Apave Italia Cpm Srl
Organismo Notificato n. 0398

Via Artigiani, 63 25040 BIENNO (BS)
Tel. +39.0364.300.342

Fax +39.0364.300.354

CERTIFICATE N° - CERTIFICATO N° CQP.PSS19/114-05.19.151-15

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD - WPQR
VERBALE DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA - WPQR
MANUFACTURER pWPS
N—— METAL SERRAMENTI 2000 Sri IS 02/2019
IADDRESS i DATE OF WELDING
VUL, &0 13/05/2019

INDIRIZZO 10040 Rivalta di Torino (TO) DATA DI SALDATURA
Lev. 1 (based on requirements of ASME IX) L] APPROVAL CONDITIONS RANGE OF QUALIFICATION
Lev. 2 (based on issues of 15614-1:2012, qualify level 1) Condizioni di approvazione Campo di approvazione
WELDING PROCESS
PROCESSO DI SALDATURA 111 Manual 111 Manual
TYPE OF JOINT
TIPO DI GIUNTO FW FW
BASE METAL(S) GROUP(S)
GRUPPO(l) DEL(DEI) MATERIALE(l) BASE(l) 1.2t01.2 Groups 1.1, 12
BASE METAL or WELD DEPOSIT Thk. (mm) (18 (1)3to 16
SPESSORE DEL MATERIALE BASE O DEL DEPOSITATO (mm) (2)8 (2)3to 16
THROAT THICKNESS (mm)
ALTEZZA DI GOLA (mm) 6,8 5,1t0 10,2
OUTSIDE PIPE DIAMETER (mm) M/ (1) D>500; D>150 (rotating) PA, PC, PF
DIAMETRO ESTERNO DEL TUBO {mm) (2) 60,3 (2) = 30,15
FILLER MATERIAL(S) A Equivalent mechanical properties, same
MATERIALE(l) D'APPORTO ISO 2560-A: E 46 4 B 42 H5 nominal composition (see par.8.4.4)
SHIELDING GAS / FLUX I |
(GAS DI PROTEZIONE /FLUSSO
|CURRENT TYPE / ELECTRODE POLARITY
TIPO DI CORRENTE E POLARITA' DCRP DCRP
WELDING POSITION
[POSIZIONE DI SALDATURA PB PB
BACKING / SINGLE LAYER or MULTI-LAYER : :
ISOSTEGNO / PASSATA SINGOLA O MULTIPLA Single layer Single layer
[PREHEAT TEMPERATURE (°C) 10 > 10
TEMPERATURA DI PRERISCALDO (°C) -
INTERPASS TEMPERATURE (°C) | /
TEMPERATURA MAX TRA LE PASSATE (°C)
POST-HEATING (°C) 1 :
S ERISCALE / Post-heating may be added
POST-WELD HEAT TREATMENT (°C) | |
TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA (°C)
OTHER
ALTRO ! I

IWe hereby certify that the reference welded samples have been machined and welded according with the attached procedure specification (pWPS) established by the
manufacturer and that the results of all examinations/tests complied with the requirements of UNI EN [SO 15614-1:2017

Si 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
lesequiti sono conformi ai requisiti della norma UNI EN 15614-1:2017
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CERTIFICATE N° - CERTIFICATO N° CQP.PSS19/114-05.19.151-15

I.  MANUFACTURER'S WELDING PROC. SPECIFICATION / DETTAGLI DELLA PROVA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE O DEL FABBRICANTE:
O) @

pWPS N°: 02/2019 BASE MATER. SPECIF. / SPECIF. DELMB.: S355J2+AR S$355J2H

JOINT TYPE: FW HEAT NR. / NR DI COLATA 3076471 369181

EDGE PREP.: Machining PARENT METAL GROUP / GRUPPO DEL MATER. : 1.2 1.2

: 8
CLEANING - Grinding and brushing METAL THK / SPESSORE DEL MATERIALE:  (mm) 8

BASE METAL OD. / DIAMETRODEL MB.:  (mm) / 60,3

JOINT DESIGN - SCHIZz0 DEL GIUNTO WELD SEQUENCE - SEQUENZE DI SALDATURA

1 1

t1=8mm i 1
= 1 1
t2=8mm iD i
D =60,3mm ! i

[ t= 1 i 1 || :

(

WELDER OR WELDING OPERATOR / SALDATORE O OPERATORE Lo Bianco Agostino

RUN N° / PASSATAN® 1

WELDING PROCESS / PROCESSO DI SALDATURA 111

WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA PB

AUTOMATIC WELD - N° OF HEADS / SALDATURA AUTOMATICA N° TESTE

TORCH ANGLE / ANGOLAZIONE DELLA TORCIA

STICK OUT / SPORGENZA LIBERA DEL FILO (mm)

OSCILLATION / OSCILLAZIONE - WEAVING / PENDOLAZIONE (LARGHEZZA MAX)

- FREQUENCY / FREQUENZA

- DWEEL TIME / TEMPO DI SOSTA

FILLER METAL STANDARD DESIGNATION / CLASSIFICAZIONE MET. D'APPORTO ISO 2560-A: E 46 4 B 42 HS

- BRAND AND TYPE / MARCA E TIPO SIDERARCO Spa- E 48

- STORAGE /RICOTTURA O ESSICAZIONE

WELDING FEED RATE (cm/min) / VELOCITA' DI SVOLGIMENTO FILO (cm/min)

NONCONSUMABLE ELECTRODE - TYPE AND DIAM. / ELETTRODO INFUSIBILE - TIPO E DIAM.

