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Sazetak

U ovom diplomskom radu dani je uvid u Europsko tehnicko zakonodavstvo. Pojasnjena su sva
tri pristupa, stari, novi i globalni pristup. Medutim najveci je fokus na novi pristup, tj. vrstama
smjernica, odgovornosti te postupanje u skladu s istima. U tocéci 4. opisan je i graficki prikazan
postupak certifikacije proizvoda. Od prikupljanja uvodnih informacija do samog postavljanja CE
znaka. Nakon toka detaljnije su obradeni moduli i harmonizirane norme. Drugi dio rada baziran je
na provjeri sukladnosti ¢elicnog konstrukcijskog elementa prema normi HRN EN 1090-2 klasa
EXC3. Norma HRN EN 1090-2, uz niz drugih normativnih referenci, baza je za ispitivanje i
postavljanje CE znaka na promatrani konstrukcijski element. U ovom djelu takoder je opisan

sustav upravljanja kvalitete u tvrtki Te-Pro d.o.o.

Kljuéne rijeci: CE oznaka, sukladnost, kvaliteta, harmonizirane norme



Summary

One of the topics in this paper is introduction into the European technical legislation. Keystone
of the single market is free movement of goods. Through history, member states used different
approaches to accomplish this goal. Old, New and Global approach are explained. The main focus
is to explain directives based on the New Approach and the Global Approach. In chapter 4,
conformity assessment procedure is described. All steps from initial information gathering to CE
marking are discussed. In addition, modules and harmonised standards are thoroughly illustrated.
In the second part of the paper, conformity assessment procedure of steel constructive element is
discussed. Standard HRN EN 1090-2 class EXC3 is used as a ground for analysis and CE marking.

Moreover, quality control in the company Te-Pro d.o.o. is described.

Key words: CE marking, conformity, quality, harmonized standards



Popis koriStenih kratica

EEA — (European Economic Area) Europski gospodarski prostor
EU — europska unija

QS - (Qualitatssicherung ) Odjel za osiguranje kvalitete

PL — (Projektleiter ) Voditelj projekata

EMP — (Erstmusterpriifung) Ispitivanje probnog komada

NDT — (Nondestructive testing) nerazorna ispitivanja

ZUT — zona utjecaja topline

VT — (Visual testing) Vizualna kontrola

UT — (Ultrasonic testing) Ultrazvu¢no ispitivanje

MT — (Magnetic particle testing) Magnetno ispitivanje ¢esticama



Sadrzaj

1.
2.

3.

4.

5.

6.

[ Yoo USSP PRSP 1

Europsko tehnicko zaKONOaVSIVO .........cccooiiiiiiiiiiiece e 2
0 S =L I 0] 151 (0 ISR 2
2.2, INOVE PIISTUD ..ttt bbb bbbttt b b 3
G T €1 (o] o LTI o] 13 (1] o OSSR 3

SMJEINICE NOVOQY PIISTUDPA «..vevverveiiiteiiieiieiieie sttt nb bbb nne s 5
3.1. Vrste smjernica novog pristupa i podrucje njihove primjene ..........cccovvveviveiinieeinenn. 5
T © 1o [0 To) Vo] o[0T PP P PP PP PSP 6
3.3. Postupanje u skladu Sa SMJEINICAMA .........cccueireerueieeieereeeeseeste e e e e sre e e eseesreesnas 7
I O =074 -1 ¢ LSRR 7

Postupak certifikaCije ProiZVOUa..........cccveiieieiicie e 9
4.1. Prikupljanje infOrMAaCIa........ccccveiieiieiiiie e 10
4.2, OAQOVOINE OSODE. ...ttt bbbt b eneas 10
4.3. Podrucje primjene direktiva 0ViSN0 0 Proizvodu .........cccceoererininieriene e 10
O AN -1 4- Y 4 | LSS 10
4.5. Odluka o koriStenju standarda...........ccoccooveiiiiiiiiiii s 11
4.6. Uklju€ivanje prijavljenog tHela ........coiiiieiieiiiiieiieie e 11
4.7. lzrada korisniCkog prirunika.........cccceeiiiiiiiiiiiiiiiici e 11
4.8. lzrada izjave 0 SUKIAANOSHE EC ........ccooiiiiiiiiiiieiee e 11
4.9. Izrada tehniCKe MAPE........cccviiiiiiiiiiiiii e 12
4.10. Postavljanje CE 0ZNAKE .........cuiiiiiiiiiie e 12
4.11. Promjene I NOVI FAZVO] ...cccuueiiuieiieeieeiieesteesieesteesteesteesteestaesnaessaeanbeesbeesnseesseeanaeenseas 12

1Yo L3 SRS PRT 13
5.1, Pregled MOTUIA. ........coiiiieeee e e 14

HArmMONIZIraNE MO ......oveiiiiiiieieie ettt st st 17
6.1, INOIME VISLE A ettt ettt e b e e et e e s be e e nb e e sbeeanbeesbneanneeas 17
6.2. NOIME VISIE B ... 17



(SRS T N\ o] 1 4 1 LI/ £ (I TR 17

7. Do CE znaka putem ispitivanja ¢eli¢nih konstrukcijskih elemenata prema klasi EXC3

NOrMe HRIN EN 1090-2........ooiiiiiiieie s 18
7.1. Sustav upravljanja kvalitete tvrtke Te-Pro.........cccocveveiiieiiiie e 18
7.1.1. Dokumentiranje iNfOrMACIa ........cecviveiieiiiiie ettt re e sre e e 20
T7.0.2.0 ULBZNA KONIFOIA. ...t 20
7.1.3.  Upravljanje nesukladnim proizvodima..........ccccceiiiieiiierieiesese e ee e se s srae e sne e 21
7.1.4.  Ispitivanje, zavrsna kontrola i PAKITANTe..............cccooeuvieiiiiiiiiii i 22

7.2. Interni standardi i pracenje KONtrole.........coovvviiiiiiiiiiiiiiie e 23
7.2.1.  Dokumentacija i 0bveze UgOVAratelJa ...........ccciiriiiiiniie s 24
7.2.2. NOIMALIVNE FEFEIEICE ... .uiiiiiiiirtieeertee ettt 25

7.3. Vanjska medufazna NDT kontrola zavarenih Spojeva...........cocovvvrvinieniiicniicnennenn 28
7.3 1. VizUAING KONEFOIA ...ttt be e 28
7.3.2. MagNetSKa KONTIOIA. ..ot bbb 29
7.3.3.  UItrazviucno ISPItIVANJE ............ccuioiiiuiiieiii ettt sr et sb e b e nre e nne e 29

7.4. Unutarnja NDT kontrola zavarenih SPOJeVa..........cccceveiiiininiiiiieieeese e 31
7.4.1. Radna uputa za VT KONIFOIU........oviiiiiiiiiiec b 33
7.4.2.  Radna uputa za MT KONTIOIU . ......oviiiiiiiiiiee b 34
7.43. Radna uputa za PT KONIFOIU........coviiiiiiiiiie b 35
T7.4.4. DIimenzijska KONIIOIA.......cc.voiiiiiiiic ettt e st e re e be e eeaaesneas 37

7.5, CE CEITITIKAL ..o 37
8. ZAKIJUCAK.....cuiiiiiii i 39
TR | (=] - 10 OSSPSR P PPV UR PR PRP 40
L0 OS] 11 SRR 41
POPIS TADIICA. ...ttt bbbttt e bbb 42

PIIIOZI .o ettt a e e e e 43



1. Uvod

Sloboda i olakSani pristup U medunarodnoj trgovini nazire se pocetkom 50-ih godina proslog
stolje¢a kao rezultat ujedinjavanja Europe. Medutim, tek 1993. godine sklapanjem Ugovora o
Europskoj uniji dolazi do ukidanja svih prepreka u trgovini.

S ciljem slobodnog protoka robe medu zemljama ¢lanica EU, te nekih zemalja koje to nisu npr.
Turska, osmisljen je CE znak. CE znak oznacuje sukladnost proizvoda sa zakonskim propisima
Unije te je drzavnim tijelima pokazatelj da se taj proizvod legalno pojavljuje na trzistu. Stavljanjem
CE znaka proizvoda¢ na sebe preuzima svu odgovornost o ispunjenju zahtjeva svih mjerodavnih
zakonskih propisa te uspjesno izvrSenje odgovarajucih postupaka ocjenjivanja sukladnosti.
Obaveza postavljanja CE znaka obuhvaca sve proizvode u okviru direktiva o sigurnosti, a koji se

planiraju prvi put plasirati na trziSte. Dakle, CE znak postavlja se

e nasve nove proizvode bez obzira gdje su proizvedeni
¢ na koristene proizvode te proizvode uvezene iz tre¢ih zemalja
e na proizvode s bitnim izmjenama prvobitnog stanja te se u direktivama vode kao novi

proizvodi.

Sam CE znak je standardiziran, te se kao takav mora postaviti na proizvod ili njegovi
identifikacijsku plo¢icu. Ukoliko to nije moguce zbog prirode proizvoda, CE znak potrebno je
staviti na pakiranje ili popratnu dokumentaciju. U svakom sluc¢aju CE znak mora biti vidljiv, ¢itak
te neizbrisiv.

CE znak jedina je oznaka o sukladnosti kojom se dokazuje sukladnost proizvoda sa zakonskim
propisima. Dakle drzave ¢lanice moraju sprijeciti postojanje dodatnih oznake koje bi imale istu ili
sliénu funkciju kao CE oznaka, te tako zbunjivale i naruSavale jasno¢u CE oznake. U slucaju

neprimjerene upotrebe oznake moguce je snosenje kaznenopravnih sankcija.



2. Europsko tehni¢ko zakonodavstvo

Pocetkom 50-tih godina 20. stoljeca europske se drzave postepeno ujedinjuju kako bi olaksale
medusobnu trgovinu i otvorile granice. Osiguravanje slobodnog protoka roba, usluga, osoba i
kapitala jedan je od vaznijih zahtjeva Europske unije.

Prvi korak u rjeSavanju problema slobodnog protoka roba bio je uklanjanje administrativnih
prepreka. Uspostavljanjem Carinske unije 1986. godine ukinute su granice medu drZzavama
¢lanicama s obzirom na trgovinu svim robama. Medutim, problem slobodnog kretanja roba bio je
samo djelomicno rijeSen jer nisu bile uklonjene tehnicke zapreke.

Vodene industrijskom tradicijom, zemlje Clanice, stvorile su razli¢ite pristupe tehni¢kim
rjesenjima. Tako je svaka drzava ¢lanica imala vlastito zakonodavstvo i norme za industrijske
proizvode. Zbog neuskladenosti tehnickih zahtjeva koje proizvod mora zadovoljiti, prepreke
slobodnom kretanju roba i dalje su postojale. Kako bi se i te prepreke uklonile, potrebno je
uskladiti tehni¢ko zakonodavstvo pojedinih ¢lanica. [1, 2]

Tehnicko zakonodavstvo je poseban dio europskog zakonodavstva koje ima vaznu ulogu u
osiguranju slobodnog protoka roba na trzistu Europske unije. Kroz povijest Europska unija je
primjenjivala razliCite pristupe s ciljem stvaranja jedinstvenog i1 slobodnog trzista. Mehanizmi za
ostvarivanje slobodnog trzista su temeljeni na sprecavanju novih zapreka u trgovini, uzajamnom

priznavanju i tehni¢kom uskladivanju. [1]

2.1. Stari pristup

Stari ili tradicionalni pristup primjenjivan je u razdoblju od 1969. do 1985. godine. OdraZavao
je tradicijske stavove ¢lanica pri ¢emu su nacionalna drZavna tijela donosila tehni¢ke zakone.
Direktive starog pristupa davale su vrlo iscrpne tehnicke zahtjeve za proizvode. Svi zahtjevi u
direktivama bili su obvezuju¢i te nije bilo zajednickog modela uskladivanja. Svako podrucje se
zasebno uredivalo i postojali su razli¢iti postupci ocjenjivanja sukladnosti.

Razvoj direktiva starog pristupa bio je spor i dugotrajan proces, s vrlo skupim i slozenim
administrativnim postupcima, koji nije mogao pratiti najnovija dostignu¢a u tehnici. Dodatne
probleme ¢inilo je teSko postizanje konsenzusa medu drzavama ¢lanicama. Zbog toga je Europska
Unija osmislila drugaciji pristup uklanjanju prepreka koji je jednostavno nazvan ,,Novi pristup®.

Direktive starog pristupa i dalje se primjenjuju u odredenim sektorima kao S§to su industrija

nafte, farmaceutska industrija, kemikalije, hrana, zastita okolisa i drugi. [1]



2.2.  Novi pristup
Savjet Europske unije 1985. godine donio je postavke koje su temelj novog pristupa:

e Direktiva je osnovni dokument na podruc¢ju obaveznog certificiranja i sadrzi temeljne
zahtjeve za pojedini proizvod

e Proizvoda¢ preuzima odgovornost za dokazivanje da proizvod zadovoljava temeljne
zahtjeve neugrozavanja zivota, zdravlja, okolisa i potrosaca

e Sukladnost proizvoda dokazuje sam proizvodac ili nezavisna ovlastena organizacija,
dokazivanje se iskazuje stavljanjem CE oznake

e Europske normizacijske organizacije CEN i CENELEC su zaduZene za izradu
harmoniziranih normi koje trebaju sadrzavati odrednice za zadovoljenje temeljnih
zahtjeva

e Primjena harmoniziranih normi nije obavezna, mogu se koristiti i druge tehnicke

specifikacije kako bi se zadovoljili bitni zahtjevi direktiva

Direktiva je za svaku zemlju ¢lanicu obavezna te se mora preuzeti u nacionalno zakonodavstvo
u obliku zakona, propisa ili drugog zakonskog dokumenta. Osnova direktive je iskazivanje pravnih
posljedica za ispunjenje ili neispunjenje temeljnih zahtjeva za odredene proizvode. Proizvod koji
zadovoljava temeljne zahtjeve oznacava se CE oznakom i prihvaca se u svakoj zemlji ¢lanici. Ako
je proizvod stavljen na trziSte Europske unije a ne zadovoljava temeljne zahtjeve, proizvodac se
mora sankcionirati prema odrednicama pravnog sustava zemlje Clanice. Takoder, cilj direktive je
da se proizvod proizveden u skladu s temeljnim zahtjevima mora prihvatiti u svim zemljama
Clanicama bez postavljanja dodatnih uvjeta ili traZenja dodatnih ispitivanja.

Iako je novi pristup uvelike olakSao i ubrzao postupke tehnickog uskladivanja, zbog razlicitih
postupaka certificiranja proizvoda, ocekivana sloboda kretanja roba nije postignuta. Stoga je

Europska unija 1989. godine donijela rezoluciju pod nazivom globalni ili Op¢i pristup. [1, 2]

2.3.  Globalni pristup

Opd¢i ili globalni pristup je proSirenje novog pristupa a odnosi se na ocjenjivanje sukladnosti i
uporabu oznake sukladnosti (CE znaka). Postupak ocjenjivanja sukladnosti razraden je kao sustav
modula. Modulima su obuhvacene sve faze postupka certifikacije, od razvojne faze do realizacije
proizvodnje a osnovne znacajke su im sveobuhvatnost 1 univerzalnost primjene u postupku
certifikacije. Direktiva namijenjena za odredeni proizvod propisuje upotrebu odredenog modula

ili njihovih kombinacija. Vaznost upotrebe pojedinog modula vidljiva je iz njegovog sadrzaja.
3



Potvrdivanje sukladnosti proizvoda moze provoditi sam proizvodac, §to se ¢esto koristi kod
proizvoda manjeg stupnja rizika, dok je kod veéeg stupnja rizika potrebno ukljuciti ovlastenu
certifikacijsku organizaciju.

Odluka Vijec¢a o modulima i pravila za stavljanje i uporabu oznake sukladnosti moraju se
ugraditi u tehnicko zakonodavstvo pojedine drzave Clanice. Cilj navedenih mjera je uspostava

pravne odgovornosti proizvodaca i pravne sigurnosti kupca. [1, 2]



3. Smjernice novog pristupa

3.1. Vrste smjernica novog pristupa i podrucje njihove primjene

Popis smjernica novog pristupa koje zahtijevaju stavljanje oznake CE prikazan je u tablici

3.1.1. Takoder postoje smjernice koje se temelje na principima novog i opéeg pristupa ali ne

zahtijevaju CE oznacCavanje. One su prikazane u tablici 3.1.2.

