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ffir8gIil

MG PROCEDURE QUALIFICATION RECORD . WPQR
VERBALE DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA . WPQR

VIANUFACTURER
TABBRICANTE

METAL SERRAMENTI 2000 Srl
pWPS

oWPS
0212019

\DDRESS

NDIRIZZO

Via Orbassano,20
10040 Rivalta diTorino (TO)

DATE OF WELDING

DATA DI SALDATURA
1310512019

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

RANGE OF QUALIFICATION
Campo di approvazione

-ev. 2 (based on issues ol 15614-1:2012, qualify levd 1) [

/VELDING PROCESS
,ROCESSO DI SALDATUM

111 Manual 111 Manual

YPE OF JOINT
.IPO 

DI GIUNTO
FW FW

IASE METAL(S) GROUP(S)
JRUPPO(l) DEL(DEI} MATERIALEO) BASE(I)

1.Zta 1.2 Groups 1.1,1.2

IASE METAL or WELD DEPOSIT Thk. (mm)
ìPESSORE DEL MATERIALE BASE 0 DEL DEPoSITAT0 (mm)

(1) I
(2) I

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

IHROAT THICKNESS (mm)
\LTEZA Dl GOLA (mm)

6,8 5,1t010,2

)UTSIDE PIPE DIAMETER (mm)
)IAMETRO ESTERNO DELTUBO (mm)

(1) /
(2) 60.3

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

(2)> 30,15

:ILLER MATERIAL(S)
,IATERIALEfl) D'APPORTO

ISO 2560-A: E 46 4 B 42 H5
Equivalent mechanical propeÉies, same

nominal composition (see par.8.4.4)

]HIELDING GAS / FLUX
ìAS DI PROTEZIONE / FLUSSO

I I

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

DC RP DC RP

NELDING POSITION
)OSIZONE DI SALDATURA

PB PB

IACKING / SINGLE LAYER or MULTI-LAYER
ìOSTEGNO / PASSATA SINGOLA O MULTIPLA

Single layer Single layer

rREHÉAT TEMPERATURE ('C)
TEMPEMTUM DI PRERISCALDO fC)

10 >10

NTERPASS TEMPERATURE ('C)
.EMPEMTUM 

IIIAXTM LE PASSATE fC)
I I

]OST-HEATING ('C)
,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

GERTIFICATE N'. CERTIF CQP.P 19.151-15

hereby certify that the reference welded samples have been machined and welded according with the attached procedure specification (pWPS) established by the

and ihatthe results of all examinationsltests 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 requìsiti della norma UNI EN 15614-1:2017
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WELDING PROC, SPECIFICATION / DETTAGLI DELLA PROVA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE O DEL FABBRICANTE:

o@
pWPS N":

JOINT TYPE:

EDGE PREP,

CLEANING:

02t2019 IASE MATER. SPECIF. / spEcrF. DEL r,,r.B :

IEAT NR. / NR or coun

'ARENT l"/ETAL GROUP i onuppo orl uaren.

v4ETAL THK / spessoRE DEL MATERTALE: (mm)

IASE METAL 0D. / otnuerRo oel r,r.a. : (mm)

S355J2+AR S355J2H

FW 3076471 3691 81

Machining 1.2 1.2

Grinding and brushing
I I

60,3

JOINT DESIGN . ScHIzzO DEL GIUNTO WELD SEQUENCE . SEQUENZE DI SALDATURA

=8mm e
=8mm
= 60,3 mm

H

D

t1

WELDER OR WELDING OPERATOR / SALDATORE O OPERATORE

RUN N" / PASSATA N"

WELDING PROCESS / PROCESSO DI SALDATURA

WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

AUTOMATIC WELD - N" OF HEADS / SALDATURA AUTOI/ATICA N' TESTE

TORCH ANGLE / ANGOLAZIONE DELLA TORCIA

STICK OUT / SPORGENZA LIBERA DEL FILO (mm)

iLLATION / OSCILLMIONE - WEAVING / PENDOUZIONE (LARGHEZZA MAX)

-FREQUENCY / FREQUENZA

- DWEEL TIME / TEMPO DI SOSTA

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

. BRAND AND TYPE / MARCA E TIPO

- STORAGE / RICOTTURA O ESS/CAZlONE

DING FEED RATE (cm/min)/ VELOCITA' Dl SVOLGII/ENTO FILO (cm/mìn)

ONSUIVABLE ELECTRODE - TYPE AND DIAIV, / ELETTRODO INFUSIBILE - TIPO E DIAIV.

