
Apave ltalia Cpm Srl
Organismo Notificato n. 0398

Via Artigiani, 63 25040 BIENNO (BS)

Tel. +39.0364.300.342
Fax +39.0364.300.354

LIFICATION RECORD . WPQR
VERBALE DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SAMNTURI - WPAR

dANUFACTURER
;ABBRICANTE

METAL SERRAMENTI 2(}(}() STI
rWPS

rWPS
01/2019

\DDRESS

NDIRIZZO

Via Orbassano, 20

10040 Rivalta diTorino (TO)

DATE OF WELDING

DATA DI SALDATUM
13t0512019

-ev. 1 (based on requirements of ASME lX) tr APPROVAL CONDITIONS
Condizioni di approvazione

RANGE OF QUALIFICATION
Campo di approvazione

-ev. 2 lbased on issues of 'l 561 4-1:2012, qualify levd 1 ) [

/VELDING PROCESS
,ROCESSO DI SALDATUM

135 Manual- Dip 135 Manual- Dip

IYPE OF JOINT
IPO DI GIUNTO

FW FW

sASE METAL(S) GROUP(S)
3RUPPO(I) DEL(DED MATERIALE(I) BASE(I)

1.2to 1.2 Groups 1.1,1.2

IASE METAL oTWELD DEPOSIT Thk. (mm)
ìPESSORE DEL MATERIALE BASE O DEL DEPOSITATO (MM)

(1) I
(2) 8

(1) 3 to 16
(2) 3 to 16

|-HROAT THICKNESS (mm)
\LTEZZA Dl GOLA (mm)

6,5 4,87 to 9,75

IUTSIDE PIPE DIAMETER (mm)
)IAMETRO ESTERNO DELTUB0 {mm)

(1) I
(2) 60,3

(1) D>500; D>150 (rotating) PA, PC, PF

(2) > 30,15

:tLLER MATERIAL(S)
IIATERIALE0) D'APPORTo

EN ISO 14341.A: G 424 M21 3Si1
Equivalent mechanical propeÉies, same

nominal composition (see par.8.4.4)

JHIELDING GAS / FLUX
ìAS DI PROTEZIONE / FLUSSO

uNr EN tso 14175 - M21

(Ar82% CO218%)

UNIEN ISO 14175 - M21

(co2 t 3,6%)

]URRENT TYPE / ELECTRODE POLARITY
lPO DI CORRENTE E POLARITA'

DC RP DC RP

/VELDING POSITION
JOSIZIONE DI SALDATUM

PB PB

IACKING i SINGLE LAYER or MULTI-LAYER
ìOSTEGNO / PASSATA SINGOLA O MULTIPTA

Single layer Single layer

TREHEAT TEMPERATURE ("C)
.EMPEMTUM 

DI PRERISCALDO fC)
10 >'t0

NTERPASS TEMPERATURE ("C)
-EMPERATUM MAXTM LE PASSATE ('C)

I I

,OST-HEATING TC)
,OST-RISCALDO fC)

I Post-heating may be added

)OST.WELD HEAT TREATMENT ('C)
.MTTAMENTO 

TERMICO DOPO SALDATUM fC)
I I

)THER
\LTRO

I I

h".bf.rtify th.t ft. 1gf welded rample. have been machined and welded according with the attached procedure speci{ication (pWPS) established by the

and thatthe results of all examinations/iests complied with the requirements of UNI EN ISO '15614-1:2017

certifica che i saggi di prova sono stati preparati e saldati secondo l'allegata procedura di saldatura stabilita dal costruttore o fabbricante ed i risultati degli esami

sono conformi ai requisiti della norma UNIEN 15614-1:20'17
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.19.151.14CERTIFICATE N'.
ATION / DETTAGLI DELLA PROVA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE O DEL FABBRICANTE:

]WPS N'.