Tablica 3.1.1 Smjernice novog pristupa koje predvidaju stavljanje oznake CE [3]

Smjernica

Broj smjernice

Amandman
1. Niskonaponska oprema T3/23/EEC
93/68/EEC
2. Jednostavne tlaéne posude 87/404/EEC
90/4BB/EEC
93/68/EEC
3. Igracke BB/3TB/EEC
93/68/EEC
4. Gradevni proizvodi 89106/EEC
93/68/EEC
5. Elektromagnetska kempatibilnost 2004/108/EC
6. Strojevi 9B/37/EC
9B/T9/EC
7. Osobna zastitna oprema 89/686/EEC
93/68/EEC
93/95/EEC
96/58/EC
8. Neautomatske vage 90/384/EEC
93/68/EEC
9. Aktivni implantabilni medicinski 90/385/EEC
uredaji MftZ 93/42/EEC
93/68/EEC
10. Plinski uredaiji 90/396/EEC
93/68/EEC
11. Kotlovi za toplu vodu 92/42/EEC
93/68/EEC
12. Eksplozivi za civilnu uporabu 93M5/EEC
13. Medicinski uredaji 9B/T9/EC
14. Potencijalno eksplozivne atmosfere 94/9/EC
15. Rekreacijska plovila 94/25/EC
16. Dizala 95M6/EC
17. Rashladni uredaji 9&/5TIEC
18. Tlaéna oprema aT7I23/EC
19. Telekomunikacijska krajnja oprema 98M3/EC
20. In vitro dijagnostiéki medicinski uredaji 98/TXEC
21. Radijska oprema i telekomunikacijska krajnja oprema | 99/5/EC




Tablica 3.1.2 Smjernice novog pristupa koje ne predvidaju stavijanje oznake CE [3]

Smjernica Broj smjernice
1. Pakiranje i ambalaZni otpad 94/62/EC
2. Sustavi brzih Zeljeznica 96/48/EC
3. Brodska oprema 96/98/EC

Smjernice novog pristupa primjenjuju se kada se proizvod prvi put stavlja na trziste ili u
uporabu na podrué¢ju Europske unije. Smjernice se ne odnose na proizvode koji su proizvedeni i
stavljeni na trziste prije nego $to su se smjernice pocele primjenjivati.

Kako se u smjernicama pojam proizvoda odnosi na razli¢ite predmete, proizvodac je
odgovoran ustanoviti je li njegov proizvod u podru¢ju primjene smjernice. Ako je proizvod koji
se nalazi na trziStu prepravljen ili preinacen tako da su promijenjene njegove radne znacajke,
namjena ili vrsta, moZze se smatrati novim proizvodom te je potrebna ponovna ocjena sukladnosti.
Odgovornost za utvrdivanje treba li se postojeci proizvod smatrati novim proizvodom preuzima
osoba koja vrsi promjene na proizvodu.

OdrZavanje proizvoda mora se uzeti u obzir u fazi projektiranja te se ne smatra promjenom
proizvoda. Takoder, prema smjernicama novog pristupa, popravkom proizvoda zbog kvara, pri

¢emu se ne mijenjaju radne znacajke, namjena ili vrsta, ne nastaje novi proizvod. [3]

3.2.  Odgovornost

Proizvoda¢ je osoba koja je izradila gotov proizvod, proizvela sirovinu, samostalni ili
nesamostalni dio ugraden u gotov proizvod te osoba koja se obiljezavanjem proizvoda svojim
imenom, zigom ili kakvim drugim znakom raspoznavanja tako predstavlja. Svaka fizicka ili pravna
osoba koja sastavlja, pakira, obraduje ili obiljeZzava proizvode te ih stavlja na trziste pod svojim
imenom, smatra se proizvodacem te se odgovornosti proizvoda¢a odnose na nju. Takoder
odgovornosti proizvodac¢a odnose se 1 na svaku osobu koja promjenom postojeéeg proizvoda
mijenja njegove radne znacajke, namjenu ili vrstu jer tada nastaje novi proizvod. Proizvodac je
odgovoran za projektiranje i proizvodnju proizvoda u skladu s bitnim zahtjevima smjernica i za
obavljanje ocijene sukladnosti prema postupku utvrdenom u smjernicama.

Prema Zakonu o javnoj nabavi, podugovaratelj je gospodarski subjekt koji za ugovaratelja
isporucuje robu, pruza usluge ili izvodi radove koji su neposredno povezani s predmetom nabave.
To zna¢i da proizvoda¢c moze zaposliti drugu osobu u svrhu projektiranja, proizvodnje,
sastavljanja, pakiranja, obrade ili obiljezavanja proizvoda. Medutim, proizvodac¢ je i dalje

odgovoran za uskladenost proizvoda sa svim odgovarajuéim smjernicama te mora zadrzati potpuni
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nadzor nad proizvodom. Proizvoda¢ se ni u kojem slucaju ne smije osloboditi odgovornosti
prenoSenjem na ovlastenog predstavnika, distributera, trgovca, korisnika ili podizvodaca.
Proizvoda¢ moze imati sjediSte u Europskoj uniji ili izvan nje. U oba sluc¢aja odgovornosti

proizvodaca su jednake. [3]

3.3. Postupanje u skladu sa smjernicama

Ogranicavanje zakonskog uskladivanja na bitne zahtjeve (osiguranje zdravlja i sigurnosti
korisnika) temeljno je nacelo smjernica novog pristupa. Ispunjavanjem bitnih zahtjeva osigurava
se visoki nivo zastite. Za neke proizvode primjenjuje se vise razli¢itih smjernica istovremeno kako
bi se obuhvatili svi mjerodavni javni interesi.

Budué¢i da smjernice ne predvidaju tehnicka rjeSenja za ispunjavanje bitnih zahtjeva,
proizvoda¢ moze sam odluciti na koji ¢e na¢in zadovoljiti zahtjeve. Navedena fleksibilnost takoder
omogucuje da se projekt proizvoda prilagodi tehnickom napretku.

Siguran proizvod je svaki proizvod koji se u normalnim uvjetima upotrebe smatra prihvatljivim
i sukladnim s visokom razinom sigurnosti i zdravlja ljudi. Zakonom o sigurnosti proizvoda nastoji
se osigurati da se na trziSte stavljaju samo sigurni proizvodi. Bitni zahtjevi koji se moraju
zadovoljiti ovise o riziku koji je svojstven odredenom proizvodu. Kako bi se otkrio rizik u utvrdili
bitni zahtjevi primjenjivi za odredeni proizvod, potrebno je provesti analizu rizika. Proizvodac

mora izvr$iti analizu rizika te ju dokumentirati i ukljuciti u tehni¢ku dokumentaciju. [3]

3.4. CE oznaka

Kratica CE nastala je iz francuskog izraza conformite europeenne S§to znaéi europska
sukladnost. Znak CE oznacava sukladnost sa svim zahtjevima koje smjernice Europske unije
namecu proizvodacu. Stavljanjem CE oznake na proizvod, odgovorna osoba, izjavljuje da
proizvod odgovara svim mjerodavnim propisima Europske unije te da su izvrSeni prikladni
postupci ocjene sukladnosti. Prema tome, zemlje ¢lanice ne smiju ogranicavati stavljanje u promet
i upotrebu proizvoda koji nose CE oznaku.

Oznaku CE stavlja proizvodac ili ovlasteni predstavnik. Oznaka CE mora biti postavljena na
proizvod ili njegovu natpisnu plocicu tako da bude vidljiva, €itljiva 1 neizbrisiva. Oznaka se moze
staviti na straznju stranu ili s donje strane proizvoda ali da bi se zadovoljio zahtjev za vidljivoscu,
mora biti lako dostupna. Kako bi se osigurala ¢itljivost oznake, propisana je minimalna visina od
5 mm. U normalnim uvjetima primjene, oznaka mora biti neizbrisiva. Izgled oznake CE prikazan
je na slici 1. Veli¢ina oznake mozZe se mijenjati ali proporcije moraju biti zadrzane. U nekim

slu¢ajevima stavljanje oznake na proizvod ili natpisnu ploc¢icu nije mogucée zbog prirode samog
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proizvoda. Primjeri su odredene vrste eksploziva i vrlo mali proizvodi gdje minimalna visina
oznake ne moze biti zadovoljena. Tada se oznaka CE iznimno mozZe staviti na pakiranje proizvoda

ako ono postoji te na popratne dokumente proizvoda.

Slika 1 Prikaz CE oznake [3]

Ukoliko je ovlastena organizacija sudjelovala u fazi proizvodnje proizvoda, nakon oznake CE
stavlja se identifikacijski broj ovlastene organizacije.

CE oznaka zamjenjuje sve nacionalne oznake koje imaju znacenje sukladnosti a postojale su
prije uvodenja direktiva Novog pristupa. Prema tome sve nacionalne oznake sukladnosti su
nekompatibilne s CE oznakom i ne smiju se nalaziti na proizvodu. Proizvod smije sadrzavati druge
oznake ukoliko one nemaju isto znac¢enje kao CE oznaka, ne dovode do zabune s CE oznakom te

ne smanjuju Citljivost i vidljivost CE oznake. [3, 5]



4. Postupak certifikacije proizvoda

Od velikog je znacaja da tvrtke primjenjuju smisleni pristup prilikom primjene novih
postupaka u svom cilju napredovanja, pa tako i kod uvodenja CE oznake za pojedini proizvod.
Potrebno je krenuti od upoznavanja direktiva koje nas usmjeravaju, medutim uvijek se javljaju
nejasnoce i raznorazna pitanja. Kao nit vodilja mogu nam posluziti ispod opisane tocke, a graficki

prikaz vidljiv je na slici 2.

1. Zakonodavac utvrduje zakonske zahtjeve za proizvode
2. Zakonodavac bira module/postupke ocjenjivanja sukladnosti medu
onima utvrdenim Cdlukom 768/ 2008

1. Proizvodac sastavlja tehnitku dokumentaciju
2. Proizvodat poduzima swe mjere kako bi osigurao sukladnost proizvoda sa
zakonodavnim zahtjevima

— |

Proizvodac _pDkrEE_E N e Provodi se ocjenjivanje sukladnosti koje obuhvaca faze
postupke oblikovanja i . o 3
) ) - oblikowvanja i proizvodnje
proizvodnje
¥

Izbor proizvodaca ifili
zakonske odredbe

Mema sudjelovanja trece Treca osoba provodi
osobe. Proizvodad provjers i kontrole utvrdene
provodi sve provjere zakonodavstvom

Rezultat
ocjenjivanjar

/

Pozitivan Negati'ulan

1

1. Proizvodac sastavlja izjavu osukladnostii na viastitu odgovornost izjavijuje da
predmietni proizvodi ispunjavaju zakonske zahtjeve
2. Proizvodac na proizvode stavlja oznaku CE te, nakon intervencije prijavijenog
tijela, icentifikacijski broj tog tijela

k

Proizvodi suspremni za stavljanje na tréiste

Slika 2 Shematski prikaz provedbe ocijene sukladnosti [4]
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4.1. Prikupljanje informacija

Vazno je da poduzetnik krene s dobivanjem uvida u smjernice Novog pristupa. Clanci iz novina
i drugih casopisa, razmjena znanja s drugim poduzetnicima iz iste struke, savjetovanje sa
savjetnicima, posjeti seminarima i sudjelovanje u radionicama samo su neki od moguc¢ih nacina

prikupljanja informacija.

4.2. Odgovorne osobe

Prije poduzimanja daljnjih mjera vazno je prvo istraziti tko je u konacnici odgovoran za
sukladnost proizvoda i CE oznaku. To je obi¢no proizvoda¢. Medutim, ako proizvodi potjecu izvan
Europskog gospodarskog prostora (EEA), uvoznik ¢e biti osoba koja ¢e morati poduzeti sljedece
korake, a ne proizvoda¢ izvan EEA. Treba napomenuti da proizvodac koji svoj proizvod stavlja
samo na svoje nacionalno trziste takoder mora staviti CE oznaku. Na proizvod koji se proizvodi
iskljuc¢ivo za vlastitu uporabi ne smije se stavljati CE oznaka, no potrebno je da je proizvod i dalje

u skladu s bitnim zahtjevima direktiva.

4.3. Podrudje primjene direktiva ovisno o proizvodu

Moraju se koristit samo one direktive koje su vazne za proizvod. Na jedan proizvod mozZe se
istodobno primijeniti nekoliko direktiva. PaZljivo treba pristupiti 1 iznimkama danim u

direktivama. Preporucljivo je potraziti savjete o tome prije nego §to se nastavi dalje.

4.4. Analizarizika

Analizom rizika moze se procijeniti ispunjava li proizvod ili dizajn proizvoda bitne zahtjeve
odgovarajuce direktive. Za provodenje takve analize postoji nekoliko standardiziranih metoda.
Kad analiza rizika pokaze da proizvod ne ispunjava zahtjeve, proizvod se mora prilagoditi. Da bi
se izbjegli ovi rizici, potrebno je voditi se sljede¢im koracima:

1. Prvo je potrebno istraziti moZe li se promjenom dizajna iskljuciti doticne rizike

2. Ako prvi korak nije rjeSenje, tek tada se mogu razmatrati konstrukcijske mjere, poput

zaStitnih prikljucaka

3. Ako ni to nije moguce ili je samo djelomi¢no moguce, korisniku se moZe propisati uporaba

osobne zaStitne opreme

4. U krajnjem slucaju, kad nema drugog rjeSenja, upozorenja za uporabu proizvoda trebaju se

ispisati na etiketi proizvoda i ukljuciti u korisnic¢ke upute
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U europskim standardima EN 292-1, EN 292-2, EN 414 te EN 1050 mogu se pronaci

informacije o provodenju analize rizika.

4.5. Odluka o koristenju standarda

Postoje harmonizirane europske norme i nacionalne norme. Potrebno je koristiti harmonizirane
europske norme kada su dostupne, bududi da ti standardi obuhvacéaju osnovne zahtjeve propisane
u direktivama novog pristupa. Ako nisu dostupne harmonizirane europske norme, mogu se koristiti
nacionalne norme. U tehni¢koj dokumentaciji i EC izjavi o sukladnosti preporucljivo je navesti

reference standarda koji su se koristili.

4.6. UKljucivanje prijavljenog tijela

U slucaju da direktiva to obvezuje, prijavljeno tijelo mora pregledati dizajn, testirati
proizvodacev sustav osiguranja kvalitete tijekom proizvodnje, te testirati konacni proizvod na
bitne zahtjeve. Cesto je proizvodacu ili uvozniku dopusteno da sami provode ispitivanja kada
upotreba doti¢nog proizvoda nije povezana sa znacajnim rizicima, te se prijavljeno tijelo (Notified

Body) moze iskljuditi.

4.7. lIzrada korisni¢kog priru¢nika

Mjere opreza koje se moraju poduzeti za uporabu proizvoda moraju biti navedene u priru¢niku
na jeziku korisnika. U direktivama se ponekad detaljno precizira i koje daljnje informacije moraju

biti navedene u priru¢niku. U nekim slucajevima priru¢nik mora provjeriti prijavljeno tijelo.

4.8. lzradaizjave o sukladnosti EC

Potrebno je sastaviti i potpisati izjava o sukladnosti EC. Ovaj dokument mora biti isporucen sa
svakim pojedina¢nim proizvodom na jeziku drzave u kojoj se prodaje. Jedna od priloga
direktivama Novog pristupa uvijek navodi koje se informacije trebaju dati u toj izjavi. Medutim
neke direktive imaju vise vrsta EC izjava. Na primjer, Direktiva o strojevima zahtjeva da se uz
proizvod isporuci IIA, IIB, 1 IIC deklaracija, ovisno o tome je li proizvod gotov proizvod, strojni

dio ili sigurnosna komponenta.
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4.9. lzrada tehni¢ke mape

Sve informacije koje se odnose na proizvod i mjere koje se poduzimaju za ispunjenje bitnih
zahtjeva direktiva, prikupljaju se u tehni¢koj mapi. U ovoj se mapi moraju navesti postupci koji se
slijede kako bi se izbjegli ili umanjili moguc¢i rizici povezani s proizvodnjom.

Dokumentacija ukljucuje skice, tehnicke crteze, izvjes¢a o ispitivanjima, potvrde, korisnicki
prirucnik, izvjesca sa sastanaka, ru¢no vodene biljeske, video snimke, fotografije, itd.

Dokumentacija mora biti dostupna vladi zemlje u kojoj se proizvod stavlja na trziSte minimalno

10 godina nakon proizvodnje posljednjeg proizvoda.