LDING GAS - FLUX / GAS DI PROTEZIONE - FLUSSO

- SIINDARD DESIGNATION / CLASSIFICAZIONE

. BRAND AND TYPE / MARCA E TPA

- FLUX STORAGE / RICOTTURA O ESSiCAZ/ONE FLUSSO

- FACE - FL)WRATE l/min / DRITTO-P1RTATA l/min

- R00T - FLOWRATE Umin / ROVESCIO - PORTATA l/min.

- PLASMA GAS- FLjWRATE l/nin / PLASMOGEN) - PORTATA Umin.

tD DEPOSIT FOR EACH RUN (mm)/ I'/EÌALLO DEPOSIT. PER CIASCUNA PASSATA (mm)

SS TEIIIPERATURE ("C) / TEIVPERATURA IVAX TRA LE PASSATE ('C)

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

GING / SOLCATURA

Lo Bianco Agostino

PB

lS0 2560-A: E 46 4 B 42 H5

SIDERARCOSpa-E48

Base material

6,8

PARAMETRI DI SALDATURA - WELDING DETAILS

RUN
PASSA'TA

PROCESS
PROCEDII\IENÌO

FILLER |\,1ETAL (mm)
I\,4ETALLO D'APPORTO

CURRENT
AIVIPERAGGIO (A)

VOLTAGE
votlAGGro (v)

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

TRAVEL SPEED
VELOC. (mm/s)

HEAT INPUT (J/mm)
APPORIO TERÀ',

1 111 3,2 130 23 DC RP 1,28 1868,8

AT TEMPERATURE / reupruruRr ot pRERrscALDo 10 oC l,40DE / r,roo Room tem

-HEAT TE[/PERATU RE / rruprnaruRA Dr posr.RrscALoo "C l,40DE / ruroo

WELD HEAT TREATMENT / rnarTAr\,rENTo TERtirco Dopo sArDAruRA

REFERENCE : _' _ HOLDING TEI/PERATURE : oC HOLDING TIME :

RIFERIÀ,iENTO

HEATING RATE :

VELOC]TA D] RISCALDO

COOLING RATE :

TEN4PERATU M DI N'ANIEN II\,1ENTO

.c/h FRorv

D U RATA D EL fuIAN TENII\IENTO

OC TO

"c/h FRorv

A

"c T0 oc

!F Cra TA l-rl RAFFRFIILTAMFI.ÌO LrA
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Apave ltalia Cpm Srl
Organismo Notificato n. 0398

Via Artigìani, 63 25040 BIENNO (BS)

Tel. +39.0364 300.342
Fax +39 0364.300.354

1 - NDT. CND CARRIED OUT BY - ESEGUTTo DA REPORT N" - RnppoRro n UAI E - DAIA RESULT - RISULTATo

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

']ENETRANT TEST - t-toutot prrrrRnnrt Apave ltalia CPM Srl 1P.19.136/1 0.02 17tost2019 Satisfactory

/AGNETIC PARTICLE - r,rAGNEToscoPtA

ìADIOGRAPHìC TEST - rseur nrotocmrtcc

JLTRAS0NìC TEST - rsaue urralsouono

CERTIFICATE NO. ICATO N' CQP. 19t114-05.19.151-15

II. EXAMINATIONS AND TESTS RESULTS. RISULTATI DEICONTROLLI, ESAMI E PROVE

- TENSILE TESTS

PROVE DI TRAZIONE

CARRIED OUT BY:

ESEGUITO DA :

REPORT N'

RAPPORIO N':

DATE

DATA I

SPECIIVEN N"

PROVE-ITA N'

SIZE OF SPECIIVENS

DII\,lENSIONI DELLE PROVEÌTE

(mm)

REQUIRED VALUES

VATORI RICHIESTI

FRACTURE LOCATION

POSIZIONE DELLA ROITURA

RE[/ARKS

OSSERVMIONI

Rm

(N1mm2)

Re

(N/mnì2)
z"h

BASE IVETAL

I\TIATERIALE BASE

WEID I/ETAL

ZONA FUSATHE WHOLE ThK.

TUTTO LO Sp.

PART OF Thl(,

FRAZIONE DELLO Sp

- BEND TESTS

PROVE DI PìEGAMENTO

CARRIED OUT BY

ESEGUITO DA i

REPORT N"

RAPPORTO N'

DATE

DA-TA

SPECIIVEN N"

PROVETTA N'

DIRECTìON OF SAI\4PLING

DIREZIONE DI PRELIEVO PLUNGER

I\,{ANDRINO

(rm)

DIRECTION OF BENDING

DIREZIONE DI PIEGA RE[/ARKS

OSSERVMIONI

TRANSVERSE

TRASVERSALE

LONGITUDINALE

I ONGITUDiNATE

FACE

DRITTO

ROOT

ROVESCIO

LATERAL

LAIERALE

THE WHOLE ThK

TUTTO LO Sp.

