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1 INTRODUCTION
1.1 PROJECT OVERVIEW

Crosswind, a Shell and Eneco joint venture, was awarded the tender to develop the offshore Hollandse Kust
Noord (HKN) wind farm, located 18.5km off the coast of Netherlands near the town of Egmond aan Zee. The
consortium plans to have HKN operational in 2023 with an installed capacity of 759MW generating at least
3.3TWh per year. This is sufficient renewable power to supply more than 1 million Dutch households with

green electricity.

Offshore wind farms produce intermittent electricity and balancing these dips and peaks and integrating
this electricity into the national energy system requires new technologies. For this reason, the offshore wind
farm will include several new technologies that could be implemented at full-scale in the future. The new
technologies being explored include a floating solar park, a short-duration battery storage as well as long-
term storage via green hydrogen produced by water electrolysis and subsequently consumed in a fuel cell.
The combination of these individual measures, herein referred to as the Base Load Power Hub (BLPH) will

ensure a continuous power supply regardless of the wind situation.

1.1.1 Project Location
The Hollandse Kust Noord (HKN) wind farm is located 18.5km off the coast of the Netherlands near the town
of Egmond aan Zee.
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Figure 1 HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Location Map
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The wind park

Egmacnd aan Zee

Figure 2 - Wind Park Details

The wind farm will consist of No. 69 x 11.5MW wind turbine generators each to be installed on a dedicated
monopile structure. A 70th monopile located on coordinates E 590719.1, N 5841602.3 is reserved for
installing the platform accommodating the BLPH. The monopile structure was designed and installed by Van
Oord Offshore Wind (VooW) and therefore not part of the BLPH scope.

1.1.2 Project Concept

All components included in the BLPH will be integrated onshore on a topsides and installed in an offshore
location within the boundaries of the HKN wind farm. At its simplest, the BLPH will store energy during
periods of high electricity generation from renewable sources (a wind turbine generator and the floating
solar PV farm) and release it during periods of low generation. In practice. It is expected that the energy
stored will supplement generation from renewable sources to ensure that at least 1.0MW of power is
exported to the electrical grid regardless of wind/solar availability.

Figure 3 - BLPH Concept
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Electricity in the BLPH will be stored in the form of electrons in a battery energy storage system (BESS) as
well as converted into green hydrogen via water electrolysis. When the power output from the connecting
wind turbine drops to below 1T MWe, the BLPH will return its stored energy to supplement the remaining
power output. This will be by discharging the BESS, while stored hydrogen will be converted back into
electricity using a fuel cell to extend the discharge duration.

The purpose of the BLPH s to function as a testbed for the integration of energy storage technologies with
renewable generation. It is expected that equipment installed on the BLPH will operate as Normally
Unmanned Installation for at least two (2) years with no or minimal maintenance and it will have its own
independent control room with the ability to communicate with Crosswind’s control room.
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2 DOCUMENT SCOPE

This document identifies any electrical equipment to be fed with its main characteristics.

2.1 REFERENCES

Doc. No. Description

1724000428-PR-PID-00019 PACKAGE P&ID

1724000428-MAC-DS-00011 EQUIPMENT DATA SHEETS INCLUDING MOTORS, AIR
COMPRESSOR, DRYERS, ETC.

1724000428-QC-ITP-00002 INSPECTION TEST PLAN (ITP)

1724000428-NDT-PRO-00020 NDT PROCEDURES INCLUDING PERSONNEL QUALIFICATIONS

ISO 15614-1 SPECIFICATION ~ AND  QUALIFICATION  OF  WELDING
PROCEDURES FOR METALLIC MATERIALS - WELDING
PROCEDURE TEST

ISO 9606-1 QUALIFICATION TESTING OF WELDERS — FUSION WELDING

EN 14732 WELDING PERSONNEL — QUALIFICATION TESTING OF WELDING

OPERATORS AND WELD SETTERS FOR MECHANIZED AND
AUTOMATIC WELDING OF METALLIC MATERIALS

ASME IX WELDING, BRAZING, AND FUSING QUALIFICATIONS

Table 1 - Reference Documents

2.2 DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS

COMPANY or Client (CPY): Crosswind
CONTRACTOR (CTR): ROSETTI MARINO S.p.A.
PROJECT: HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Project

Table 2 - Definitions and Abbreviations
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3 WELDING BOOK

3.1 FILTERS WELDING MAP

w2

W5 W3

We W4
@}D/ »

Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder
wi | et | oA e | o303t | 030A | SUAN | 10% | 100% | S2:54
w2 | oo’ | oArear L 0320-A6-316 |  0320-A | SMAW | / | 100% | S2-84
wg | FPeto | SANZIEIOL 0320-A2-316 | 0320A | SN |/ | 100% | s284
W4 5;‘,’%;0 p oz TP oL 0320-A6-316 | 0320A | orAW [/ | 00% | s2-s4
ws | FPeto | SANZIESIO 0320-A2-316 | 0320A | SN |/ | 100% | s284
W6 fﬁ);f%;o s TRt 032046-316 | 03204 | S| 1| 100% | s2s
wr Eff;,:f; oy o tiE Sk 0320-A2-316 | 03204 | g | /| 100% | S254
wg | BB | RO L 03/20-A6-316 |  0320-A | SMAW | / | 100% | S2-4
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3.2 DRYER VESSELS WELDING MAP
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Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder
wi | Srounferential | SASIZ I | 0320a1-316 | 03120 S | 10% | 100% | s2:54
wy | Groumterental | SANIZ TSI | osoat-st | ozoa | SIAN | 10% | 100% | s2s4
W3 | Pipe to head gﬁ jgg JVPP?%L 03/20-A2-316 |  03/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W4 | Pipe to head gﬁ jgg JVPP?%L 03/20-A2-316 |  03/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
ws | fatcouping | SATT SOL | 0320A2-316 | 03120 oW | [ 100 | s2s4
Wo | Patetoshel | Saai0 31 | 03120-A6-316 03/20-A SMAW | /| 100% | S2-54
W7 | Patetoshel | Saai 3% | 0320-A6-316 | 03120 SMAW | /| 100% | S2-54
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3.3 PIPING WELDING MAP
TWA
TW2
TW2
TW1
[
Pos Joint Thk. Materials WPS PQR Process RT PT Welder
SA 312 TP316L
TW1 | Butt Weld 1,5t05.54mm | SA 182 F316L 02_17-A1-316 | 02/17-A GTAW 10% | 100% | S2-S4
SA 403 WP316L
SA 312 TP316L GTAW
TW1 | Butt Weld 1.5t0 20mm SA 182 F316L 03/20-A1-316 | 03/20-A SMAW 10% | 100% | S2-S4
SA 403 WP316L
Branch full
Penetration SA 312 TP316L GTAW 0
TW2 weld 1,5 to 20mm SA 182 F316L 03/20-A2- 316 | 03/20-A SMAW / 100% | S2-S4
) SA 403 WP316L
(setin)
Branch full
Penetration SA 312 TP316L GTAW 0
TW2 weld 1,5 to 20mm SA 182 F316L 03/20-A4 - 316 | 03/20-A SMAW / 100% | S2-S4
(set on) SA 403 WP316L
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3.4 AIR RECEIVER WELDING MAP
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Pos Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder
wy | Sroumfsrential | 98510 or 70 01118-A1 118-A gs%\évv 10% | 100% | S2-54
w | Sromferential | 98510 or70 01118-A1 118-A gs%\évv 10% | 100% | S2-54
w | Sroumferential | SRS or70 01118-A1 118-A gs%\évv 10% | 100% | S2-54
we | Longiudnal | SAS16 Or70 01118-A1 118-A AW | 10% | fo0% | sess
SAW
ws | Longludnal | SA16 Cr70 01/18-A1 118-A %AE\%\\/\;VV 10% | 100% | S2-4
W6 | Pipe to head gﬁ g?g S?Z?o 02/20-A2 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W7 | Flangetopipe | S s g 02/20-A1 2120-A St || 100 | s2s4
W8 | Pipetohead | oh oo o0 02/20-A2 2120-A St || 100 | s2s4
Wo | Flangetopipe | oo a | 02/20-A1 2120-A St || 100 | s2s4
W10 | Pipe to shell gﬁ g?g S?Z?o 02/20-A2 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W11 | Flange to pipe gﬁ ggg (L;Fr%C” 02/20-A1 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W12 | Coupling to shell gﬁ gfg (L;Ff?g” 02/20-A2 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W13 | Coupling to shell gﬁ gfg (L;Ff?g” 02/20-A2 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W14 | Pipe to shell gﬁ o g:so 02/20-A2 2120-A gm || 100% | S2-54
W15 | Flangetopipe | onooag s 02/20-A1 2120-A St || 100 | s2s4
W16 | Pipe to shell gﬁ o g:so 02/20-A2 2120-A gm || 100% | S2-4
WA7 | Flange to pipe gﬁ ggg (L;Fr%C” 02/20-A1 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W18 | Pipe to head gﬁ g?g S?Z?o 02/20-A2 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
W19 | Flange to pipe gﬁ ggg (L;Fr%C” 02/20-A1 2/20-A gl\TAﬁ\\Y/Vv ;| 100% | s2-s4
wao | Manoleshellto [ 9AS18 or.70 02/20-A2 2120-A o | [ 100 | s2s4
W21 'f\l";g:"e shellto | SASIO LY. 02/20-A1 2120-A St || 100 | s2s4
W22 | Plate to shell gﬁ g}g g;g 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-S4
W23 | Plate to flange gﬁ ggg fFr; o 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-S4
W24 | Plate to flange gﬁ ggg o %m 02/20-A6 2/20-A SMAW | /| 100% | S2-S4
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Pos | Joint Materials WPS PQR Process RT PT Welder
W25 | Platetosell | on 010 ol 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-s4
W26 | Platetoshell | on 1o o110 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-54
W27 | Plate to shell gﬁ g}g g;g 02/20-A6 2120-A SMAW | /[ 100% | S2-S4
W28 | Plate to shell gﬁ g}g g;g 02/20-A6 2120-A SMAW | /[ 100% | S2-S4
W29 | Platetosell | on 010 ol 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-s4
W30 | Platetoshell | on 010 ol 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-s4
W31 | Platetoshell | on 010 ol 02/20-A6 2120-A SMAW | /| 100% | S2-54
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE OPERATORE DI SALDATURA
WELDER OPERATOR APPROVAL TEST CERTIFICATE — WAC14732 - UNIEN 14732

ACCREDIA 7

PRS H°082C

Mambro degll Accordi @ Mutuo Riconascimento €A, IAF e ILAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recogiition Agreements

Certificato n°®

ICIM - WACo - 023002 - 00

Certificate No.

Fabbricante

Manufacturer Coes S.r.l.

Indirizzo . )

Address Via Pontida, 265 — 24040, Stezzano (BG)

Procedura di Saldatura del Fabbricante n°

Manufacturer Welding Procedure WPS n° 01/18-A

Nome dell’Operatore di Saldatura

Welding Operator’s Name DELIGIOS Giuliano Gavino

Metodo di Identificazione

Identification method Gl AUIBSS2800

StampN. S4

Data e luogo di nascita
Date and Place of Birth

Datore di lavoro
Employer

15/04/1974 Sassari — {SS)/Italia

Coes S.r.l.

UNI EN ISO 14732:2013

B ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All.1-3.1.2

Codice/Norma di esame
Code/Testing Standard

Conoscenze tecniche [ Accettabile / Accettable

Job Knowledge Non sottoposta a prova /Not Tested
Variabili Dettagli della prova Campo di validita
Variables Welding test details Range of approval
Processo di saldatura
Welding Process 121 121
Apparecchiatura di saldatura
Welding equipment X
Unita di saldatura ESAB MPH 40/40 Same equipment
Welding machine - o
Dettagli per la saldatura meccanizzata Dettagli della prova Campo di validita
Details for mechanized welding Welding test details Range of approval
Controllo visivo/controllo visivo in remoto . .

] . Direct Direct
Visual control/remote visual control
Controlloi automatico della lunghezza dell’arco Without With & Without
Automatic control of arc length
Insegulm'ento a.utoma’tllco del giunto Without With & Without
Automatic traking of joint
Posizione di saldatura
Welding position PA Flat
Passata singola/passata multipla . . )
Single run/Multirun Multiple Single & Multiple
Materiale a su;?porto With With
Back-up material
Inserto corsumakile Without With & Without
Consumable insert

=
<t
S
=
(o
&
N
o~
o

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni {Mi) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE OPERATORE DI SALDATURA
WELDER OPERATOR APPROVAL TEST CERTIFICATE —~ WAC14732 - UNI EN 14732

ACCREDIATY,

PRS HvO82C

mbre degh Acoord i Mutug EA, IAF & ILAC
Sigratory of EA, [AF and HAC Mutual fecogaition Ay saments

Dettagll per la saldatura automatica Dettagli della prova Campo di validita
| Details for automatic welding _ _ Welding test details Range of approval
Sensore del giunto
Joint sensor
Sensore di controllo dell’arco
Sensor for arc welding control
Tecnica a passata Singola/Multipla
Single run/Multirun technique
Tipo unita di saldatura
Type of welding machine
Altro
Other

Approval based on Tests result documentétlun
3 2 Documentazione del
WS e | risultato defle prove

Prova di procedura di saldatura secondo il punto 4.1 a = Qu AL?T(\:(CEgm'igL Sl

Test of welding procedure according to 4.1 a (UNI EN 1SO 15614-1, UNI EN ISO 15614-2) Report no. 19/0483RP02
Prova di saldatura di pre-produzione o di produzione secondo il punto 4.1 b

Test of pre-production welding or production welding according to 4.1 b (UNI EN ISO O
15613)

Prova di saldatura in conformita alla ISO 9606 secondo il punto 4.1 ¢ O
Test of welding as per ISO 9606 requirements according to 4.1 ¢

Prova di produzione o di campionamento della produzione secondo il punto 4.1 d N
Test of sample of the production according to 4.1 d

Si certifica che I'operatore di saldatura sopra indicato, usando la procedura di saldatura indicata nel presente
madulo, ha soddisfatto | requisiti descritti dalle norme applicate.

We certify that the welding operator identified above, using the welding procedure given in the present form, has
satisfied the requirements described from the applied standards.

Data di saldatura Validita della qualificazione fino al | Esaminatore
Date of welding | Validity of qualification until Examiner XY o]
06/03/2019 05/03/2025 LAZZARIN MARCO - ICIM Welding Insptl\:cty
i Data di delibera Approvatore
Date of approval Manager J
Vincenzo Delacqua A
12/07/2021 Rappresentante Direzione / Management Represhg lah[g
ICIM S.p.A. [V
Conferma della validita da parte del Fabbricante (semestrale)
Confirmation of the validity by Manufacturer (6 month)
Posizione/Titolo Data -ng'iz_ic;n'e/]‘ tolo | . _ .. ! Data
' g Firma Signature - y Firma Signature |
Position/title — g Date Positionftitle wia g Date
Welding Specialist ’jv - 06/09/2019 Welding Specialist ;!‘:'3_ i 06/03/2021
- A
Welding Specialist |7 __, < 06/03/2020 Welding Specialist |~ 5 06/09/2021
. - o S 6 Jet Z
Welding Specialist | / 06/09/2020 Wjeoré Prepy S s do [a2/ 7o
Riconvalida della qualificazione da parte del’Esaminatore (triennale)
Revalidation for qualification by Examiner (every 3 years)
Posizione/Titolo | _ , Data Posizione/Titolo | _, ’ | Data
mr h Fir ature L t 2 re
= Position/title ma Signature | pote Position/title e 2ld natu__ Date
g,
=
(.
a
8
ICiM SpA
Piazza Don Ensico miapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni {Mil) - Tal. +39 02 725341 Fax +39 02 72002088 - www.icim.it - info@icim.it i
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ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC — 023002 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature _— Position or Title
v

-é/m/&oz’?/ %, Mﬁ% Spev el
L"é/ 03/ 2023 ‘//%' W %@( %ff_ T

of ferfoozz }47/’;;_ Wellboy _ﬁfwx»@_{(—' |
“fp3feory W2 Welllope S i)

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title
7

ﬂé/ag/zczfz, %M W@b Spoeile ]

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione a Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelhi, 75 - 20099 Sesto San Giovanai (MI} - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.1di2



W11
- *a

0251CM_08_iT

CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE ~ UNI EN 1SO 8606-1

ACCREDIA §

e Wbk
Cortficate ho ICIM — WAC - 023003 - 00 et e o
:F\;::;%ﬁier Coes S.r.l.
P Via Pontida 265 — Stezzano (BG)

Procedura di Saldatura del Fabbricante n®

Manufacturer Welding Procedure WPS n°® 02/20-A

Nome del Saldatore

Welder’s Name DEL PRATO Roberto
Metodo di Identificazione C.L AR 1275864 Stamp .52

Identification method

Data e luogo di nascita

Date and Place of Birth 07/01/1975 Seriate — (BG) / ltalia

Datore di lavoro

Employer Coes S.r.l.

UNI EN 1SO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;

X ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. 1 -3.1.2

Codice/Norma di esame
Code/Testing Standard

Prova supplementare di saldatura ad angolo

Supplementary fillet weld test [JS)/Yes K No

Conoscenze tecniche [ Accettabile / Acceptable

Job Knowledge Non sottoposta a prova / Not Tested
Variabili Dettagli della prova Campo di validita
Variables =Lgs _ | Welding test details Range of approval
Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
Welding Process 111 11

Modalita di trasferimento

Transfer Mode NA: N.A.

Tipo di prodotto T . o
Product Type ~ Plate (P) or Pipe (T) T P - T - Branch Connection 2 60
Tipo di saldatura

Typeofweld 1 Bw oW

Gruppo del materiale base e sottogruppo 11 NA

Parent Material Group(s) and Sub Group(s} ' o o )
Materiale d’apporto designazione 141:S 141: 5, M

Filler material designation 111:8 111: A, B, RA, RB, RC, RR, R
Gruppo materiale d"apporto

Filler material group i RV, M2

Gas di protezione

Shielding gas ] EN iSO 1417511 -

Ausiliari ;

Auxiliaries (e.g. backing gas) B

Tipologia di corrente e polaritd DCEN _

Type of Current and Polarity DCEP

Spess, del materiale (mm)

Material Thickness (mm) 10to 30 B

Spessore del materiale depositato {mm) 141: 2 141:2to 4
Deposited Thickness {(mm) 111: 8 111:3to 16
Diametro esterno del tubo (mm)

Pipe outside diometer {mm) 50 225

Posizione di saldatura

Welding positions PA Flat

Dettagli della saldatura 141:ssnb 141:ssnb-ssmb-bs-ssgb-ssfb
Weld details 111: ssmb 111:ss mb —bs

Strati multipli/strato singolo NA .