4.10. Postavljanje CE oznake

Ako su poduzeti svi gore navedeni koraci, CE oznaka moze se postaviti na svaki proizvod
prema propisanom modelu ozna¢avanja. Izuzetak su proizvodi koji su namijenjeni za izgradnju
kompletnog stroja, na njih nije dopusteno stavljanje CE oznake. Svakako je pozeljno konzultirati
se s europskim zakonodavstvom kako bi se utvrdilo treba li oznaku CE staviti na proizvod ili ne.
U slucaju kad je ukljuceno prijavljeno tijelu, na oznaku je potrebno dodati identifikacijski broj tog

tijela, a Cesto 1 godinu kada je proizvod bio certificiran.

4.11. Promjene i novi razvoj

Sve promjene originalnog proizvoda koje bi mogle utjecati na faktor rizika navedene u
direktivama mogle bi uzrokovati potrebu za ponovnim provodenjem postupka u cijelosti il

djelomi¢no. Sve informacije o izmjenama moraju biti uklju¢ene u tehni¢ku mapu proizvoda.
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5. Moduli

EU je za postupak utvrdivanja sukladnosti kao pomo¢ uvela tzv. module. Odnose se, kako na
razvojnu, tako i na proizvodnu fazu proizvoda. Sam proizvodac¢ treba izabrati najprimjerenije
module za svoj proizvod. Na slici 3. prikazana je podjela modula s obzirom na fazu nastanka

proizvoda.

Faza oblikovanja Faza proizvodnje

*

% Modul Al

........ N “ﬂdmu

Modul C ..

¥

x

-

.l Modul E ‘_

H
“““““ i

5

U

K

L

. Modul D S D
e N

O

S

T

A R A A A A A A AR

o Modul D1

Madul E1

‘“ """" * hodul F1

¥

M ﬂdul O

¥

Modul H1

Slika 3 Shematski prikaz modula od faze projektiranja do faze na #rzistu. [4]
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5.1. Pregled modula

Modul A — Interna kontrola proizvodnje

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Proizvoda¢ sam osigurava sukladnost proizvoda s pravnim zahtjevima, tj. provodi
unutarnju kontrolu proizvodnje. Nije potrebno ukljucivati prijavljeno tijelo.

Modul Al — Interna kontrola proizvodnije i nadzorno ispitivanje proizvoda

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Pregled svakog proizvoda koje izvr$ava prijavljeno tijelo ili akreditirano nezavisno tijelo.

Modul A2 — Interna kontrola proizvodnje i nadzirano ispitivanje proizvoda u slu¢ajnim intervalima

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Pregled svakog proizvoda koje izvr$ava prijavljeno tijelo ili akreditirano nezavisno tijelo
u nasumicnim intervalima.

Modul B — EU tipsko ispitivanje

Obuhvaceno je oblikovanje.

Ukoliko se planira serijska proizvodnja nekog proizvoda, potrebno je u fazi razvoja
provesti ocjenjivanje sukladnosti prema modulu B. Vrsi se detaljno ispitivanje i pregled u
svrhu ocijene zadovoljavanja bitnih zahtjeva iz direktive. Pregled tipa proizvoda provodi
prijavljeno tijelo. Pregled se moze provesti na 3 nacina: 1. tip proizvodnje; 2. kombinacija
tipa proizvodnje i oblikovanja te 3. tip oblikovanja. Nakon uspjesne certifikacije, proizvod
ide u serijsku proizvodnju te je proizvoda¢ duzan osigurati proizvodnju sukladnu s
uzorkom za koji je izdan certifikat o pregledu tipa.

Modul C — Sukladnost s EU tipom na temelju interne kontrole proizvodnije

Obuhvacena je proizvodnja i slijedi modul B.
Proizvodac je odgovoran za osiguravanje sukladnosti svojih proizvoda s odobrenim EU
tipom odredenim u EZ certifikatu.

Modul C1 — Sukladnost s EU tipom na temelju interne kontrole proizvodnje i nadzirano

ispitivanje proizvoda

Obuhvacena je proizvodnja 1 slijedi modul B.
Potrebna ispitivanja u trazenim aspektima proizvoda, a izvrSava ga akreditirano nezavisno
tijelo.

Modul C2 — Sukladnost s EU tipom na temelju interne kontrole proizvodnje i nadzirano

ispitivanje proizvoda u nasumi¢nim intervalima

Obuhvacena je proizvodnja 1 slijedi modul B.
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Potrebna ispitivanja u trazenim aspektima proizvoda, a izvrSava ga akreditirano nezavisno
tijelo u nasumic¢nim intervalima.

Modul D - Sukladnost s EU tipom na temelju osiguranja kvalitete proizvodnog postupka

Obuhvacena je proizvodnja i slijedi modul B.
Proizvoda¢ je duzan provoditi sustav kvalitete za proizvodnju, zavr$nu kontrolu i za
ispitivanje proizvoda, a prijavljeno tijelo ga mora ocijeniti i odobriti.

Modul D1- Osiguranje kvalitete procesa proizvodnje

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Zahtijeva se sukladnost proizvodnje s tehni¢kom dokumentacijom proizvoda. Ne zahtjeva
se certifikat o pregledu tipa.

Modul E - Sukladnost s EU tipom na temelju osiguranja kvalitete proizvoda

Obuhvacena je proizvodnja i slijedi modul B.
Sustavom osiguranja kvalitete proizvoda upravlja proizvodac, a cilj je osiguranje
sukladnosti s EU tipom. Ocijene sustava kvalitete vr$i prijavljeno tijelo.

Modul E1 — Osiqguranje kvalitete kona¢nog proizvoda. Pregledi i ispitivanje

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.

Na sli¢noj zamisli kao kod modula D1 1 modul E1 se temelji na sustavu kvalitete. Medutim
kod modula D1 je cilj osiguranje kvalitete cijelog postupka proizvodnje, dok je kod modula
El cilj osigurati kvalitetu konacnog proizvoda.

Modul F — Sukladnost s EU tipom a temelju provijere proizvoda

Obuhvacena je proizvodnja i slijedi modul B.
Ovo je jedini postupak za ocjenu sukladnosti gdje se ne uzima u obzir sustav kvalitete u
proizvodnom procesu stoga je prikladan npr. za proizvode uvezene iz 3. zemalja.

Modul F1 — Sukladnost na temelju provijere proizvoda

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Slican modul kao A*, medutim ovdje prijavljeno tijelo provodi sustavnije kontrole
proizvoda

Modul G — Sukladnost na temelju pojedinaéne ovjere

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Sukladnost s pravnim zahtjevima osigurava proizvodac. Prijavljeno tijelo vrsi individualnu
inspekciju za svaku jedinicu proizvoda.

Modul H — Sukladnost na temelju osiguranja potpune kvalitete

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Sustavom kvalitete za razvoj i konstrukciju proizvoda, proizvodnjom i zavrSnom

kontrolom upravlja proizvoda¢. U tehnickoj dokumentaciji proizvoda mora biti vidljivo
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naéin zadovoljenja zahtjeva direktiva. Pregledi i ispitivanja provode se prije, tijekom i
nakon proizvodnje proizvoda. Ocijene sustava kvalitete provodi prijavljeno tijelo.
Modul H1 - Sukladnost na temelju osiguranja potpune kvalitete i ispitivanje oblikovanja

Obuhvaceni su oblikovanje i proizvodnja.
Jedina razlika od modula H jest da prijavljeno tijelo izvrSava detaljnija ispitivanja izrade

proizvoda. [4]
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6. Harmonizirane norma

Najjednostavniji i najkraéi put uskladivanja proizvoda sa zahtjevima direktiva u svrhu CE
oznacavanja jest primjena harmoniziranih normi. Harmonizirane norme su norme ¢iji sadrzaj je
uskladen sa temeljnim zahtjevima relevantnih direktiva. Odredena norma postaje harmonizirana

nakon postupka ratifikacije u parlamentima drzava ¢lanica EU. Norme su podijeljene u 3 vrste:

6.1. Norme vrste A

Norme vrste A sadrZavaju opéenita nacela projektiranja tj. njima se utvrduju osnovni pojmovi,
terminologija i konstrukcijska nacela koje se odnose na sve kategorije strojeva. Za osiguranje
sukladnosti s vaznim mjerodavnim zdravstvenim i sigurnosnim zahtjevima Direktiva primjena

samo tih normi nije dovoljna. [4]

6.2. Norme vrste B

Norme tipa B bave se specificnim aspektima sigurnosti strojeva ili specifiénim vrstama
zastitnih mjera koje se mogu koristiti u Sirokom rasponu kategorije strojeva. Primjena specifikacija
B tipa normi daje pretpostavku sukladnosti s osnovnim zdravstvenim i sigurnosnim zahtjevima
Direktive o strojevima koje pokazuju kad je norma tipa C ili rizik proizvodaca. Procjena pokazuje
da je tehnicko rjeSenje odredeno normom B tipa odgovarajuce za odredenu kategoriju ili model
strojeva. Primjena norme B tipa koji daju specifikacije sigurnosnih komponenti koje se neovisno
stavljaju na trziSte daju pretpostavku sukladnosti za doti¢ne sigurnosne komponente i za osnovno

zdravlje i sigurnost zahtjevi obuhvaceni normama. [4]

6.3. Norme vrste C

Norme tipa C pruzaju specifikacije za odredenu kategoriju strojeva. Razli¢ite vrste strojeva
koji pripadaju kategoriji obuhvac¢enoj normom C tipa imaju slicnu namjenu i predstavljaju sli¢ne
opasnosti. Norme tipa C mogu se odnositi na norme tipa A ili B, naznacujuci koje su specifikacije
norme A ili B primjenjive na kategoriju strojeva zabrinutosti. Kad se za odredeni aspekt sigurnosti
strojeva C tipa normi odstupi od specifikacija norma A ili B, specifikacije C tipa normi imaju

prednost. [4]
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/. Do CE znaka putem ispitivanja Celi¢nih konstrukcijskih

elemenata prema klasi EXC3 norme HRN EN 1090-2

Osnova ovog dijela rada biti ¢e ispitivanje elementa celi¢nog konstrukcijskog sklopa prema
klasi EXC3 norme HRN EN 1090-2. Norma EN 1090 grupa je uskladenih europskih normi koja
C¢ini temelj za CE oznaku potrebnu za konstrukcijske elemente prema Direktivi o gradevnim
materijalima 305/2011/EU. Direktiva propisuje da sva poduzeéa koja imaju namjeru prodavati
gradevne elemente na trzistu Europske unije moraju certificirati kontrolu tvorni¢ke proizvodnje

Konkretno radi se o ¢elicnom elementu koji je sastavni dio konstrukcije ,,vlaka smrti®,
popularne postave u zabavnim parkovima. Dakle, konstrukcija na kojoj je potrebna vrlo visoka
sigurnost zbog prisutnosti ljudi. Za sve sastavne dijelove potrebni su strogi kontrolni protokoli
prilikom izrade i samih ispitivanja.

Zbog vrlo dobro organiziranog sustava kontrole kvalitete te posjedovanja svih potrebnih
certifikata, tvrtka Mack Rides pronasla je u tvrtki Te-Pro pouzdanog partnera za realizaciju svojih
projekata.

Na pocetku ovog djela krenut ¢e se s prikazom sustava upravljanja kvalitete u tvrtki Te-Pro, a
u nastavku s kompletnim pregledom ispitivanja konstrukcijskog elementa prema klasi EXC3
norme HRN EN 1090-2, te postavljanja CE oznake.

7.1. Sustav upravljanja kvalitete tvrtke Te-Pro

Tvrtka te-Pro d.o.o. ima za cilj kupcu pruziti proizvode koji ¢e se isporuditi po ekonomic¢noj
cijeni uz osiguranje kvalitete te definiranih rokova. Klju¢ni zadaci zaposlenika su promicanje
odgovornosti, kvalitete i ekoloske svijesti. Uprava definira ciljeve kvalitete , provjerava provedbu
i periodi¢no ih ocjenjuje u odnosu na prijasnje stanje. O tome se vode pisani dokumenti. Uprava
se obvezuje da ¢e koristiti integrirani sustav upravljanja kvalitete te kontinuirano poboljsavati
njegovu ucinkovitost. Uprava s voditeljem kvalitete redovito odrzava sastanke. Svako tijelo

prikazano u organigramu na slici 4. odgovorno je za odredeno podrucje u osiguranju kvalitete.
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7.1.1. Dokumentiranje informacija

Dokumenti potrebni u sustavu upravljanja kvalitetom kreiraju se u skladu s propisanim

protokolom, a ukljucuju sljedece tocke:

e Odobrenje dokumenata u pogledu njihove prikladnosti

e Pregled, eventualno azuriranje i ponovno odobrenje dokumenta

e Osiguranje pravilnog dokumentiranja promjena na dokumentaciji

e Osiguranje dostupnosti zadnje verzije promjenjivih dokumenata

e Osiguranje Klasifikacije dokumenata vanjskog podrijetla te njihova kontrolirana
distribucija

e Sprjecavanje slucajne uporabe zastarjelog dokumenta.

7.1.2. Ulazna kontrola

Ulazna kontrola obuhvaca kontrolu standardnih i kupovnih dijelova, narucenih proizvoda,
osnovnog materijala te dodatnog materijala za zavarivanje.

Tijek kontrole definiran je kroz sljedece tocke:

e Kontrola opsega isporuke (broj komada)
e Provjera ostecenja prilikom transporta, vizualna kontrola

e Oznacavanje ulazne robe

Potvrda o provedbi kontrole oznacava se stavljanjem ziga na otpremnicu, datumom te potpisom
ispitivaca.

Prije dostave osnovnog materijala potrebno je provijeriti da li atesti materijala odgovaraju
narudzbi. Svi dobavljaci materijala duzni su ateste materijala unaprijed dostaviti na definirane E-
mail adrese (vidi prilog 1), a zatim slijedi daljnje upravljanje i odlaganje atesta materijala na za to
predvideno mjesto. Atesti materijala moraju biti ozna¢eni kako slijedi:

Vrsta materijala_Dimenzije Kvaliteta materijalatdodatna ispitivanja Broj Sarze-(broj probe ako
je dostupan) Dobavlja¢ Broj narudzbe.

Primjer:

BLS_30_S355J2+N+2Z25+100%US_2291001-584005_MECHEL_2015-11086

Nakon dostave osnovnog materijala potrebno je provijeriti da li dostavljene koli¢ine, osnovne

dimenzije te stanje povrSine odgovaraju narudzbi. Takoder je potrebno provjeriti da li su

dostavljeni materijali pravilno oznaceni te da li oznake odgovaraju otpremnicama.
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Ulazna roba koja zadovoljava uvjete ulazne kontrole oznacava se datumom ispitivanja/dostave,
a provedenu kontrolu potvrduje ispitiva¢ svojim potpisom na transportnoj listi, odnosno na
,Protokolu prijemne kontrole materijala®“. Protokole o ispitivanju, otpremnice, kao i
fotodokumentaciju svake dostave potrebno je odloziti na to predvideno mjesto.

Ukoliko se ulaznom kontrolom utvrde odstupanja, potrebno je sve nesukladne materijale ili
pogresno dostavljene odmah oznaciti oznakom ,,gesperrt®, odnosno osigurati da se nesukladni
materijali ili pogreSno dostavljena roba ne upotrebljavaju u proizvodnji. Nadalje, ,,Odjel za
osiguranje kvalitete” ima obavezu informirati ,,Odjel za nabavu materijala®“ o utvrdenim
odstupanjima. ,,Odjel za nabavu“ zatim poduzima daljnje korake poput slanja reklamacije
dobavlja¢ima, vracanje robe itd.

Nabava nakon pozitivno provedene ulazne kontrole provodi knjizenje dostavljene robe u

sistem ,,Warenwirtschaftssystem ,,Office line®.

7.1.3. Upravljanje nesukladnim proizvodima

Odstupanja, odnosno nesukladnosti mogu nastupiti kod pozicija u vlasnistvu kupaca, kupljenih
proizvoda i kod pozicija iz vlastite proizvodnje. Kako bi se zadrzao broj nesukladnih proizvoda na
najnizem mogucem nivou, provode se konstantni nadzori i provjere od strane Odjela za osiguranje
kvalitete, samokontrola od samih zaposlenika koji su uklju¢eni u izvedbu te nasumi¢na kontrola
od strane poslovoda, voditelja proizvodnje 1 nadzornika zavarivanja. Uvjeti koji ugrozavaju
sukladnost pojedinih pozicija ili sklopova, detektiraju se za to prikladnim metodama (npr. mjerna
kontrola, vizualne kontrole, nerazorna ispitivanja itd.). Ukoliko se utvrdi odstupanje na pojedinim
pozicijama ili sklopovima, iste je potrebno oznaciti kao ,,gesperrt te informirati voditelja projekta
(PL) kao 1 Odjel za osiguranje kvalitete (QS). Kod greSaka u zavarenim spojevima potrebno je
takoder informirati i odgovornog nadzornika zavarivanja. Ukoliko je potrebno, izraduju se
,»1zvjestaj o odstupanju i popravku®, kako bi se mogao pisanim putem definirati uzrok greske te
definirati daljnje korektivne i preventivne mjere.

