réadiogram/Radiogram Posledny | 5. . Vyhodnote
Zvarag Cislo / Zvar g . drot Zcemefme Zistené chyby / Detected defects nie Poznémka
Welder Usek / Section A Density Remark
Number Weld Last wire Degree
97 S 8_4005 18 0-13 wi3 3,2 5012 \
12-33 wi3 3,3 504,515 Vv
31-0 w13 3,1 5012 \
CONSULTING & CONTROL
: OF WE S,mc ,
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED NOVSKY
ole , 013 32 ZILINA

0: 33857920 16 DPH SK1020527453

Diia / Date 10.5.2005

Datum skasky/Date of examination 9.5.2005 Skisku vykonal/Name|Vyhodnotil / Valua
of exam.: Miroslav  [FrantiSek ViSfiovsky1A156/02 |Signature and stamp
Oréo 04/10531

Vysvetlivky / Notes:

V : Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED

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




CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Vi$riovsky

DIhé Pole 323

013 32 Zitina

Protokol o skuske preziarenim

Protokol/Report:
3106/20056

Radiographic examination report

List &./Sheet No. 1M

tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99

Vyrobea/Producer  VAM GmbH

c-ew@c-cw.sk

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing No.: S 84005

Pozadovany stupefi kvality

Priemer Druh zvaru
. 150 ia i .
Diameter Weld type v Materidl / Material 1.0305 Permitted degree of quality
Hrabka 45 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness ! Mode of operation Range of control

Zdroj/Source 1r192

Aktivita Ziari¢a / Intensity 26 Ci

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

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

Velkost ohniska/Focal spot size 3x1,8 Druh filmu/Film type: [Mierka/lQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
Ohniskova vzdialenost/Focal distance 170 AGFA D§; Druh f6lii / | Expoziény &as/ Exposure time Distance surface-film
Screen type: 0,027 40sec 0-1 mm
P Rédiogram/Radiogram Posledny | .. - . Vyhodnote .
Vzo/;:je:a(; Cislo / Zvar Usek / Section drét. Zgzr:saige Zistené chyby / Detected defects nie P;z::;::a
Number Weld Last wire Degree
97 S 84005 2 0-20 w12 3,56 514 \
18-37 wi2 3,4 514 \
36-0 wi2 3,5 514,5041 \'A
97 S 84005 3 0-20 w13 3,3 513 Vv
18-37 wil 3,2 512,513 Vv
35-0 w13 3,3 513 Vv
96 S 84005 5 0-20 w13 4 513,2011 Vv
18-37 w13 3,9 5012,5041 \'
35-0 wi3 4 5012,5041 \4
96 S 84005 8 0-20 w13 3,4 513,5041 Vv
18-38 w13 3,4 5012 \
36-0 w13 3,5 5012 \
97 S 84005 10 0-20 w13 3,5 512 )
18-37 wi3 3,5 514,5041 \'
36-0 w13 3,5 5012,5041 \4
97 S 84005 15 0-20 w13 3,3 2011,5012 \'
18-38 w13 3,3 5041 Vv
36-0 w13 3,4 5012 \'/
97 S 84005 17 0-20 w13 3,4 5012 \
18-38 w13 3,3 2011,5012 \'
36-0 wi3 3,4 513 1
. CONSULTING & ZONTROL
OEWELBING

Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED

VSKY
32 ZILINA

Datum skusky/Date of examination 9.5.2005

Skusku vykonal/Name|Vyhodnolil / Valuatgg” 100 9307
of exam.: Miroslav  |FrantiSek Vispa¥sky1A156/02
Or&o 04/10531

A K1020
Date 10.5.2005
Signature and stamp

Vysvetlivky / Notes:
N : Zvar nevyhovel /

V : Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED

WELD NOT ACCEPTED

R: Opravovany zvar / REPAIRED WELD



CONSULTING & CONTROL OF WELDING
Ing. Pavol Visiiovsky
Dihé Pole 323
013 32 Zilina