JOINT TYPE

:DGE PREP

]LEANING :

01t2019 BASE IVATER. SPECIF. / speqr. oer M.a. :

HEAT NR. / rn or coura

PARENT METAL GROUP / cRuppo DEL rrA-rER. i

METAL THK / sprssoRE DEL tuuÌERTALE : (mm)

BASE l!'lETAL 0D. / onr,terno oer Nr.e. : (mm)

S355J2+AR S355J2H

FW 3076471 36918't

Machining

Grinding and brushing

1.2

8-
T_

1.2

8

-60;t
JOINT DESIGN . ScHIzzO DEL GIUNTO WELD SEQUENCE . SEAUENZE DI SALDATURA

t1 =8mm
t2=8mm
D = 60,3 mm

DER OR WELDING OPERATOR / SALDATORE O OPERATORE

N" / PASSATA N'

DING PROCESS / PROCESSO DI SALDATURA

DING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

OIMATIC WELD - N" OF HEADS / SALDATURA AUTOIVATICA N' TESTE

TORCH ANGLE / ANGOLAZIONE DELLA TORCIA

STICK OUT / SPORGENZA LIBERA DEL FILO (mm)

OSCILLATION / OSCILLMIONE - WEAVING / PENDOUZIONE (LARGHEZZA MAX)

- FREQUENCY / FREQUENZA

. DWEEL TIME / TEMPO D/ SOSIA

FILLER I/ETAL STANDARD DESIGNATION / CLASSIFICAZIONE IVET. D'APPORTO

. BRAND AND TYPE / MARCA E TIPO

- STORAGE / RICOTTURA O ESS/CAZIONE

WELDING FEED RATE (cm/min) / VELOCITA' Dl SVOLGIIVENTO FlL0 (cm/mìn)

NONCONSUIVABLE ELECTRODE - TYPE AND DIAI'/. / ELETTRODO INFUSIBILE - TIPO E DIAI/.

SHIELDING GAS - FLUX / GAS DI PROTEZIONE - FLUSSO

- STANDARD DESIGNATION / CLASSIFICAZIONE

. BRAND AND TYPE / MARCA E TIPO

. FLUX STORAGE / RICOTTURA O ESS/C,AZIONE FLUSSO

- FACE - FL)WRATE l/min / DRITT)-PORTATA l/min

-R00T - FLOWRATE Untin / R?VESCI?-PORTATA l/min.

- PLASMA GAS- FL)WRATE l/min / PLASMOGEN) - P?RTATA l/min.

D DEPOSIT FOR EACH RUN (mm) / METALLO DEPOSIT. PER CIASCUNA PASSATA (mm)

S TEIVPERATURE ("C) / IEMPERATURA IIAX TRA LE PASSATE ('C)

TYPE OF BACKING (NATURE) / TIPO DI SOSTEGNO (NATURA)

/ SOTCATURA

Lo Bianco Agostino

PB

EN ISO 14341.A: G 42 4 M21 3Si1
- - - - - - - - - - - - - 

L ri c ò i N È i Éc T R:I-C--F iL c o RÌt c 
-

uNl EN lso 14175 -M21
----t-réÌi:Àr;;a 

1 8 
-- -------

t5

Base material

GAS

6,5

PARAMETRI DI SALDATURA. WELDING DETAILS

RUN
PASSAIA

PROCESS
PROCEDII\,1ENTO

FILLER METAL (mm)
METALLO D'APPORTO

CURRENT
AN1PERAGG O (A)

VOLTAGE
voL-|AGGlo (!1

CURRENT TYPE / POL,
TIPO DI CORR, / POL,

TRAVEL SPEED
VEtOC. (mm/sl

HEAT INPUT (J/mm)
APPORTO TERI!1.