Ukoliko ne postoji moguénost za popravak ili bi bio potreban viSesatni popravak kojim bi se
ugrozilo pridrzavanje ugovorenog termina isporuke, odredeni voditelj projekta duzan je pisanim
putem informirati odredenu osobu zaduZenu za komunikaciju s kupcem. Osoba zaduZena za
komunikaciju s kupcem duzna je izraditi ,,Zahtjev za odstupanjem®, odnosno duzna je pisanim
putem informirati kupca o utvrdenim odstupanjima te s kupcem definirati daljnji postupak.
Dogovor s kupcem biljezi se u pisanom obliku. Svi relevantni dokumenti za taj nalog moraju biti

proslijedeni voditelju projekta, rukovoditelju kontrole i Odjelu za osiguranje kvalitete te
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spremljeni u narudzbinu mapu na serveru. Odobrene dokumente od strane kupca potrebno je
priloziti ostalim dokumentima kod isporuke.

Nesukladni proizvodi skladiSte se na mjestu za nesukladne proizvode ,,Sperrlager®, a sve do
povratne odluke kupca, odnosno sve do internog razjasnjenja o daljnjem postupku. Svi nesukladni
proizvodi mogu takoder biti skladisteni 1 u proizvodnom pogonu. U tom slucaju obavezno mora
biti osigurana jasna razlika izmedu nesukladnih i ispravnih proizvoda.

Pozicije koje su bile stopirane ili popravljane, mogu biti odobrene za daljnje koristenje samo
nakon ponovnog ispitivanja od strane Odjela za osiguranje kvalitete.

Kod odbijanja ,,Zahtjeva za odstupanjem* od strane kupca ili kod pozicija koje se viSe ne mogu
popraviti, voditelj projekta zahtjeva izradu novih komada. Svi takvi nesukladni proizvodi

oznacavaju se s ,,OTPAD* te zbrinjavaju u za to predvidene kontejnere.

7.1.4. Ispitivanje, zavrSna kontrola i pakiranje

Zahtjev za ispitivanje probnog komada (EMP) za serijsku proizvodnju dolazi od strane kupca
kod upita, odnosno kod narudzbe. Informacija o potrebnoj provedbi EMP ispitivanja slijedi od
strane odjela za pripremu proizvodnje na odjel za osiguranje kvalitete nakon ulaza narudzbe. U
slu€aju potrebe, odjel za pripremu proizvodnje moZe zatraziti EMP ispitivanje bez prethodnog
zahtjeva kupca. Odjel za osiguranje kvalitete temeljito ispituje sve zahtjeve sa crteza ili narudzbe
te isto dokumentira u protokol za ispitivanje prvog uzorka, tj. EMP-protokol.

U osnovi, svaki zaposlenik na stroju duzan je provoditi samokontrolu svih dimenzija i podataka
na crtezu, nalogu ili radnom planu. Izuzetak tome samo su mjere oblika 1 poloZaja koje nisu
mjerljive ruénim mjernim instrumentima, ve¢ ih provjerava mjernik pomocu koordinatnog
mjernog uredaja. Zaposlenik je duzan prilikom kontrole upisati izmjerene podatke u kontrolnu
kartu koja je priloZena svakom radnom nalogu. Po zavrSetku prve pozicije potrebno je istu oznaciti.

Za vrijeme proizvodnje zaposlenik na stroju odgovoran je za vizualnu kontrolu obradka na
pukotine, Supljine, razne ukljucine, brazde itd., kao 1 za provodenje mjerne kontrole. Broj pozicija
koje je potrebno kontrolirati uzima se iz plana ispitivanja, odnosno prema zahtjevu kupca.

Zavr$nu kontrolu zahtjeva voditelj projekta direktno od odjela za osiguranje kvalitete
minimalno dva dana prije isporuke. Odjel osiguranja kvalitete zavr$nu kontrolu provodi na temelju
zahtjeva iz narudzbe. Opseg ispitivanja obuhvaca izvedbu pozicija, broj komada, oznacavanje,
pakiranje, kao i potpunost svih zahtijevanih dokumenata vezanih za kvalitetu (mjerni protokoli,
NDT-protokoli, atesti materijala, itd.). Nakon provedene zavr$ne kontrole osoba koja je vrsila istu

daje dozvolu za isporuku potvrdom na otpremnici.
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Proizvedene pozicije pakiraju se u skladu s ugovorenim pravilima za pakiranje, konzerviraju
ukoliko je potrebno te oznacavaju identifikacijskom oznakom.

7.2. Interni standardi i pracenje kontrole

Kako bi se sto lakse osigurala kvaliteta, uz uskladene norme tvrtka Mack Rides posjeduje 1
interne inacice normi. Takoder postoje protokoli za sva ispitivanja te ve¢ pripremljeni obrasci Koji
osiguravaju slijednost podataka. U tablica 7.2.1 prikazani su interni standardi s pripadaju¢im
brojevima dokumenata i revizijama, dok su u tablici 7.2.2 navedeni formulari koji sluze za
dokumentiranje prilikom kontrole.

Tablica 7.2.1 Interni standardi tvrtke Mack Rides

Dok-br. Opis Revizija
Doc-no. Description Revision
EXC2 Izvodenije i ispitivanje ¢eli¢nih dijelova
MR-WN-0002 EXC2 Steelwork workmanship and testing 2015-11/¢C
EXC3 Izvodenie i ispitivanje €elicnih dijelova
MR-WN-0003 EXC3 Steelwork workmanship and testing 2015-11/¢C
Strojni dijelovi izradeni od 42CrMo4 + QT
MR-WN-0011 Machined components made of 42CrMo4 +QT 2015-10/C
Sigurnosne strojno obradene komponente izradene od 30CrNiMo8 + QT
MR-WN-0013 Safety-related machined components made of 30CrNiMo8 +QT 2015-10/6G
Sigurnosne strojno obradene komponente izradene od 35NiCrMoV12-5 + QT
MR-WN-0014 Safety-related machined components made of 35NiCrMoV12-5 +QT 20150978
MR-WN-0017 Zahtjevi za zamjenom toplo valjanih ravnih i dugih proizvoda od konstrukcijskog ¢elika 2016-06/ A
Replacement requirements of hot rolled flat and long products of structural steel
Sigurnosne komponente izradene od lijevanog Celika visoke ¢vrsto¢e G18NiMoCr3-6 + QT
MR-WN-0018 Safety-related components made of high strength steel casting G18NiMoCr3-6+QT 2015-07/-
MR-WN-0019 Odkovei od Celika 2015-10/ B
Hammer forgings made of steel
MR-WN-0020 Toplinska obrada zavarenih ¢eli¢nih dijelova 2014-10/ A
Heat treatment of welded steelwork
MR-WN-0030 Oznacavanjg sastavnih dijelova 2016-01/ C
Marking of parts
Zastita od korozije putem premaza - priprema povrsina i premaz
MR-WN-0031 . . . ) . 2016-04/ G
Corrosion protection by coating - surface preparation and coating
MR-WN-0033 Ko_rozuska za§t|ta Celi¢nih komponenata pocincavanjem 2016-06/ A
Corrosion protection of steel components by hot dip galvanizing
MR-WN-0034 Zastita oq korozije u sustavima praska_stog premaza 2016-04/ C
Corrosion protection by powder coating systems
MR-WN-0039 Priprema povrSine i premaz 2016-06 / -
Surface preparation and coating
Kemijsko-niklani- premaz DURNI-COAT®
MR-WN-0040 Chemical-nickel-coating DURNI-COAT® 2015-04/D
MR-WN-0100 Odobreni dobavljgc mater.uala 2013-10
Approved material supplier
Oznacavanije dijelova WD
WD-CS-9000 Marking of WD parts 2016-06 / -
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Tablica 7.2.2 Lista obrazaca za dokumentiranje prilikom kontrole

Dok-br. Opis Revizija
Doc-no. Description Revision
MR-FB-0001. Qpceqltl dimenzijski izvjestaj 2015-06 / A
Dimension check report general
MR-FB-0002 VT izvjeSta) 2015-06 / -
VT report
MR-FB-0003 PT izviestaj 2015-06 / -
PT report
MR-FB-0004 MT izvjesta) 2015-06 / -
MT report
MR-FB-0005 UT izvjeStaj 2015-06 / -
UT report
Pregled za narudzbu zavarivackih sklopova u skladu s MR-WN-0002/3
MR-FB-0300) (5 ey specific overview for welding assemblies according to MR-WN-0002/3 2014-10/-
Dokumentacija za zavarene sklopove u skladu s MR-WN-0002/3
MR-FB-0301 1y imentation package for welding assemblies according to MR-WN-0002/3 2014-10/-
Pregled karakteristi¢nih dijelova za zavarene sklopove u skladu s MR-WN-0002/3
MR-FB-0302] 5ot specific overview for welding assemblies according to MR-WN-0002/3 2014-10/ -
Pregled za narudzbu karakteristi¢nih dijelova u skladu s MR-WN-0011/13/14
MR-FB-1000 Order specific overview for parts according to MR-WN-0011/13/14 2014-10/-
Izvjestaj o ispitivanju materijala za dijelove u skladu s MR-WN-0011/13/14
MR-FB-1003 Material testing report for parts according to MR-WN-0011/13/14 2014-10/-
Potvrda o ispitivanju prihvatljivosti za komponente prema MR-WN-0011/13/14
MR-FB-1004 Content acceptance test certificate for parts according to MR-WN-0011/13/14 2014-10/
lzvjeStaj o toplinskoj obradi komponenata u skladu s MR-WN-0020
MR-FB-2001 Heat treatment report for parts according to MR-WN-0020 2013-06/-
Ispitivanje kontrolne povrSine za dijelove prema MR-WN-0031/34
MR-FB-3100 Testing report control surface for parts according to MR-WN-0031/34 2014-11/-
Podaci o korozijskoj zastiti za dijelove prema MR-WN-0031/34
MR-FB-3101| Project specific corrosion protection information for parts according to MR-WN- | 2016-04 / -
0031/34

7.2.1. Dokumentacija i obveze ugovaratelja

Dokumenti koji se isporu¢uju s komponentama prethodno je potrebno dostaviti narucitelju
kako bi se osiguralo da se dokumenti podudaraju sa specifikacijama koje su zahtijevane u
projektnoj dokumentaciji.

Svi atesti materijala moraju biti dokumentirani, ukljucujuci detalje o procesnim parametrima.

Ako se koriste razli¢ite metode ispitivanja, za svaku metodu potreban je zaseban zapis. Ukoliko
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kontrola procjeni da postoji neka nepravilnost, takoder je to potrebno dokumentirati. Taj zapis
mora sadrzavati podatke o veliini i polozaju nepravilnosti. Nakon ispravljanja nepravilnosti
potrebno je ponovno provesti kontrolu.

Svi zapisi moraju biti u skladu s komponentom, te se nakon toga odredeni podaci prepisuju u
prethodno dostavljene obrasce od strane naruditelja. Dokumenti se narucitelju dostavljaju
elektroni¢kim pute.

Da bi se dostavljena dokumentacija mogla organizirati potrebno je navesti sljedece podatke:

- broj radnog naloga tvrtke Mack Rides
- broj predmeta iz radnog naloga u slucaju da se pozicija dostavlja pojedinacno
- ime izvodaca radova kojeg je odabrao Mack Rides
Prije samog pocetka izvodenja radova, ponudac je obavezan dostaviti:
- certifikat proizvodaca prema EN 1090-2, EXC3 (prilog 7)
- certifikate nadzornika zavarivanja
- certifikat o inspekcijskom osoblju
- certifikate o zavarivackom osoblju
- WPS 1 WPQR prema kojima je na komponentama izvrSeno zavarivanje

- plan zavarivanja i inspekcije

7.2.2. Normativne reference

Kao opce pravilo, normativne reference mogu se pronaci u trenutnoj verziji norme HRN EN
1090-2. Normativne reference koje nisu izravno navedene u normi HRN EN 1090-2 prikazane su

kako slijedi:

e HRN EN 583-1:2000/A1:2008 Nerazorno ispitivanje -- Ispitivanje ultrazvukom -- 1.
dio: Opc¢a nacela (EN 583-1:1998/A1:2003)

e HRN EN 583-4:2002 Nerazorno ispitivanje -- Ispitivanje ultrazvukom -- 4. dio:
Ispitivanja nepravilnosti okomitih na povrsinu (EN 583-4:2002)

e HRN EN ISO 17639:2013 Razorno ispitivanje zavara metalnih materijala --
Makroskopsko i mikroskopsko ispitivanje zavara (ISO 17639:2003; EN 1SO
17639:2013)

e HRN EN 1330-2:2006 Nerazorno ispitivanje -- Nazivlje -- 2. dio: Zajednicki nazivi
za metode nerazornih ispitivanja (EN 1330-2:1998)

e HRN EN 13018:2016 Nerazorno ispitivanje -- Vizualno ispitivanje -- Opc¢a nacela
(EN 13018:2016)

25



HRN EN 13814-3:2019 Sigurnost voznje i uredaja u zabavnim parkovima -- 3. dio:
Zahtjevi za inspekciju tijekom projektiranja, izrade, rukovanja i upotrebe (EN 13814-
3:2019)

HRN EN ISO 3452-1:2013 Nerazorno ispitivanje -- Ispitivanje penetrantima -- 1. dio:
Opca nacela (1SO 3452-1:2013, ispravljena verzija 2014-05-01; EN 1SO 3452-1:2013)
HRN EN ISO 5579:2014 Nerazorno ispitivanje -- Radiografsko ispitivanje metalnih
materijala upotrebom filma i rendgenskog ili gama zracenja -- Osnovna pravila (ISO
5579:2013; EN ISO 5579:2013)

HRN EN ISO 5817:2014, Zavarivanje -- Zavareni spojevi nastali taljenjem u ¢eliku,
niklu, titanu i njihovim legurama (osim zavarivanja elektronskim snopom i laserom) --
Razina kvalitete s obzirom na nepravilnosti (ISO 5817:2014; EN ISO 5817:2014)
HRN EN ISO 6520-1:2008 Zavarivanje i srodni procesi -- Razredba geometrijskih
nepravilnosti u metalnim materijalima -- 1. dio: Zavarivanje taljenjem (ISO 6520-
1:2007; EN ISO 6520-1:2007)

HRN EN ISO 9015-1:2012 Razorna ispitivanja zavarenih spojeva na metalnim
materijalima -- Ispitivanje tvrdoée -- 1. dio: Mjerenje tvrdoce elektrolu¢no zavarenih
spojeva (ISO 9015-1:2001; EN ISO 9015-1:2011)

HRN EN ISO 9015-2:2012 Razorna ispitivanja zavarenih spojeva na metalnim
materijalima -- Ispitivanje tvrdoce -- 2. dio: Ispitivanje mikrotvrdo¢e zavarenih spojeva
(I1SO 9015-2:2003; EN 1SO 9015-2:2011)

HRN EN ISO 9016:2013 Razorna ispitivanja zavarenih spojeva na metalnim
materijalima -- Ispitivanje udarnoga rada loma -- Polozaj ispitnog uzorka, polozaj
zareza i ispitivanje (ISO 9016:2012; EN ISO 9016:2012)

HRN EN ISO 9712:2012 Nerazorno ispitivanje -- Kvalifikacija i certifikacija NDT
osoblja (1ISO 9712:2012; EN ISO 9712:2012)

HRN EN 1SO 9934-1:2017 Nerazorno ispitivanje -- Ispitivanje magnetnim ¢esticama
-- 1. dio: Opc¢a nacela (1SO 9934-1:2016; EN 1SO 9934-1:2016)

HRN EN ISO 10675-1:2013 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Razine
prihvatljivosti za radiografsko ispitivanje -- 1. dio: Celik, nikl, titan i njihove legure
(I1SO 10675-1:2008; EN ISO 10675-1:2013)

HRN EN ISO 11666:2018 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Ultrazvuc¢no
ispitivanje -- Razine prihvatljivosti (1ISO 11666:2018; EN 1SO 11666:2018)