Vo .. , Protokol/Report:
Protokol o skiiske preZiarenim  |321912005
Radiographic examination report |
List £./Sheet No. 171

tel: +421 - 41 - 500 66 97
fax: +421 - 41 - 500 66 99

Vyrobea/Producer VAM GmbH

c-ew@c-cw.sk

Objednavatel/Customer US Steel Kosice

Popis zvaru/Description of weld  USS / VAM GmbH

Cislo vykresu / Drawing

No.: S 84005

Priemer Druh zvaru . . Pozadovany stupefi kvali
Diameter 150 Weld type v Material / Material 1.0305 Permitted digrez of qualig
Hriibka 4 Druh vyroby Rozsah kontroloy
Thickness Mode of operation Range of control
Zdroj/Source {r192
Aktivita Ziaria / Intensity 15 Ci Skuiska vykonana podia/Examination acc. to: STN EN 444, STN EN 14 35
Hadnotenie 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/lQl: 10FEEN Vzdialenost povrch-film
vzdialenost/Focal distance 160 AGFA D5; Druh félii / | Expoziény &as / Exposure time Distance surface-film
Screen type: 0,027 1min10sec 0-1 mm
. Rédiogram/Radiogram Posledny | . . Vyhodnote .
Zvarad Z&ernanie Poznamka
Cislo /Sp Zvar . . drot , Zistené chyby / Detected defects nie
Welder Number/Sp |  Weld Usek / Section Last wire Density yby Degree Remark
96 S 84005 16 0-20 w13 2,8 513 v
17-32 w13 2,7 513,5012 \
28-0 w13 2,8 513 \
CONSULTING & CONTROL
Celkové hodnotenie / General evaluation: ALL WELDS ACCEPTED
Datum skaSky/Date of examination 5.7.2005 Skugku vykonal/Name |Vyhodnotil / Valuated="
of exam.: Miroslav FrantiSek Visfiovsky1A166/02 ignature and stamp
Or&o 04/10531

Vysvetlivky / Notes:

Vi Zvar vyhovel / WELD ACCEPTED

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

VAM

Dokumentation

Projekt: Air Liquide Kosice £
& e
Bestell-Nr. $K20051000 - Kom. 5.6801.6 — = sl-piping)
sl-ref.. 1736-WG
Bostell-

s! piping Rohr menge Einhelt Benennung Maf} 1 MaR 2 Werk Abweichungen Abwoichungen Liofor Charge

Pos. klasse stoff Erginzungen | . Ergdnzungen Menge

108 BA25CY 2,00 Stek Weld-ng nack fanga DN150/168,3 c223 DIN2635 2 33763

)

Seite 1 von 1



et

Abnahmepriifzeugnis Nr. 20410475.04
Test reportfinspection Certificate N°
Nach DIN EN 10204 - 3.1.B
According
i “Wilhelm Geldbach Plping Equipment GmbH
EINGEGANGEN. Amtsstraie 4 D - 31652 Rodenberg -
. I N Telefon +49 (0) 6723/7407 -0
‘{IZNOV.m ME Telefax +49 (0) 5723 1 7407 - 22
\/('m CERU=7} EMall  info@geldbach.com
prEBoMANY J USHID-Nr.; DE 811 709 775
) AR Datuiiii 01.11;2004
thre Auftrags - Nr. Rechnungs - Nr, 20410475 Liefardatum 29.10.2004
. { Your order - n® : invoice - n® Delivery date
-t Kennzelchnung  Zelichen des Herstollers @ ‘ Zelchen des Werksachverstindigen 2%
Marking: Manufacturers mark inspectors stamp
Bezelchnung Woerkstoff Priifgrundlagen / Anforderungen : Lief.-zust| Erschm.
Dasignation of article Materlal Raquirements ) ) : ) Dal. cond. | Meiting proc
’ 'DIN2635 PN40 ~ . -[C22.8 "| DIN17243, VATOV - WB 350/3; DIN2470-1; ; )N J|sM
PN 150/168,3 1.0460 DIN2528/ AD2000-WS, W13/ TRD107;TRB100
‘-"’l:/@.Nr. Menge|Abmessung Schmelzo Nr.| Code - No. |Probe - Nr.
i n* | Quantity |Dimension Heat n* Testn® -
4 - | 341 |DN 150/168,3 33763 .290-1 280-2 290-3 2904
Schmelzanalyse / Heat analysis -
SchmelzeNr. |~ C Si .| Mn P |.S Cr Mo |- NI | Al Ti N Cu | V Nb
Heatn % |- % % % | % | % % % % % % % % %
33763 0,200 0,220| -0,510{. 0,018 0015 0,140 .1 o018

Mechanische Priifungen / Mechanical tests

Zugversuch DIN EN 10002 - 1; Probenform Anhang C / terisile test
Kerbschiagversuch DIN EN 10045; 1SO - V - Probe / Impact test :
Harteprifung nach Brinell DIN EN 10003-1; HBW 2,5:187,5 1 Brinell hardness test
Pruftemperatur: RT °C test temp./ CEV=C%+Mn%/6=0,28% by