Multy-layer / single layer i -

Altro

Other N-A. -

ICIM SpA

Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (M|) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
Capitale sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. imprese di Miano n. 12908230159 — R.E.A, n. 1596292
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 2806-1

ACCREDIA ¥
PRS N°0B2C

Certificato n® Hembro degl Accordi ¢ Mutuo Rlcanescimento EA, IAF @ ILAC
Certificate No ICiM — WAC - 023003 - 00 Stanatory af ER, IAF and RAC Mutual Recognition Agraements
Tipo di test T Eseguite e Acc—ett;;e 5 Non testate
Type of test P P YEaie Performed and Acceptable ] . Not tested
Esame visivo ACEERIRTIE

QUALITY CONTROL S.r.l.
Visual testing {UNI EN ISC 17637) Report . 21/0591RPADL
Esame radiografico ACCEPTABLE
Radiographic testing (UNI EN IS0 17636) QUALITY CONTROLS.1.l.
o, se applicablle / or, if applicable Report no. 21/0591RPA01
Esame ultrasonoro X
Ultrasonic testing (UNI EN ISO 17640)
Prova di plegatura ACCEPTABLE
Bend test (UN! EN I1SO 5173) QUALITY CONTROL S.r.l.
o, se applicablle / or, if applicable Report no. 21/0591RPAO1
Prova di trazione con intaglio x
Notch tensile test | -
Prova di frattura
Fracture test (UN! EN IS0 9017) X
e L ACCEPTABLE
Macroscopic examination (UNI EN IS0 17639) et cﬁ?ﬁ?ﬁf;ﬁ&
o, se applicabile / or, if applicable - P ) |

Sl certlfica che il saldatore sopra indicato, usando Is procedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti
daite norme applicate con la seguente Designazione:

We certify that the welder identified above, using the welding procedure given in the present form, has satisfied the requirements described
from the applied standards with the following Designation:

~ UNIEN ISO 9606-1: 2017 — 141 =T — BW — FM1 — § — D50 ~s2 ~ PA -ss nb
UNI EN ISO 9606-1: 2017 ~ 111 -T~BW = FM1 ~B— D50 - s8 — PA —ss mb
— ! ARSI
Luogo di saldatura Data di saldatura Esaminatore e /) L_,
Place of welding Date ofwelding | Examiner {= e
Stezzano (BG) 02/11/2020 LAZZARIN Marco — Welding Inspector
Data di delibera Approvatore
Date of approval Manager
Vincenzo Delacqua {
12/07/2021 Rappresentante Direzione / Management Represeqtalize.
ICIM S.p.A. [V
Rivalidazione dopo 3 anni validofinoal | Rivalidazione dopo2anni | Validofino al Rivalldazione dopo 6 mesi Vaildo flno al
Revalldation after 3 years Valid until Revalidation after 2 years Valid until Revalidation after 6 months Valid until
9.3 a) 9.3b) 01/11/2022 9.3¢)

Applicablle esclusivamente per rivalldazlone secondo paragrafl 9.3 b) oppure paragrafo 8.3 c}

Applicable for Revalidation according to sub-clause 9.3 b) or sub-clause 9.3 ¢)

Per la rivalidazione della qualifica da parte dell'ente di esame, per i successivi 2 anni si prega di fare riferimento alf'allegato 0085CM
For the revalldation of the qualification by examining body for the following 2 years please refer to the attachment D085CM
Conferma della validith da parte del datore di lavoro/coordinatore detla saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following & months

Data Firma Posizione o Titolo )
Date Signa; : Posltion or Title
7 I [ -
02/05/2021 z Welding Specialist
7 5 s
0211112021 | / o Welding Specialist
—7
02/05/2022 s Welding Specialist
=
g \z‘f]g.
] — of 5 — y
2 (Heef2z | SR LA22Ai A — LG NP
n "
~
(=]
ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (M) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it .
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RN ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM — WAC - 023003 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature 7 Position or Title
01/05/2023 % Welding Specialist

,/77
01/11/2023 %/ Welding Specialist
,/7¢ 9=p

01/05/2024 / % Welding Specialist

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi
Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.1di2



\\
<
ol
N\

ICIM

0085CM_01_IT

ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data
Date

Firma
Signature

Posizione o Titolo
Position or Title

Rivalidazione del

la qualifica da parte dell’ente di esame, per i success

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

ivi 2 anni

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data
Date

Firma
Signature

Posizione o Titolo
Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data
Date

Firma
Signature

Posizione o Titolo
Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

ICIM SpA

Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale

sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292
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'3“‘ ‘3& CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
P WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN 1SO 9606-1

ACCREDIA S

PRS N%@GS2C

Membro degit Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, TAF e ILAC

(C::;tt;;;:;::: :;;O. ICIM = WAC = 023004 E GO Signatory of EA, IAF and LAC Mutual Recognition Agreements

Fabbricante

Manufacturer Coes S.r.l.
Indirizzo . .
Address Via Pontida 265 — Stezzano (BG)
Procedura di Saldatura del Fabbricante n° 02/20-A
Manufacturer Welding Procedure WPS n®
Nome del Saldatore . .
Welder's Name DELIGIOS Giuliano Gavino
Metodo di Identificazione
Identification method C.I. CA67930EC Stamp N. $4
Data e luogo di nascita . y
Date and Place of Birth 15/04/1974 Sassari - (SS) / Italia
Datore di lavoro
Employer Coes S.r.l.
UNI EN ISO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;
Codice/Norma di esame BJ ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE -
Code/Testing Standard No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. 1 -3.1.2

rova su entare di salda ad angol .
Prova supplementare di saldatura ad angolo ) Si/Yes I No
Supplementary fillet weld test
Conoscenze tecniche [ Accettabile / Acceptable
Job Knowledge Non sottoposta a prova / Not Tested
Variabili Dettagli della prova Campo di validita
Varlables __Welding test details _____ Range of approval
Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
Welding Process 111 111
Modalita di trasferimento
Transfer Mode N.A. - N.A.
Tipo di prodotto . "
Product Type ~ Plate (P) or Pipe (T) T P - T - Branch Connection = 60
Tipo di saldatura
pe of weld B S
Gruppo del materiale base e sottogruppo 11 NA
Parent Material Group(s) and Sub Group(s) L B ) I S o 3
Matertale d’apporto designazione 141:S 141:5, M
Filler material designation 111:B 111: A, B, RA, RB, RC, RR, R
Gruppo materiale d’apporto
Filler material group FM1 FM1, FM2
Gas di protezione
Shielding gas ENISO 1417511 -
Ausiliari _ B
| Auxillaries (e.g. backing gas) )
Tipologia di corrente e polaritd DCEN
Type of Current and Polarity DCEP )
Spess. del matertale {(mm)
Material Thickness {mm) 10t0 30 )
Spessore del materiale depositato {(mm) 141:2 141:2to 4
Deposited Thickness {(mm) 111:8 111:3t0 16
Diametro esterno del tubo (mm)
Pipe outside diameter (mm) 59 225 ]
Posizione di saldatura
Welding positions i hlat
Dettagli della saldatura 141: ssnb 141:ssnb-ssmb-bs-ssgb-ssfb
Weld details 111:ss mb 111: ss mb—bs
Stratl multipli/strato singolo NA _
l:' Multy-layer / single layer o
jea Altro
(=] )
s/ Other e
g
)
g
[=)
ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (MJ) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it pag. 1di2
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 8606-1

ACCREDIA T,

TR AN L 5

PRS HN°OB2C

Certificato n° Membro deghi Acesrdi ol Mutuo Riconoscimento EA, (AF € ILAC

Certifi cate No. ICIM - WAC = 023004 b 00 Signatory of EA, LAF and ILAC Mutval Recognition Agresments
Tipo di test Eseguite e Accettate Non testate
Typeoftestoy s el v ano. - Performed and Acceptable 5 Not tested
Esama visivo SCRE QIR
Visual teting (UNI EN 150 17637) F?ﬂ‘;ﬁ';:?fg%g‘;i:; (')'é
Esame radiograﬂco ACCEPTABLE
Rodiographic testing (UNI EN ISO 17636) QUALITY CONTROL S.r.l.
0, se applicablle / or, If applicable Report no. 21/0591RP05
Esame ultrasonoro X
Ultrasonic testing (UNI EN ISO 17640)
Prova di piegatura
Bend test (UNI EN 1SO 5173)

o, se applicabite / or, if applicable X
Prova di trazlone con Intaglio
Notch tensile test

Prova di frattura

Fracture test (UNI EN ISO 9017)
0, se applicabile / or, if applicable "
Esame macrografico

Macroscopic examination (UNI EN 1SO 17639)
o, se applicabile / or, if applicable

Si certifica che il saldatore sopra indicato, usando 'a procedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti
dalle norme applicate con la seguente Designazione:

We certify that the welder identified above, using the welding procedure given in the present form, has satisfied the requirements described
fmm the applied standards with the following Designation:

UNI EN 180 9606-1: 2017 — 141 -T—-BW~ -FM1~S§ - - D50 — 52~ PA - ss nb
. UNI EN ISO 9606-1: 2017 =111 ~T~BW - FM1 ~ B~ D50 ~ sB ~PA ~ss mb
[ Luogo di saldatura X " Datadi saldatura Esaminatore = L_
| Paceofweldng | Doteofwelng | Examiner “/ gt 3,
Stezzano (BG) 02/11/2020 LAZZARIN Marco — elding Inspector
Data di delibera : Approvatore
Dute of approval Manager
Vmcenzo Delacqua
12/07/2021 Rappresentante Direzione / Management Repreé (a%w
| ICIM S.p.A.
Rivatidazione dopo 3 anni valido fino al Rivalidazione dopo 2anni | Validofinoal Rivalidazione dopo 6 mesi valido fino al
Revalidation after 3 years Valid until Revalidation after 2 years Valid until Revalidation after 6 months Valid until
9.3a) 9.3 b) 01/11/2022 9.3¢)

Applicabile esclusivamente per rivalidazione secondo paragrafl 9.3 b) oppure paragrafo 8.3 c}

Applicable for Revalidation according to sub-clause 9.3 b) or sub-clause 9.3 ¢)

Per la rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni si prega difare riferimento all'allegato 0085CM
For the revalidation of the qualification by examining body for the following 2 years please refer to the attachment 0085CM
Conferrna della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mest

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data [ Firma Poslzione o Titolo
Date Sagqqmﬁf ] Position or Title
02/05/2021 ,zr Welding Specialist
0211112021 |/ }w‘ - Welding Specialist
02/05/2022 Welding Specialist
e 4
SI y, 2] :
2 [Vhefor | ol LAB2E ) TIMECo — WELSIAG 144
-~ ] - W
3 ;
(=]

1CHiVI SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (ML) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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ICIM

0085CM_01_IT

ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC - 023004 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature T Position or Title
4
01/05/2023 Welding Specialist

01/11/2023 //77 Welding Specialist

-
01/05/2024 / % Welding Specialist

/

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.1di2



zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist
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“;f“:\: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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s
3t CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE

0
¥ &l WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN I1SO 9505-1
ACCREDIA %
PRS N°OB2C
ifi & bro dec Accordl noscimento EA,
g:ﬁ:::g::: . ICIM — WAC - 023005 — 00 Sy o 0 A Pt St vt
Fabbricante
Manufacturer Coes S.r.l.
Indirizzo . .
Address Via Pontida 265 — Stezzano (BG)
Procedura di Saldatura del Fabbricante n° 03/20-A
Manufacturer Welding Procedure WPS n°
Nome del Saldatore — =
Welder’s Name DELIGI0S Giuliano Gavino
Metodo di Identificazione
Identification method C.I. CA67930EC Stamp N. $4
Data e luogo di nascita . .
Date and Place of Birth 15/04/1974 Sassari — (SS) / Italia
Datore di lavoro
Employer Coes S.r.l.
UNI EN ISO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;
Codice/Norma di esame ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
Code/Testing Standard No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. 1 -3.1.2
Prova supplementare di saldatura ad angolo
Si/Yes (I N
Supplementary fillet weld test [151/Yes & No
Conoscenze tecniche [ Accettabile / Acceptable
Job Knowledge B Non sottoposta a prova / Not Tested
Variabili Dettagli defla prova Campo di validita =i
Variables Welding test details __| Range of approval —
Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
Welding Process 111 111
Modalita di trasferimento
Transfer Mode N.A. N.A.
Tipo di prodotto . o
Product Type — Plate (P) or Pige (T) T P - T - Branch Connection 2 60
Tipo di saldatura
Type of weld EW e
Gruppo del materiale base e sottogruppo 8.1 NA
| Parent Matericl Group(s) and Sub Group(s) i -
Materiale d'apporto designazione 141:5 141: 5, M
Filler material designation 111:R 111: A, RA, RB, RC, RR, R
Gruppo materiale d’apporto
Filler material group ks e
Gas di protezione
Shielding gas EN SO 1417511 -
Ausillari ==
Auxiliaries (e.g. backing gas) EN 1SO 1417511 )
Tipologia di corrente e polaritd DCEN
Type of Current and Polarity DCEP i
Spess. del materiale (mm)
Material Thickness (mm) 10to0 30 =
Spessore del materiale depositato (mm) 141:2 141:2t0 4
Deposited Thickness (mm) 111:8 111:3t0 16 b
Diametro esterno del tubo (mm)
Pipe outside diameter (mm) 50 - 225 .
Posizione di saldatura
Welding positions L] Flat
Dettagli della saldatura 141:ssgb 141:ssmb—bs—ss gb
Weld details 111:ssmb 111: ss mb - bs
Strati multipli/strato singolo
F_-I Multy-layer / single layer e 4.
Q Altro
;, el N.A. N.A.
()
—t
iun
]
ICIM SpA
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e CERTIFICATO PROVA D1 QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE

‘I: &'i“g WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 9606-1

ICIM

ACCREDIA

ThabH Bt AL AT AR

X

LaNm

PRS N°QR2C

Certificato n° Membro degl Accord i Mutua Riconoscimento EA, I4F ¢ HAC

Certificate NO ICIM — WAC bt 023005 - 00 Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreemants
[ Tipo di test R R Eseguite e Accettate Non testate T

Type of test = | Performed and Acceptable ~ Nottested |

Esame visivo ACCEPTABLE

QUALITY CONTROLS.r.l.

| __Visual testing (UNI EN IS0 17637) Report no. 21/0591RP06

Esame radiografico ACCEPTABLE

Radiographic testing (UNI EN 150 17636) QUALITY CONTROL S.r.l.

o, se applicablle / or, if applicable Report no. 21/0591RP06

Esame ultrasonoro X

Ultrasonic testing {UNI EN ISO 17640)
Prova di piegatura

Bend test (UNI EN IS0 5173}

o, se applicabile / or, if applicable X
Prova dl trazlone con intaglio
Notch tensile test

Prova di frattura

Fracture test (UNI EN IS0 5017)
o, se applicabile / or, if applicable X
Esame macrografico

Macroscopic examination (UNI EN 1SO 17633)
o, se applicabile / or, if opplicable

Si certifica che il saldatore sopra indicato, usando la procedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti
dalle norme applicate con la seguente Designazione:

We certify that the welder identified above, using the welding procedure given in the present form, has satisfied the requirements described
from the applied standards with the following Designation:

[ UNI EN ISO 9606-1: 2017 — 141 — T~ BW — FMS5 — § — D50 — 52 — PA ~55 gb ’,
i UNI EN ISO 9606-1: 2017 — 111 — T — BW — FM5 — R~ D50 - 58 ~ PA —ss mb |
= * e =
| Luogo di saldatura Datadisaldatura  Esaminatore el
|_Place of welding Dote of welding | Examiner '_‘%
!! Stezzano (BG) 02/11/2020 l LAZZARIN Marco ~ Wel#l}ng Inspector
Data di defibera ; Approvatore
Date of approval | Manager
| Vincenzo Delacqua
12/07/2021 Rappresentante Direziona /Management Rep! Qﬂv@
ICIM S.p.A.
Rivalidazione dopo 3 annl validofinoal | Rivalidazione dope 2 annt | Valido fino al Rivalidazione dopo 6 mesi Valido fino al
Revalldation after 3 years Valid until Revalidation after 2 years Valid until Revaiidation after 6 months Valid until
9.3a) 9.3 b) 01/11/2022 9.3¢)

Applicabile esclusivamente per rivalidazione secondo paragrafi 9.3 b) oppure paragrafo 9.3 ¢)

Applicable for Revaiidation according to sub-clause 9.3 b) or sub-clause 9.3 c)

Per |a rivalidazione della qualifica da parte dell'ente di esame, per i successivi 2 anni si prega di fare riferimento all’allegato 0085CM
For the revalidation of the qualification by examining body for the following 2 years please refer to the attochment 0085CM
Conferma della validith da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente d} esame, per § successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

T L

3 Data Firma Posizione o Titolo
Date signdfy®. = Positian or Title
¥4 B i
02/05/2021 % Welding Specialist
~ b’
Welding Specialist
02/11/2021 % g Sp
o2os022 | S KL Welding Specialist
. £0)s
2 |apefz | Bp (A2AUN DA — Ul WSS
) T
S

ICIM SpA
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N

L .
“;‘3 :: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Coes S.r.l.

Fabbricante (Manufacturer):

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC - 023005 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

0085CM_01_IT

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature _—<7 Position or Title
7
01/05/2023 /77 Welding Specialist
01/11/2023 / % Welding Specialist
/ﬁ(/
01/05/2024 | % z Welding Specialist

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data
Date

Firma
Signature

Posizione o Titolo
Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data
Date

Firma
Signature

Posizione o Titolo
Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data
Date

Firma
Signature

Esaminatore
Examiner

ICIM SpA

Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024


N

“;f“:\: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 9606-1

ACCREDIA S
PFRS NeOB2C
Eegtont ICIM — WAC - 023006 — 00 S 8 s o s e
Fabbricante
Manufacturer Coes S.r.l.
Indirizzo g .
Address Via Pontida 265 — Stezzano (BG)
Procedura di Saldatura del Fabbricante n° 03/20-A
Manufacturer Welding Procedure WPS n°® o
Nome del Saldatore
Welder’s Name DEL PRATO Roberto
Metodo di Identificazione
Identification method C.I. AR 1275864 Stamp N. S2
Data e luogo di nascita e o s
Date and Place of Birth 07/01/1975 Seriate ~ (BG) / Italia
Datore di lavoro
Employer CoesS.r.l.
UNIEN ISO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;
Codice/Norma di esame BJ ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
Code/Testing Standard No. Bo. 0425, La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. 1-3.1.2

Prova supplementare di saldatura ad angolo
Si/Yes X No
Supplementary fillet weld test Ls/res &
Conoscenze tecniche [ Accettabile / Acceptable
Job Knowledge X Non sottoposta a prova / Not Tested
Variabili Dettagli della prova Campo di validita
\_Variables _ | Welding test details ' Range of approval - n

Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
Welding Process 111 111
Modalita di trasferimento
Transfer Mode N2 N.A.
Tipo di prodotto i 5
Product Type - Plate (P) or Pipe (T) T P - T - Branch Connection = 60
Tipo di saldatura
Type of weld d BW
Gruppo del materiale base e sottogruppo 8.1 NA
Parent Material Group(s) and Sub Group(s) - : ] S o
Materiale d’apporto designazione 141:S 141:S, M
Filler material designation 111:R 111: A, RA, RB, RC, RR, R
Gruppo materiale d’apporto
Filler material group FM5 FM5
Gas di protezione
Shielding gas ENISO 14175 11 -
Ausiliari
Auxiliaries (e.g. backing gas) EN IS0 1417511 )
Tipologia di corrente e polarita DCEN
Type of Current and Polarity DCEP -
Spess. del materiale (mm)
Material Thickness (mm) 10to 30 °
Spessore del materiale depositato (mm) 141: 2 141:2to 4
Deposited Thickness (mm) 111: 8 111:3to 16
Diametro esterno del tubo {mm)
Pipe outside diameter (mm) 50 225
Posizione di saldatura
Welding positions PA Flat
Dettagli della saldatura 141:ssgb 141: ssmb —~bs ~ss gb
Weld detuils 111:ss mb 111:ssmb-bs
Strati multipll/strato singolo

| Multy-lfayer / single layer N.A. N.A.
Altro

| Other N.A. N.A. |

0251CM_09_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (MI) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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]
K #

CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE

-, S
B el
¥y WELDER APPEOVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 2606-1
ACCREDIA %,
PRS NO082C
Certificato n® Hembro deqll Accordi ¢ Mutuo Riconoscimento EA, 14F & ILAC
C e I'tlfl cate N o ICI M WAC 023006 00 Signatory of EA, IAF and IAC Mutual Recognition Agreemaents
Tipo di test EseguiteeAccettate =~ | Nontestate
Type of test A Ak Performed and Acceptable o = Not tested maey
ACCEPTABLE
Esame visivo
) . QUALITY CONTROLS.r.l.
Visual testing {UNI EN ISO 17637} Report no. 21/0591RPAO2
Esame radiografico ACCEPTABLE
Radlographic testing (UNI EN iSO 17636) QUALITY CONTROL S.r.l.
o, se applicabile / or, if applicable Report no. 21/0591RPAO2
Esame uitrasonoro %
Ultrasonic testing (UNI EN IS0 17640)
Prova di piegatura ACCEPTABLE
Bend test (UNI EN 150 5173} QUALITY CONTROL S.r.l.
o, se applicablle / or, If applicable Report no. 21/0591RPA02
Prova di trazione con intaglio X
Notch tensile test
Prova di frattura
Fracture test (UNI EN 1SO 9017) X
s ACCEPTABLE
e QUALITY CONTROL S.r.l.
Macrosco_plc e:xamma_tlon (L{NI EN IS0 17639) Report no. 21/0591RPA02
o, sc applicabile / or, if applicable o -

sl certifica che I saldatore sopra Indicato, usando la pracedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti
dalle norme applicate con la seguente Designazione:

We certify that the welder identified above, using the welding procedure given in the present form, hos satisfied the requirements described
from the applied standards with the following Designation:

UNI EN ISO 9606-1: 2017 ~ 141 —~T — BW — FM5 ~ S — D50 ~s2 - PA~ss g
UNI EN ISO 9606-1: 2017 111 ~T~BW - FM5 —R - DSOISB —PA-ssmb

[Luogodisaldatura 1 Data di saldatura Esaminatore i
Place of welding | Date of welding Examiner ot
Stezzano (BG) | 02/11/2020 | LAZZARIN Marco — Wel?{ng Inspector
!
~
Data di delibera Approvatore
Date of approval Manager
Vincenzo Delacqua v b
12/07/2021 Rappresentante Direzione / Management Repres_ﬁn\dhe
- ICIM S.p.A. /
Rivalidazione dopo 3 anni valido fino al Rivalidazione dopo 2 anni { Valido fino al Rivalidazione dopo 6 mesi valido fino al
Revalidation after 3 years Valid until Revalidation after 2 years valid until Revalidation after 6 months Valid until
9.3a) 9.3b) 01/11/2022 9.3¢)

Applicabile esclusivamente per rivalidazione secondo paragrafi 9.3 b) oppure paragrafo 9.3 )

Applicable for Revalidation according to sub-clause 9.3 b} or sub-clause 9.3 c)

Per la rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per | successivi 2 anni si prega di fare riferimento all'allegato 0085CM
For the revalidation of the qualification by examining body for the following 2 years please refer to the attachment 0085CM
Conferma della validith da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per | successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining bady for the following 6 months

i Data Flrma Posizione o Titolo
| Date H)Sm'a e
e ,f' ——— - e ———————— narm ——— — e R
02/05/2021 3,,, 4 Welding Specialist
02/11/2021 / 9‘; Welding Specialist
02/05/2022 / !’P/ Welding Specialist
:l -
. Z, 3
3 |Dhelz | 8856 Upn0 NWeCe ~WelbirG [T
Q il RS
o
ICIM SpA

Piazza Dan Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (MI} - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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L .
“;‘3 :: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC - 023006 — 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature_, Position or Title
01/05/2023 Welding Specialist

5 g>p

01/11/2023 ///77 % Welding Specialist
01/05/2024 % / Welding Specialist

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.1di2


zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist


N

“;f“:\: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 9606-1

Certificato n®

Certificate No. ICIM - WAC - 023007 - 00

LCEREDIA A

PRS H°OS2C

Membro degll Accordi d) Mutuo Riconoscimento EA, IAF ¢ HAC
Stgnatory of €A, IAF and ILAC Mutual Recognition Agssxmadis

Fabbricante

Manufacturer Coes S.r.l.