EN 1SO 16810:2012 Nerazorno ispitivanje -- Ispitivanje ultrazvukom -- 1. dio: Opc¢a

nacela
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EN ISO 16826 Nerazorno ispitivanje - Ultrazvucno ispitivanje - Ispitivanje
diskontinuiteta okomito na povrSinu

HRN EN ISO 17635:2017 Nerazorno ispitivanje zavara -- Opc¢a pravila za metalne
materijale (ISO 17635:2016; EN ISO 17635:2016)

HRN EN ISO 17636-1:2014 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Radiografsko
ispitivanje -- 1. dio: Tehnike snimanja rendgenom i izotopom primjenom filma (ISO
17636-1:2013; EN I1SO 17636-1:2013)

HRN EN ISO 17636-2:2014 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Radiografsko
ispitivanje -- 2. dio: Tehnike snimanja rendgenom i izotopom primjenom digitalnih
detektora (ISO 17636-2:2013; EN ISO 17636-2:2013)

HRN EN ISO 17636-1:2014 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Radiografsko
ispitivanje -- 1. dio: Tehnike snimanja rendgenom i izotopom primjenom filma (ISO
17636-1:2013; EN I1SO 17636-1:2013)

HRN EN ISO 17638:2016 Nerazorno ispitivanje zavarenih spojeva -- Ispitivanje
magnetnim cesticama (ISO 17638:2016; EN ISO 17638:2016)

HRN EN ISO 17640:2018 Nerazorno ispitivanje zavara -- Ultrazvuéno ispitivanje --
Tehnike, razine ispitivanja i ocjenjivanje (ISO 17640:2018; EN 1SO 17640:2018)
HRN EN ISO 23277:2015 Nerazorno ispitivanje zavara -- Ispitivanje penetrantima --
Razine prihvatljivosti (ISO 23277:2015; EN ISO 23277:2015)

HRN EN ISO 23278:2015 Nerazorno ispitivanje zavara -- Ispitivanje zavara
magnetskim Cesticama -- Razine prihvatljivosti (ISO 23278:2015; EN ISO
23278:2015)

HRN EN 22768-1:2008 Opce tolerancije -- 1. dio: Tolerancije duljinskih i kutnih kota
bez pojedinacnih oznaka tolerancije (ISO 2768-1:1989; EN 22768-1:1993)

HRN EN 22768-2:2008 Opce tolerancije -- 2. dio: Geometrijske tolerancije za
znacajke bez pojedinacnih oznaka tolerancije (ISO 2768-2:1989; EN 22768-2:1993)
HRN EN ISO 6520-1:2008 Zavarivanje i srodni procesi -- Razredba geometrijskih
nepravilnosti u metalnim materijalima -- 1. dio: Zavarivanje taljenjem (ISO 6520-
1:2007; EN ISO 6520-1:2007)

SEW 088 Fino zrnati strukturni €elici prikladni za zavarivanje; smjernice za obradu,

posebno za zavarivanje fuzijom
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7.3. Vanjska medufazna NDT kontrola zavarenih spojeva

Kao jedna od kontroli koje je potrebno poduzeti kod izrade odabrane pozicije jest vanjska
medufazna kontrola pozicija. U NaSem slucaju to je odradila tvrtka AWT Peters GmbH iz
Njemacke koja se bavi kontrolom kvalitete te ima moguénost izvodenja desetak razli¢itih metoda
ispitivanja. Odradena su bila tri testa, a to su vizualna kontrola, magnetsko ispitivanje te

ultrazvuéno ispitivanje. Sve tri metode izvode se bez ostecivanja ispitnog uzorka.

7.3.1. Vizualna kontrola

Vizualna kontrola osnovna je i najstarija nerazorna metoda za otkrivanje povrsinskih oSteéenja
proizvoda, zavarenih Savova te procjenu pojedinih dijelova razlicitih sustava. Vizualni pregled
uvijek treba prethoditi drugoj nerazornoj metodi jer moze otkriti nedostatke koji mogu sprijeciti
ispravnu provedbu ili procjenu rezultata druge nerazorne metode. Da bi se vizualni pregled izvrsio
u skladu s propisima potrebno je poznavati konstrukcijski sustav koji se pregledava, tehnologiju
proizvodnje te vrste greSaka i njihove uzroke. Kvaliteta vizualnog pregleda temelji se na
dugogodi$njem iskustvu inspektora koji obavlja kontrolu. U kontroli koriste se dvije metode,
direktna i indirektna.

Direktna metoda provjere moZze se provesti samo tamo gdje ispitiva¢ ima fizicki pristup te se
kod nje koriste jednostavna pomagala kao §to su povecala, fotoaparati i sli¢no.

Indirektna metoda primjenjuje se kod oku operatera nepristupa¢na mjesta, a vrsi se pomocu
endoskopa. [7]

Kao rezultat vizualne kontrole uocavanje je gresaka kao $to su vidljive na slikama 4. i 5.

U prilogu 2 dati je zavr$ni izvje$taj vizualne kontrole vanjskog tijela.

Slika 5 Poroznost zavara [7] Slika 6 Lom zavara [7]
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7.3.2. Magnetska kontrola

Rijec je o jednom od najcesce koriStenih povrSinskih ispitivanja bez razaranja. Koristi se za
otkrivanje povrSinskih nesavrSenosti i nesavrSenosti koje s nalaze neposredno ispod povrsine ( do
dubine od oko 0,5 mm) u feromagnetskim pozicijama. Objekt koji se pregledava prvo se
magnetizira, a zatim se nanosi feromagnetski prah na povrsinu.

Magnetsko polje se deformira u tocki odstupanja, strsi iznad povrSine i stvara takozvani zalutali
magnetski tok. Cestice feromagnetskog praha privlaée uéinci zalutalog polja te se grupiraju na
mjestu odstupanja. Takve pojave karakteristicne su za otkrivanje gresaka tog tipa. Osjetljivost ove
metode najvea je za povrSinske nesavrSenosti i znacajno se smanjuje kako se udaljenost
nesavrsenosti povecava od povrsine.

Karakteristicne vrste nesavrSenosti koje se mogu otkriti pomocu ove ispitne metode su:
porozitet, pukotine, listanje limova i sli¢éno. Na slikama 6 i 7 vidljivi su primjeri iz prakse.

Postoji mnogo primjena ove metode ispitivanja koje su podijeljene u dvije velike skupine,
stacionarno ispitivanje te mobilno ispitivanje. U stacionarno ispitivanje spadaju novi proizvodi
(odkovci, odljevci, zavareni dijelovi), dok su mobilna ispitivanja ona koja se vr$e na terenu ili u

radu stroja. [7]

Slika 7 Pukotina zavara detektirana MT [7] Slika 8 Pukotina zavara detektirana MT [7]

U prilogu 3 moze se naci detaljan izvje$aj medufazne magnetske kontrole izvr§enog od strane

vanjskog tijela.

7.3.3. Ultrazvucno ispitivanje

Ultrazvucno ispitivanje jedna od najcesce korisStenih metoda ispitivanja volumena, tj. trazenja
unutarnjih nedostataka u metalnim i plastiénim predmetima. Ultrazvu¢na metoda koristi prodiranje
ultrazvuénih valova u ispitivani materijal. Ultrazvu¢ni valovi se odaSilju u materijal pomocu
ultrazvuéne sonde (slika 8). Postoji niz ultrazvu¢nih sondi. Razlikuju se uglavnom u kutu pod
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kojim ultrazvuc¢ni valovi prodiru u materijal. Ako postoje neke razlike u ispitivanom materijalu,
ultrazvucni valovi se odbijaju natrag u sondu. Ovaj se “odjek” detektira na zaslonu ispitnog uredaja
(slika 9). Ultrazvucni test koristi za utvrdivanje unutarnjih nedostataka volumena u materijalu,
povrsinskih ostecenja kao $to su pukotine te odredivanje debljine stjenke. Najéesce se primjenjuje
u otkrivanju nesavrSenosti u zavarenim spojevima.

Ispitivanje s faznim nizom novija je metoda ultrazvu¢nog ispitivanja (Slika 10). Tehnologija
faznih nizova kositi se za generiranje snopa ultrazvuka, ¢iji se parametri, poput kuta upada,
udaljenosti fokusa ili veli€ina tocke fokusiranja, postavljaju pomocu softvera. Uz to, zvucni snop
generiran je na taj na¢in da se moze kretati kroz veliki niz. Ova svojstva dovode do brojnih novih
mogucnosti. Na primjer, kut upada snopa moze se kontinuirano mijenjati. To znaci da je ispitivano
podrucje pokriveno bez pomicanja ispitne glave, zbog ¢ega uporaba nekoliko ispitnih glava i
drugih mehani¢kih komponenata nije potrebna. Upotreba zvu¢nog snopa s promjenjivim kutom
upada takoder osigurava otkrivanje gresaka bez obzira na orijentaciju.

Prednosti faznog niza u usporedbi s konvencionalnim ultrazvuénim ispitivanjem:

- softverska kontrola kuta upada, udaljenosti fokusa i veli¢ine tocke fokusiranja
- ispitivanje pod razli¢itim kutovima s jednom , malom, softverski upravljanom sondom
- veca fleksibilnost za testiranje radnih komada slozene geometrije

- brzo skeniranje bez pomi¢nih dijelova [7]

Slika 9 Ultrazvucna sonda [7]
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Slika 11 Ispitivanje faznim nizom [7]

U prilogu 4. moze se naci zavrSni izvjeStaj ulrazvucnog ispitivanja izvrSenog od strane

vanjskog tijela.

7.4. Unutarnja NDT kontrola zavarenih spojeva

NDT kontrole unutar tvrtke Te-Pro baza su provjere sukladnosti proizvoda za postavljanje CE
oznake. Osoblje za ispitivanje mora biti kvalificirano prema normi EN ISO 9712 ili EN 473 te
mora pojedovati vazeCi certifikat (minimalno nivo 2), koji je izdan od akreditiranog
certificirajuceg tijela. Spomenuto sertificirajuce tijelo mora biti akreditirano prema EN ISO/IEC

17025. Za VT ispitivanje prema EN 15085 i EN 1090 vrijede zasebna pravila. Kod tih normi
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ispitivanje smije provoditi osoblje kvalificirano od strane proizvodaca (preko nadzora
zavarivanja). Smije se upotrebljavati samo kalibrirana oprema za ispitivanje.

Prije pocetka provedbe NDT ispitivanja izmedu sranaka moraju biti definirane sljedece tocke:

e Metoda ispitivanja i norma za provedbu ispitivanja
e Zahtjevi za certificiranje NDT osoblja

e Opseg ispitivanja

e Stanje proizvodnje

e Primjena tehnika ispitivanja

e Kontrola ispitnog sistema

e Demagnetizacija (kod MT ispitivanja)

e Kiriteriji i granice prihvatljivosti

e Mijere kod neprihvatljivih indikacija

Kompletno NDT ispitivanje zavara u osnovi ne bi smjelo biti zavrSeno prije zavrSetka

minimalnog perioda ¢ekanja prema tablici 7.4.1

Velicina . Period €ekanja ( Sati)
ra (mm) Unos topline Q (kJ/mm)

zavara $235 do $460 iznad $460

ailis <6 Svi Vrijeme hladenja 24

<3 8 24

6<a ilis <12
>3 16 40
<3 16 40
a ilis >12
>3 24 48

Tablica 7.4.1 Minimalni period cekanja

Prije ispitivanja potrbna je izrada pisanih radnih uputa. Kod radnih uputa potrebno je jasno
definirati sve korake ispitivanja kao i sve potrebne informacije za ispitivanje sukladno
pripadaju¢im NDT normama. Spomenute radne upute izraduje i1 potpisuje ispitivac (nivo 2 ili 2).
Radne upute kontrolira i odobrava nadzor zavarivanja. Rezultate nakon provedenog ispitivanja
ispitivac upisuje u izvjestaj o ispitivanju. Ukoliko se utvrde nedozvoljena odstupanja, potrebno je
od strane ispitivaca izraditi izvjestaj o odstupanju te obavjestiti osiguranje kvalitete i odgovornog
za nadzor zavarivanja. U prilogu 5 moze se naci kontrolni dokument sa provedenim NDT
ispitivanjima.
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7.4.1. Radna uputa za VT kontrolu

Opseg ispitivanja:
-100% svih zavarenih spojeva + 15mm sa svake strane zavara
Kvalifikacija osoblja:
- Prema EN ISO 9712 (EN 473)-VT, nivo 2, Kontrola o$trine vida svakih 12 mjeseci
Tehnika ispitivanja:
- Ispitivanja prema EN ISO 17637, Op¢a VT kontrola i VT kontrola detalja
Standardi:
- EN 1SO 17637, EN I1SO 5817, EN 1SO 10042
Stanje povrsine ispitivanja:
- Povr§ina mora biti suha, slobodna od svih necisto¢a, masti, §lajke, prskotina te stranih
tijela koje mogu utjecati na ispitivanje.
Tip izvora svjetlosti i uvjeti ispitivanja:
- Bijelo svijetlo koje ispunjava sljedece zahtjeve — min 350 lux-a (preporuc¢ano 500 lux-a),
udaljenost (oko-povrsina) max 600 mm, kut >30°
Oprema ispitivanja:
- Pomi¢no mjerilo, mjerilo za zavare, svjetiljka, itd. prema EN ISO 17637, dodatak A
Tijek ispitivanja i tehnika izvedbe:
- Kontrola ¢istoce i stanja povrSine
- Op¢i pregled zavara (min 350 lux)
- Kontrola dimenzija i oblika zavara s pomagalima
- Kontrola greSaka u zavarima
- Zakljucno ciscenje
- Izrada izvjestaja o ispitivanju
- Ocjena ispitivanja (sukladno-nesukladno)
Nivo kvalitete i grani¢ne vrijednosti:
- Ocijena rezultata orema EN ISO 5817 (B, C ili D) kod celika, nikla, titana i njihovih
legura, odnosno prema EN 1SO 10043 (B, C ili D) kod aluminija i aluminijskih legura.
Aktivnost nakon ispitivanja:

- Pisanje izvjestaja o vizualnom ispitivanju
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7.4.2. Radna uputa za MT kontrolu

Opseg ispitivanja:
- Prema zahtjevu kupca
Kvalifikacija osoblja:
- Prema EN ISO 9712 (EN 473)-MT, nivo 2,
- Kontrola ostrine vida svakih 12 mjeseci
Oprema za ispitivanje:
- Elektromagnetski jarm, izmjeni¢ni tok TWM230A
- Suspenzija s magnetskim ¢esticama (fluorescentne ili obojene Cestice)
- Mjerac jakosti magnetskog polja
- Burmah Castrol listi¢i
- UV metar
- Lux metar
- Referentno tijelo 1(MTU-3)
- Berthold (oprema mora biti u skladu s ISO 9934-3)
Magnetiziranje i verifikacija:
- Osigurati jakost tangencijalne komponente magnetskog polja H=2-6 kA/m (25,14-75,4
Gauss)
- Provjeriti jakost tangencijalne komponente magnetskog polja koriste¢i jednu od metoda
prema EN ISO 17638, 5.5.2.
Podrucje i opseg ispitivanja:
- Odredeni zavareni spojevi + zona utjecaja topline 10 mm od svake strane (ZUT)
Stanje povrsina:
- PovrSina mora biti suha, slobodna od svih necisto¢a, masti, Slajke, prskotina te stranih
tijela koje mogu utjecati na ispitivanje.
Tip izvora svjetlosti i uvjeti za ispitivanje:
- Uvjeti za ispitivanje moraju biti u skladu s ISO 3059. Ako se koristi fluorescentna tehnika
ispitivanja, potrebno je koristit UV svjetiljku koja omogucava na ispitnoj povrsini UV-A
zracenje > 10 W/m2 (1000 pW/cm2) i osvjetljenje < 20 lux-a
- Ako se koristi ,,crno-bijela® tehnika ispitivanja (obojenim magnetnim cesticama),
osvjetljenje ispitne povrSine mora biti 500 lux-a ili viSe.
Kontrola ispitnog sustava i dokazivanje odgovarajuce magnetizacije:
- Smjer magnetnog polja — Berhold indikator

- Jakost magnetnog polja H — mjera¢ jakosti magnetnog polja
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- Osjetljivost suspenzije — referentno tijelo 1(MTU-3)
- Ujveti ispunjavanja — UV metai i Lux metar
Tijek ispitivanja i tehnika izvedbe:
- Magnetizacija u dva smjera, priblizno pod kutem jedan do drugoga s maksimalnim
odstupanjem od 30%
- Nanos$enje suspenzije
- Naknadna magnetizacija 2 sek.
- Pregledavanje i detekcija nesukladnosti
- Interpretacija
- Mjerenje dimenzija (biljezenje u izvjesta;
- Evaluacija
- Donosenje odluke o privatljivosti uzorka