Probe - Nr, Plroben- Streckgrenze Zugfestigkelt |Dehnung | Einschn.| ~ Schlagarbelt Hirtepriifung
age
Testn* Dire%tion _ Yiel strength Tensile Elongation | Reduct of Energie of impact Hardness
strength ) area .
Re . Rm A Z
s Rp 1% | Ren/Rp Lo=5do Ty
A N/mm? | N/mm? |  Nimm? % % 1121312 M HBW
290-1 1 300 - 483 33,0 11191123} 94 .112 1344137
290-2 t. 290 459 30,0 129 | 121 ] 110 120
290-3 t 305 473 30,0 g9 | 88 93 93.
290-4 t 310 468 35,0 148 | 1181 115} - 117
‘Weltere Priifungen /Additlonaltests
MaR- und Sichtpriifung /surface and dimenslonal Inspection ohne Beanstandungen
IK Test gem. DIN 50914 / testing the resistancs of stalnless steels to intergranular corrosion .
Prifung auf Werkstoffverwechselung /testing for material discrepancies -

Dle gesteliten Anforderungen sind erfdlit. Der Werksachverstindige . ]
The requirements are fullfitied : 4 M&M
- X Yy A .
Uborprift nach AD 2000 - Merkblatt WO/TRD 100 durch den TUV HannoveriSachsen-Anhalt e.V. mit Verzicht auf Gegenzeichnung.

Zerifiziert nach Druckgerite-Richtlinie (§7/23/EG) durch die TOV GERT - Zertifizierungsstelle fir Druckgerite der
TOV NORD GRUPPE; bonannte Stelle, Kenn-Nr. 0045

Approved acc. to AD 2000 - Merkblatt WO/TRD 100 by TUV Hannover/Sachsen-Anhalt e.V. with renounca of countersignment, Certified acc. to Pressure
Equipment Dlrective (97/23/EG) by TOV CERT - Certification body for pressure squipment of the TOV NORD GRUPPE; notified body, reg.-no. 0045




Kunde: VAM Dokumentation
Projekt: Air Liquide Kosice g
LR . vy i
Bestell-Nr. SK20051000 - Kom. 5.6801.6 m‘*@_ sl-piping|
p — .
sl-ref.: 1736-WG
Bestell-

si piping Rohr menge | Elnheit Benennung Maft 1 Mall 2 Werk Abwelchungen Abwoelchungen Llefer Charge

Pos. kiasso stoff . ~Ergdnzungen Ergédnzungon Menge | | e N

39 BA25C1 38,00 m Pipa 168,3 48  sTas8l ] 417 78781

Seite 1von 1
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Wl'\‘ TUBUS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO AENOR
w |Net &
EN 10204.1991/A1.1995/3.1.B E S
Einpresa
CERTIFICADO DE CALIDAD | Registrada
MILL TEST CERTIFICATE Er comn
ABNAHMEPRUFZEUGNIS NACH
CERTIFIE DE QUALITE
"Zustimmungsschreiben des TUV Baden e.V. von 09.05.1978"
"Laut Schreiben des TUV Siidwest von 28.06.1993 wird auf dic Gegenzeichnung verzichtet”
N° 0000126763 /1 Rev.0
PAG. I/ )
CLIENTE: PEDIDO/PARTIDA:
CUSTOMER P.ORDER / ITEM 000010
BESTELLER BESTELLER NR 7 POS,
CLIENT N COMMANDE ¢ POSTE
PRODUCTO: TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA EN CALIENTE REF. FABRICA: 0300005796
ARTICLE HOT FINISHED SEAMLESS TUBES WORK ORDER 000010
PRUFGEGENSTAND WERKS NR.
FOURNITURE N* INTERNE
\ . PROTECCION SUPERF: SIN PROTECCION
J EXTREMOS: LISOS A ESCUADRA EXT. COATING BARE
ENDS SQUARE CUT PLAIN END ROSTSCHUTZ
ENDEN PROT. SUPERFICIEL
EXTREMITE
REQUISITOS SUP.:
NORMA / GRADO: DIN 17175.79 SUP. REQUIREMENTS
APL STANDARD AND GRADE ST 35.8.]1 GR. 1 2ZUSATZLICHE ERFORDER.
SPEZIFIKATION / STAHL CONDITIONS REQUISES SUP,
NORME ET QUALITE
ESPEC. ADICIONALES: AD200)0-W4(AB7)YTRBI10O/TRD102 PROCESO FUSION: HORNO ELECTRICO
ADITIONAL SPECS, ... : * MELTING PROCESS ACERO TOTALMENTE CALMADO
ANFORDERUNGEN ERSCHMELZUNGSART ELECTRIC FURNACE # FULLY KILLED
SPECIFIC. ADITIONNELLES PROGEDE FUSION
DIMENSIONES: 168,3 X 4.5 MM. X FABRICACION DE PALANQUILLA : COLADA CONTINUA
DIMENSIONS 31 M. BILLETS MANUFACTURE CONTINLOUS CASTING
ABMESSUNGEN KNGPPEL FERTIGUNG STRANGGUSS VERFAHREN
DIMENSIONS FABRICATION DE LA BILLETE COULEE CONTINUE
MARCAS: ESTAMPADO TR ST 35.8 GI (INSPECTOR TR) H.N. (CCLADA) TR ST 35.8 GI (INSPECTOR TR
MARKING /DIE STAMPING/POINCONAGE )
KENNZEICHNUNG
MARQUAGE
PINTADQO /STENCIL.LED/PEINTED
T ‘
(\, ” CODIGO COLOR /COLOUR CODE PINTAR 1 ANILLO EN CADA EXTREMO, DE 25 MM. DE ANCHO, DE COLOR: BLANCO
(A 100 MM.) /
TRAT. TERMICO: NORM. BRUTO LAM. ENFR. AL AIRE / AS ROLLED.
MEAT TREATMENT APROX. 920 °C
WARMEBENANDLUNG
TRAITEMENT THERMIQUE
LISTA DE BULTOS / PACKING LIST: 060644