Indirizzo . .
Address Via Pontida 265 — Stezzano (BG)

Procedura di Saldatura del Fabbricante n°

Manufacturer Welding Procedure WPS n® 04/20-A

Nome del Saldatore

Welder's Name DEL PRATO Roberto

Metodo di Identificazione

Identification method El4R T2I5E6E

Stamp N. S2

Data e luogo di nascita

Date and Place of Birth 07/01/1975 Seriate — (BG) / Italia

Datore di lavoro

Employer Coes S.r.l.

UNIEN ISO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;

ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. 1-3.1.2

Cadice/Norma di esame
Code/Testing Standard

Prova supplementare di saldatura ad angolo

Supplementary fillet weld test [1Si/ves K No

Conoscenze techiche

[ Accettabile / Acceptable

Job Knowledge Non sottoposta a prova / Not Tested
Variabili Dettagli deila prova Campo di validita
Al i i R _ Welding test details ____ Range of approval —
Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
| Welding Process 111 111
Modalita di trasferimento
Transfer Mode N.A. N.A.
Tipo di prodotto i i
Product Type — Plate (P) or Pipe (T) T P -T - Branch Connection = 60
Tipo di saldatura
Type of weld Bw 8w
Gruppo del materiale base e sottogruppo 11 N.A
Parent Materlal Group(s) and Sub Group(s) : v
Materiale d'apporto designazione 141:S 141:5, M
Filler material designation 111:B 111: A, B, RA, RB, RC, RR, R
Gruppo materiale d’apporto
Filler material group FM1 FM1, FM2
Gas di protezione
Shielding gas EN ISO 1417511 -
Ausillari i
Auxiliaries (e.g. backing gas) B
Tipologia di corrente e polarita DCEN
Type of Current and Polarity DCEP g
Spess. del materiale (mm)
Material Thickness (mm) 15t 30 )
Spessore del materiale depositato {mm) 141: 2 141:2to 4
Deposited Thickness {mm) 111:13 111: 3to 26
Diametro esterno del tubo (mm)
Pipe outside diameter (mm) 80 240 y
Posizione di saldatura
Welding positions i Flat
Dettagli delia saldatura 141: ssnb 141:ss nb—ss mb —bs —ss gb —ss fb
Weld details 111:ssmb 111:ss mb—bs
Strati multipli/strato singolo
Multy-layer / single layer NA. N_-'A'
Altro
Other N.A. N.A.

ICIMv SpA
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Certificato n°

CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 9606-1

ICIM — WAC - 023007 - 00

% M1 R LA

PRS Ne0B2C

ACCREDIA '

Membro degli Accordi i Mutuo Ricanoscimento Ea, IAF g [LAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Hecognition Agragments

o, se applicabile / or, if applicable

Report no. 21/0591RPA03

Certificate No.
Tipo di test Esegulte e Accettate 1 Non testate
Type of test o Performed and Acceptuble Not tested
ACCEPTABLE
Esame visivo
QUALITY CONTROL S.r.l.
Visual testing (UNI EN iSO 17637) Report no. 21/0591RPA3 )
Esame radiografico ACCEPTABLE
Radiographic testing (UNI EN 1SO 17636) QUALITY CONTROL S.r.l,
o, s¢ applicabile / or, if applicable Report no. 21/0591RPA03
Esame ultrasonoro =
|_Ultrasonic testing (UNI EN ISO 17640)
Prova di plegatura ACCEPTABLE
Bend test {UNI EN 1SO 5173) QUALITY CONTROL S.r.l.
o, se applicablle / or, if applicable Report no. 21/0591RPAO3
Prova di trazione con Intaglio X
Notch tenstle test
Prova di frattura
Fracture test (UNI EN IS0 9017) X
o, se applicablle / or, if applicable
Esamep:lacmgra/ﬂco s Qu AL?TicggL/:\rigsL s.rl
Macroscopic examination (UNI EN ISO 17639) e i

Si certlfica che 1l saldatore sopra indicato, usando 'a procedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti
dalle norme applicate con la seguente Designazione:

We certify that the welder identified obove, using the welding procedure given in the present form, has satisfled the requirements described

from the applied standards with the following Designation:

UNI EN 1SO 9606-1: 2017 — 141 —T - BW ~ FM1 ~S ~ D80 —s2 — PA~ss nb

UNI EN ISO 8606-1: 2017 — 111 ~ T—-BW~FM1 -8B - D80 —s13 ~PA~ss mb
/

Luogo di saldetura & Datadisaldatura | Esaminatore 7
Place of welding Date of welding Examiner g #
Stezzano (BG) 02/11/2020 LAZZARIN Marco ~ V{elﬁ/ ng Inspector
Data di delibera Approvatore
Date of approval Manager
Vincenzo Delacqua 1
12/07/2021 Rappresentants Direzione / Management Repres@
ICIM S.p.A. /
Rivalidazione dopo 3 anni validofino al | Rivalidazione dopo 2 anni | Valido fino al Rivalidazione dopo 6 mesi Valido fino al
Revalidation after 3 years Vaiid until Revalidation after 2 years valid until Revalidation after 6 months valid until
9.3 a) 9.3 b} 01/11/2022 9.3 ¢}

Applicabile esclusivamente per rivalidazione secondo paragrafi 9.3 b) oppure paragrafo 9.3 ¢}
Applicable for Revalidation according to sub-clause 9.3 b) or sub-clause 9.3 c)

Per ta rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivl 2 anni si prega di fare riferimento all'allegato 0085CM
For the revalidation of the qualification by examining body for the following 2 years please refer to the attachment 0085CM
Conferma della validits da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesl

Confirmation of the valldity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Posizione o Titolo

Data

Date B Position or Title
02/05/2021 Welding Specialist
02/11/2021 Welding Specialist
02/05/2022 Welding Specialist

AZZAY) T

—URDILG 1M

2

L h./r/ 23

ICIM SpA
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“;‘3 :: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC - 023007 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature—</ Position or Title
01/05/2023 Welding Specialist
/ 5 9>p
01/11/2023 %/ Welding Specialist
=

01/05/2024 % // Welding Specialist

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist


N

“;f“:\: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
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CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN ISO 9606-1

CLLRETA S

PRS NegQs2C

Membro degll Accordi gl Mutuo Riconoscimento EA, TAF & ILAC

Certificato n®

Certiﬁcate NO' lCIM - WAC - 023008 - 00 Signatory of EA, 1AF and ILAC Mutual Recognition Agreemenis
Fabbricante

Manufacturer Coes S.r.l.

z‘;;;z:: Via Pontida 265 — Stezzano (BG)

Procedura di Saldatura del Fabbricante n®
Manufacturer Welding Procedure WPS n°

Nome del Saldatore DELIGIOS Giuliano Gavino

04/20-A

Welder’s Name
Metodo di Identificazione
Identification method C.\. CA67930EC Stamp N. 54
Data e luogo di nascita . g
Date and Place of irth 15/04/1974 Sassari ~ (SS) / Italia
Datore di lavoro
Employer Coes S.r.l.
UNIEN ISO 9606-1:2017; Schema ICIM 0248CS;
Codice/Norma di esame ICIM S.p.A. & ON per Direttiva 2014/68/UE —
Code/Testing Standard No. Bo. 0425. La presente qualifica soddisfa la
direttiva 2014/68/UE- All. | - 3.1.2

=
a
S
=
w
—
wn
o~
=]

Prova supplementare di saldatura ad angolo
Supplementary fillet weld test

Conoscenze tecniche

[Osi/Yes K No

[ Accettabile / Acceptable

Job Knowledge Non sottoposta a prova /Not Tested
| Variablli W Dettagli della prova 7 Campo di validita |
Variables - Welding test details __Range of uapproval
Processo di saldatura 141 141, 142, 143, 145
Weldling Process 111 111
Modalita di trasferimento
Transfer Mode A NA.
Tipo di prodotto g . N
Product Type ~ Plate (P) or Pipe (T) T P - T - Branch Connection 2 60
Tipo di saldatura
Type of weld BW Bw
Gruppo del materiale base e sottogruppo 11 NA
Parent Material Group(s) and Sub Group(s) i B o
Materiale d’apporto designazione 141:S 141:5, M
Filler material designation 111:B 111: A, B, RA, RB, RC, RR, R |
Gruppo materiale d'apporto
Filler materiol group FM1 FM1, FM2
Gas di protezione
Shielding gas EN 1SO 1417511 -
Ausiliari _
Auxillaries (e.g. backing gas) 3
Tipologla di corrente e polaritd DCEN
Type of Current and Polarity DCEP il
Spess. del materiale (mm)
Material Thickness {mm) 15t0 30 -
Spessore del materiale depositato {mm) 141: 2 141:2to 4
Deposited Thickness {mm) 111:13 111:3to 26
Diametro esterno del tubo {mm)
Pipe outside diameter (mm) 80 240
Poslzione di saidatura
Welding positions PA .Flat
Dettagli della saldatura 141:ssnb 141:ssnb-ssmb—bs—-ssgb~ssfb
Weld details 111:ss mb 111: ss mb — bs
Strat! multipli/strato singolo
Multy-layer / single layer N.A. N.A,
Altro
Other N.A. N.A,
ICIM SpA

Piazza Don Enrico #apelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (MI) - Tel. +39 02 725341 Fax 39 02 72002008 - www.icim.it - info@icim.it
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Certificato n®

Certificate No. ICIMvE =

CERTIFICATO PROVA DI QUALIFICAZIONE DEL SALDATORE
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE - UNI EN 1SO 9606-1

WAC - 023008 - 00

T‘po Tipoditest
Type of test

| Eseguite e Accettate

Esame visivo
Visual testing (UNI EN 1SO 17637)

ACCEPTABLE
QUALITY CONTROL S.r 1.
Report no. 21/0591RP07

ACCREDIA X

IR [TALLMARL [ WL D TN

RS N2OB2C

Mesnbro degll Accorsi dl Mutuo Riconoscimenta EA, 1AF e ILAC
Signatory of €A, IAF and ILAC Mutuzl Recognitivn Agreemenis

" Non testate
__Not tested

Esame radiografico

Radiographic testing (UNI EN ISO 17636)
o, se applicabile / or, if applicable
Esame ultrasonoro

Ultrasonic testing (UNI EN 150 17640)

ACCEPTABLE
QUALITY CONTROL S.r.l.
Report no. 21/0591RP07

Prova di piegatura

Bend test (NI EN iSO 5173}

0, se applicabile / or, If applicable
Prova di trazione con intaglio
Notch tensile test

Prova di frattura

Fracture test (UNI EN ISO 9017)

o, se applicabile / o, if applicable

Esame macrografico

Macroscopic examination {UNI EN ISO 17639)
0, se applicabile / or, if applicable

Si certifica che il saldatore sopra Indicato, usando la procedura di saldatura indicata nel presente modulo, ha soddisfatto | requisiti descritti

dalle norme applicate con la seguente Designazi

one:

We certify that the welder identified above, using the welding procedure given In the present form, has satisfied the requirements described
from the apphed standards with the following Designation:

UNI EN 1SO 9606-1: 2017 — 141 — T — BW — FM1 ~S — D80 —s2 ~ PA ~ss nb
_ UNIEN ISO 9606-1: 2017 — 111~ T~ BW - FM1 -8B —

080—513 ~PA—-ssmb

Luogo di saldatura Data di saldatura ‘ Esaminatore *,b i
_Place of welding i _ Date of welding Examiner
Stezzano (BG) 02/11/2020 l LAZZARIN Marco — Welding Inspector
N
Data di dellbera Approvatore I
Date of approval Manager
Vlncenzo Delacqua
12/07/2021 Rapprasentante Direzione /Managemant Represéuld
] i ICIM S.p.A. [
Rivalidazione dopo 3 anni Validofinoal | Rivalidazione dopo 2anni | Valido fino al Rivalidazione dopo 6 mesi Valldo fino al
Revalidation after 3 years Valid until Revalidation after 2 years Valid until Revalidation after 6 months Valid until
9.3a) 9.3 b) 01/11/2022 9.3¢c)

Applicabile esclusivamente per rivalidazione secondo paragrafi 9.3 b) oppure paragrafo 9.3 c)
Applicable for Revalidation according to sub-clause 9.3 b) or sub-clause 9.3 c)

Per la rivalidazione della qualifica da parte deli'ente di esame, per i successivi 2 anni si prega difare riferimento all'allegato 0085CM
For the revalidation of the qualification by examining body far the following 2 years please refer to the attachment 0085CM
Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatare della saldatura/ente di esarme, per | successivi 6mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 manths

Data Firma Posizione o Titolo

Dote Signa > Pasition or e e s
02/05/2021 Y ol // Welding Spe0|al|st.

e : -
021112021 |/, ’ Welding Specialist
02052022 | ¥/ Welding Specialist
A
/
7 g = 2 H 250~ WS WV
Nhof22 AS2ZALIN (25— WAL NV
[ L]

iCIM SpA

Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (M) - Tel. +39 02 725341 Fax +38 02 72002098 - www. icim.it - info@icim.it
Capitale sociale € 260.000,00 Int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. imprese di Milano n. 12908230159 - R.E.A. n, 1596292

pag. 2di2



N
Q“'\\:Nh

ICIM

0085CM_01_IT

ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

Fabbricante (Manufacturer): Coes S.r.l.

Certificato n° (Certificate No.): ICIM - WAC - 023008 - 00

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature, Position or Title
01/05/2023 Welding Specialist
5 g>p

01/11/2023 / % Welding Specialist
7

01/05/2024 % Welding Specialist

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.1di2



zoia
Casella di testo
01/05/2023

zoia
Casella di testo
01/11/2023

zoia
Casella di testo
01/05/2024

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist

zoia
Casella di testo
Welding Specialist


N

“;f“:\: ALLEGATO RIVALIDAZIONE QUALIFICA SALDATORI
W WELDERS QUALIFICATION REVALIDATION ATTACHMENT

ICIM

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni
Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

Conferma della validita da parte del datore di lavoro/coordinatore della saldatura/ente di esame, per i successivi 6 mesi

Confirmation of the validity by employer/welding coordinator/examining body for the following 6 months

Data Firma Posizione o Titolo
Date Signature Position or Title

Rivalidazione della qualifica da parte dell’ente di esame, per i successivi 2 anni

Revalidation for qualification by examining body for the following 2 years

Data Firma Esaminatore
Date Signature Examiner

0085CM_01_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (Ml) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it Capitale
sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Milano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292 pag.2di2
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e CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA

“» f\’: WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ICIM

ACCREDIA

PRO N°GD4 B

Membro deghl Accordi 6 Mutuo Riconoscimento EA, JAF e ILAC

Certificato n°® Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements
Certificate No. ICIM — WPQR - 007096 - 00

dovFabbricante

Manufacturer COES S.r.l.

Indirizzo ) )

Address Via Pontida 265, Stezzano (BG)

Procedura di saldatura del Fabbricante n 01/18-A

Manufacturer Welding Procedure WPS n°
UNI EN ISO 15614-1:2019

Codice/Norma

LIVELLO 1: T

Code/Standard

BieySeaiuch LIVELLO 2: [X
Altro X ICIM S.p.A. & Organismo Notificato per Direttiva 2014/68/UE — No. Bo. 0425
Other La presente qualifica soddisfa la direttiva 2014/68/UE- Al. 3.1.2
METODO DI QUALIFICAZIONE
QUALIFICATION METHOD
a) Prova di procedura di saldatura. %

a) Welding Procedure test (UNI EN I1SO 15614-1)

b) Materiali d'apporto di saldatura sottoposti a prove. NA
b} Tested welding consumables (UNI EN ISO 15610) o

c) Esperienza di saldatura precedente N.A
¢) Previous welding experience (UNI EN ISO 15611) i

d) Procedura di saldatura di riferimento NA
d) Standard welding procedure (UNI EN ISO 15612) o

e) Prova di saldatura di pre-produzione NA
e) Pre-production welding test (UNI EN ISO 15613) o

Documentazione di riferimento per c)

Reference documentation for c) HA

Altro
Other

0253CM_06_IT

ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni (M) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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Certificato n°

CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ACCREDIA

PRD N°QC4 B

Mermbro degll Accord) i Mutuo Riconoscimento EA, TAF e ILAC
Signatory of EA, [AF and ILAC Mutual Recognition Agreements

i ICIM — WPQR - 007096 ~ 00
CAMPO DI VALIDITA
RANGE OF APPROVAL
Processo di saldatura
Welding process(es) T ATTLR2L

Tipo di giunto e saldatura

BW (P&T): Full penetration and Partial penetration
Branch connection with angle = 60°

Type of Joint and Weld FW {P&T) solo in caso in cui non sia la forma predominante delle saldature di
produzione / if not predominant form of production welding
Gruppo del materiale di base e sottogruppo 12t01.2
Parent Material Group(s) and Sub Group(s)
Spessore materiale base (mm) BW: 20+ 80
Parent Material Thickness {(mm) FW:25
. i i 141:<4
Materiale di saldatura depositato (mm) 111:<8
Weld Metal Thickness (mm) 121: <80

Altezza di gola (mm)
Throat Thickness {(mm)

Nessuna restrizione - No restriction

Passata singola / Muitipla
Single run / Multi run

Multipla — Multi run

Diametro esterno tubo (mmy)
Pipe Outside Diameter (mm)

>500 mm
> 150 mm in PC, in PF or in PA rotated position

Materiale d’apporto Designazione/Produttore/Dimensioni
Filler Material Designation/Make/Size

Materiali d’apporto in accordo alla designazione impiegata o che hanno
propriefa meccaniche equivalenti, stessa tipologia di rivestimento, stessa
composizione chimica nominale e stesso o minore contenuto di idrogeno.
Nessuna fimitazione sul diametro del materiale d’apporto (requisiti di resilienza e
durezza non richiesti).

Filler materials according to the employed designation or they have equivalent
mechanical properties, same type of covering or flux core, same nominal
chemical composition and same or lower hydrogen content. There is no
limitation on filler material size (impact and hardness requirements not applied).

Tipo di gas / Flusso di protezione
Designation of Shielding Gas/Flux

EN1SO 14175: 11 (Ar 99,99%)

Tipo di gas di protezione al rovescio
Designation of Backing Gas

N.A,

Tipologia di corrente di saldatura e polarita
Type of Welding Current and Polarity

141:DCEN
111-121:DCEP

Modalita di trasferimento del metallo d’apporto
Mode of Metal Transfer

N.A.