- Zavr$no ciscenje ispitnog uzorka

7.4.3. Radna uputa za PT kontrolu

Opseg ispitivanja:
- Prema zahtjevu kupca
Kvalifikacija osoblja:
- Prema EN ISO 9712 (EN 473)-MT, nivo 2,
- Kontrola ostrine vida svakih 12 mjeseci
Proizvodi za ispitivanje:
- Prema EN ISO 3452-1, tablica 1: Preporuceno II-A-b ili odabrati kombinaciju prema
tablici 1
- Proizvodi bi trebali biti od istog proizvodaca
NanoSenje penetranta:
- Penetrant se moze nanjeti na ispitni uzorak prskanjem, premazivanjem ili uranjanjem
Odstranjivanje suviSnog penetranta:
- Odstranjivanje suviSnog penetranta provodi se ispiranjem ili brisanjem
Nanos razvijaca:
- Razvijac suspendiran u vodi mora se ravnomjerno nanjeti na ispitnu povrsinu.
- Razvijac se mora nanjeti §to je brze moguce, odnosno odmah nakon odstranjivanja viska
penetranta
Podrucje ispitivanja:

- Odredeni zavareni spojevi + 15 mm sa svake strane zavara (ZUT)
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Stanje povrsina:
- Povr$ina mora biti suha, slobodna od svih necisto¢a, masti, §lajke, prskotina te stranih tijela koje
mogu utjecati na ispitivanje.
Tip izvora svjetlosti i uvjeti za ispitivanje:
- Uvjeti za ispitivanje moraju biti u skladu s ISO 3059. Ako se koristi fluorescentna tehnika
ispitivanja, potrebno je koristit UV svjetiljku koja omogucava na ispitnoj povrsini UV-A
zracenje > 10 W/m2 (1000 pW/cm2) i osvjetljenje < 20 lux-a
- Ako se koristi tehnika ispitivanja obojenim penetrantima, osvjetljenje ispitne povrsine
mora biti 500 lux-a ili vise.
Vrijeme penetriranja / razvijanja:
- Vrijeme penetriranja tp treba se kretati izmedu 5 1 60 minuta te ne smije biti krace nego
to preporucuje proizvodac
- Vrijeme razvijanja treba se kretati izmedu 10 1 30 minuta
-Test osjetljivosti izvesti s referentnim blokom TIPA 1 prema ISO 345-3, koji u sebi
sadrzava umjetne indikacije veli¢ine 10-50 pm
Tjek ispitivanja:
- Cis¢enje povrsine otapalom
- Susenje (10 min)
- Nanosenje penetranta (tp = 5-60 um)
- Odstranjivanje suvisnog penetranta vodoma
- Kontrola uspjesnosti odstranjivanja penetranta
- Susenje (brisanjem krpom bez dlacica)
- Nanos razvijaca
- SuSenje (ako je naneSen mokri razvijac)
- Razvijanje — pocinje odmah nakon susenja mokrog razvijaca (vrijeme razvijanja td = 10-
max 30 minuta)
- Ocjenjivanje — pocinje odmah nakon nanosSenja razvijaca
- Zapisivanje indikacija u izvjestaj o penetrantskoj kontroli
- Ci¢enje
- Konzerviranje
Nivo kvalitete i grani¢ne vrijednosti:

- Prema EN ISO 23277, tablica 1, ako nije drugacije odredeno od strane klijenta
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7.4.4. Dimenzijska kontrola

Dimenzijska kontrola kod zavarenih sklopova provodi se i dokumentira uvijek prije i nakon
zavarivanja. Potrebno je ispitati i protokolirati minimalno sve tolerirane mjere, odnosno prema
zahtjevima kupaca. Dimenzionalna kontrola takoder se provodi i nakon strojne obrade. Ta kontrola
puno je detaljnija jer se radi o toleriranim dosjedima i naljeznim povrSinama. Mjerna oprema koja
se koristi u ovom procesu je visokotehnoloska te se mjere ocitavaju na digitalnim uredajima, Sto
je vrlo uc¢inkovitu u otklanjanju mogucih greSaka kod ocitavanja. U prilogu 6 nalazi se mjerna

karta za konkretan konstrukcijski element.

7.5. CE certifikat

CE certifikat (slika 12) zavrs$ni je dokument kojim izvodac, u ovom slucaju tvrtka Te-Pro,

preuzima odgovornost da je konstrukcijski element izraden u skladu s europskim normamam.
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Leistungserklarung und CE Deklaration

nach Bauproduktenverordnung (305/2011)

1. Produkttyp

StahlschweilRkonstruktion

2. ldentifikation

Befestigungs Profil Rechts, 33712

3. Vorgesehener Verwendungszw eck
Tragende Bauteile aus Stahl nach EN 1090-2,

EXC 3
4. Hersteller 17
TE-PRO d.o.0. ,

Gospodarska 7, Vrhovljan, HR-40313, Sveti Martin na Muri, Croatia

5. System zur Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit
System 2+

6. Notifizierte Stelle

TUV SUD Industrie Service GmbH, WestendstraRe 199, D-80686 Miinchen,
Kennnummer 0036

7. Bauprodukt gemal harmonisierter technischer Spezifikation
EN 1090-1+A1: 2011

Die Notifizierte Stelle hat die Erstinspektion des Werkes und der werkseigenen Produktionskontrolle
sowie die laufende Uberwachung, Bewertung und Evaluierung der werkseigenen
Produktionskontrolle nach dem System 2+ vorgenommen und eine Bescheinigung der Konformitat
der werkseigenen Produktionskontrolle Nr. 0036-CPR-1090-1.00364.TUV SUD.2015.002 und ein
SchweiRzertifikat Nr. TUV SUD-00364.2015.002 ausgestellt.

8. Erklarte Leistung

Toleranzen fur MaRe und Form EN 1090-2, EN ISO 13920-AE
SchweilReignung S355J2 nach EN 10025-2
Bruchzahigkeit 27J bei-20°C

Tragfahigkeit Bemessung durch Auftraggeber

Herstellung nach der Bauteilspezifikation
BE 2017 83023

Verformung im Grenzzustand der Bemessung durch Auftraggeber

i i Herstellung nach der Bauteilspezifikation
Gebrauchstauglichkeit Bl 8%023 p EN 1090-1+A1:
Ermiidungsfestigkeit NPD 2011, Tabelle ZA.1
Feuerwiderstand NPD
Brandverhalten Klasse A1
Freisetzung von Cadmium und NPD
dessen Verbindungen
Freisetzung radioaktiver Strahlung NPD
Dauerhatftigkeit Oberflachenvorbereitung nach EN 1090-

2, Vorbereitungsgrad P1 (unbeschichtet)

9. Die Leistung des Produkts gemaR den Nummern 1 und 2 entspricht der erklarten Leistung nach
Nummer 8. Verantwortlich fiir die Erstellung dieser Leistungserklarung ist allein der Hersteller

Unterzeichnet fiir den Hersteller und im Namen des Herstellers von Andrej Jezernik, dem
Verantwortlichen fiir die Werkseigene Produktionskontrolle:

Datum:01.08.2017
Unterschrift WPK

Slika 12 CE deklaracija

38




8. Zakljucak

Moze se re¢i da je CE oznaka svojevrsna putovnica za proizvod plasiran na trziste EU.
Odgovorna osoba za CE znaka je proizvodac, stoga je on zaduzen i odgovoran za sva potrebna
ispitivanja i osiguranje sukladnosti sa europskim direktivama. Primjena harmonizirane norme je
najjednostavniji i najkraéi put uskladivanja proizvoda sa zahtjevima smjernica u svrhu CE
oznacavanja. Medutim na proizvodacu je da odluci hoée li uzeti harmonizirane norme kao
reference za uskladivanje ili ¢e to biti nesto drugo. Zakljuéni dokument koji je potrebno sastaviti

je izjava o sukladnosti kojom proizvodac svojim potpisom preuzima potpunu odgovornost.

Tvrtka Te-pro konkurentna je u ponudi strojarskih konstrukcija na svim poljima. To
dokazuju ugovori sklopljenji s renomiranim europskim ponudac¢ima. CE certifikacija proizvoda

samo je jedna od tocaka u njihovom sustavu upravljanja kvalitet.
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Prilozi
Prilog 1 — Atest materijala

r SALZGITTER
N @ FLACHSTAHL

Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe

Abnahmepriifzeugnis 3.1 Nr./No. (A03) 1407127
Inspection certificate 3.1 Seite/Page 1/4
DIN EN 10204 Datum/Date 16.02.2016
(A02)
Nr.(A07) 6028794 27.11.2015 Nr(A0n)
Besteller Salzgitter Mannesmann Stahlhandel Empfnger Salzgitter Mannesmann Stahlhandel
Purchaser Austria GmbH Cusomer Austria GmbH
(A06) 8101 GRATKORN (A06) 8101 GRATKORN

OSTERREICH OSTERREICH
Ereugnis Bandblech Werksauftrags-Nr. 0001268275
Podut Hot rolled sheet/plate Works order No.
(801) (A08)

Abnahme WS

Werkstoff und Lieferbedingung  S355J2 +N Inspection
Steel grade and terms of delivery DIN EN 10025 T.2/04.2005 (A05)
(802-803) AD 2000-Mbl. W1 07/06

DIN EN 10051:2011-02
DIN EN 10163-2 K1. B UG3 03/05

Kennzeichnung des Materials / Marking of the product (B0}
Herstellerzeichen/Stahlsorte/Schmelzen-Nr/Erzeugnis-Nr/
Sachverstandigenstempel
Trademark/Steelgrade/Heat-No/Product-No/Inspector s stamp

Materialdaten / Material data @o-sx)

Pos. | Anzahl Erzeugnis-Nr. Schmelzen-Nr. Li d Dicke x Breite x L nge mm X mm X mm
[tem | Quantity | ProductNo. Heat No. Cond. of delivery | Thickness x Width x Length
(B08) (807) (807) (B04) (B03-B11)
—>(02 35 93715 23750 N 6,00 x 200040 x 6000
02 41 95116 23750 N 6,00 x 2000,0 x 6000
% 76 | Gewicht 42.337 kg N:  normalisiert/ normalized
Weight kgs
(812)

Maflprifung und Sichtkontrolle auf &duflere Beschaffenheit: ohne Beanstandung
Dimensional check and visual examination of the surface condition:
without objection

Schmelzenanalyse / Ladle analysis (cn-csg

Schmelzen-Nr. (3] Si Mn P S N Al Cu Cxr Ni
Heat No. % % % % % % % % % %
(807) <020 <003 <160 <0020 <0025 20,020 <056

23750 G, A7 0,02 1,59 0,011 (0,004 |0O,004 |0O,035 |0,11 0,04 0,06
Schmelzen-Nr. Mo Nb T4 A% EV1 1) |EV2 2)
Heat No. % % % % % %
(807) <047 <009

23750 0,01 0,001 |0,001 |O,01 0,46 0,048

1) EVI: CEV=C+Mn/6+Mo/5+Ni/15+Cr/54V/5+Cu/15 2 EV2: Sis25*P

Eswird best tigt, daB die Lieferung den der Lieferbed
We hereby certify that the delivered material complies with the terms of the order

(zot)
f Herstellerzeichen Salzgitter Flachstahl GmbH Abnahmestempel c E Abnahmebeauftragter
Ny Trademark Eisenh ttenstr.99 % Inspection Stamp Inspection Representative
(A04) D-38239 Salzgitter (2e) (202)
(A01)
Diese durch ein geeig D beif erstellte Bescheinigung istgem R EN 10 204, Abschnitt 5, ohne Unterschrift g Itig. Kratz

This certificate was prepared by a suitable data processing system and is valid without signature according to EN 10 204, section 5.

Salzgitter Flachstahl GmbH - Eisenh nens(raBe 99 38239 Salzgmer, Germar\y Bnefanschrlh 38223 Salzgitter, Germany - Telefon: 05341 21-01 - Telefax: 05341 21-2727 -
Sitz der lischaft: Salzgitter - R gericht Br HRB 6609 - Ust.-idNr. DE 813 111 970 .- Ust-Nr.. 5120 000 033 -

der des Aufsi Prof. Dr-Ing Helnz J rg Fuhrmann Gesch ftsf hrung: Dipl-Ing. Ulrich Grethe (Vorsitzender) - Dr.-Ing. Sebastian Bross - Dipl-Ing.
J rg Grzella - Ass. jur. Beate Sch fer - Internet: www.szfg.de - Bankverbmdungen Commerzbank AG, Braunschweig BLZ 270 400 80, Konto 5 212 006, IBAN DE58 2704 0080 0521
2006 00, BIC COBADEFF270 - Deutsche Bank AG, Braunschweig, BLZ 270 700 30, Konto 0 700 773, IBAN DE38 2707 0030 0070 0773 00, BIC DEUTDE2H270 -
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I

SALZGITTER
FLACHSTAHL

Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe

Abnahmepriifzeugnis 3.1 Nr./No. (A03) 1407127
Inspection certificate 3.1 Seite/Page 2/4
DIN EN 10204 Datum/Date 16.02.2016
(A02)
Nr.(A07) 6028794 27.11.2015 nr(a0n)
Besteller Salzgitter Mannesmann Stahlhandel Empfnger Salzgitter Mannesmann Stahlhandel
Purchaser Austria GmbH Customer Austria GmbH
(Aos) 8101 GRATKORN (A06) 8101 GRATKORN
OSTERREICH OSTERREICH
Ereugnis Bandblech Werksaufrags-Nr. 0001268275
Produt Hot rolled sheet/plate Works order No.
(801) (A08)
Abnahme WS
Werkstoff und Lieferbedingung  S355J2 4N Inspection
Steel grade and terms of delivery DIN EN 10025 T.2/04.2005 (A0S)
(802-B03) AD 2000-Mbl. W1l 07/06
DIN EN 10051:2011-02
DIN EN 10163-2 K1. B UG3 03/05
Stahlherstellung: Sauerstoffaufblasverfahren
Steel making: Basic oxygen process
(C70)
Zugversuch / Tensile test cio-cs)
Proben-Nr. Schmelzen-Nr. Ort Richt. | Zustand| Form | Streckgrenze Dehngrenze Zugfestigkeit Bruchdehnung
Specimen No. Heat No. Locationf Direct. | Cond. | Type | Yield point Yield strength Tensile strength | Elongation
(coo) (807) (cot) |(co2) |(BOS) |(C10p [(C11) (c1n (C12) (c13)
ReH RpO0, 2 Rm A5 7)
123 |4 5 6) MPa MPa MPa %
2355 >355 470- 630 >0
93715 23750 M4G| QO N B 385 533 29
93716 23750 M4AG| Q N P 385 535 28
1) M: 1/2L nge/1/2 Length 5 N: normalisiert/ normalized
2) 4:  1/4Breite/1/4 Width 6) P: prismatisch/ prismatic
3) G: Erzeugnisdicke/ Thickness of product 7) A5: Lo=5,65So
4 Q: quer/transversal
Kerbschlagbiegeversuch / Impact test icx-cs)
Proben-Nr. Schmelzen-Nr. Ort Richt. | Zustand | Probenform Temperatur | Schlagarbeit
Specimen No. Heat No. Location| Direct | Cond. | Type of specimen Temperature | Impact energy
(Coo) (807) {Co1) |(Co2) |(BOS) |(C40-Cd1) (Co3) (C42-C43)
1 2 3 MW 6)
123 (4 5) °C J J
210 214
93715 23750 M40| L N | KV750/5,0 -020 68 76 83 76
93716 23750 M40| L N | KvV750/5,0 -020 76 74 78 76
1) M: 1/2L nge/1/2 Length 4 L: | ngs/longitudinal
2 4: 1/ Breite/1/4 Width 5 N: normalisiert/ normalized
3 0: oberfl chennah/ near surface 6) MW: Mittelwert/ Average
Eswird best tigt, daR die Lieferung den Anforderungen der Lieferbedingung entspricht
We hereby certify that the delivered material complies with the terms of the order.
{zo1)
f Herstellerzeichen Salzgitter Flachstahl GmbH Abnahmestempel Abnahmebeauftragter
y Trademark Eisenh ttenstr.99 Inspection Stamp Inspection Representative
(A04) D-38239 Salzgitter (203) (z02)
(A1)
Diese durch ein geeig D bei erstelte Bescheinigung istgem B EN 10 204, Abschnitt 5, ohne Unterschriftg Itig. Kratz

This certificate was prepared by a suitable data processing system and is valid without signature according to EN 10 204, section 5.