TUBOS REUNIDOS GARANTIZA QUE TODOS LOS TUBOS CUBIERTOS POR ESTE CERTIFICADO CUMPLEN LOS REQUISITOS DEL
PEDIDO Y CON LAS ESPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.

TUROS REUNIDOS CERTIFY THAT ALL THE TUBES COVERED BY TINS CERTIFICATE COMPLY WITH ORDER REQUIREMENTS AND ABOVE MENTIONED SPECIFICATIONS
DIE GESTELLTEN ANFORDERUNGEN SIND 1T ANLAGE ERFV'LIT

TIBOY REUNIDOS GARARTIT QUE TOUS LES TUBES ORJEY DL PRESENT CERTIFICAT, SONT CONFORMES AUX STIPULATIONS DE LA COMMANDE £T AUN SPFOIFICATIONS
DESSUS MENTIONNES

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REINIDOS
TUBOS my\n)? /gx \ roxmv

Al FERNANDEZ/L

AMURRIO  31.01.2005

STINNES V.2 1073430 206928.00 1736-WG 22.02.2005 2079611.001 S.1v.3



I3 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO [

EN 10204.1991/A1.1995/3.1.B E E “Net 9—-
Erpresa

CERTIFICADO DE CALIDAD Registrada
MILL TEST CERTIFICATE Ro0zNA?
ABNAHMEPRUFZEUGNIS NACII
: CERTIFIE DE QUALITE

“Zustimmungsschreiben des TUV Baden ¢.V. von 09.05.1978"
“Laut Schreiben des TUV Siidwest von 28.06.1993 wird auf die Gegenzeichnung verzichtel"