Apporto Termico (kJ/mm)
Heat input (kJ/mm)

141:1,11 + 25%
111:1,29 + 25%
121:1,71+25%

Posizione di saldatura
Welding position

Tutte le posizioni eccetto PG, PJ e J-L045
All position except PG, PJ and J-L045

Temperatura di preriscaldo (°C)

>10
Preheat Temperature (°C)
Temperatura Interpass (°C) <250
Interpass Temperature (°C} B
Post-Riscaldo (°C — holding time) NA
Post-Heating (°C — holding time) o
Trattamento Termico dopo Saldatura (°C - holding time) NA.

Post Weld Heat Treatment PWHT (°C — holding time)

Grado di meccanizzazione
Degree of mechanization

141 - 111: Manuate - Manual
121: Completamente meccanizzato / Fully Mechanized

Altre informazioni
Other information

Si certifica che la procedura di saldatura sopra definita ha soddisfatto i requisiti delle norme e di altri documenti indicati.
We certify that the welding procedure described above has satisfied the requirement of the code/testing standard indicated.

{

Fabbricante
Manufacturer

Data di emissione
Date of issue

Esaminatore
Examiner

22 marzo 2019 COES S.r.l.

LAZZARIN MARCO - ICIM Welding Inspector

ICHM SpA

Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Seste San Giovanni {M!) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it
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CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ACCREDIA

PRD R° 004 B

Membro degll Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, IAF e ILAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements

Certificato n°
Certificate No. ICIM — WPQR - 007096 - 00

PROCEDURA DI SALDATURA/WELDING PROCEDURE

Procedura di saldatura del Fabbricante n°® 01/18-A

Manufacturer Welding Procedure WPS n°®

Fabbricante

Manufacturer GOES Sirils

Proce.sso di saldatura 141 + 111+ 121

Welding process

Tipo 141 -111: Manuale — Manual

Type 121: Completamente meccanizzato / Fully Mechanized
Dettagli della procedura di saldatura . :

Welding Procedure Details Vedere di seguito / See below

DATI DEL GIUNTO/JOINT DATA

I;?:ﬂ;yil:nto Giunto di testa su lamiera a piena penetrazione / Butt joint in plate with full penetration

70°

Geometria del giunto

Joint Design
v -
+
2 L 2+4 =
19
Sequenza di saldatura
Welding sequence
3
1
DETTAGLI DI SALDATURA/WELDING DETAILS
Passate Processo Dim. Amperaggio Tensione Polarita Velocita di Vel. di apporto Modalita di
Run Process Metallo Current Voltage corrente | avanzamento | saldatura termico trasferimento
d’apporto (A) V) Current filo Travel Heat del metallo
Size of Filler Polarity Wire Feed Speed Input d'apporto
Metal (m/min) (mm/min) (kl/mm) Mode of
Metal
i Transfer
1 141 2,4 165 15 DCEN N.A. |80 1,11 N.A.
! !
2-4 111 3,2 140 23 DCEP N.A. | 120 | 1,29 N.A.
5-23 121 3,2 450 31 DCEP 2 | 490 | 1,71 | NA.
(=
i
w0
<
=
b
&
o
ICIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni {MI) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it pag. 3di8
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CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ACCREDIA'N

PRD N°0O4 B

Membro degli Acoordi di Mutuo Riconoscimento EA, 1AF € ILAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements

Certificato n°
Certificate No. ICIM — WPQR - 007096 - 00

MATERIALI BASE/PARENT METAL

Specifica materiali di base

Pzrent Metal Specification SA-SIHIGE.70) )

Gruppo di materiali di base 1 )

Parent Metal Group

Spessori Materiale di Base (mm) 40 X Diametro esterno tubo (mm) . i

Parent Metal Thickness (mm) Pipe outside Diameter (mm) ]
gltti:Zr Heat no. 1NX086 con contenuto di carbonio < 0.25

MATERIALE DI APPORTO/FILLER METAL

Tioo EN I1SO 636-A W 46 5 W2Si Dimensione/Forma Solid rod @ 2,4 mm
Tp R EN 1SO 2560-A: E425B4 2 H5 Size/shape Basic electrode ¢ 3,2
i EN ISO 14171-A: S 38 4 AB S2 p Solid Wire ¢ 3,2
Tipo e specifica ENILS (Befir) Analisi chimica (%)
Trade name and specification Fa% EVISOUBShicH] Chemical Analisys (%) |
P OK Autrod 12.20 {Esab) yE (%
Metodo di alimentazione Manuale — Manual
Method of applying filler metal Completamente meccanizzato / Fully Mechanized
Precauzioni di essiccamento o ricottura
; » : N.A.

Any special Baking or Drying
Elettrodo di tungsteno Tipo/Dim.
Tungsten electrode Type/Size EN:I516848 Wla 20 92,4 mm
Altro Flusso per 121: Designation: EN ISO 14174: SAAB 1 67 ACH5
Other Manufacturer/trade name: Esab/OK Flux 10.71
FLUSSO/FLUX
lipo gas EN 15O 14175: 11
Gas Type
Gas di Schermatura & Gas di Sostegno
Gas - Shielding Ar 93,99% Gas — Backing )
Velocita di flusso del gas di Schermatura 10 /min Velocita di flusso del gas di sostegno )
Gas Flow Rate — Shielding Gas Flow Rate — Backing
Altro i
Other
SALDATURA/WELDING
Attrezzature di fissaggio
Fixture details Puntatura / Tack weld
Posizione di saldatura PA
Welding position
Preparazione della saldatura ) . .
WEiding Prepirtion Di macchina / Machining
Grado di meccanizzazione 141 - 111: Manuale — Manual
Degree of mechanization 121: Completamente meccanizzato / Fully Mechanized
Dettagli sulla solcatura al rovescio NA
Details of Bach Gouging o
Dettagli sostegno .

,:l Details of Backing Senza sostegno / No backing

w

(=] . . .

i Metodo di pulitura prima della saldatura . s

§ Metiod ofialeaningube reweldlng Spazzolatura e molatura / brushing and grinding

uw

o~

o

ICIM SpA
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CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ARl

PRD  N° (004 B

Memobro degll Accordi di Mutuo Ricongsciments EA, JAF e ILAC

Certificato n°® Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements
Certificate No. ICIM - WPQR ~ 007096 - 00
SALDATURA/WELDING
Modalita di trasferimento del metallo NA
Mode of Metal Transfer o
Temperatura di preriscaldo (°C) 15
Preheat temperature (°C)
Temperatura di passaggio intermedio (°C)
& 250
Interpass temperature (°C)
Oscﬂlfmone . NO
Welding Weaving
Oscillazione: Larghezza massima NA
Welding Weaving : Max Width i
Oscillazione: Ampiezza NA
Welding Weaving: Oscillation amplitude i
Oscillazione: Frequenza NA
Welding Weaving: Oscillation frequency o
Oscillazione: Tempo di stazionamento NA
Welding Weaving: Oscillation dwell time =
Oscillazione: Dettagli corrente pulsate NA
Welding Weaving: Pulse welding details o
Oscillazione: Distanza guidafilo/pezzo NA
Welding Weaving: Stand off distance o
Dettagli saidatura plasma NA
Plasma welding details o
Inclinazione torcia
Torch angle P
Metodo di pulitura dopo la saldatura .
Method of cleaning after welding Spazzolatisay/ brushing
Temperatura (°C) ) Metodo 3
Tratt.termico post saldatura: Temperature (°C) Method -
Post welding heat treatment: Gradiente (°C/h) Tempo
H/C rate (°C/h) ) Time )
Altro )
Other
Data di emissione Fabbricante Esaminatore
Date of issue Manufacturer Examiner
22 marzo 2019 COESS.r.l. LAZZARIN MARCO —ICIM W%Idi Inspector
\V4
=
&D’
Ol
=
&
[Te3
8
1CIM SpA
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~. e CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
Sl S WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

£ AT

PRD N°Q04 B

Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, 1AF e ILAC
Sigratory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements

Certificato n®
Certificate No. ICIM — WPQR - 007096 - 00

RISULTATI DELLA PROVA/TEST RESULTS

Procedura di saldatura del Fabbricante n® 01/18-A
Manufacturer Welding Procedure WPS no.

Fabbricante

Manufacturer COES 5.7

Data esecuzione 6 marzo 2019 Luogo Stezzano (BG)
Date of welding Location

Nome del saldatore

Welder Name Deligios Giuliano Gavino

Identificativo saldatore

Welder’s stamp =

Altro
Other

Temperatura di ambiente (°C)

Workspace temperature (°C) A5

Altro
Other

PROVE NON DISTRUTTIVE (UNI EN 15614-X) /NON DESTRUCTIVE TESTING

Tipo di test Eseguite da Esito Numero certificato Data

Type of test Performed by Result Certificate number Date
ESAMBNSIIO] QUALITY CONTROL S.r.l. | ACCETTABILE 19/0483RPO1 22/03/2019
VISUGI examination

Prova liquidi penetranti QUALITY CONTROL S.r.l. | ACCETTABILE 19/0483RPO1 22/03/2019
Penetrant test

Prova particelle magnetiche ) ) i )

Magnetic Particle test

Esame radiografico QUALITY CONTROL S.r.l. | ACCETTABILE 19/0483RPO1 22/03/2019

Radiography

Esame ultrasonoro
Ultrasonic examination

Altro

Other
=
1
(e
oI
=
(@
o
[7s)
~
o

ICIM SpA
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A1

- {;L CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
"o WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ACCREDIA X

FRD N°004 B

Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, TAF e ILAC

Certificato n° Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements
Certificate No. ICIM - WPQR - 007096 - 00
PROVE DISTRUTTIVE (UNI EN 15614-1) /DESTRUCTIVE TESTING
Prova a trazione Eseguita da Cert.N°® Data
Tensile Tests Performed by QUALITY CONTROL S.r.l. CertNo. 19/0483RP01 Date 22/03/2019
. Re o o
5 S ct‘Tens;.speCIfnerE ] Test [ N?rmq [N/mm?] ki L% Fracture location
g E CEtioN GIMENSION)| MM Temp. Cylindrical specimen only Remarks
a 2 Transversal, acting on [°cl Requirements Base Weld
“ | Allthk. [ Part of thk. 2485 [ N.A. N.A. N.A. | metal | metal
485:‘ 1 - 30,10x25,06 | 22 | 525 : : s X = Ductile fracture
483A, - 30,00x 25,05 | 22 530 - - - X - Ductile fracture
Bottom
48;:;5 2 - 29,89x2507| 22 | 519 : . - X : Ductile fracture
s - 30,15x 25,11 | 22 526 - - - X - Ductile fracture
Prova di piegamento Eseguita da Cert.N°® Data
Bend Tests Performed by QUALITY CONTROL S.r.l. Cert.No. 19/0483RP01 Date 22/03/2019
- Test specimen Direction of bending and Elongation*
el o 4 Side Bend acting on
é g Trans. | Lon ::nli Former | FaceBend | Rev.Bend RR:::Irt:S
2 : E E (mm) Test Test Allthk. | Part of thk
483A 4 X - 180° 40 - - - X SATISFACTORY
483A X - 180° 40 - - - X SATISFACTORY
483A 3 X - 180° 40 - - - X SATISFACTORY
483A, X - 180° 40 - - - X SATISFACTORY
Prova di resilienza Eseguita da Cert.N°® Data
Impact Tests Performed by QUALITY CONTROL S.r.l. Cert.No. 19/0483RP01 Date 22/03/2019
& Test specimen Charpy V - Values [J]
] Test :
2 £ Teitig Requirements Remarks
[ . . . .
[ ?i,‘)- Size [mm] Location c] Single Values Avg. Min. Ave,
483A 1 10x10 VWT 0/0,5 46 | 35 | 43 | 30 | 36 27 27 |-
4837 | 10x10 VHT 1,5/0,5 -46 | 194 | 209 | 207 | 2033 | 27 27 |-
4838 | 10x10 VWT 0/28,5 46 | 33 | 34 | 36 | 343 27 27 |-
A83A | 10x10 | VHTL5/285 | -46 | 184 | 180 | 182 | 182 27 27 |-
Prova di durezza Eseguita da Certi.N° Data
Hardness Tests Performed by QUALITY CONTROL S.r.l. Cert.No 19/0483RP0O1 Date 22/03/2019
Requirements Min. + Max. Values
R k
Type/Load o run | Multiran | BM.() | HAZ (1) | WM. | HAZ @) | BM.(2) Emarss
HVio . 380 HV 159-156-161 | 178-195-253 | 223-203-205 | 258229190 | 165-162-159 =
HV3o - 380 HV 158-160-149 | 174-185-218 | 194-199-197 | 245-200-184 | 160-153-156 -
HVio - 380 HV 155-154-156 | 175-182-210 | 178-175-175 | 198192-178 | 151-154-151 -
Altre prove Eseguita da Esito Certificato N° Data
Other Tests* Performed by Result Certificate(s) No. Date
Macro examination QUALITY CONTROL S.r.l. ACCETTABILE | 19/0483RPO1 22/03/2019
g - R - R N
i = - = = -
8I
=
&
&
[=)
1CIM SpA
Piazza Don Enrico Mapelli, 75 - 20099 Sesto San Giovanni {MI) - Tel. +39 02 725341 Fax +39 02 72002098 - www.icim.it - info@icim.it -

Capitale sociale € 260.000,00 int. versato ed esistente - C.F./P.IVA e Iscriz. Reg. Imprese di Mifano n. 12908230159 — R.E.A. n. 1596292



CERTIFICATO QUALIFICA PROCEDURA D1 SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION CERTIFICATE (WPQR)

ACCREDIA

PRD N°004 B

Membro deghi Accorg dl Mutua Riconoscimento EA, 1AF e ILAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreements

Certificato n°

Certificate No. ICIM — WPQR - 007096 - 00

RAPPORTI DI PROVA DEL LABORATORIO/LABORATORY REPORT

I testo & stato eseguito conformemente ai requisiti di

Test carried out in accordance with the requirement of WIIEN EEHSBIRELRd 4000

Riferimento rapporti di laboratorio n°

5 QUALITY CONTROL S.r.. test report no. 19/0483RP01
Laboratory report reference n

Allegati

QUALITY CONTROL S.r.l. test reports
Annex

Le prove sono state effettuate alla presenza di:

A B S ——— LAZZARIN MARCO - ICIM Welding Inspector

i risultati delle prove sono

ACCETTABILI - ACCEPTABLE
Test results were

Altro i
Other
/
Data di emissione Fabbricante Esaminatore
Date of issue Manufacturer Examiner
|
22 marzo 2019 COESS.r.l. LAZZARIN MARCO - ICIM We\di}élnspector
Data di delibera Approvatore
Date of approval Manager
Vincenzo Delacqua / .
12/07/2021 Rappresentante Direzione / Management Repres tha
ICIM S.p.A.
Luogo
Location

Sesto San Giovanni (M)

=
w
(=
=
o
m
72l
o~
o
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QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

?ﬁwﬂ PROVAN.  1/0483RPO1 DA™ 2210312019 g:gp'::’n:‘f N 483a Sj:;"“ 1 B
ORDINE ! Qrder N°® 74519 CLIENTE / Customer
Data ordine / Order date 1/03/2019
RIFERIMENTO / Reference — ggﬁpi rsm’d'a -
Dato slerimento. Ruforfis sl = 24040 Stezzano (BG)
. . 07/63/2019
Matferial received on
OGGETTO Welding Procedure Qualification Record W.P.Q.R. n.; 01/18-A
Subject Plate Thk. 40,0 mm
Welding process: 141+111+121 (MANUAL + MECHANIZED)
Joint Type: BW
Welding Position: PA
WPS n.: 01/18-A
Welder: DELIGIOS GIULIAND GAVINO (STAMP N°S4)
Job 597/18
MATERIALE ASME 8A516 GR.70
Material
COLATA —
Heat
PRODUTTORE CERTIFICATO — DATA -
Supplier Certificate Date
NORME DI COLLAUDO EN ISO 15614-1: 2017 Level 2
Test Specification
ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo / Method Sagglo / Test Pagina / Sheet
Visivo / Visual UNI EN ISO 17637 483A 2
Esame mediante liquidi penetranti / Dye penetrant test UNI EN IS0 3432-1 483A 3
B Esame radiografico / Radiographic fest UNI EN {SO 17636-1 483A 4
B Trazione trasversale / Tensile test UNI EN ISO 4136 4834 5
M Pieghe/ Bend fest UNIEN ISQ 5173 483A 8
ik fggﬁm‘;?'ﬁaﬁfﬁ UNI EN ISO 9016 483A 7
¥ Esame macroscopico / Macrogcople examination UNI EN IS0 17639 483A 8
Prova dl durezza / Vickers hardness test LUNI EN 150 9015-1 483A 9

La firma digitale dal documanto o |a firma $u essmplare carlaces in questa pagina di copertina altesta il conlrelio & Papprovazions dal rsulteti del (eet dportati nalle Iabelle seguenti f The file
dlgital signature or the slgn on Inthis gover pitests condrol and 8 | of test resulls reparted in the following lables

i presente rapporto J1 prova dguarda esclusivaments 1l campione esaminalo, non pud essere rigrodofty neanche parzisimenle senzs l'autorizzazions del Laboratorio. La copla conforme
sll'originale @ consesveta nellarchivio del Laborstorio, | temps dl conservazions dal repporti, det documenti e dalle parti del saggl e delle provetle sono riporiale nef slio web
W qualitycontroladt It / This fesl report only congemy the examined sample, & cannot bs even partially reproduced withowt he authorization of the Laboralory, The true copy of the origing!
is stored in the archive of the Laboralory. The slorage times of reports, documents and pars of the sample and the lest plece are shown in wwer.gualitycontralsi. it websit

\.Q:"t‘

T (& I\
Ente 4] CBllpyNo / Surveyor Quality Control Group SLY 7 /
?C] S/

LA

gotl ling, VLSO COLOMBO

2
Medolago (BG) L. +30 035 001473 e-mall Info@qualitycontrolgraup.com website www.qualityconirolstl it



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 19/0483RP0O1 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 2 of 9

ESAME VISIVO - UNIEN ISO 17637:2011
Visual tesf — UNI EN iSO 17637:2011

Standard di riferimento
| Reference standard UN! EN ISO 17637

Criterio di accettabilita

Acceptance criteria UNI EN I1SO 5817 Lev. B

Stadio di lavorazione

Working step AFTER WELDING

Condizionl superficiall

Surface conditions AS WELDED

TECNICA
TECHNIQUE

s__Esame diretto / Direct examination | o Esame indiretto ! Remote examination

Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning BRUSHING

Distanza massima occhio-oggetto / Maximum distance eye-objact {em) 60

Intensita di luce / fght intensity (lux) >1000 Lux

Strumento di illuminazione / Lighting equipment NATURAL

STRUMENTI UTILIZZATI
USED EQUIPMENTS
Tipo / Type Costruttore / Manufaciurer Matricola / Senal Number

o Endoscopio / Boroscops e —— -

B Calibro Cambridge / Cambridge Calipsr The welding institute (SA112)

B Luxmetro/tuxmeter Delta Ohm HD2302.0 16001682 {SA132)
[m]

Data inizio prova Data fine prova Apparecchigtura .
Test start dale 12/03/2019 Test end date 1asiane Equipment

NOTA / Nofe: I'esame non ha evidenziato indlcazionl / examination has not shown indications.