Salzgitter Flachstahl GmbH - Eisenh ttenstraBe 99 - 38239 Salzgitter, Germany - Brief hrift: 38223 Sal , Germany - Telefon: 05341 21-01 - Telefax: 05341 21-2727 -
Sitz der Gesellschaft: Salzgitter - Registergericht: Amtsgericht Br, hweig - Regi HRB 6609 - Ust.-ldNr. DE 813 111 970 - Ust-Nr.: 5120 000 033 -
Vorsi der des Aufsich Prof. Dr-Ing. Heinz J rg Fuhrmann - Gesch ftsf hrung: Dipl-Ing. Ulrich Grethe (Vorsitzender) - Dr.-Ing. Sebastian Bross - Dipl.-Ing.
J rg Grzella - Ass. jur. Beate Sch fer - Internet: www.szfg.de - Bankverbindungen: Commerzbank AG, Braunschweig BLZ 270 400 80, Konto 5 212 006, IBAN DE58 2704 0080 0521

2006 00, BIC COBADEFF270 - Deutsche Bank AG, Braunschweig, BLZ 270 700 30, Konto 0 700 773, IBAN DE38 2707 0030 0070 0773 00, BIC DEUTDE2H270 -
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r SALZGITTER
N g FLACHSTAHL

Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe

Abnahmepriifzeugnis 3.1 Nr./No. (A03) 1407127
Inspection certificate 3.1 Seite/Page 3/4
DIN EN 10204 Datum/Date 16.02.2016
(A02)
Nr.(A07) 6028794 27.11.2015 nr.(a07)
Besteller Salzgitter Mannesmann Stahlhandel Empfnger Salzgitter Mannesmann Stahlhandel
Purchaser Austria GmbH Customer Austria GmbH
(A06) 8101 GRATKORN (A08) 8101 GRATKORN

OSTERREICH OSTERREICH
Ereugnis Bandblech Werksauftrags-Nr. 0001268275
Pt Hot rolled sheet/plate Works order No.
(B01) (A08)

Abnahme WS

Werkstoff und Lieferbedingung  S355J2+N Inspection
Steelgrade and terms of delivery DIN EN 10025 T.2/04.2005 (A05)
(802-B03) AD 2000-Mbl. W1l 07/06

DIN EN 10051:2011-02
DIN EN 10163-2 K1. B UG3 03/05

Unsere Produkte sind frei von radioaktiven Stoffen. Der Frei-
gabegrenzwert von 100 Bg/kg, der die Einhaltung der Grenzwerte der
Strahlenschutzverordnung (StrlSchV) fiir die uneingeschréankte Freigabe von
festen Stoffen (StrlSchV Anlage III, Spalte 5) filir eisenverwandte Nuklide
gewdhrleistet, wird nicht ilberschritten.

Our products are free of radicactive substances and do not ex-
ceed the clearing limit value of 100 Bg/kg, which guarantees the
compliance with limit values given in the Radiation Protection
Ordinance (StrlSchV) for the unrestricted clearance of solid
material (StrlSchV Annex III, Section 5) for ferrous nuclides.

Eswird best tigt, daR die Lieferung den Anforderungen der Lieferbedingung entspricht
We hereby certify that the delivered material complies with the terms of the order.

(zo)
f Herstellerzeichen Salzgitter Flachstahl GmbH Abnahmestempel Abnahmebeauftragter
y Trademark Eisenh ttenstr.99 Inspection Stamp Inspection Representative
(A04) D-38239 Salzgitter (2m3) (202
(A01)
Diese durch ein geeignetes D. rbeitungssy erstellte Bescheinigung istgem B EN 10 204, Abschnitt 5, ohne Unterschriftg Itig. Kratz

This certificate was prepared by a suitable data processing system and is valid without signature according to EN 10 204, section 5.

Salzgitter Flachstahl GmbH - Eisenh ttenstrale 99 . 38239 Salzgitter, Germany - Briefanschrift: 38223 Salzgitter, Germany - Telefon: 05341 21-01 - Telefax: 05341 21-2727 .
Sitz der Gesellschaft: Salzgitter : Registergericht: Amtsgericht Braunschweig - Registernummer. HRB 6609 - Ust.~ldNr. DE 813 111 970 . Ust~Nr.: 5120 000 033 .
Vorsi der des Aufsich Prof. Dr-Ing. Heinz J rg Fuhrmann - Gesch ftsf hrung: Dipl.-Ing. Ulrich Grethe (Vorsitzender) - Dr.-Ing. Sebastian Bross : Dipl.-Ing.
J rg Grzella - Ass. jur. Beate Sch fer - Internet: www.szfg.de - Bankverbindungen: Commerzbank AG, Braunschweig BLZ 270 400 80, Konto 5 212 006, IBAN DE58 2704 0080 0521
2006 00, BIC COBADEFF270 - Deutsche Bank AG, Braunschweig, BLZ 270 700 30, Konto 0 700 773, IBAN DE38 2707 0030 0070 0773 00, BIC DEUTDE2H270 -
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r SALZGITTER
N @ FLACHSTAHL

Ein Unternehmen der Salzgitter Gruppe

Abnahmepriifzeugnis 3.1 Nr./No. (A03) 1407127
Inspection certificate 3.1 Seite/Page 4/4
DIN EN 10204 Datum/Date 16.02.2016
(A02)

0045

Salzgitter Flachstahl GmbH
Eisenhiittenstr. 99
D-38239 Salzgitter

06

0045-CPD-0679-2005-01

EN 10025-1:2004

Warmgewalzte Baustahlprodukte
Hot rolled structural steel products
Produits en acier de construction laminé a chaud

Vorgesehene Verwendungen: Hochbauten und Ingenieurbauwerke

Intended uses: Building constructions or civil engineering
Usages prévus: Construction de batiments ou génie civil
Grenzabmaf e und Formtoleranzen: Warmgewalztes Blech und Band

Tolerances on dimensions and shape:|Hot rolled plate, sheet and strip
Tolérances sur les dimensions Téles, larges bandes et larges bandes

et la forme: refendues laminées a chaud: EN 10051

Dehnung / Elongation / Elongation:

Zugfestigkeit / Tensile strength /

Résistance a la traction:

Streckgrenze / Yield strenght / Limite d’élasticité:
Kerbschlagarbeit / Impact strenght /

Résistance au choc:

Schweifleignung / Weldability / Soudabilité:

S355J2+N
DIN EN 10025 T.2/04.2005

Dauerhaftigkeit: Keine Leistung festgestellt
Durability: No performance determined
Durabilité: Aucune performance déterminée
Regulierter Stoff: Keine Leistung festgestellt
Regulated substance: No performance determined
Substance Réglementée: Aucune performance déterminée

Die Leistungserkldrung (DoP) gemdfl EU-Verordnung 305/2011, Anhang III

kann unter "http://www.salzgitter%$2Dflachstahl.de/de/informationsmaterial/
leistungserklaerungen" abgerufen werden.

The Declaration of performance (DoP) in acc. with EU-Regulation 305/2011,
Annex III is available under "http://www.salzgitter$%$2Dflachstahl.de/en/
information%2Dmaterial/declaration%2Dof%2Dperformance"
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Prilog 2 — VT izvjestaj vanjskog tijela

7.5.1 Sichtpriifung /

visual testing / vizualna kontrola

Angaben zum Priifobjekt / information on the test object:

Hersteller /
manufacturer:

Te-Pro.D.o.o Technic. Prod., Gospodarska 7, 40313 Sv. Martin na Muri, Kroatien

Autftrag/
order-no.:

-

Bauteilkennzeichnung /
marking:

1-40

Bezeichnung Bauteil /
component designation:

40 x Radkasten

Abmessung/
dimensions:

siehe Zeichnung

Werkstoff /
material:

S235/S355

Herstellungszeichnung /
manufacturer drawing:

5101-4018 Rev. O

Pruftechnische Daten / insp

ection data:

Allgemeine Grundlagen /
general principles:

DIN EN 13018

Beleuchtungsstarke /
illumination:
DIN EN ISO 3059

1080 Ix

Prufvorschrift /
process specification:

DIN EN ISO 17637

Beleuchtungsmesser /
light meter:

MR UVA/LUX Check
Serial No. 90045

Bewertung nach/
evaluation according to:

DIN EN ISO 5817

Priftemperatur /
examination temp.:

19°C

Zulassigkeitsgrenzen /
acceptance level:

Bewertungsgruppe B

Prufflachenzustand /
condition of testing area:

gestrahlt, geschliffen,
gebirstet

Prifumfang/
scope of testing:

siehe Bemerkung

Prufgerate /
inspection equipment.:

Handlampe, Brennen-
stuhl AHL 28

Zeitpunkt der Prifung /
Date of examination:

ca. 24h nach FertigschweiRung

Priifergebnis zum Zeitpunkt der Priifung / inspection result to the date of the examination:

Bemerkung / Beurteilung /
remarks / evaluation:

Prafumfang:

Gepruft wurde ausschlieRlich der Bereich Pos. 4 (Quadratrohr) an Pos.3

(Aufnahmelasche 2).

Es wurden 34 unzulassige Anzeigen registriert.

Radkasten mit VT-Anzeige:

11,12,13,15,16,17,18,22,23,29 und 38

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen /
indication not to be registrated:

W zulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen /
indication acceptable:

|

unzulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen/
indication not acceptable:

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen
nach erfolgter
KorrekturmaBnahme /
indication not to be registrated:

Schweilnahte, bei denen die Decklage unter MaR geschliffen wurde, musste
Schweilgut aufgefullt und neu verschliffen werden.
Anzeige in Bild 4: SN wurde entfernt und musste komplett erneuert werden.

Bericht-Nr. /
report-no.:

2016-11-005-JS
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7.5.1 Sichtpriifung /

visual testing / vizualna kontrola

Referenz Nr. y :
Irefarence erfullt / nicht
Unregelmagigkeiten / No Bemerkung / zulassig / gemessen / erfullt /
irregularities EN IéO remark allowed measured fulfilled / not
fulfilled
6520-1
Riss / nicht zuldssig / "
arack 100 not allowed erfullt/fufilled
Endkraterriss / nicht zulassig / 5
crater crack 104 not allowed erflit/fflled
Oberflachenpore / 2017 nicht zuldssig / erfillt/fufilled
surface pore not allowed
Oberflaichenporositét / nicht zulassig / 2
surface porosity 2016 not allowed erfulk/fufiled
Endkraterh.!nker / 2025 nicht zulassig / erfiillt/fufilled
crater pipe not allowed
Blndefehlgrl 401 nicht zuldssig / erfullt/fufilled
lack of fusion not allowed
ungeniigender nicht zulssig /
Wurzeleinbrand / 4021 e 2tlassg erfiillt/fufilled
o - not allowed
incomplete root penetration
Durchlaufende
Einbrandkerbe / 5011 » Nicht zulassig
continuous undercut Weicher Ubergang erforderlich / 9 nicht erfalit/
Nichtdurchlaufende soft transition required not fufilled
Einbrandkerbe / 5012 max. 0,5mm
intermittent undercut
nicht zulassig /
Shm:(’:eg‘ezz \fes 5013 not allowed erfullt/fufilled
g€ g (DIN 18800)
Zu grofRRe Nahtuberhéhung . - c
(Stumpfnaht) / 502 Weicher Ubergang erforderich/ | o 5'9mm erfllt/fufilled
soft transition required
excess weld metal
Zu groRe Nahtuberhdhung nicht
{Kehinaht)/ 503 max. 2,0mm vorhanden
ecxessiv convexity ==
Zu grof3e . "
= & nicht erfalit/
Wurze}uberhohung ! 504 max. 2,0 mm 9 not fufilled
excessive penetration
Schweiflgut- Uberlauf / nicht zulassig / "
overlap 506 net ailowed erfullt/fufilled
Verlaufenes Schweif3gut / Weicher Ubergang erforderlich / nicht zulassig / 2
sagging 509 soft transition required not allowed erfllk/fufilled
Decklagenunterwdlbung / Weicher Ubergang erforderlich / nicht zuldssig / nicht erfallt/
5 511 2 2 12
incompletely filled groove soft transition required not allowed not fufilled
Durchbrand / 510 nicht zulassig / 1 nicht erfulit/
burn trough not allowed not fufilled
UbermaRige Asymmetrie
ger Rebingh!/ 512 max. 2,3mm erflt/fufilled
excessive asymmetry of
filled welled
Wurzelriickfall / nicht zuldssig / =
root concavity a8 not allowed erfullt/fufilled
Wurzelporos'ltat / 516 nicht zulassig / erfullt/fufilled
root porosity not allowed
Ansatzfehler / 517 nicht zulassig / erfullt/fufilled
poor restart not allowed
Zu Kl. Kehinahtdicke / nicht zulassig / =
insufficient throat thickness 5213 not allowed erflit/fufilled
Zundstglle / 601 sind zu entfernen / nicht zulassig / erfullt/fufilled
arc strike must be removed not allowed
Schweilspritzer / sind zu entfernen / nicht zulassig / <
weld spatter 602 must be removed not allowed erfulkifuflled
Zu gr. Kehinahtdicke / nicht
excessive throat thickness et a6 mm vorhanden
) Kantepve!'satz / 507 e 26 i nicht
linear misalignment vorhanden
Schlechte Passung bei
Kehinéhten / 617 max. 3 0mm nicht
incorrect root gap for filled e vorhanden
welds
Schleifkerbe / 604 nicht zuldssig / 3 nicht erfulit/
grinding mark not allowed not fufilled
Bericht-Nr. /
report-no.: 2016-11-005-4S
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7.5.1 Sichtpriifung /

visual testing / vizualna kontrola

E. iy }- . - :
Bild 1: Ubersicht Bauteil mit Priifbereichen

Beispielbilder

Bild 2: Prifbereich innen

Bild 3: Unterschleifung und Einbrandkerben Bild 4: Durchbrand mit Gaskanal

Prufdatum / Bericht-Nr. /
s o Gaperton 24.-26.11.2016 ot 2016-11-005-JS
Datum/ Datum/
. 26.11.2016 s 26.11.2016
Unterschrift/ ', Q Unterschrift/
signature: @ signature:
Prufaufsicht / ¥ Prufer / 23 o
b s:;;si;: Peters, Dirk inspe;;n Schénberg, Jorg
Qualifikation / | VT-Stufe 3 (1ISO 9712) / Qualifikation / | VT-Stufe 2 (1ISO 9712) /
qualification: | 03925 (TUV Nord) qualification: | 22785 (DGZIP)
Der Priifbericht darf nur ungekiirzt verdffentlicht werden. Ein A g oder eine geku Verdffentlichung vorher durch AWT Peters GmbH genehmigt werden.
Publishment of this inspection report is only allowed unabbreviated and in its original form after written approval by AWT Peters GmbH.
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Prilog 3 — MT izvjestaj vanjskog tijela

maghnetic particle testing / magnetsko ispitivanje ¢estica

7.5.1 Magnetpulverpriifung /

Angaben zum Prufobjekt / information on the test object:

Hersteller /
manufacturer:

Te-Pro.D.o.o Technic. Prod., Gospodarska 7, 40313 Sv. Martin na Muri, Kroatien

Auftrag/
order-no.:

i

Bauteilkennzeichnung /
marking:

1-40

Bezeichnung Bauteil /
component designation:

40 x Radkasten

Abmessung/
dimensions:

siehe Zeichnung

Werkstoff /
material:

S235/S355

Herstellungszeichnung /
manufacturer drawing:

5101-4018 Rev. O

Priftechnische Daten / insp

ection data:

Allgemeine Grundlagen /
general principles:

DIN EN ISO 9934-1

Beleuchtungsstarke /
illumination:
DIN EN ISO 3059

1080 Ix

Prufvorschrift /
process specification:

DIN EN ISO 17638

Beleuchtungsmesser /
light meter:

MR UVA/LUX Check
Serial No. 90045

Bewertung nach/
evaluation according to:

DIN EN ISO 23278

Bestrahlungsstarke UV /
illumination UV:
DIN EN ISO 3059

A Wim?

Zulassigkeitsgrenzen /
acceptance level:

Klasse 1, lineare Anzeigen
unzulassig!