N° 0000126763 /1 Rev. 0

PAG. 2/ 3

DESCRIPCION SUMINISTRO / DESCRIPTION OF DELIVERY / UMFANGDERLIEFERUNG / DESCRIPTION DE LA LIVRAISON

ITEM FABRICA ITEM CLIENTE LONG.INDIV (M) COLADA  N° TUBOS LONG.TOTAL(M) PESO{KG) PROBETAS N°

T.R. ITEM CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTH CAST Ne. QUANTITY LENGTH WEIGHT SPECIMEN NR.
WERKS POS. BESTELLER POS,  LANGE INDIVIDUELL  SCHMELZE MR, STUCKZAHL LANGE MASSE PROBE NR.
POSITION INTERNE ~ POSTE DU CLIENT  LONGITUDE UNITAIRE  N“COULEE NOMBRE LONGITUDE POIDS ESSAL N*
000010 16 5000 - 7,000 78742 8 50,040 1032 ‘1
- 78778 96 624,140 12250 2- 3
18781 83 531,230 10334 4- 5
" TOTAL 187 1.205,410 23616
ENSAYOS NQ DESTRUCTIVOS / N.D.T. / ZERSTORUNGSFRETE WERKSTOFFPRUFUNG / CONTROLES NON DESTRUCTIFS
X
‘ENSAYO /1est 1 PRUFUNG ¢ ESSAL %CON‘FROLhm RATE(RY REQUISITOS/REQUIREMENT/ RESULTADO/
: AKONTROUL / €CONTROLE ANFORDERUNGEN! RESULT / ERGEBNIS/
SPECIFICATION RESULTAT
VISUAL Y DIMENSIONALVISUAL & DIMENSIONAL INSP./BESICHTIGUNG 100% ) O.K.™
UND AUSMESSUNG /ASPECT ET DIMENSIONS ’
CORRIENTES INDUCIDAS /EDDY CURRENTS! 100% SEP 1925.80 0.K.

WIRBELSTROMPRUFUNG /COURANTES DE FOUCAULT

ENSAYOS TECNOLOGICOS Y METALURGICOS / TECHNOLOGICAL AND METALLURGICAL TEST

TRACCION ANILLOS AC/ DIN 17175 -OK
IRING TENSILE 7 RINGZUGVERSUCIV
TRACTION D*ANNEAUX

) ANALISIS DE COLADA / CAST ANALYSIS / SCHMELZANALYSE / ANALYSE DE COULEE

A C M Si P S C Ni Mo Cu: Vv C.E.
MIN. 0,00 0,40 0 , 0,000 0,000 ]
MAX. 0.17 0,80 0,35 0,040 0,040
78742 0,07 0,64 0,21 0,012 0,001 0,100 0.130 0,040 0.240 0.002 . 0.23
78778 0,07 0.57 0,23 0,011 0,005 0.080 0,140 0,040 0.250 0,001 0.22
75761 0,08 0,72:0.27 0,015 0,015 0,140 0,140 0,040 0,300 0,001 0.2

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REUNIDOS

TURON KUMKX)! Y CONTROL)
AMURRIO  31.01.2005 ' {V‘_ ~~~~~

A. FERNANDEZ_.-

PO, FG

STINNES V.1 1073430 206928.00 1735-WG 22.02.2005 Z079611.002 S.2v.3



I} TUBOS REUNIDOS, S.A. -

N AMURRIO AENOR
EN 10204.1991/A1,1995/3.1,B E
CERTIFICADO DE CALIDAD Regiusada
MILL TEST CERTIFICATE ER 002111997

ABNAHMEPRUFZEUGNIS NACH
CERTIFIE DE QUALITE
—_ "Zustimmungsschreiben des TUV Baden e.V. von 09.05.1978"
"Laut Schreiben des TUV Siidwest von 28.06.1993 wird auf die Gegenzeichnung verzichtet"

N 0000126763 /1 Rev. 0

ENSAYO DE TRACCION
TENSILE TEST / ZUGVERSUCH / ESSA[ DE TRACTION

ENSAYO DE UMPACTO - CHARPY V
IMPACT TEST / KERBSCHLAGZARIGK / ESSAI DE RESILENCE

Ly

PAG. 3/ 3

L.ELAST. R.TRACC. ALARG. DUREZA L/T DIMENS T® RESILIENCIA A.DUCTIL  ESTRICCION
N° L/T DIMENSION VYIELD POINT  T.STRENGTH ELONG.  HARDNESS| (*) (mm) °C) IMPACT TEST SHEAR AREA RED. AREA
{*) (ram) STRECKGR ZUGFESTIG. DEHNUNG HARTE KERBSCHLAGZAHIGK
LELASTIQ RESISTANCE ALLONG. DURETE RESILENCE
(Nimw2 ) (N/mm2 ) (%)(**) (G (%) (%)
( ) 235 360 25
A 480
1 L 2470 x 4,600 332 442 33
2 L 2560 x 4,900 332 444 33
3 L 2570 x 5,200 330 423 35
4 L 2540 x 4,800 336 445 33
5 L 2540 x 5,000 332 439 32

(*): L=LONGITUDINAL // T=TRANSVERSAL
(**): Proporcional = 5,65 x So¥%

AMURRIO  31.01.2005

STINNES V.0 1073430 206928.00 1735-WG 22.02.2005 Z079611.003 S.3v. 3

CONTROL DE C.‘\/LlD.‘\D DE TUBOS REUNIDOS
TUB0S Rg/u.\’l“xﬁa v Y CONTROLy
v W

,"/,"
A, FERNANDE;,—j‘ e
- /

PO NG