L0
1S0 9712

- Dott. Ifa. V. ££:30 COL OMBO

] ¢ A N
Ente di mu ! Surveyor Quality Control Group
\ " h/ EU /

Y

Qualily Control Group s - Via 79 - 24030 Medolago {BG) L +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com websita www.qualitycontrolsr.it



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLIC] E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTQ DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Repori No. 19/0483RP0O1 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 3 of 9

ESAME MEDIANTE LIQUID! PENETRANTI — UNI EN ISO 3452-1:2013
Dye penetrant test— UNI EN ISO 3452-1:2013

Sard ol fiferment®  UNIEN ISO 3462-1
e nacetabllith  UNIEN 1SO 23277
Woding sty . AFTERWELDING
TECNICA ! TECHNIQUE
m Contrasto di colore / Color contrast o . o Fluorescente / Fluorescernt
s Lavabile in acqua / Water washable o Lavabile con solvente { Sofvent removable
Pulizia iniziale della superficie / Starfing su:fsce C!eanmg Cleaner spray
Metodo applicazione del penetrante f Dye penetmnt application method Spray
Tempo min-max di penetrazione / M!n-max penetration time (min.) 15-20 R
Metodo rimozione del penetrante !Penatranr removing method - Water rinsing
Metodo asciugatura / Drying method Cloths and air flow
§ Ternpo asciugatura / D:y;ﬁ;?fr;':e (rmin.) S 5
Metodo applicazione sviluppators / Developer application method Spray
Tempo min-max di sviluppo / Min-max devea‘opmg ﬂme (mln } 10-60 o
Temperatura / Temperature (*C} - 18C
Strumento di iluminazione / Lighling equipment Bulb lamp 100W
Intensita di luce sulla superficie / Light intensity on the suface >1000 LUX
PRODOTTI UTILIZZATI / USED MATERIALS
i —_____ Produttore/ Manufacturer _________ Tipo/ Type Lotto / Lof
Sgrassante / Cleaner NDT-ELITE' BC1 B160101s
Penetrante / Penetrant © NDTELITE K71B 2p 150907Ps
Pulitore f Remover Water —— e
Sviluppatore / Developer NDT-ELITE' D112A o 160210Ws
it tamuaets  DTeRS  umate e :

Nota f Note: I'esame non ha evidenziato indicazioni / Examination has not shown indications.

ALY i [ =08
Ente &?mﬁdo { Surveyor Quatity Control Gr!bup S ) ]
P LT LI L ,.
MS- e 2-EN 47] 450 9712 \ T,
" B IFif & | S \ 4

BI.PT _[.',| {1 i 145
% 1 pott. log, VL taly LOLoMeoe

Quality Control Group s - Via a 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 801473 e-mall Info@qualitycontroigroup.com website www.qualityconirolsriit



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 19/0483RP01 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 4 F 9

ESAME RADIOGRAFICO - UNI EN ISO 17636-1:2013
Radiographic test according — UNI EN ISO 17636-1:2013

Standard di riferimento  \N| EN 150 17636-1:2013

Reference sfandard
Criterio di accettabilith \;n; EN 150 10675/UNI EN ISO 19232 g vorztions 75 WELDED

Acceptance crilerla
TECNICA DI ESPOSIZIONE / Exposure technique

L | oW | od| Ad | ba

FMETRI DEL TEST / Test paramatars
40 S'psssora rinf. di sald. (mm) 2 Numerc di 8sposizion 1

oo .- Exposure n
LN L S—
__SEIFERT | 1P o sorg RX Ll ERLL SA151

e Source identiication
B ! _ nergia azione 290 [niens. radiazione im‘AT 3
| TERG N Spaiae o) 2ap" Mécchiam"ﬁmgmhg 3 ~ Penombra 0.06

i mmmmmm 'ﬂﬁ'&'mﬁgﬁ‘:% 10FeEN l Posizione del rﬂmsm SOURCE fg:%mchlaslo W10
re MM “AGFA GEVAERT | i,iém i D7 ! Diniensiont {em) 10x48

Tecnica di aposm%l; =B ggugtasing O Pareledop. Tecrica dileliira g Paret:. ging, ] Parate dop. ,

Tipo & sficator ™ 5 pp 0O cu Spessare schemi(mm) — ant. 0,05 Post 0,10

ra Hﬁﬁ—'ﬁ"ﬁu’mfﬁlﬁo [ Manugke R
Filen trestmen Aufomalic Manual

LEGENDA

Conforme Non conforma Ripatere asposizione
= R Not conforming RRX E_mp-;!w fo be repeated

Candomml
o* Dm‘?ﬂmmmta s FilofForo rllevaﬁo o Glui.uzm
Evalualion

| Masgured dansity
Y&UT% ONE / EVALUATION

Tallone Tratto Discontinuitd™ | g | . N Tall T"il"'" " Discontinula | pr | g "
= froa S| O | & [ & [ ] oo | Tar | i | ]S

2 s 28 |wiz | ¢

CLASSIFICAZIONE DELLE DISCONTINUITA
S — " DISCONTINUITY CLASS.‘F!CI:TIE& !“
101 Cricca longitudinal REL Pm:;slﬁa neate 304 InclUsioni mefalliche I 504 Ecoessodipsnelraznona
102 tasversale Cavita allungale e tarll C ~ Mancanza di fusione | 601 Gotpo darea
Elongsied caviies and ack of fusion :

Transveresi eragk 2018 = 401 L Stemy a0
Spruzzi

C di cratere D
104 m:ca i cra 202 Cavita di ri!ira mn:fanza di penelraziona 602

4

2071 5011 i ;

5012 Pomslgd e 2024 Cral«idl riuro sj‘; Incisionacondl; gg\;,,er_,,ﬂ,;_ _ gcr  Difetls schermo
2013 OGruppi di porosita - 301 302 lnduiﬁfdfscu\’anlfussn 1 515 Insellamento F_ Difetio fllm
i : Slag or flux inclusion Root concavity Fitrm dafoct

Data inizlo prova Data fine prova Apparecchiatura -
Test stari date TENSS01S Test end dafe 12/03/2019 Equipment

NOTA / Note: I'esame non ha evidenziato indicazioni / The examination has not shown indications. TR
a NV FeO*t ey
s ' Ij { j :':)':‘ "‘-..'\ ‘\1
Ente di Ob ‘@o / Surveyor uality Control Group s.rw; 1
VMG BIL i 5." [

ualitycontrolgroup. com website www.qualitycontrolsrl.it

Quality Control Group srl - Via 8 - 24030 Medolago {B(3) t +39 035 801473 g-mail info



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

“RAPPORTO DI PROVA N,

DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 483A 5 9

19/0483RPO1 [ 7 2200312019 g Tl Page of

PROVA DI TRAZIONE TRASVERSALE SU GIUNTI SALDATI — UNI EN ISO 4136; 2012
Transverse tensile test on welded foint — UNI EN 1SO 4136: 2012

ID. SAGGIO DIMENSIONE PROVETTA | CARICO DI ROTTURA
fdentification test Specimen size Tensile strength Posizione di rottura  |Aspetto della frattural . B
PROVA | SENSO | SPESS. | LARGH. | AREA Fm R Fractuve location  \Fracture appeara '
Test No. |Direction| Thick. | Width | Area N N/mm?#
'" Tduaog Duttile | Fragl
, saldatura uttile raglle
mm | mm | mm 2485 | saldatura | "ot 5 | Ductie | Fragile | C
weld
433:: ! T 30,40 | 2506 | 754,3 | 396.000 525 - X - X +22
4:0?0“‘ T 30,00 | 2505 | 751,56 | 398.000 530 — X - X +22
4330‘: 2 T 29089 | 2507 | 7403 | 389.000 519 == X e X +22
483A - T 3015 | 2511 | 757,41 | 398.000 526 o X - X +22
Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura )
Test sfarl dale 22/03/2019 Tost end dale 22/03/2019 Equipment QC 355

Nota f Nofe: i risultati di prova sono conformi al requisili previsti per il giunto di saldatura dalla normativa EN ISO 15614-1; 2017 Level 2
con riferimento, per | requisiti del materiale, alla normativa ASME SAG16/ The fest results are conform fo the requiremeniz of standard
EN iSO 15674-1. 2017 Leve! 2 for the welded joint and of ASME SA516 for matenal requirements.

f 1% ). )

W'

" 'i.‘
Ente d Cﬂ%&uweysr
8o -4.

Quality Control Gruup.'."a".r.l. w a)

F
K

ALETEO COLOMBO

1493 Lﬁ Pott Ing. VAL




QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 19/0483RPO1 Date 22/03/2019 Sarticde Ao, 483A Pa 6 of 9
PROVA DI PIEGAMENTO SU GIUNTI SALDATI — UNI EN ISO 5173: 2012
Bend test on welded joint — UNI EN ISC 5173: 2012
SAGGIC DIMENSIONE PROVETTA CARATTERISTICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
{dentification Size Features and bend test results
Prova N. Senso | Spessore | Larghezza | Lunghezza Tipo Mandrino | Dist.appoggi Angolo Risultato
TestNo. | Direction | Thickness| Width Length Type Former | Rolls dist. | Bend Angle Result
mm mm mm & mm mm
Assenza dl difetti
483A T 10,04 411 296 SIDE 40 63 180 Abweon of tilects
Assenza di difetti
483A T 10,06 410 296 SIDE 40 63 180 Abssrie of difecls
Assenza di difetti
483A 3 T 10,03 40,8 296 SIDE 40 63 180 Ahionice oF dafechs
Assenza di difett]
483A . T 10,10 411 206 SIDE 40 63 180 Aboanns of daleots
Data inizio prava Data fine prova Apparecchiatura
Test start dafe 2210312019 Test end dale 22/03/2019 Equipment QC 358

Nota / Mote: i risultati di prova sono conformi ai requisiti previsti dalla normativa EN 1SO 15614-1: 2017 Level 2 / The test results are

conform fo the requirements of standard EN 1SQ 15614-1: 2017 Level 2

- ‘T’:’; iy
F Lt =)
4 5 \\‘r,f

\

Quality Control Group Q.r_.l. {
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QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTOQ DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 19/0483RP01 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 7 of 9
PROVA DI RESILIENZA SU GIUNTI SALDATI — UNI EN I1SO 9016: 2012
Charpy impact test on welded joints — UNI EN I1SO 9016: 2012
SAGGIO  |SENSO[POSIZIONE TIPO TEMP.[DIMENS.|  VALORI | meDIA | ESPANSIONE 1 ypep pyyrmLe
Tesf Direct. | Position | Type Size Single values | Average Lateral Expansion Shear Area
z27J >27J mm 2%
No. ‘C mm 1 2 3 1 2 3 1 2 a
463A T VWT 0/0,6] KV -46 | 10x10 | 35 | 43 | 30 36.0 - - — | - v -
PROC.121 y : y
483A VHT
PROC.121 T 1,5/0.6 KV: | -46 | 10x10 19§ 209 ) 207 | 2033 -— "= - — — -—
483A VWT
PROC. 111+ T 0/28.5 KV2 | -46 | 10x10 | 33 | 34 | 36 34,3 — | - —_ - — —
141 '
483A VHT
PROC. T 1.5/28.5 Kvz | -46 | 10x10 | 184 | 180 | 182 | 1820 — - - | - -— -
1114141 il
Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura
Teststartdate __22/03/2019 Test end date 220032019 Equipment e
Nota / Note: Conform/Coriform
LAY = };_. V= X
Ente |Bndbo / Surveyor Quality Gontrol Group_-sgr.!;'é(/ Ei
ol
Wiy 2 Ostt. Inp. VL 240 COLOMBO

Medolago (BG) t. +39 035 801473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com websile www.qualitycontolsr.it

Quality Control Group s - Via Roma 79 - 24



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No. 19/0483RPOT [ " 2200312019 S 483A Fage 8 9
ESAME MACROSCOPICO SU GIUNT] SALDATI — UNI EN ISO 17639: 2013
Macroscopic examination on welds — UNI EN ISO 17639; 2013
Provetta n. 483.A
Test Specimen No.
Attacco 1
Etchant Nital 5%
Direzione di prelievo Trasversale
Direction of sampling  Transverse
Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura
Test startdate ___ 22/93/2019 Test end date it Equipment it
Nota / Note: L'esame visivo ad ingrandimento 10X non ha evidenziato difetti. / Visual inspection at 16X magnification has shown no
defects.
Wy 4
mt N ( g bley g 4
Ente d;‘ Gﬁ'{@! Surveyor Quality Control Group $\.__r.l._ i 77 ]
D ap i A AR
m 17 Dott. Ing. V. 0Zi10 COLOME

a(7g - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 9071473 e-mall

Quality Control Group sH - Via info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl it



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N, DATA CAMPIONE N. PAGINA DI
Test Report No, 19/0483RPOT 1y 2200312019 oot 483A  poe 9
PROVA DI DUREZZA VICKERS SU GIUNTI SALDATI — UNI EN ISO 9015-1: 2011
Weld joints hardness testing — UNI EN 1SO 8015-1: 2011
SAGGIO c
Test o A B D E
Line 1 e o = ;..E L ° e o @
TIPO DI DUREZZA i
Hardness lype 0 '
Line 2 . ° ll'.-li ° e v ®
VALORE MAX
Required value 360 HV Line 3 * o \e l.‘c' ° ° s o 9
. —
Lo schema delle impronte di durezza e la distanza tra le impronte sono in accordo alla UNI EN IS0 9015-1:2011
The hardness indentafion skelch and indentation distance are according to UNI EN 150 9015-1:2011
Posizionelpusition A (BM) B (HAZ) C (WM) D (HAZ) E (BM)
Linea 1 234 i
168-156-161 178-195-253 223-203-205 252-2209-190 165-162-159
Line 1
225 235
Trasversale Linea 2 218 234
Transverse 1i 158-160-149 174-185-205 194-199-187 245-200-184 160-153-156
ne 2
207 206
197 197
Lnea3 | 456-154-156 175482205 | 178175175 | 498 499.178 151-154-151
ine 3
210 196
Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura
Test start dale 22/0312019 Test end date 22/03/2019 Equipment acan
Nota / Note: Conforme / Conform

Quality Cantrol Group S.F.. Ldr 4|
' Y o

e it g ¥;

veunL i3 COLOGNIRO




QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTQ DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA ]|
Test Report No. 19/0483RP02 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 1 of 3
ORDINE / Order N°® 745/19 CLIENTE I Customer
Data ordine / Qrder date 01/03/2019 COES S.rl
RIFERIMENTO / Refsrence - WEpon{i’ b B5E
Data riferimento / Reference date — 24040 Stezzano (BG)
DATA DI RICEZIONE 07/03/2018
Material received on
OGGETTO Welder Approval Test Certificate W.A.T.C. n.: 01/18-A
Subject Plate Thk. 40,0 mm
\Welding process: 141+111+121 (MANUAL + MECHANIZED)
Jolnt Type: BW
Welding Position: PA
WPS n.: 01/18-A
Welder: DELIGIOS GIULIANO GAVING (STAMP N°S4)
Job 59718
MATERIALE ASME SA516 GR.70
Material
COLATA -
Heat 7
PRODUTTORE — CERTIFICATO — DATA -
Supplier Certificate Date
NORME DI COLLAUDO EN ISO 9606-1: 2017
Test Specification
ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo / Method Saggio/Test Pagina/ Sheet
& Visivo/{ Visual UNI EN 1S 17837 483A 2
& Esame radiografico / Radiographic fest UNI EN ISO 17636-1 483A 3
0
a
O
O
(]
O

Lafirma digitale dej documenio o la firma su esemplare cartaceo in questa pagina dl copertina attesia Il conlrolio e l'spprovazione de risultati del tes! riporiali nejle tabefie sequenti / The file
digital ature or the an in this cover afiesis conlrol and & of lesl results in the following 1ables
I presenta rapporto di prova riguerda esclusivamente || camplone esaminalo, non pud essere riprodolto neanche parziaimenta senza Mewtorizzazione del Leborglorio. La eopls cenforme
alioriginela & conservala nelfarchivio del Leboratodo. | tempé dl conservazions dei rapporti, del documanti @ delle parti dei sapgl @ delle provetle soro riporiate nel sido web
wanw.qualltyeondrolsr il. 7 This last repor! anly concems the examined sampla, § cannof e even partially raproduced withou! s authorization of the Labaratory. The frea copy of the original
is stored it (he archive of the Laboretory. The sforage limes of reports, documents and parts of (he sample and the lest plece are shown In www.qualllycontrolse it websit

1
2

Ente dj |$ ! Surveyor Chllty Gru}-p Sl

3{:1‘5) Dol ingi VA © . -~ 1ma

57 9 24030 Medolaga (BG) t. +30 035 901473 e-mall info@qualitycontrolgroup.com websne WWW, qualitycunlwlsn it

Quality Control Group &rl - Via Ro



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA DI '
Test Report No. 19/0483RP02 Date 22/03/2019 Sample No. 483A Page 2 of 3
ESAME VISIVO - UNI EN ISO 17637:2011
Visual test— UNI EN 1SCQ 17637:2011

Standard di riferimento

Referancs standard LINI EN ISQ 17637

Criterio di accettabilita

Acceptance criteria UNI EN ISO 5817 Lev. B

Stadio di lavorazione

Working step AFTER WELDING

Condizioni superficiall

Surface canditions AS WELDED

TECNICA
o TECHNIQUE

= _Esame diretto / Direct examination | o__Esame indiretto / Remote examination

Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning BRUSHING

Distanza massima occhio-oggetto / Meximum distance eye-object fom) 60 N
Intensita di luce 7 fight intensity flux} o =1000 Lux

Strumento di illuminazione / Lighting equipment NATURAL

STRUMENTI UTILIZZATI
USED EQUIPMENTS
Tipo / Type ______ Costruttore / Manufacturer Matricola / Serial Numbar

o Endoscopio f Boroscape.

B Calibro Cambridge / Cembridge Caliper The welding institute (8A112)

B Luxmetro / Luxmeter Delta Qhm HD2302.0 16001682 (5A132)

u]

Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura o
Tes! start date 12/03/2019 Test end date TIRIIIAD Equipmert

NOTA /Note: |'esame non ha evidenziato indicazioni / examination has not shown indications.

el Dott. ing. \-‘!”-.;_53'7_'\} 4

L oneam

Quality Control Group sl - Via Roma 754030 Medolago (BG) §. +39 035 901473 e-mail Infa@qualitycontrolgroup,com website vaww.qualitycontrolsri i



QUALITY CONTROL

LABORATORIO DI PROVE E CONTROLLI SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. PAGINA Di
Test Report No. 19/0483RP02 ..~  22/03/2019 Sample No. 483A P 3 o 3
ESAME RADIOGRAFICO - UNI EN ISO 17636-1:2013
Radiographic test according — UNI EN SO 17636-1:2013
Standard di riferimento
Ml i) UNI EN (SO 17636-1:2013
Criterio di accettabilita Stadio di lavorazione
Accastorkcs St UNI EN ISO 10675/UNI EN IS0 19232 Working st AS WELDED
TECNICA DI ESPOSIZIONE / ' |
’II \‘ﬁ
O [w]
PARAMETRI DEL TEST / Tost parameters
S S0re __ _Iu aa. 2 Numero di esposizioni 1
nz8 o e %2 S caoh b !
Tipa di sorgente RX e SA151
'"Eﬁ%ﬁ%% 290 sdiazion (m? 3
T Témpo di esposizione (rnl 248" Wacchia g (mm 3 enombra 0,06
— o o iOFSEN | PoNGE QeI peneliamelo  SOURGE FilGIF &6 GERES W0
- —W AGFA GEVAERT podi D7 Uﬁ“ﬂﬂ’ﬂi m 10x48
Tecnlca gi eﬁﬁﬁ,ne & Pa ﬂﬁsing [ mtr Tecnica di ura E F’Eﬁﬁ 18 §inig. [] pare Parete aop
| TR e R & Pb C Cu N e Ditase Ant. 0 05 Pnst 0,10
Trattamento delfilm g Aufomatico [ Manuale
- LEGENDA N
. .
f, _ nforme IR E’j?ﬁﬁﬂ-@s- conforme: - RRX ERlpetsr?ﬂg:E.asmone ]
misurata igs ilofForo nievato N judizio
D e ed cemiy |® o G
i VALUTAZIONE T EvALUATION
Tallone Tratto Discontinulta D* g a* Tallone Tratto Discontinuita o | s | @
Coupon Area ... Cascontinky, e B Args Discontinuty
1-2 e 28 Wi2 | C | S
CLASSIFICAZIONE DELLE DISCONTINUITA
R ) TY CLASSIFICATION .
Wlﬁn&'ﬂ;ﬁﬂ&fﬁ’éh 2014 F'orozl[éalll"“ﬁ 304 TriElﬁ"mm metalliche T 5pa Eccessodi razione
102 Cricca trasversale 202“1165 Cavita allungate e tarll 4%1 mm fusione E 601 %hﬂ darco
104 Gricoa di oratere 202 Cavila di rifro o Var Mancanza df penetrazione 602 wl o
“Eg% ; Pumsu o iy | 2024 g.-ar?.lfpr di fitiro %} 4 !wiiona cont_ & interm, SCR Dlifetto schermo
39.1_"3‘..5- m E‘l porosita E‘"T"m IAclisoATd] scoﬂnoﬂussom 515 mhﬁllamﬁto F_ Difefiofim
Data inizio prova Data fine prova Apparecchiatura _
Test start date____12/03/2019 Test end date 1270372019 Equipment

NOTA / Note: I'esame non ha evidenziato indicazioni / The examination has nof shown indications.

w‘
SR
Ente di Cob {Surveyor
M

Quak.;«?wj?rodj XAN

Dotk Ing. V.::.i: 40 colotaa

Quality Control Group srl - Via Roma

B 24030 Medolago (BG) L +39 035 901473 e-mail ifo@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsr.it



PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 14/05/2021

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY

Procedure Qualification Record PQR No. 02/20-A Data: 14/05/2021
WPS No. 02/20-A
Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW Types 1) Manual 2) Manual
JOINT (QW-402) 50 = 700
2-n

10

290

) — | \// 77,

NI Y g 1 (

BASE METAL (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Material Spec. SA-350 to SA-350 Temperature N.A.
Type and Grade LF2cl.1 to LF2 cl.1 Time N.A.
P No. 1 Gr. 2 to P No. 1 Gr. 2 Other N.A.
P —

‘ GAS (QW-408) % Conjposntnon
Thicknsess 10 to 30 mm Gas(es) (Mixture) Flow Rate
Diameter 50 to 90 mm Shielding 1) ARGON 99,998 101/m
Others tpass > 13 mm: N.A. Backing N.A.