SHIELDING GAS - FLUX / GAS DI PROTEZIONE - FLUSSO

- STANDARD DESIGNATION / CLASSIFICAZIONE

- BRAND AND TYPE / MARCA E TIPO

- FLUX STORAGE /RICOTTURA O ESSICAZIONE FLUSSO

- FACE - FLOWRATE Umin/DRITTO - PORTATA l/min.

- ROOT - FLOWRATE Umin / ROVESCIO - PORTATA I/min.

- PLASMA GAS - FLOWRATE l/min / PLASMOGENO - PORTATA I/min.

WELD DEPOSIT FOR EACH RUN (mm) / METALLO DEPOSIT. PER CIASCUNA PASSATA (mm) 6,8

INTERPASS TEMPERATURE (°C) / TEMPERATURA MAX TRA LE PASSATE (°C)

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

GOUGING / SOLCATURA

PARAMETRI DI SALDATURA - WELDING DETAILS

RUN PROCESS FILLER METAL (mm) CURRENT VOLTAGE CURRENT TYPE/POL. | TRAVELSPEED | HEAT INPUT (J/mm)
PASSATA PROCEDIMENTO METALLO D'APPORTO AMPERAGGIO (A) VOLTAGGIO (V) TIPO DI CORR. /POL. VELOC. (mms) APPORTO TERM.

1 111 3,2 130 23 DCRP 1,28 1868,8

[PREHEAT TEMPERATURE / TEMPERATURA DI PRERISCALDO 10 °C MODE / mob. Room temperature

IPOST-HEAT TEMPERATURE / TEMPERATURA DI POST-RISCALDO °C MODE / mop.

POST WELD HEAT TREATMENT / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA

REFERENCE : - HOLDING TEMPERATURE : | °C HOLDING TIME :
RIFERIMENTO TEMPERATURA DI MANTENIMENTO : DURATA DEL MANTENIMENTO :

HEATING RATE : - oCIh FROM °C 70 ; OC
VELOCITA' DI RISCALDO : R DA - A e

COOLING RATE : °C/h FROM °C TO °C
VELOCITA' DI RAFFREDDAMENTO DA A ]

Pag. 2/4 capave Mod. PS 01 rev. 01



Apave Italia Cpm Srl
Organismo Notificato n. 0398

Via Artigiani, 63 25040 BIENNO (BS)
Tel. +39.0364.300.342
Fax +39.0364.300.354

CERTIFICATE N° - CERTIFICATO N°

CQP.PSS19/114-05.19.151-15

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

1 - NDT - CND CARRIED OUT BY - ESEGUITO DA REPORT N° - RAPPORTO N° DATE - DATA RESULT - RISULTATO
ISUAL - visivo Apave Italia CPM Srl Inspector Direct examination 13/05/2019 Satisfactory
PENETRANT TEST - LIQUIDI PENETRANTI Apave Italia CPM Srl LP.19.136/10-02 17/05/2019 Satisfactory |
[MAGNETIC PARTICLE - maoneToscopin -
"RADIOGRAPHIC TEST - ESAME RADIOGRAFICO] -
[ULTRASONIC TEST - EsanE uLTRASONORO
2 - TENSILE TESTS CARRIED OUT BY : REPORT N°: DATE
PROVE DI TRAZIONE ESEGUITODA: RAPPORTON®: DATA:
SIZE OF SPECIMENS REQUIRED VALUES FRACTURE LOCATION
DIMENSIONI DELLE PROVETTE VALORI RICHIESTI POSIZIONE DELLA ROTTURA
SPECIMEN N° (mm) Rm Re BASE METAL WELD METAL REMARKS
PROVETTA N° THE WHOLE Thk.| PART OF Thk. (Nimm?) (Nfmm?) A o MATERIALE BASE ZONA FUSA OSSERVAZIONI
TUTTOLO Sp. FRAZIONE DELLO Sp.
3 - BEND TESTS CARRIED OUT BY : REPORT N°: DATE
PROVE DI PIEGAMENTO ESEGUITODA RAPPORTO N°: DATA:
DIRECTION OF SAMPLING DIRECTION OF BENDING
DIREZIONE DI PRELIEVO 0 PLUNGER DIREZIONE DI PIEGA REMARKS
SPECIMEN N° MANDRINO LATERAL OSSERVAZIONI
PROVETTA N° TRANSVERSE | LONGITUDINALE (mm) FACE ROOT LATERALE
TRASVERSALE LONGITUDINALE DRITTO ROVESCIO THE WHOLE Thk.| PART OF Thk.
TUTTO LO Sp. FRAZIONE DELLO Sp.
4 - IMPACT TESTS CARRIED OUT BY : REPORT N°: DATE
PROVE DI RESILIENZA ESEGUITODA: RAPPORTON®: DATA:
REQUIRED VALUES Base Material (D | Base Material @
SIZE OF SPECIMENS - DIMENSIONI DELLE PROVETTE (mm): [] 10X 10 VALOR! DA OTTENERE J J
D 10X 75 MINIMUM - MINIMO
[] 10Xx25 AVERAGE - MeDIO
SPECIMEN N° | SPECIM. LOCATION T(°C) KV (Joule) ADDITIONAL WELDING REMARKS
PROVETTA N° (HAZ, WZ) °c) KV (Joule) IMPACT TESTS POSITION OSSERVAZIONI
POSIZIONE DELLE PROVETTE RESILIENZE POSIZIONE DI
(ZTA, ZF) SINGLE VALUES AVERAGE ADDIZIONALI SALDATURA
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CERTIFICATE N° - CERTIFICATO N°