PART OF ThK.

FRAZIONE DEtlo Sp

- IMPACT TESTS

PROVE DI RESILIENZA

CARRIED OUT BY :

ESEGUI'TO DA :

REPORT N"

RAPPORTO N"

DATE

DATA

ilZE 0F SPECIIVENS - otvrnstortorLLE PRovEÌTE (nrm) l
l_l

10x10

10 x 7,5

10 x 2 5

REOUIRED VALUES

VALORI DA O-TTENERE

Base l\4aterial @
J

Base lVaterial (,
J

MINIMUM - wrNruo

AVERAGE - ureoto

SPECII./EN N'

PROVE-IIA N"

SPECII/, LOCATION

(HAZ, WZ)

POSIZIONE DELLE PROVE-TTE

lzrA, zF)

T ('C)
-f ("c)

KV (Joule)

KV (Joule)

ADDITIONAL

I1\4PACT TESTS

RESILIENZE

ADDIZIONALI

\^/ELDING

POSITION

POSIZIONE DI

SALDATURA

REI'/ARKS

OSSERVMIONI

SINGLE VALUES AVERAGE
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ICATE N'. CERTI ssl 9/1 1 4.05.'l 9.1 51 -1 5

- HARDNESS TEST CARRIED OUT BY:

PROVA DI DUREZZA ESEGUITO DA:

REPORT N': PM.19,136/10.02 DATE

ACCEPTABLE VALUE WITH PWHT

PER SALDAIURq CON TMTTA]\,IENTO TERIVICO PER SALDATURA SENZA 'iRATTAl\,,'ENTO TERIVICO

HARDNESS TEST FOR POSITION : PB

LOCAIION OF iJEASURE[/ENTS

POSITIONE DETLE IVISURE

LINE N'

N' FlLA

ìESULT (MAX VALUE

RISULIATO (VAL,MAx)

REIVARKS

OSSERVAZIONI

BASE MATERIAL

NIATEzuAIE BASE

1 183 / 180 Satisfactory

HEAT AFFECTED ZONE

ZONA TER\IIC I\LTER-{TA

1 304 I 265 Satisfactory

WELD METAL

ZO\A FLISA

1 218 Satisfactory

ADDITIONAL HARDNESS TEST FOR POSITION :

TOCATION OF I\,4EASUREI\IENTS

POSIZIONE DETLE l\,,llSURE

LINE N'

N'FILA

ìESULT (MAX VALUE

RISULTATO (VAL.MAX)

REMARKS

OSSERVAZION

BASE MATERIAL

]\IATERIALE B,\SE

HEAT AFFECTED ZONE

ZONA TERN,TIC ALTERA.TA

WELD METAL

ZONA FLiSA

SKETCH

Fila 1

SKETCH OF THE ADDITIONAL SPECIMEN

ffiARRlEDOUTBY:ApaveltaliacPMSrlREPORTN":PM.19.136/10.02DATE17l05l2019
ESAME I,{ACROGMFICO ESEGUITO DA : MPPORTO N' : DATA

::t::-^ satisractory
RISULTATO

::tY:'^ satisractory

MACRO N' M1

.__Ae_qNl__

MACRO N' M2

A95N2

ETCHING AGENT
REAG. D'ATTACCO

ETCHING AGENT
REAG. DATTACCO

ETCHING AGENT
REAG D'ATTACCO

ETCHING AGENT
REAG. D'ATIACCO

NITAL 5%
MAGNIF.
INGRAND,

MAGNIF,

INGRAND.

MAGNIF.
INGRAND.

x 3,2

NITAL 5% x3,2

MACRO N"

MACRO N'

- pwps

- Base material ceÉificate

- Mechanical test report

- PT test repoÉ

- RT test report

- Other tests

PM.1 9.1 36/10-02

LP.1 9.1 36/1 0-02

Apave ltalia CPM Srl

Apave ltalia CPM Srl

MAGNIF
INGRAND,

- MT test report I

- UT test report I

RESULT
RiSULTATO

RESULT
RISULTATO

LIST OF ANNEXES - LISTA DEGLIALLEGATI

02t2019

O 328026 (Acciaierie Venete Spa) - @ 1-3551 (Byelorussian Steel Works)

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

MANUFACTU RER - rrssntcrNrr

Nome lspettore / NAME lnspector.r ilTheleqal Representative - NAME DATE - onrn NAME - ror,,rr SIGNATURE - nnnrn

A. Perocco

È,,rfalS.rrtr-tl \"
i,\!-.

t;:,,
{'q i,.
r)"

31/05/2019
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