FILLER METALS
(QW-404) GTAW SMAW Trailing N.A.
FA
S L ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)
Specification 5.18 5.1
AWS
Classification ER70S-6 E7016-1 Current/Polarity 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
Filler Metal
F. No. 6 4 Amperes 1) 140 2) 100
Weld Metal
Analysis A. No. 1 (note 1) 1 Volts 1)14 2) 24
Size of Electrodes
(mm) 92,4 93,2 Tugsten Electrode Size © 2.4 mm WLa20 (Blue)
Deposited Weld
Metal 2,0 mm 8,00 mm Other
Others
Tradename Solid Heat Imput Max 1) 1,96 kJ/mm 2) 1,44 kJ/mm
POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)
Position of Groove 1G Travel Speed 1) 60 mm/1' 2) 100 mm/1'
Weld Progression (Uph. Dow.) N.A. String or Weave Bead String
PREHEAT (QW-406) Oscillation N.A.
Multipass or Single
Preheat Temperature 18 °C Pass (for Side) Multipass
Single or Multiple
Interpass Temperature 300°C Electrodes N.A.
Preheat Maintenance N.A. Other Grinding & Brushing after each bead

Note: note 1: Mn max 1.6%

Pagina 1di2



co = PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019
Tensile Test (QW-150)

Ult. Unit Stress

Specimen No. widt (mm) thickness (mm) Area (mmz) Ult. Total Load (KN) (N/mmz) Charact. Of Fail & Location
0591.A-1 913 9,8 127,4 63,19 496 B.M. - Ductile
0591.A-2 913,1 9,7 127 62,35 491 B.M. - Ductile

Guided Bend Test (QW-160)

Type and Figure No. Result
0591.A-1.1 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-1.2 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-2,1 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-2,2 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIl Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Lateral Expansion Drop Weight

Specimen No. Notch Location Notch Type Test Temp. Impact Value % Shear Mils Break |No Break
0591.A W.M. KVv2 -46 51,7 / / / /
0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KVv2 -46 112 / / / /
0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KVv2 -46 133,3 / / / /

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.
The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

Fillet Weld Test (QW--180)

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.
ReMacro-Result N.A.
Other Tests
Type of Test Visual Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Penetrant Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Macrography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Welder Name DEL PRATO ROBERTO ClocK No. / Stamp No. S2
Test Conducted by QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Laboratory Test No. 21/0591RPA19 Date 14/05/2021

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the regirements od Sect.IX of
the ASME Code 2019
Manufacturer
COES srl - STEZZANO (BG)

Date 14/05/2021 by R.Zoia¥”

///r“
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ACCREDIA

L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO
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LAB N° 1384 L

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.A PAGINA DI

Test Report No. 210591RPA1S  p e 1410512021 o nle Mo, (ASME) __ Page L
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +32 035 901473 e-mall info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolstl.it
ORDINE / Order N° 651/21 CLIENTE / Customer )
Data ordine / Order date 15/03/2021 COES S.rl.
RIFERIMENTO / Reference . Via Pontida, 265
Data riferimento / Reference date 24040 Stezzano (BG)
DATA DI RICEZIONE DATA DI ACCETTAZIONE
Receplion date 2H/0SI20] Acceptance dale 24082021
OGGETTO Tallone qualifica procedimento di saldatura PQR 02/20-A
Subject Coupon Welding Procedure Qualification PQR 02/20-A
ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo / Method Saggio/ Test Pagina/ Sheet
Esame visivo / Visual examination ASME V art. 9 Ed. 2019 (%) 0591.A 2
Esame mediante liquidi penetranti / Dye penetrant test ASME V art. 6 Ed. 2019 (*) 0591.A 3
Radiografico / Radiographic ASME V art. 2 Ed. 2019 (*) 0591.A 4
Prova di trazicne trasversale su giunti saldati / :

Destructive tests on welds - Tensile test ASNIE I Q=150 Ed. 2019 GOl 5
Prova di piegamento su giunti saldati / pa—

Destructive tests on welds - Bend test ASME IX QW-160 Ed. 2019 0591.A 6
Prova di resilienza su giunti saldati / :

Destructive tests on welds - Impact test ASME IX QW-170 Ed. 2019 0591.A 7
Esame macroscopico delie saldature / :
Macroscgpic examination of welds SIS DS 0591.A 8
Prova didurezza Vickers su giunti saldati /
Destrucﬁse fests on welds — Vickers hardness test ASTM E92-17 0591.A 9

L'accredjtamento & legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n° 1384L disponibile sul sito web www.accredia.it. Le prove
non| acereditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (*) / The accreditation is related solely to the tests included in the list annexed to the
cerlificate n>-#384L available on the website www.accredia.if. The fests not accredited by Accredia are characterized by asterisk (*)

Marcoilocatelli Direttore Tecnico / Technical Manager

la sua gonsegna al cliente / The digital or hand-written signature on the report certifies its validity. The originality of the relationship is guaranteed by the traceability
of the HEC system used for delivery to customer”

La regola decisionale utilizzata dal laboratorio quando fomisce dichiarazioni di conformita a norme o specifiche & riportala nel sito web http://qualitycontrolsrlit/ /
The decision rule used by the laboratory when providing declarations of compliance with standards or specifications is shown in hitp:/Avww.qualitycontrolsrl.it website.
Il campionamento & effettuato dal Cliente e non & oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si riferiscono al campione cosl come ricevuto. / Sampling is
carried out by the customer and is not subject to accreditation; test results refer to the sample as received.

Il Laboratorio & responsabile di ogni informazione riportata nel presente rapporto di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente rispetto alle quali declina ogni
responsabilitd / The Laboratory is responsible for any information reported in this test report except for the information provided by the Customer with respect to which it

"La ﬁrrga digitale o la firma autografa sul rapporto certifica la sua validita. L'originalita del rapporto & garantita dalla tracciabilita nel sistema della PEC utilizzata per

disclaims any responsibility
CARATTERISTICHE DEL CAMPIONE DICHIARATE DAL CLIENTE / features of sample declared by customer

Descrizione Dimensioni Fornitore Colata/Lotto Certificato Date
Description Dimension Supplier Heat/Lot Certificate Date
Materiale base 1 21 90,0
Parent material1 ASME SA-350 LF2 CL.1 Thk. 30,0 mm - - - o
Materiale base 2 2 50,0
Parent material 2 ASIIE SEESUILPR Elat Thk. 10,0 mm - - o
(GTAW)AWS SFA 5.18
Metallo d'apporto ER70S-2; @ 2,4 mm;
Filler Metal (SMAW) AWS SFA 5.1 2 3,25 mm - - - -
E7016-1
Tipo di giunto Processo di saldatura Posizione di saldatura
Joint type BW Welding process CTAW+SMAW Welding position 1G
WPS n. 02/20-A S DEL PRATO ROBERTO Stamp s2

Altre caratteristiche

Other features Tests according to ASME X 2019 Ed.

Ul presente rapporto di prova riguarda esclusivamente il campione esaminato, non puo essere riprodotto neanche parzialmente senza I'autorizzazione del Laboratorio ed &
conservato in copia conforme all'originale nell'archivio del Laboratorio | tempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e delle parti dei saggi e delle provette sono riportate
nel sito web www.qualitycontrolsrl.it. / This test report only concems the examined sample, it can not be even partially reproduced without the authorization of the Laboratory
and his certified copy is stored in the original in the archive of the Laboratory. The storage times of reports, documents and parts of the sample and the test piece are shown in
www.qualitycontrolsrl.it websile =

iCIM S.p.A

Tutte le prove riportate nelle pagine seguenti sono state eseguite presso il laboratorio di MEDOLAGO (BG),

] j i S|azz snrico Mapelli, 75
All tests reported in the following pages were carried out at the laboratory of MEDOLAGO (BG Plazza Don Enrico ,
e f - i (ES) 20099 SESTO SAN GIOVANNI

Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collaud¥/-StirVéyor
info@igjfi.it
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LABN° 1384 L
RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONEN.  0591.A  PAGINA Di
Test Report No. 210591RPA19 o, 1410512021 o, e o, (ASME)  Page 2 g 9

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME VISIVO - ASME V art. 9 Ed. 2019 (*)
Visual test— ASME V art. 9 Ed. 2019 (%)

Criterio di accettabilita  Ag\E V)il DIV.1 UW33 — UW35 + ASME X 2019 Ed. QW-194
Acceptance criteria
Stadio di lavorazione
Working step AFTER WELDING
Condizioni superficiali
Surface conditions AS WELDED
TECNICA
TECHNIQUE
m Esame diretto / Direct examination | o Esame indiretto / Remote examination
Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning BRUSHING
Distanza massima occhio-oggetto / Maximum distance eye-object (cm) 60
Intensita di luce / light intensity (lux) >1076 Lux
Strumento di illuminazione / Lighting equipment NATURAL

STRUMENTI UTILIZZATI
USED EQUIPMENTS
Costruttore / Manufacturer

Tipo / Type

Matricola / Serial Number
o Endoscopio / Boroscope
B Calibro Cambridge / Cambridge Caliper The welding institute (SA112)
B Luxmetro / Luxmeter Delta Ohm HD2302.0 16001682 (SA136)
s]

07.01mod RP VT1A

¥ I
Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificat C'M'N? o A hiat
(0] Liv.2 —J& 12 pparecchlatura
Test start dafe 27i03i2021 Test end date 270312021

Qualified technician II* Liv. SNI/IC-1A Equipment
RT-MT—g¥-UT- VT
rd

NOTA / Note: 'esame non ha evidenziato indicazioni / examination has not shown indications.

(CHvVi S.p.A
Piazza Don Enrico Mapelll, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAM ITALY

=i i'_‘CO"' I dv%‘g?—gg%nesseg
------ date -/ka()l 2
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Ente di Collaudo / Surveyor
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Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME MEDIANTE LIQUIDI PENETRANTI - ASME V art.6 Ed. 2019 (*)
Dye penetrant examination - ASME V art.6 Ed. 2019 (%)

Criterio di accettabilita ASME IX QW 195.2 - 2019 Ed
Acceptance criteria ) .

Stadio di lavorazione
Working step AS WELDED

TECNICA / TECHNIQUE

m Contrasto di colore / Color contrast 0 Fluorescente / Fluorescent

m Lavabile in acqua / water washable = Lavabile con solvente / soivent removable
Pulizia iniziale della superficie / sterting surface Cieaning Cleaner spray
Metodo applicazione del penetrante / bye penetrant application method Spray
Tempo min-max di penetrazione / Min-max penetration time {mMin.) 15-20
Metodo rimozione del penetrante / Penetrant removing method Potable Water rinsing
Metodo asciugatura / brying method Cloths and air flow
Tempo asciugatura / Drying Time (min.) 5
Metodo applicazione sviluppatore / beveloper appiication method Spray
Tempo min-max di sviluppo / Min-max developing time (mMin.) 10-60
Temperatura / Temperature (°C) 18°C
Strumento di illuminazione / Lighting equipment B Bulb lamp 100 W
Intensita di luce sulla superficie / Lignt intensity on the surface >1076 LUX

PRODOTTI UTILIZZATI / USED MATERIALS

Produttore / Manufacturer Tipo / Type Lotto / Lot
Sgrassante / cleaner NDT-ELITE' BC1 B200626s (Exp.06/2024)
Penetrante / penetrant NDT-ELITE’ K71B2p 210115Ps (Exp.02/2025)
Pulitore / Remover Water el —
Sviluppatore / Devetoper NDT-ELITE’ D112A 210330W150s {Exp.03/2025)

07.01mod RP PT1A

A
o . , CIMINO £LI0
Data inizio prova 27103/2021 Data fine prova 27/03/2021 Tecnico qualificato Liv.2 — 712 Apparecchiatura
Test start date Test end date Qualified technician ~ it° Liv. S)7TC-1A Equipment -
RT-MT-pF-uT-vr

Nota / Note: I'esame non ha evidenziato indicazioni / Examination has not shown indications.

Piazza Don Enrico Mapelll, 75
20099 SESTO SAN GIOVANN]
MILAN ITALY

Ente di Collaudo / S ;- “'@‘ F‘f_ifl,’
nte ail C.ollaudo urveyor Enteg-’ A -Ee%'% o d
f)
----- date --‘-1/4 LXT.LDFI
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LAB N° 1384 L

RAPPOTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.A PAGINA DI
Test Report No. 21/0331RPA1S Date i Sample No. (ASME) Page N of 9

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME RADIOGRAFICO — ASME V art.2 Ed. 2019 (*)
Radiographic examination — ASME V art.2 £d. 2019 (*)
Criterio di accettabilita _ Stadio di lavorazione
Acceptance crileria ASME IX QW 191.1 - Ed. 2019 Working step AS WELDED
TECNICA DI ESPOSIZIONE / Exposure technique
: 1 H 2
14| QO | o
] O O ] X W]
PARAMETRI DEL TEST / Test parameters
Spess. nominale di parete (mm)  10/30 Spessare rinf. di sald. (mm) 3 Numero di esposizioni 3
L oo NOminal single wall thickness Welding reinforcement thickness Exposure number
Distanza ﬁjoco-og%etto (mm) ™ 700 Distanza oggetto film (mm) 50 Nr. Films per casselfa 1
foré dlta sorgents Tibod Sorgents - ‘dentiiazions
._...-_-.EETS:%Q?’;.@?MS?;L’;B'; SEIFERT I SOBW_E,‘YPE i RX Source identification SA150
Attivita S_CI) o Enérgia délla radiazione (KV) 200 Intens. radiazione fmAS 3
Activity. Radiation Eneray. Radiation inlensity
Tempo di esposizione (minuti) {+{g" Macchia focale (mm) 3 ~ Penombra 0.21
Tipo di enExéJt'%!rﬁéqt"gg Posizione del eioéﬁgﬁgé"s{rz_g Filo/Foro rlchlesttlg '
i F@%w_?met_erﬁge ASTM'B | 1 ;ggt%rg.?;f_r_/.qqa_n;o_n SOURCE | S W10
rodutiore Tim _AGFA GEVAERT | Tieo d fim D5 [ Do (o) 10x24
Tecnica di esposizione [ Parete sing. [ Parete dop. Tecnicadilettura [ Parstesing. g Parete dop.
e ensibing Sercen 73 X _Pb L]_Cu i Scrcen iigkness ANt 0,05 Post 0,10
“Trattamento del film ™ [ Automalico [ Manuale
Film treatment Automalic Manual
LEGENDA
c Conforme R Non conforme RRX Ripetere esposizicne
Confarming Not conforming Exposure to be repealed
D* Densita misurata s* Filo/Foro rilevato G* Giudizio
Measured density Wire/Hole detecled Evaluation
VALUTAZIONE | EVALUATION
Tallone Tratto Discontinuita D* s+ G* Tallone Tratto Discontinuita D* g+ G
Coupon Area Discontinuity ___Coupon Area Disconfinuity
A - 2,5 W8 c
B —- 2,6 ws Cc
c — 27 ws C
CLASSIFICAZIONE DELLE DISCONTINUITA
. ; S i i DISCONTINUITY CLASSIFICATIONm
ricca longitudinale orosita allineate Inclusioni i
E’J__%:wmc%ck ' 281; énggsg'o?gﬁd ikt i I il = S
icca trasversale avi t fi APs penglalion ... .. ]
102 Trgncs?/?rsglacrackr 2018 Eloryglglezsi !:ativl;}:g?asdewg?r;holes 401 M?lp gf%&% A0S 601 g?al_"l:’aorcd arco
Cricca di cratere Cavita di ritiro D~ Mancanza di i i
;00:1 Crater crack 202 Shrinkage cavity 402 Lack of%er?eatralilogenetrazmne 602 gp%gz !
Porosita Crateri di ritiro 5071 Incisione cont. e interm, Dif
2012 Porosity and gas pores 230024 Crater pipe 5012 Undler::ut continues and intermit. SCR sgree‘etls%esfggermo
Gruppi di porosita 1 Inclusioni di ia ofl i
2013 GiobRy Folosiy 302 Soriomneny 2 0 U0 | 515  jneolamento F o m
. . . CIMINOG, LIO .
Data inizio prova 2710312021 Data fine prova 27/03/2021 Tecnico qualificato Liv.2 A$0b712 Apparecchiatura
Test start date Test end date Qualified technician I° Liv. SNF-TC-1A Equipment -
RT-MT g7 -UT-VT
1/
/?/cg/Z( ICiv1 S.p.A
- d Fiazza Don Enrico Mapelll, 75
; 20089 SESTO SAN GIOVANNI
5 MILAN ITALY
Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collaugp, [;8ueveyer

e s

Qualitv Control Gronn srl - renistarad nffice: \Via Rama 74 - 24030 Madnlann (RGY
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RAPPORTO DI PROVA N. 21/0591RPA19 DATA 14/05/2021 CAMPIONE N. 0591.A PAGINA Dl
Test Report No.

Date Sample No. (ASME) __ Page 5 o 8
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA DI TRAZIONE TRASVERSALE SU GIUNTI SALDATI — ASME IX QW-150 Ed. 2019
Transverse tensile test on welded joint — ASME IX QW-150 Ed. 2019

e

\\
Il/"l“'"“\\\\

W

N
7

K

n

ACCREDIA ‘,\

L'ENTE ITAUANO DI ACCREDITAMENTO

ID. SAGGIO DIMENSIONE PROVETTA | CARICO DI ROTTURA
Identification test Specimen size Tensile strength Posizione dirottura  |Aspetto della fratturaf
PROVA 1| SENSO | SPESS. | LARGH. | AREA Fm Rm Fracture location  |Fracture appearance amp:
Test No. | Direction| Thick. | Width | Area N N/mm?
| Fuori
n
mm mm mm

saldatura | Duttile | Fragile
— 2485 saldatura ; . !
W el Out of Ductile | Fragile

weld
0591.A + il 9,8 13,0 127,4 63.190 496 -— X X - +22
0591.A 2 T 97 13,1 127,0 62.350 491 - X X - +22
07.01mod RP TT4A
Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start date SO0 Test end dafe 1510812021 Qualified technician GIUREREERLEAT] Equipment QC 350
Nota / Note

i risultati di prova sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalle normative ASME IX 2019 Ed. con riferimento, per i
requisiti del materiale alla normativa ASME SA350

Test results are conform to the requirements of standards ASME 1X 2019 Ed. for the welded joint and of ASME SA335 for material
requirements.

; iCim S.p.A
M‘?—/&{ Plazza Don Enrico Mapelli, 75

20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

aw;&
ewed: 1thess d
L) date J%f‘.’}_ }2/)

Nnatity Canteal Gronn erl - ranictarad affice: Via Rama 70 - 240230 Mednlann (RGY

Ente di Collaudo / Surveyor
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L'ENTE ITALANO DI ACCREDITAMENTO

LAB N° 1384 L

RAPPORTO Di PROVA N.

Test Report No.

DATA

21/0591RPA19 Date

14/05/2021

CAMPIONE N.
Sample No.