1 135 0,8 200 20 DC RP 2,15 1488,4

PREHEAT TEMPERATURE /rrvprqet-Rr ot,qERIScA-Do 10 oC I,4ODE / uroo Room tem

T-HEAT TEI\,4PERATU RE / reuprnrruRA Dr posT-RrscALDo "C MODE / voo

T WELD HEAT TREATMENT / rnrrrAr.4ENro ÌERrvrco Dopo sALDA-tuRA

REFERENCE . H0LDING TEMPERATURE: oC HOLDING TILIE:

RIFERI[,4ENTO:

HEATING RATE:

VETOCITA DI RISCALDO :

COOLING RATE

V:.O'IiA D] RAFIREDDAVÈIiTO

DA

.c/h FROM

A

oc T0

TEI\,4PERATURA DI IVANTENIIVIENTO

'c/h FR0l\,1

DU RATA DEL I\iAN TENIIt,4ENTO

oc T0

-L
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Apave rraila upm §n TrElFl
organismo Notificato n.03e8 

|1] :JU
Via Artigiani, 63 25040 BIENNO (BS)

Tel. +39 0364.300.342
Fax +39.0364.300.354

CERTIFICATE NO. ICATO N" CQP.P 91114-05.19.151-14

II. EXAMINATIONS AND TESTS RESULTS. RISULTATI DEI CONTROLLI, ESAMI E PROVE

- NDT - CND CARRIED OUT BY - ESEGUIÌo DA REPORT N" - MPPoRTo N UAIE-DATA RESULT - RrsuL-rATo

ISUAL - VISIVO Apave ltalia CPM Srl lnspector Direct examination 1 3/05/201 I Satisfactory

ENETRANT TEST - uoutot peruErRrut Apave ltalia CPM Srl 1P.19.136/10.01 17t0512019 Satisfactory

IAGNETIC PARTICLE - i,rAcNEToscoprA

ADIOGRAPHIC TEST - rsmae n,qorocurtco

LTRAS0NIC TEST - rsnue urrmsorono

- TENSILE TESTS

PROVE DI TRAZIONE

CARRIED OUT BY :

ESEGUITO DA :

REPORT N'

RAPPORTO N" l

DATE

r]ATA

SPECIfuIEN N"

PROVETTA N'

SIZE OF SPECI]\4ENS

DI[,IENSIONI DELLE PROVEI'TE

(mm)

REOUIRED VALUES

VALORI RICHIESII

FRACTURE LOCATION

POSIZIONE DELLA ROITUM

REI''/ARKS

OSSERVMION]

Rrn

(N/mm'?)

Re

(N,mm'z)

BASE I'/ETAL

I\4ATERIALE BASE

WELD IVETAL

ZONA FUSATHE WHOLE ThK,

TUTTO tO Sp.

PART OF ThK,

FRAZIONE DELLO Sp.

- BEND TESTS

PROVE DI PIEGAIVENTO

CARRIED OUT BY

ESEGUITO DA ,

REPORT N"

RAPPORTO N' :

DATE

DA-TA

SPECIIIEN N'

PROVETTA N"

DIRECTION 0F SAIì/PLING

DIREZIONE Di PRELIEVO PLUNGER

[,IANDRINO

(mm)

DIRECIION OF BENDING

DIREZIONE DI PIEGA REIvIARKS

OSSERVMIONI

TRANSVERSE

TRASVERSALE

LONGITUDINALE

I ONGITUD]NALE

FACE

DRTTO

ROOT

ROVESCIO

LATERAL

LATERALE

THE WHOLE ThK.

TU-l-lo to Sp

PARI OF ThK.

FRAZIONE DELLO Sp

- IMPACT TESTS

PROVE DI RESILIENZA

CARRIED OUT BY:

ESEGUIlO DA :

REPORT N"

RAPPORTO N":

DATE

DAIA

llzE OF SPECII/ENS - oiurrustolt orLLE PRovETTE (mm) l
f_l

10x10

10 x 7,5

10 x 2 5

REQUìRED VALUES

VALORI DA O-I IENERE

Ease l\laterial @
J

Base l\,laterial @
.l

MlNlMUll - nntnto

AVERAGE - urorr

SPECIMEN N'

PROVE-T-TA N'

SPECIIV. LOCATION

(HAZ, WZ)