CQP.PSS19/114-05.19.151-15

5 - HARDNESS TEST CARRIED OUT BY : Apave Italia CPM Sri REPORT N°: PM.19.136/10-02 DATE 17/05/2019
PROVA DI DUREZZA ESEGUITODA : RAPPORTO N : DATA:
MAX. ACCEPTABLE VALUE WITH PWHT - WITHOUT PWHT <380
ALORE MAX AMMISSIBILE PER SALDATURA CON TRATTAMENTO TERMICO PER SALDATURA SENZA TRATTAMENTO TERMICO
HARDNESS TEST FOR POSITION : PB ADDITIONAL HARDNESS TEST FOR POSITION :
LOCATION OF MEASUREMENTS | LINE N° |RESULT (MAX VALUE REMARKS LOCATION OF MEASUREMENTS | LINE N° [RESULT (MAX VALUE REMARKS
POSIZIONE DELLE MISURE N° FILA | RISULTATO (VALMAX) | OSSERVAZIONI POSIZIONE DELLE MISURE N° FILA | RISULTATO (VALMAX) | OSSERVAZIONI
1 1837180 Satisfactory
BASE MATERIAL BASE MATERIAL
MATERIALE BASE MATERIALE BASE
1 304/ 265 Satisfactory
HEAT AFFECTED ZONE ' ' HEAT AFFECTED ZONE
ZONA TERMIC. ALTERATA ZONA TERMIC. ALTERATA
1 218 Satisfactory
WELD METAL WELD METAL
ZONA FUSA ZONA FUSA
SKETCH SKETCH OF THE ADDITIONAL SPECIMEN

Fila1 /Line 1/ File 1

<

6 - MACROGRAPHIC TEST  CARRIED OUTBY: Apave ltalia CPM Srl REPORTN°: PM.19.136/10-02 DATE 17/05/2019
ESAME MACROGRAFICO ESEGUITODA: RAPPORTON® : DATA:
ETCHING AGENT MAGNIF. RESULT .
MACRO N° M1 NITAL 5% X 3,2 Satisfactory
A96N1 REAG. DATTACCO INGRAND. """ RISULTATO
ETCHING AGENT MAGNIF. RESULT .
MAGRON: M2 NITAL 5% X 3,2 Satisfactory
A96N2 REAG. D'ATTACCO INGRAND. . RISULTATO
I ETCHING AGENT MAGNIF. RESULT
REAG. D'ATTACCO INGRAND. = RISULTATO
AR ETCHING AGENT MAGNIF. RESULT
. REAG. D'ATTACCO INGRAND. RISULTATO

LIST OF ANNEXES - LISTA DEGLI ALLEGATI:

- pWps

- Base material certificate
- Mechanical test report

- PT test report

- RT test report

- Other tests

02/2019

(1) 328026 (Acciaierie Venete Spa) - ) 1-3551 (Byelorussian Steel Works)
Apave ltalia CPM Srl
Apave ltalia CPM Srl

PM.19.136/10-02
LP.19.136/10-02

/
{/

- MT test report /
- UT test report /

INSPECTION AUTORITHY - L'ENTE DI PROVA

APAVE ITALIA CPM S.r.l.

MANUFACTURER - rassricante

DATE - pata

NAME - nome

SIGNATURE - Firma

Nome Ispettore / NAME Inspector

oo

[ Theegal Representative - NAME
\2.\U. Strada

A. Perocco /

—

Fir (Signature | =~ | ©
T { - |
i N Yo

\ 2

L;'Fima/SiEnaturé! )

31/05/2019
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