0591.A
(ASME)

PAGINA DI
Page e of -

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA DI PIEGAMENTO SU GIUNTI SALDATI — ASME IX QW-160 Ed. 2019
Bend test on welded joint — ASME IX QW-160 Ed. 2019
SAGGIO DIMENSIONE PROVETTA CARATTERISTICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
Identification Size Features and bend test results
Prova N. Senso | Spessore | Larghezza | Lunghezza Tipo Mandrino| Dist.appoggi Angolo Risultato
Test No. | Direction | Thickness Width Length Type Former Rolls dist. Bend Angle Result
mm mm mm & mm mm °
Assenza di difetti
0591.A 1.1 b 10,1 15,0 245 FACE 40 63 180 Absence of defects
Assenza di difetti
0591.A 12 T 10,1 15,1 245 FACE 40 63 180 AbsehEa of defbels
Assenza di difetti
0591A 24 | T 10,2 15,1 245 ROOT | 40 63 180 | Absence of defects
Assenza di difetti
0591.A 22 T 10,0 15,0 245 ROOT 40 63 180 ABSEnES OF GETScts
07.01mod RP BT1A
Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start date 1410512021 Test end date 14nEa021 Qualified technician GIAERPE ALZATI Equipment QC 355

NOTA/Note:

i risultati di prova sono conformi ai requisiti previsti per ii giunto di saldatura daila normativa ASME X QW-160 Ed. 2019
test results are conform in accordance with the requirements of standard ASME IX QW-160 Ed. 2019

-/ TaA
s

iCIVI S.p.A

Piazza Don Enrico Mapelli, 75

20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

Ente di Collaudo / Surveyor

e a e date -2V

Ente di Collaudo{Sarveyct "
[ Reffewed N\ Witness,
)ﬁ_ 4(1{0 2N

Quality Control Group sl - registered office: Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG)
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LAB N° 1384 L
CAMPIONE N. 0591.A PAGINA DI

PROVA DI RESILIENZA SU GIUNTI SALDATI — ASME IX QW-170 Ed. 2019
Charpy impact test on welded joints — ASME IX QW-170 Ed. 2019
SAGGIO |SENSO| POSIZIONE |TIPO |TEMP.|DIMENS.|  VALORI meDia | EOPANSIORE | aREA DUTTILE

Test Direct. Position Type Size Single values | Average Lateral Expansion Shear Area

>2025) |22025J —mm %

No. C mm 1 2 3 1 2 3 1 2 3
0591.A | T W.M. kva | 46 | 10x8 |60 |55 40| 517 | — | — | = | — | — | —
ddna | T HAZ v, | 46 | tox8 | 125] 99 {112 1120 | — | — | — | — | — | ~

' SIDE THK.10 :
0591.A | T HA.Z KVa | 46 | 10x8 | 120|144 |127| 1383 | — | — | — | — | — | —
' SIDE THK.30 :

07.01mod RP IT2A

Data inizio prova 14/05/2021 Data fine prova 14/05/2021 Tecnico qualificato GIUSEPPE ALZATI Apparecchiatura

Test start date Test end date Qualified technician Equipment QcC 378

Nota / Note: ---

Mﬂg&‘ iCIM $.p.A

Plazza Don Enrico Mapelli, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

wed - W,itressed

date- ‘L’.qu??ﬂ

Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collayded iSpreyor
EII? E?
\

Qualitv Control Group srl - reaistered office: Via Roma 79 - 24030 Medolaao (BGY
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RAPPORTO DI PROVA N. 21/0591RPA19 DATA CAMPIONE N. 0591.A PAGINA 8 Di 9

Test Report No, Date 140512021 o e No, (ASME)  Page of

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME MACROSCOPICO DELLE SALDATURE - ASTM E340-15
Macroscopic examination of Welds - ASTM E340-15

Provetta n.

Test Specimen No. 0891.A
Attacco Acqua regia
Etchant Aqua regia

Direzione di prelievo  Trasversale
Direction of sampling Transverse

07.01 mod RP ME1A

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato ANNIBALE Apparecchiatura
Test startdate 41952021 Tostend date 4952921 quaiified technician __ ZOCCARATO Equipment
Nota / Note:

L'esame visivo ad ingrandimento 5X e 10X non ha evidenziato difetti
Visual inspection at 5X and 10X magnification has shown no defects

I'f?/%—/‘z‘ ICIM S.p.A

Piazza Don Enrico Mapelli, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

Ente di Collaudo / Surveyor Ente dl Collputiad/i ?\Neyor
wed )U%Tes ad

S

Onialitv Cantral Grann art - renictared nffire: \lia Rnma 70 - 24020 l\llnrlnlann {RMRY
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Test Report No. 21/0591RPA18 Date 14106/2021 Sample No. (ASME) Page 2 of 2

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-malil info@gqualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA DI DUREZZA VICKERS SU GIUNTI SALDATI - ASTM E92-17
Weld joints hardness ftesting — ASTM E92-17

SAGGIO Dimensions in milimelres
0591.A
Test

TIPO DI DUREZZA

Hardness type Ei¥io [
L
VALORE MAX o
Required value MAX 248 HV1o Tk 30:0 G iy Thk. 10,0 mm
Lo schema delle impronte di durezza la distanza tra le impronte & in accordo alla NACE MR0175
The hardness indentation skefch and indentation distance are according to NACE MR0O175
RISULTATO
RESULT
01= 140 02= 185 03= 189 04= 185 05= 192 06= 199
07= 196 08= 140 09= 138 10= 177 11= 185 12= 169
13= 172 14= 169 15= 172 16= 140 17= 175 18= 178
19= 174

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start date 0512021 7ot end date 1H9512021 o aiifiod techinician  ANNIBALE BRAVI " oment Q€372

Nota / Note; ---

FINE RAPPORTO / END REPORT

MG.SZ’ 2 {CIM S.p.A

W IGR | Piazza Don Enrico Mapelli, 75

P 20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

Ente di Collaudo / Surveyor Ente w}#z@ggﬁﬁ hessed
s \) dat 4 leﬂf\

1

Qualitv Contro! Grouno srl - redistered office: Via Roma 79 - 24030 Meadalann (RGY
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Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Redatto/Issued: L.T. Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 14/05/2021
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY
Procedure Qualification Record PQR No. 03/20-A Data: 14/05/2021
WPS No. 03/20-A
Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW Types 1) Manual 2) Manual
JOINT (QW-402) 50 = 70°
S 2-n
o \ J \
m N /-
o P
g ==L = %{
2+4 | 8
N 1
BASE METAL (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Material Spec. SA-182 to SA-182 Temperature N.A.
Type and Grade F316/316L to F316/316L Time N.A.
P No. 8 Gr. 1 to P No. 8 Gr. 1 Other N.A.
% C iti
. GAS (QW-408) % on.1p05| ion
Thicknsess 10 to 30 mm Gas(es) (Mixture) Flow Rate
Diameter 50 to 90 mm Shielding ARGON 99,998 101/m
Others tpass > 13 mm Backing ARGON 99,998 41/m
FILLER METALS
(QW-404) GTAW SMAW Trailing N.A.
SFA
L ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)
Specification 5.9 5.4
AWS
Classification ER316L E316L-16 Current/Polarity 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
Filler Metal
F. No. 6 5 Amperes 1) 120 2) 110
Weld Metal
Analysis A. No. 8 8 Volts 1)14 2) 24
Size of Electrodes
(mm) 92,4 93,2 Tugsten Electrode Size @ 2.4 mm WLa20 (Blue)
Deposited Weld
Metal 2,0 mm 8,00 mm Other
Others
Tradename Solid Solid Heat Imput Max 1) 1,68 kJ/mm 2) 1,58 ki/mm
POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)
Position of Groove 1G Travel Speed 1) 60 mm/1' 2) 100 mm/1'
Weld Progression (Uph. Dow.) N.A. String or Weave Bead String
PREHEAT (QW-406) Oscillation N.A.
Multipass or Single
Preheat Temperature 18 °C Pass (for Side) Multipass
Single or Multiple
Interpass Temperature 150°C Electrodes N.A.
Preheat Maintenance N.A. Other Grinding & Brushing after each bead

Note:

Pagina 1di2



c o E S PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019
Tensile Test (QW-150)

Ult. Unit Stress

Specimen No. widt (mm) thickness (mm) Area (mmz) Ult. Total Load (KN) (N/mmz) Charact. Of Fail & Location
0591.B-1 913 9,5 123,5 69,1 560 B.M. - Ductile
0591.B-2 913,1 9,6 125,8 70,8 563 B.M. - Ductile

Guided Bend Test (QW-160)

Type and Figure No. Result
0591.B-1.1 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.B-1.2 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.B-2,1 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.B-2,2 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIII Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Lateral Expansion Drop Weight

Specimen No. Notch Location Notch Type Test Temp. Impact Value % Shear Mils Break |No Break
0591.B W.M. KV2 -196 40,3 / / / /
0591.B H.A.Z. SIDE THK.30 KVv2 -196 114,7 / / / /
0591.B H.A.Z. SIDE THK.30 KV2 -196 187,3 / / / /

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.
The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

Fillet Weld Test (QW--180)

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.
ReMacro-Result N.A.
Other Tests
Type of Test Visual Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Type of Test Penetrant Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Type of Test Macrography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Type of Test Ferrite Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.I Test No. 21/0591RPA20 - 0591.B
Welder Name DEL PRATO ROBERTO ClocK No. / Stamp No. S2
Test Conducted by QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Laboratory Test No. 21/0591RPA20 Date 14/05/2021

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the regirements od Sect.IX of
the ASME Code 2019
Manufacturer
COES srl - STEZZANO (BG)

Date 14/05/2021 by

Pagina 2 di 2
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j T 3 L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO
/) CONTROL T~
"""“‘ LAB N° 1384 L

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.B PAGINA DI
Test Report No. 21/0591RPA20 Date 14/05/2021 Sample No. (ASME) Page il of 10
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsri.it
ORDINE / Order N°® 651/21 CLIENTE / Customer
Data ordine / Order date 15/03/2021 COES S.rl
RIFERIMENTO / Reference ~ Via Pontida, 265
Data riferimento / Reference date 24040 Stezzano (BG)
DATA DI RICEZIONE DATA DI ACCETTAZIONE
Reception date 24/03/2021 Acceptance date 24/03/2021
OGGETTO Tallone qualifica procedimento di saldatura PQR 03/20-A
Subject Coupon Welding Procedure Qualification PQR 03/20-A
ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo / Method Saggio/ Test Pagina/ Sheet
Esame visivo / Visual examination ASME V art. 9 Ed. 2019 () 0591.B 2
Esame mediante liquidi penetranti / Dye penetrant test ASME V art. 6 Ed. 2019 (*) 0591.B 3
Radiografico / Radiographic ASME V art. 2 Ed. 2019 (%) 0591.B 4
Prova di trazione trasversale su giunti saldati /

Destructive tests on welds - Tensile test ASME BEaNIIS0 Bd, 2019 05910 9
Prova di piegamento su giunti saldati / :

Destructive tests on welds - Bend test ASME DXEVIE0 el 2019 0591.8 B
Prova di resilienza su giunti saldati / 3

Destructive fests on welds - Impact test PlE PAQVIRIHO B3, 20 05918 !
Esame macroscopico c_!elle saldature / ASTM E340-15 05918 8
Macroscopic examination of welds
Prova di durezza Vickers su giunti saldati /
Destrucfge tests on welds — Vickers hardness test ASTM E92-17 0591.8 9
Misura del contenuto di Ferrite con Ferritoscopio / IL 18.00.01 Rev. 0 (*) 0591.B 10

Determjnation of Ferrite content by Ferritoscope

L'actreditamento & legato esclusivamente alle prove incluse neli'elenco allegato al certificato n® 1384L disponibile sul sito web www.accredia.it. Le prove
reditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (*) / The accreditation is related solely to the tests included in the list annexed to the
te n° 1384L available on the website www.accredia.if. The tests not accredited by Accredia are characterized by asterisk (*)

ocatelli Direttore Tecnico / Technical Manager

"L_a fitina digitale o la firma autografa sul rapporto cerlifica la sua validita. L'originalita del rapporto & garantita dalla tracciabilita nel sistema della PEC utilizzata per
la sudlconsegna al cliente / The digital or hand-written signature on the report certifies its validity. The originality of the relationship is guaranteed by the traceability
of the'PEC system used for delivery to customer”

La regola decisionale utilizzata dal laboratorio quando fornisce dichiarazioni di conformita a norme o specifiche & riporiata nel sito web hilp://qualitycontrolstl.it/ /
The decision rule used by the laboratory when providing declarations of compliance with standards or specifications is shown in hitp/Mww.qualitycontrolsr.if website.
Il campionamento & effettuato dal Cliente e non & oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si riferiscono al campione cosi come ricevuto. / Sampling is
carried out by the customer and is not subject to accreditation; test results refer to the sample as received.

Il Laboratorio & responsabile di ogni informazione riportata nel presente rapporto di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente rispetto alle quali declina ogni
responsabilita / The Laboratory is responsible for any information reported in this test report except for the information provided by the Customer with respect to which it
disclaims any responsibility

CARATTERISTICHE DEL CAMPIONE DICHIARATE DAL CLIENTE / features of sample declared by customer

Descrizione Dimensioni Fornitore Colata/Lotto Certificato Date
Description Dimension Supplier Heat/Lot Certificate Date
Materiale base 1 @ 90,0
Parent material1 ASME SA-182 F316/F316L Thk. 30,0 mm - - -
Materiale base 2 @ 50,0
Parent material 2 A Thk. 10,0 mm - - - o
. GTAW)AWS SFA 5.9 ER316L;
Metallo d'apporto ( ' 22,4 mm;
Filler Metal (RRAIERES PSesiERits @ 3.25 mm = =
Tipo di giunto Processo di saldatura Posizione di saldatura
Joint type kd Welding process ETANSMAY Welding position 16
Saldatore
WPS n. 03/20-A Welder DEL PRATO ROBERTO Stamp S2

Altre caratteristiche

Other features Tests according to ASME 1X 2019 Ed.

Il presente rapporto di prova riguarda esclusivamente i campione esaminato, non pud essere riprodotto neanche parzialmente senza l'autorizzazione del Laboratorio ed &
conservao in copia conforme all'originale nell'archivio del Laboratorio | tempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e delle parti dei sagg e delle provette sono riportate
nel sito web www.qualitycontrolsrLit. / This test report only concerns the examined sample, it can not be even partially reproduced without the authorization of the Laboratory
and his certified copy is stored in the original in the archive of the Laboratory. The storage times of reporis, documents and parts of the §em ﬁfﬁ @dryiggest piece are shown in
www. qualitycontrolsrl.it website 5 Py

Tutte le prove rnponale nelle pagine seguenti sono state eseguite presso il laboratorio di MEDOLAGO (BG)
All qests Wed in the following pages were carried out at the laboratory of MEDOLAGO (BG)

Plazza Don Enrico Mapelli, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI

Ente di Collaudo /TSHMM”

#we{%ﬁ eSSfﬁZ’,

Ente di Collaudo / Surveyor
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LAB N° 1384 L
RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.B PAGINA DI

Test Report No. 200591RPA20 )y 1410512021 o0t o, (ASME) _ Page of 10
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME VISIVO - ASME V art. 9 Ed. 2019 (*)
Visual test— ASME V art. 9 Ed. 2019 (*)

Criterio di accettabilita ASME VIII DIV.1 UW33 — UW35 + ASME IX 2019 Ed. QW-194

Acceplance criteria

SV;/tadio di lavorazione AFTER WELDING
lorking step

Condizioni superficiali AS WELDED

Surface conditions

TECNICA

TECHNIQUE
m Esame diretto / Direct examination ] o Esame indiretto / Remote examination
Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning BRUSHING
Distanza massima occhio-oggetto / Maximum distance eye-object (cm) 60
Intensita di luce / light intensity (lux) >1076 Lux
Strumento di illuminazione / Lighting equipment NATURAL

STRUMENTI UTILIZZATI
USED EQUIPMENTS

Tipo / Type Costruttore / Manufacturer Matricola / Serial Number

o  Endoscopio / Boroscope

B Calibro Cambridge / Cambridge Caliper The welding institute (SA112)
W Luxmetro / Luxmeter Delta Ohm HD2302.0 16001682 (SA136)

O

07.01mod RP VT1A
A

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificat S 9 Apparecchiat

ata iniz ecni alificato Liv.2 9712 parecchiatura

Test start date RIESEtey Test end date elgseny Qualified technician 1t° Liv. §NI-TC-1A Equipment

RT-MT4PT-UT-VT
/i

v
NOTA /Note: I'esame non ha evidenziato indicazioni / examination has not shown indications.

/(?/05/24 o ICIM S.p.A
Iw IR iazza Don Enrico Mapelll, 75
206399 SESTO SAN GIOVANN!
Ente di Collaudo / S TColaAbTgY
i / Surveyor Enté di Collaui o c/iﬁ‘ﬁ{veyor

“SQefiewed - [ Witpessed
..... .!.-_-.- dated- {7..‘., ‘)
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Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontroigroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME MEDIANTE LIQUIDI PENETRANTI - ASME V art.6 Ed. 2019 (*)
Dye penetrant examination — ASME V art.6 Ed. 2019 (%)

Criterio di accettabilita
Acceptance criteria ASME IX QW 195.2 - 2019 Ed.

Stadio di lavorazione AS WELDED

Working step
TECNICA / TECHNIQUE
= Contrasto di colore / Cofor contrast o  Fluorescente / Fluorescent
m Lavabile in acqua / Water washable o Lavabile con solvente / Soivent removable
Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning Cleaner spray
Metodo applicazione del penetrante / Dye penetrant appiication method Spray
Tempo min-max di penetrazione / Min-max penetration time (mMir.) 15-20
Metodo rimozione del penetrante / penetrant removing method Potable Water rinsing
Metodo asciugatura / Drying method Cloths and air flow
Tempo asciugatura / Drying Time (mMin.) 5
Metodo applicazione sviluppatore / peveloper application method Spray
Tempo min-max di sviluppo / Min-max developing time (IMin.) 10-60
Temperatura / Temperature (°C) 18°C
Strumento di illuminazione / Lighting equipment Bulb lamp 100 W
Intensita di luce sulla superficie / Light intensity on the surface >1076 LUX
PRODOTTI UTILIZZATI / USED MATERIALS
Produttore / Manufacturer Tipo / 1ype Lotto /Lot
Sgrassante / Cleaner NDT-ELITE' BC1 B200626s (Exp.06/2024)
Penetrante / penetrant NDT-ELITE’ K71B2p 210115Ps (Exp.02/2025)
Pulitore / Remover Water —_—
Sviluppatore / beveloper NDT-ELITE' D112A 210330W150s (Exp.03/2025)
07.01mod RP PT1A
Data oo zrivamozn OSTePR zoaon Jeciee etfedo
RT -MV-PT-UT- VT
Nota / Note: 'esame non ha evidenziato indicazioni / Examination has not shown indications.
ICIM S.p.A

Piazza Don Enrico Mapelli, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI

MILAN ITALY
Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collauda saSurveyor
i\‘{ ewed - (] Witnessgd
~oA - date L fLT] 2

Nialitu MNAanteal Rraannm erl ranictarad Affina \fia Dama 70 2ANIN Madalasn (DO
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Test Report No. 41/05SHRPAZ] Date 141052021 Sample No. (ASME) Page 4 of 10
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