Magnetisierungsverfahren /
magnetizing technique:

JEW, Felddurchflutung

Prifumfang /
scope of testing:

siehe Bemerkung

Priftemperatur /
examination temp.:

18°C

Prufgeratenummer /
inspection equipment no.:

Handjoch MR 55
SN 1145794
Lampe MR42 SN 4212192

Prifflachenzustand /
condition of testing area:

geschliffen/geburstet

Stromart /
type of current:

Wechselstrom

Prifmittel /
testing medium MT:

MR Chemie 76S
Ch. 76S/1087A

Stromstarke /| Testkorper / | Vergleichskérper 1
current intensity: | =" - calibration block: | Serial No. AC85
Tangentialfeldstarke / | 5 4 4 o | A/ Kontrastmittel / | MR Chemie 72
tangential field strength: ' ? m contrast medium: | Ch. 72/1127A
Magnetfeld-Messgerat / MFM200, Zeitpunkt der Prifung / | Ca. 24h nach
magnetic-field-strength-meter: | serjal-no: 493 Date of examination: Fertigschwei Bung

Prifergebnis zum Zeitpunkt

der Priufung / inspection result to the date of the examination:

Bemerkung / Beurteilung /
remarks / evaluation:

Prufumfang:

(Aufhahmelasche 2).

Gepruft wurde ausschlieBllich der Bereich Pos. 4 (Quadratrohr) an Pos.3

Es wurden 2 unzuldassige MT-Anzeigen, siehe Fotos Seite 2, registriert.

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen /
indication not to be registrated:

zulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen /
indication acceptable:

unzulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen/
indication not acceptable:

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen
nach erfolgter
KorrekturmaBSnahme /
indication not to be registrated:

Gepruft.

Anzeige 1 wurde komplett ausgeschliffen und MT-Gepriift. Die Wurzel wurde
an dieser Stelle erneut geschweif}t und nach Abkiihlzeit erneut VT+MT-

Anzeige 2 konnte durch leichtes beschleifen der Oberflache entfernt werden.

Bericht-Nr. /
report-no.:

2016-11-006-JS
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7.5.1 Magnetpulverpriifung / @z

magnetic particle testing / magnetsko ispitivanje cestica

Bild 1: Ubersicht Bauteil mit Priifbereich
B ‘7‘

Priifdatum / Bericht-Nr. /
date'of inspection; 24.-26.11.2016 renot:ne: 2016-11-006-JS
Datum/ Datum/
e 26.11.2016 dite: 26.11.2016
Unterschrift / m Unterschrift/ i
signature: [x signature:
inspecﬁ:;":;":vi;;::r{ Peters, Dirk m:p"::gr' Schénberg, Jérg
Qualifikation / MT-Stufe__3 (1ISO 9712) / Qualifikation / | MT-Stufe 3 (ISO 9712) /
qualification: | 03925 (TUV Nord) qualification: | 22785 (DGZfP)

Der Priifbericht darf nur ungekiirzt versffentlicht werden. Ein Auszug oder eine Ve rffentli (i vorher durch AWT Peters GmbH genehmigt werden.
Publi of this inspection report is only allowed unabbreviated and in its original form after writen approval by AWT Peters GmbH.
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Prilog 4 — UT izvjeStaj vanjskog tijela

7.5.1 Ultraschallpriifung /

ultrasonic testing / ultrazvuéno ispitivanj

AWT)

Peters GmbH

Angaben zum Priifobjekt / information on the test object:

marking:

dimensions:

mherstelier | | Te-Pro.D.o.0 Technic. Prod., Gospodarska 7, 40313 Sv. Martin na Muri, Kroatien
Auftrag / /
order-no.: | *'*
Bauteilkennzeichnung / 1-40 Abmessung / siehe Zeichnung

Bezeichnung Bauteil /
component designation:

40 x Radkasten

Herstellungszeichnung /
manufacturer drawing:

5101-4018 Rev. O

Werkstoff /
material:

S355

Priifflachenzustand /
condition of testing area:

geschliffen/gebirstet

Priiftechnische Daten / inspection data:

Allgemeine Grundlagen/
general principles:

DIN EN ISO 16810

SchweiBnahtart /
type of weld:

siehe Zeichnung

evaluation according to:

registration threshold:

Prifvorschrift/ | DIN EN 1ISO 17640 Zeitpunkt der Priifung / | ca. 24 Std. nach dem
process specification: | D|N EN ISO 13588 Date of examination: | SchweiRen
Bewertung nach/ DIN EN ISO 11666 Registrierschwelle / | 6 dB

Zulassigkeitsgrenzen /
acceptance level:

ZG 2;: 1,5 mm KSR

Koppelmittel / Charge /
coupling medium / batch no.:

ZGF-Paste 10000608

range adjustment:

measured sound velocity:

Priifumfang / | 100% Nahtvolumen plus Priftemperatur / 18°C
scope of testing: [ \W/EZ (mind. 10mm) examination temp.:
ufgerat / | Olympus Omniscan SX a 5
s | ; S| | @C-001467
instrument: | Phased Array 16:64 serial-no.:
Spannung / Dampfung /
energy: 40V damp: 1Q
Priifkopf / Priuffrequenz / Prifkopf-Nr. /
transducer / frequency: 4L16/4MHz, 45—77deg serial-no. transducer: N1497
Entfernungsjustierung/ SB=15mm ermittelte Schallgeschwindigkeit / 3240m/s

Empfindlichkeitseinstellung /
sensitiv adjustement:

VR = 15,5 dB (entsprechend KSR 1,5) + 10dB Verstarkungszuschlag
TCG-Justierung an Justierkérper AWT 108

Prufergebnis zum Zeitpunkt der Prifung / inspection result to the date of the examination:

Bemerkung / Prufergebnis /
remarks / inspection results:

Prufumfang:

Gepriift wurde ausschlieRlich der Bereich Pos. 4 (Quadratrohr) an Pos.3

(Aufnahmelasche 2).

Es wurden 11 unzuldssige Anzeigen, siehe Beispielfotos Seite 2, registriert.

Die Bauteile 1,9,12,25,26,36 und 38, wiesen unzulédssige Anzeigen, siehe

Beispielfotos Seite 2, auf.

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen /
indication not to be registrated:

zulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen /
indication acceptable:

d

unzulassige
registrierpflichtige
Anzeigen, die mit diesem
Verfahren nachgewiesen
werden konnen /
indication not acceptable:

|

J

keine registrierpflichtigen
Anzeigen, die mit diesem Verfahren
nachgewiesen werden konnen
nach erfolgter
KorrekturmaBnahme /
indication not to be registrated:

I

Alle Anzeigen wurden ausgeschliffen, MT-Gepriift, reparaturgeschweif3t und
nach ca. 24 Stunden erneut VT, MT und UT-Geprift

Bericht-Nr. /

report-no.:

2016-11-007-JS
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7.5.1 Ultraschallpriifung /

ultrasonic testing / ultrazvucno ispitivanj

Beispielanzeige Radkasten 26

.
¢ - i
ht Bauteil und Priifbereic

Beispielanzeige Radkasten 25

h (SN umlaufend)

Priifdatum / Bericht-Nr. /
ol b sapietifon: 24.-26.11.2015 o 2016-11-007-JS
Datum/ Datum /
g 26.11.2016 o 26.11.2016
Unterschrift / Unterschrift / @2
signature: signature: 2
Priifaufsicht / 5 Priifer / . 2
inspecﬁo:' wpersv';ior: Peters, Dirk inspe;;r: Schonberg, Jorg
Qualifikation / | UT-Stufe 3 (ISO 9712) / Qualifikation/ | UT-Stufe 3 (ISO 9712) /
qualification: | 03925 (TUV Nord qualification: | 22785 (DGZP)

Der Priifbericht darf nur ungekirzt versffentlicht werden. Ein Auszug oder eine gekdirzte Verdffentlichung missen vorher durch AWT Peters GmbH genehmigt werden.

of this insy

ion report is only allowed unabbreviated and in its original form after writen approval by AWT Peters GmbH.
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Prilog 5 — Kontrolni dokument za provedena NDT ispitivanja

Te-ProO D.0.

TecumicaL ProoucTs

0

Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 : 2005
Inspection Certificate 3.1 acc. to EN 10204 :2005

Kontrolna potvrda 3.1 prema EN 10204:2005

Prufschein Nr:
Test Certificate No:

T569/16

Auftragnehmer: TE-PRO d.o.o. Kunde:
Contractor: Vrhojan, Gospodarska 7 Client/Projekt: MACK RIDES
oy g BE 2016 74747 Matedalihs 49931
rder No: Material no:
Gegenstand: Teil Nr.:
Objekt: RADKASTEN Part no: -
Ey N 5101-4018 Index O Difiaicaahi; 2
rawing no: Quantity:
Werkstoff: Lt. Zeichnung Wérm ebehandlung: —
Material: Acc. to drawing Heat treatment:
Charge Nr.: — Pos. Nr.: 1
Charge no: Pos.no:
Fertigungszustand: Fertig geschweilt ID.Nr.:
Sage Sraduson: Finished welded ID.NE: BE74747-1-1-O und BE74747-1-2-0
VT - VISUELLE PRUFUNG MT - MAGNETPULVERPRUFUNG
VISUAL TESTING MAGNETIC PARTICLE TESTING
Annahmevorschrift: EN ISO 5817 "B" Annahm evorschrift: ENISO 23278 "1
According specification: According specification: Keine linearen Anzeigen zulassig
Prllfotsching.: EN ISO 17637 PYRfvCeachun. EN SO 17638
Test specification: Test specification:
Prifumfang: 100% der Schweilnahte Prufumfang: 100% der Schweilnahte
Scope: 100% of the welds Scope: 100% of the welds
Oberflache: Gestrahlt Oberflache: Geblirstet
Surface: Blasted Surface: Brushed
Prafgeedt A - MaBlehre Prifyerst: Tiede TWM 230
Equipment: Equipment:
Hilfsmittel: Taschenlampe Magnetisierungsverfahren n. EN 9934-1: JE
Resources: Flashlight Technique of magnetization acc. to EN 9934-1:
] UT - ULTRASCHALL PRUFUNG Stromart: w
ULTRASONIC TESTING Current type: AC
Annahmevorschrift: EN ISO 11666 "2" Prufmittel - Pulver:
? AR " & — : Fluofiux
According specification: Keine linearen Anzeigen zulassig Insp. medium - powder:
Erbfvorsenntt: | EN ISO 17640 Prufsystemkontrolle: |y 1, N 1SO 9934-3
Test specification: Testing control:
Prufumfang: 100% der Schweilnahte "EXC3/P1" Hilfsmittel: UV - Lampe
Scope: 100% of the welds "EXC3 / P1" Resources: UV - Lamp
Oberflache: Gestrahit — PT - FARBEINDRINGPRUFUNG ROT/WEISS
Surface: Blasted — PENETRATION TESTING
i USM Go Advanced 12035131 AunaTmevonehif |
Equipment: According specification:
Prifkopfe: Prufvorschrift:
ITest head: MSEB45,60,70 (dmkiz) Test specification: P
IRegistriergrgnze: DSR 1,0 mm Prisfumfang: __
Recording limit: Scope:
IMethode der Prifung: = Y Oberflache:
Method of testing: Tochnique 2: (DGS:System) Surface: P
Ankoppelung: Kleister Prifgerat: .
Coupling: Paste Equipment:
JKontrollkérper: Hilfsmittel:
Test block: K1, K2 Resources: o
Priifergebnis - Test result:
Entspricht - Conforming [l Entspricht nicht - Not Conforming
|Bemerkungen: Gemal MR-WN-0003:2015-11/C (EXC3/P2 und EXC3/P1). Es wurden keine registrierpflichtigen Anzeigen festgestellt.
Remarks: According to MR-WN-0003:2015-11/C (EXC3/P2 and EXC3/P1) No notifaible mistakes could be found.

Erstellt: Leiter des NDT / Stufe
Created: Manager NDT / Level

Uberpruft: Uberwachung NDT / Stufe
Checked: NDT supervisor / Level

Qualitatssicherung
Quality Assurance

pnda

Sv
Tel; 043 058-373,

TE-PRﬂd e.o.

roducts

A

313

L
ax:040 §6€-115

Patrik Horvat / MT |l

TE-PROd.o.0.
:::ET;:;;!I Pmducu k)
3 313

Teli040 uw-n 1s

Robert Rajf / IWE

Andrej Jezernik / Ing.

Datum / Date: 18.10.2016

Version: 04/2014

Seite / Page 1/1

54




Prilog 6 — Dimenzijska mjerna karta
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Prilog 7 — Certifikat EN 1090-2_EXC3

CERTIFICATE

Conformity of the Factory Production Control

0036-CPR-1090-1.00364.TUV SUD.2015.003

In compliance with Regulation 305/2011/EU of the
European Parliament and of the Council of 9 March 2011 (the Construction Products
Regulation or CPR), this certificate applies to the following construction product:
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Construction product Structural components and kits for steel structures
to EXC3 according to EN 1090-2

Intended use for load-bearing structures in all types of buildings

CE - marking method ZA.3.2 and ZA.3.4 acc. to EN 1090-1:2009+A1:2011
IE produced by or for
v Manufacturer TE-PRO d.o.o0.
=
o Gospodarska 7, Vrhovljan
= 40313 Sv. Martin na Muri
= CROATIA
o
LLI Manufacturing plant TE-PRO d.0.0.
o Production facility of the manufacturer Gospodarska 7’ VrhOVljan

40313 Sv. Martin na Muri

’ CROATIA

Confirmation This certificate attests that all provisions concerning the
ﬁH{[I] assessment and verification of constancy of performance
" described in Annex ZA of the harmonised standard
i EN 1090-1:2009+A1:2011
et under system 2+ are applied, and that the factory
Rz production control fulfills all the prescribed requirements
ina stated therein.

Date of issue 08.09.2015

Next

Surveillance audit 08.09.2019

Period of validity This certificate will remain valid as long as the test methods

and/or the factory production control requirements included

in the harmonised standard used to assess the performance of the
declared characteristics do not change, and the product and the
manufacturing conditions in the plant are not modified significantly.

Remarks see reverse
Place and date of issue JI\::I!:Janclicch, 30.11.2017 Notified Body, No. 0036

va,.,.,.< T 4

Dipl.-Ing. (FH) Steidl

Head of certification body

(( DAKKS

Deutsche
Akkreditierungsstelle
D-ZE-14153-06-00

ZERTIFIKAT & CERTIFICATE &

5 EQ2610119 TUV SUD Industrie Service GmbH, Westendstr. 199, 80686 Munich, Germany
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oM ZA

Sveudiliste
Sjever
i L

IZJAVA O AUTORSTVU
1
SUGLASNOST ZA JAVNU OBJAVU

Zavrsni/diplomski rad iskljucivo je autorsko djelo studenta koji je isti izradio te student
odgovara za istinitost, izvornost i ispravnost teksta rada. U radu se ne smiju koristiti
dijelovi tudih radova (knjiga, ¢lanaka, doktorskih disertacija, magistarskih radova, izvora s
interneta, i drugih izvora) bez navodenja izvora i autora navedenih radova. Svi dijelovi
tudih radova moraju biti pravilno navedeni i citirani. Dijelovi tudih radova koji nisu
pravilno citirani, smatraju se plagijatom, odnosno nezakonitim prisvajanjem tudeg
znanstvenog ili struénoga rada. Sukladno navedenom studenti su duzni potpisati izjavu o
autorstvu rada.

Ja, David Bogdan (ime i prezime) pod punom moralnom,
materijalnom i kaznenom odgovorno$éu, izjavljujem da sam iskljucivi
autor/ica zavrSnog/diplomskog (obrisati nepotrebno) rada pod naslovom

CE certifikacija €eli¢nih konstrukcijskih elemenata (upisati naslov) te da u
navedenom radu nisu na nedozvoljeni naéin (bez pravilnog citiranja) koristeni
dijelovi tudih radova.

Student/ica:

(upisati ime i prezime)

?7%" D- u,'o/

(vlastoruéni potpis)

Sukladno Zakonu o znanstvenoj djelatnost i visokom obrazovanju zavrine/diplomske
radove sveucilista su duzna trajno objaviti na javnoj internetskoj bazi sveudéili$ne knjiZnice
u sastavu sveuciliSta te kopirati u javnu internetsku bazu zavr$nih/diplomskih radova
Nacionalne i sveudiline knjiznice. Zavrsni radovi istovrsnih umjetnic¢kih studija koji se
realiziraju kroz umjetnicka ostvarenja objavljuju se na odgovarajuci nacin.

Ja, David Bogdan (ime i prezime) neopozivo izjavljujem da
sam suglasan/na s javnom objavom zavrinog/diplomskog (obrisati nepotrebno)
rada pod naslovom _CE certifikaciia eli€nih_konstrukciiskih (upisati
naslov) ¢iji sam autor/ica.

Student/ica:
(upisati ime i prezime)

?7%"’ D- v,'o{

(vlastoruéni potpis)

58