POSIZIONE DETLE PROVETTE

IZI A, ZF)

T ('C)

T fc)

KV (Joule)

KV (Joule)

ADDITIONAL

IIVPACT TESTS

RESILIENZE

ADDIZIONALI

WELDING

POSITION

POS]ZIONE DI

SATDATURA

RE[/ARKS

OSSERVMIONI

S NGLE VALUES AVERAGE
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CERTIF cQP. PSS 1 91 1 1 4-05.19.1 51.1 4

- HARDNESS TEST CARRIED OUT BY:

PROVA DI DUREZZA ESEGUITO DA :

REPoRT N": PM.19.136/10.01 DATE 1710512019

ACCEPTABLE VALUE WITH PWHT :.:.:

PER SALDATURA CON TRA'T-TAMENTO TERMICO PER SALDATURA SENZA'IRAITA[/ENTO TERI\,1ICO

HARDNESS TEST FOR POSITION : Pts

LOCATION OF IUEASUREIUENIS

POSIZIONE DELLE MISURE

LINE N"

N" FILA

ìESULT (MAX VALUE

Rrsu LIA-ro (vAt r\,4AX)

REMARKS

OSSERVAZIONI

BASE MATERIAL

IIIATERIAI E BASF,

1 184 I 176 Satisfactory

HEAT AFFECTED ZONE

ZONA TEfu\fiC ALTERATA

1 293 I 266 Satisfactory

WELD METAL

ZO\A FLIS,{

1 228 Satisfactory

ADDITIONAL HARDNESS TEST FOR POSITION :

LOCAIION OF MEASUREMENTS

POSIZIONE DETLE MISURE

LINE N'

N'FILA

ìESULT (IIIAX VALUE

RISULTATO (VAL.IV]AX)

REMARKS

OSSERVAZIONI

BASE MATERIAL

MATERIAT-E BASE

HEAT AFFECTED ZONE

ZO\-.{ TERNIIC AI TF.R.\TA

WELD METAL

ZONA Ft-:SA

SKETCH

Fila 1 lLinellFilel

SKETCH OF THE ADDITIONAL SPECIMEN

- MACRoGMPHIC TEST CARRTED oUT By: Apave ltalia CPM Srl REpoRT N' : PM.19.136/10.01 DATE 171051201

RAPPORTO N' : DATA

M1

A96MZ

ETCHING AGENT
REAG D'ATTACCO

ETCHING AGENT
REAG D'ATTACCO

NITAL 5%
MAGNIF.

INGRAND,

MAGNIF.

INGRAND

x 3,2 XiìYil satisfactory

:::::l satisractory
RISULTATO

M2

:::Ae_qN_o_

NITAL 5% x3,2

LIST OF ANNEXES - LtsrA DEGLT ALLEGATT

MAGNIF.

INGRAND.

MAGNIF.
INGRAND.

Apave ltalia CPM Srl

Apave ltalia CPM Srl - MT test repoÉ I
- UT test rePort I

MACRO N'

MACRO N"

MACRO N"

MACRO N"

- PWPS

- Base material certificate

- Mechanical test report

- PT test repoÉ

- RT test repoÉ

- Other tests

ETCHING AGENT
REAG. DATTACCO

ETCHING AGENT
REAG D'A-TTACCO

RESULT
RISULTATO

RESULT
RISULTATO

01t2019

@ azaozo (Acciaierie Venete Spa) - @ t-OSSI (Byelorussian Steet Works)

PM.1 9.1 36i I 0-0't

1P.19.1 36/10-01

INSPECTION AUTORITHY - L'ENTE DI PROVA
APAVE ITALIA CPM S.r,l.

MANU FACTURER - rneenrcaNrr

Nome lspettore / NAME lnspegtofn.r a ffirè'Leoal Reoresentative - NAME DATE - orrr NAME - r'rorrrr SIGNATURE - rrnvn

/;',', -

i"r': -,-
!:'"i' ;

A. Perocco
31t0512019
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