ESAME RADIOGRAFICO — ASME V art.2 Ed. 2019 (*)
Radiographic examination — ASME V arl.2 Ed. 2019 (*)
Criterio di accettabilita _ Stadio di lavorazione
| recoptanse orers ASME IX QW 191.1 - Ed. 2019 e AS WELDED
TECNICA DI ESPOSIZIONE ! Exposure technique
17 + B
QU "
" . | 5 ) ﬂ |
0 ] || [H] X |
PARAMETRI DEL TEST / Test parameters
Spess. nominale di parete (mm)  10/30 Spessore rinf. di sald. (mm) ) Numero di esposizioni 3
_____ ...Nominal single wall thickness Welding reinforcement thickness. Exposure number
“Distanza fuoco-oggetfo (mm) ™ 700 Distanza oggetto film (mm) 50 Nr. Films per cassetta 1
oSl T e e
.________Si_.___ﬁqyrce manufaclurer SEIFERT : So%.f@eme - RX Source idenlification SA150
T Attivita ;CI) - Energia déella radiazione (KV) 290 Intens. radiazione (mA) 3
Aclivity. Radiation Energy Radiation intensity
Tempo di esposizione (minuti) 1+ g~ Macchia focale (mm) 3 Penombra 0.21
Tipo di en&e%%ﬁé!tmr‘g i Posizione del eﬁéf%gﬁ'g% Filo/Foro rlchlesltjg '
i Agﬂg&.@ﬂ%@!ﬁe‘? ASTM1B! ; I_Tgr_vgt_r_aar,ﬂ%_tfr_l.oy;!iea SOURCE 5 Required wire/hole w10
Flodutore fim AGFA GEVAERT | [ipo difim D5 Dimensioni (cm) 10x24
Tecnica di esposizione [ Paretesing, g Parete dop. Tecnica di lettura ] Parete sing. Parete dop.
TG SEerT e & e e St ST T A O o
PO ensining sureentype B3 PD L_cu a Sweenncpess At 0,05 Post 0,10
“Trattamento del ﬁyl‘rzne [ Automatico [ Manuale
Film treatment Automatic Manual
LEGENDA ]
Conforme Non conforme Ripetere esposizione
c Conforming R Not conforming, RRX Exnposure to beEegt_e_a_t_gq
D* Densita misurata s Filo/Foro rilevato G Giudizio
Measured density Wire/Hole detected Evaluation
VALUTAZIONE / EVALUATION
Tallone Tratto Discontinuita D* g* G* Tallone Tratto Discontinuita D* g* G
Coupon Area Discontinuity Coupon Area Discontinuity
A ——— 2,7 ws o]
B —— 2,8 wa o]
] - 247 ws C
CLASSIFICAZIONE DELLE DISCONTINUITA
SR - . DISCONTINUITY CLASSIFICA TIONr
Cricca longitudinale orosita allineate Incl tallich
B 504 _Yalgon posetire i Eee oo
Cri versale avita all i M di fusi / T
102 G e 2018 Cimima e ot ves | 401 Lackaramea difusione 6o gobetiarce
Cricca di cratere Cavita di ritiro D M i i i
104 Crater crack 202 Shrinkage ca\lrlly 402 La?lp ﬁgﬁgﬁaﬁ EheliaEhy 802 gpgl;}gm
2011 Porosita Crateri di ritiro 2011 Incisione cont. e interm, Dif
2012 Porasity and gas pores 23%214 Crater pipe 5012 Undercut conli and intermit, SCR Sgree;trtrejesfgcrl‘ermo
Gruppi di porosita Inclusioni di scoria o fl Insell i
2013 Gruppl di pore S e eriaoflusso | 515 jnsctamento F pifeo fim
Data inizi va Data fine pl Tecni lificat i Al hiat
inizio pro rova echico qualificato Livo~1 pparecchiatura
Test start date 2710312021 "7t end date 27103/2021 Qualified technician I Liv. Equipment o
RT-MT-PY-UT-VT
1ICImM S.p. A

. Piazza Don Enrico Mapelll, 75
- ? 20035 SESTO SAN GIOVANNI
Lot MILAN ITALY
W 'R Ente di Collaudo / Surveyor Ente di CollaydgsfiSurveyor
icRgYiewed - WitYessed

o~

...... date ----(-7 .O.) 2;\’\

Chialitv Cnntral Gronin ert - ranictarad nffira: Via Roma 70 - 24020 Marnlann (R
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Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) . +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA D! TRAZIONE TRASVERSALE SU GIUNTI SALDATI - ASME IX QW-150 Ed. 2019
Transverse tensile test on welded joint — ASME IX QW-150 Ed. 2019
ID. SAGGIO DIMENSIONE PROVETTA | CARICO DI ROTTURA
Identification test Specimen size Tensile strength Posizione di rottura  |Aspetto della frattura) .
PROVA | sENso | sPESs. | LARGH. | AREA Fm Rm Fracture location  |Fracture appearance Smg,
TestNo. |Direction| Thick. | Width | Area N N/mm?
in Fuori
saldatura | Duttile | Fragile .
mm | W m =015 | saldalra | “Gutor | Ductle | Fragie | O
weld
0591.B 1« T 9,5 13,0 123,5 69.100 560 - X X - +22
0591.B 2 T 9,6 13,1 125,8 70.800 563 - X -X - +22
07.01mod RP TT4A

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start date 14/05/2021 Test end date 14/05/2021 Qualified technician GIUSEPPE ALZATI Equipment QC 350

Nota / Note
i risultati di prova sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalle normative ASME X 2019 Ed. con riferimento, per i

requisiti del materiale alla normativa ASME SA182
Test results are conform to the requirements of standards ASME IX 2019 Ed. for the welded joint and of ASME SA182 for material

requirements.

ICIM S.p.A
Piazza Don Enrico Mapelil, 75
20059 SESTO SAN GIOVANNI

£ “_.7/@/4/3’ MILAN ITALY
= Ente di Collaudo / Surveyor te di GollAG§0 XS ukveyor
LI hgfiewad itnessed
---------- dat Q[QI ---7”)

Quality Control Group srl - registered office: Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG)




L'ENTE ITALANO DI ACCREDITAMENTO

) QUALITY == Il ACCREDIA X,
4 CONTRO L '{’414?'/—'_?\\'““\\‘\?‘ LAB N° 1384 L ‘

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.B PAGINA Di
Test Report No. 2/0591RPA20 1410512021 oo piie o, (ASME) __ Page 6t 1
Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@gqualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA DI PIEGAMENTO SU GIUNTI SALDATI — ASME IX QW-160 Ed. 2019
Bend test on welded joint — ASME IX QW-160 Ed. 2019

SAGGIO DIMENSIONE PROVETTA CARATTERISTICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
Identification Size Features and bend test resulls
Prova N. Senso | Spessore | Larghezza | Lunghezza Tipo Mandrino| Dist.appoggi Angolo Risultato
Test No. | Direction | Thickness | Width Length Type Former Rolls dist. Bend Angle Result
mm mm mm Zmm mm X
0591B 11 | T 10,3 15,1 245 FACE 40 63 180 Assenza di difetti

Absence of defects

Assenza di difetti
0591.B 1.2 T 10,3 15,1 245 FACE 40 63 180 Absence of defects

Assenza di difetti
0591.B 21 T 10,2 15,0 245 ROOT 40 63 180 | Apsence of defects

Assenza di difetti
0591.B 22 T 10,1 15,2 245 ROOT 40 63 180 Absence of defects

07.01mod RP BT1A

Tecnico qualificato
Qualified technician

Apparecchiatura

Data inizio prova Data fine prova
14/05/2021 Eauipieit

Test start date Testend date 0 >/2021

GIUSEPPE ALZATI QC 355

NOTA/Note:
i risultati di prova sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME IX QW-160 Ed. 2019
test results are conform in accordance with the requirements of standard ASME IX QW-160 Ed. 2019

Pizzza Don Enrico Mapelll, 75
0035 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

; ,(,z/alfg{ ICIM S.p.A

e date ¥

Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collaydsp§ Jor
!Jitgewed-L itﬁessed

Mality Cantrnl Rrnnn erl - ranictarad affica: \fia Rama 70 _ 24030 Madnlana (R
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L'ENTE ITALUANO DI ACCREDITAMENTO ~

I,/I’

PROVA DI RESILIENZA SU GIUNTI SALDATI — ASME IX QW-170 Ed. 2019
Charpy impact test on welded joints — ASME IX QW-170 Ed. 2019

SAGGIO [SENSO| POSIZIONE |TIPO |TEMP.|DIMENS.|  VALORI MEDIA E‘EET’.\E‘,.\S,A'\?EE AREA DUTTILE

Test Direct. Paosition Type Size Single values Average Lateral Expansion Shear Area

>2025J |22025J — mm — %

No. °C mm 1 2 3 1 2 3 1 2 3
05918 | T WM. KVa | 196* | 10x75 | 40 | 38 | 43 | 403 | — | — | — | — | — | —
05918 | T iz KVz | -196* | 10x7,5 | 114 | 105 | 126 | 1147 | - | — | — | — | — | -

' SIDE THK.30 ' '
05918 | T H.AZ KVa | -196* | 10x75 | 190 | 199 | 173 | 1873 | —~ | = | — | — | — | —
' SIDE THK.10 ' '

07.01mod RP IT2A

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start date JUisR0s] Test end dafe IS0 Qualified technician i Equipment Qc 378

Nota / Note: ---
* Temperatura fuori range rispetto all'accreditamento ACCREDIA

* Temperature out of range compared to ACCREDIA accreditation

"
f(?/o;/’u ICIM S.p.A
1x /( Fiazza Don Enrico Mapeili, 75
v R | 1GC50 SE5TO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

Ente di Collaudo / Surveyor Ente di.Co ud"d'-??l_'r Jor
Lrnewed =N\ Withessed
A

Nnaliby Cantral Rroaon erl - ranictarad nffire: \lia Pama 70 _ 24020 Madnlanns (RN



QUALITY N2
CONTROL N

RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N, 0591.8  PAGINA Bi
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ACCREDIA ‘,S

111y

L'ENTE ITAUANO DI ACCREDITAMENTO

\‘\“ \

|

I,/

LAB N° 1384 L

ESAME MACROSCOPICO DELLE SALDATURE - ASTM E340-15
Macroscopic examination of Welds - ASTM E340-15

Provetta n.
Test Specimen No. 0591.B

Attacco Acqua regia
Etchant Aqua regia

Direzione di prelievo  Trasversale
Direction of sampling Transverse

" 07.01 mod RP ME1A

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato ANNIBALE Apparecchiatura
Test startdate 1092021 “rostend date 14952021 o alified technician  ZOCCARATO Equipment
Nota / Note:

L'esame visivo ad ingrandimento 5X e 10X non ha evidenziato difetti
Visual inspection at 5X and 10X magnification has shown no defects

x{?'/@j’ac iCivi S.p.A
" & “inzza Don Enrico Mapelll, 75
1059 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY
Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Collatido §gutityor

Fawed AO\Witnessed
e da{'e -.49??:;&71“

Oniality Cnntral Grovin erl < renictered nffire: Via Roma 70 - 24020 Mardnlann (RMY
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO -
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LAB N° 1384 L

G AN
,/’"uln\\‘\\
RAPPORTO Di PROVA N. DATA CAMPIONE N. 0591.B PAGINA DI
Test Report No. 205 IIRRAAD Date 1410512021 Sample No. (ASME) Page o of 10

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontrolgroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

PROVA DI DUREZZA VICKERS SU GIUNTI SALDATI - ASTM E92-17
Weld joints hardness testing — ASTM E92-17
SAGGIO Oimensions in millmelres
Test 0591.B
TIPO DI DUREZZA HV1o
Hardness type
VALORE MAX n
Required value MAX 248 HV10 ik 30,0 mim & Thk. 10,0 mm
Lo schema delle impronte di durezza la distanza tra le impronte é in accordo alla NACE MR0175
The hardness indentation sketch and indentation distance are according to NACE MR0175
RISULTATO
RESULT
01= 165 02= 176 03= 180 04= 198 05= 199 06= 165
07= 162 08= 155 09= 168 10= 182 11= 178 12= 208
13= 213 14= 185 15= 189 16= 157 17= 180 18= 199
19= 178

Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato Apparecchiatura
Test start dafe 14/05/2021 Test end date 0oe0a Qualified techinician ANNIBALE BRAV| Equipment QC 372

Nota / Note; ---

Piazza Don Enrico Mapelli, 75
20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

/?7@7(5’ ICIM S.p.A

Ente di Collaudo / Surveyor di Collalfq&Y 'St
4 U iewed -%% r?g. sed
.. ...... da’te -_9 E?X1@?/—)

Quality Control Group srl - registered office: Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG)
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RAPPORTO DI PROVA N. DATA CAMPIONE N, 0591.8  PAGINA DI
Test Report No. 210591RPA20 oy 1410512021 oo e o (ASME)  Page i g WO

Laboratory of Medolago, Via Roma 79 - 24030 Medolago (BG) t. +39 035 901473 e-mail info@qualitycontroigroup.com website www.qualitycontrolsrl.it

MISURA DEL CONTENUTO DI FERRITE CON FERRITOSCOPIO — IL 18.00.01 *)
Determination of Ferrite content by Ferritoscope — Il 18.00.01 (*)

ACCREDIA :&

L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

/,

\‘\“‘

K

- Ferritoscope FISCHER MP30 digitale (No. 030002498/2965)

Apparecchiature:
- Calibrated by STANDARD FISCHER (SET No. 1239)

Test equipment
Valori richiesti:
Required values FOR INFO
Risultati:
Results:

Posizione / Position Valori ottenuti (%) / Obtained values (%)

1 2 3
Weld metal 12,5 13,2 12,7
07.01mod RP ME10
Data inizio prova Data fine prova Tecnico qualificato LUCA Apparecchiatura
Test start date | 4/05/2021 Test end date /052021 Qualified technician ZOCCARATO Equipment o
Nota / Note: ---
FINE RAPPORTO / END REPORT
2 ]
- {‘7/(-9”/2". ICIM S.p.A
aow 'R | i zz2 Don Enrico Mapelll, 75
. 25528 5ESTO SAN GIOVANN]
LhLAN ITALY
Ente di Collaudo / Surveyor Ente di Callaudé¥\Snrieyor
| nefdewed A Wii‘r:es ed
ey A N date .../it.;l ..Y. == %

Quality Cantral Girann orl - ronictarad ~ffians \ia Dams 70 R4AAA s 1. d1- . iR



ICIM

ACCREDIA 5

PRD N°QO4 B

Certificate No. 0001064

Fabbricante
Manufacturer _ COES S.r._l. |
e e Via Pontida 265 — 24040 Stezzano (BG)

Procedura di saldatura del Fabbricante n° Standard di riferimento = Ente Esaminatore

Manufacturer Welding Procedure n°® | Reference Standard Examination Body
01/17-A1 dated December 4, 2017 ASME SECTION IX ICIM S.p.A.
02/17-A1 dated December 4, 2017 | ASME SECTION IX | ICIM S.p.A.
02/20-A dated May 14, 2021 | ASME SECTION IX | ICIM S.p.A.
03/20-A dated May 14, 2021 ASME SECTION X ICIM S.b.A.

ICIM S.p.A. Organismo Notificato no. 0425 certifica che la/e procedura/e di saldatura sopra
indicata/e soddisfa/no i Requisiti Essenziali di Sicurezza della Direttiva PED 2014/68/UE con
riferimento all’allegato | punto 3.1.2 sulla base dei risultati delle prove di laboratorio ed esami
effettuati richiesti dalla Standard di riferimento e di eventuali prove ed esami aggiuntivi, stabiliti
dalla relativa norma armonizzata.

ICIM S.p.A. Notified Body no. 0425 certifies that the welding procedure(s) indicated above meet(s)
the Essential Safety Requirements of the PED Directive 2014/68/EU with reference to Annex |
point 3.1.2 on the basis of the results of the laboratory tests and examinations carried out
required by reference Standard and any eventual tests and examinations, set out by appropriate
harmonized standard.

- Data di redazione Esaminatore ' Luogo : [ Approﬁatore
. Date of preparation | Examiner Location . Manager
Vincenzp Delacqua

01/09/2023 | Marco Lazzarin Sesto S. Giovanni (MI) | ,m’:; gp Dt Z‘°"?V/e
_ - ICIM’S.p.



PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019
Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 04/12/2017
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY
Procedure Qualification Record PQR No. 02/17-A1 Data: 04/12/2017
WPS No. 02/17/-A1
Welding Process(es) 1) GTAW Types 1) Manual
JOINT (QW-402) ) el
, -

« ~

I 2
BASE METAL (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Material Spec. SA-312 to SA-312 Temperature N.A.
Type and Grade 304 to 304 Time N.A.

P No. 8 Gr. 1 to P No. 8 Gr. 1 Other N.A.
P —

‘ GAS (QW-408) % Conjposntnon
Thicknsess 2,77 mm Gas(es) (Mixture) Flow Rate
Diameter 21,3 mm Shielding 1) ARGON 99,998 101/m
Others N.A. Backing 1) ARGON 99,998 4 1/m
FILLER METALS
(QW-404) GTAW Trailing N.A.

FA
S L ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)
Specification 5.9
AWS
Classification ER308L Current/Polarity 1) DC-Straight
Filler Metal
F. No. 6 Amperes 1) 75-90
Weld Metal
Analysis A. No. 8 Volts 1) 12v
Size of Electrodes
(mm) 02,4 Tugsten Electrode Size © 2.4 mm WTh20 (Red)
Deposited Weld
Metal 2,77 mm Other
Others
Tradename Solid Heat Imput Max 1) 1,08 kJ/mm
POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)
Position of Groove 1G Travel Speed 1) 60 mm/1'
Weld Progression (Uph. Dow.) N.A. String or Weave Bead String
PREHEAT (QW-406) Oscillation N.A.
Multipass or Single
Preheat Temperature 15°C Pass (for Side) Multipass
Single or Multiple
Interpass Temperature <150°C Electrodes N.A.
Preheat Maintenance N.A. Other Grinding & Brushing after each bead
Note:

Pagina 1di2
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-
CLIENTE (. ,Eg 5.1.1. - STEZZANO (BG) SAGEIO . 2303H
KCustomer Test No.
ORDINE n. 3231/17 DISTINTA PROVE MATERIALE RICEVUTO IL 15/11/2017
Order dated 14/11/2017 List of tests Material received on

OGGETTO Welding procedure qualification P.Q.R. n. 02/17-A1
et valid also for W.P.Q. n. 02/17-A1 - S4

Pipe @ 21,3 mm Thk. 2,77 mm

Welding Process: GTAW

Welding Position: 1G

Joint Type: BW

Job: 428/17

WPS n.: 02/17-A1

Welder: DELIGIOS GIULIANO GAVINQ (Stamp: S4)
MATERIALE ASME SA312 Tp. 304

Material

COLATA -

Heat

PRODUTTORE — CERT.N. - DEL ---
Supplier Cert. No. dated

NORME DI COLLAUDO ASME IX 2015 Ed.

Test Specification

ENTE DI COLLAUDO /CIM

Surveyors

Prove Pagina Data Prova Metodo di prova Apparecchiatura Note

Tests Sheet Date of test Test meihod Equipment Note
M Visivo / Visual 2 30/11/17 ASME V art.9 see report Conform
M Penetranti / Penetrant 3 30/1117 ASTM V art 6 see report Conform
M Radiografia / Radiography 4 30/11/717 ASME V art.2 see report Conform
¥ Trazione / Tensile 5 04/12/17 ASME IX - QW 150 QcC 355 Conform
™M Piega / Bend 5 04/12/17 ASME IX QW 160 QcC 355 Conform
M Macrografia / Macrography 6 04/12/17 ASTM E340 QC 401 Conform
M Durezze / Hardness 7 04/12/17 ASTM E384 Qc 371 Conform

Se non diversamente specificato, per I'accettabilita fanno fede le norme di collaudo e le norme relative al materiale
Unless otherwise specified, for the acceptability are valid test specifications and material standards

S| CERTIFICANO 1 RISULTATI OTTENUTI. TALI RISULTATI SONO RIFERITI ESCLUSIVAMENTE Al PROVINI TESTATI.
We certify the obtained results. These tests results refer only to examined samples.

ENTE DI COLLAUDG, 0099 5ESTO SAN GIOVANNI ['coEs s _QUALITY ,c‘o@)ﬂno:. S.rl.
Surveyor 'MILAN ITALY \&\ . j) 2
info@igjm.it , N
DR@ewed/&Nitnessea Oy =l
- “ _1’/ -
dateuﬂ ! A/Z! ('{'{):) T




~  QUALITY CONTROL S.r.l.

LABORATORIO D! PROVE E CONTHOLLI
SU MATERIALI METALLICI E GIUNTI DI SALDATURA
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J

i
-

CLIENTE SAGGIO N. 2303H
| customer  COES S.r.l. - STEZZANO (BG) st o 0% p

ESAME VISIVO
VISUAL TEST

Standard di riferimento
Reference standard

ASME V art.9 - 2015 Ed.

Criterio di accettabilita
Acceptance criteria

ASME X QW-194 - 2015 Ed.

Stadio di lavorazione

Working step AS WELDED
Condizioni superficiali
Surface conditions AS WELDED

TECNICA

TECHNIQUE
m Esame diretto / Direct examination 1 o Esame indiretto / Remote examination
Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning BRUSHING
Distanza massima occhio-oggetto / Maximum distance eye-object {cm) 60
Intensita di luce / iight intensity flux) > 1000 Lux
Strumento di illuminazione / Lighting equipment NATURAL

STRUMENTI UTILIZZATI
USED EQUIPMENTS

Tipo / Type

Costruttore / Manufacturer Matricola / Seriai Number

Endoscopio / Boroscope

The welding institute (SA112)

O
B Calibro Cambridge / Cambridge Caliper
B Luxmetro / Luxmeter

a

Delta Ohm HD2102.1 11009281 (SA132)

Plazza D07 trmrico tv f
ENTE DI COLLAUDO, 099 sE570 SAN GIOVANNI

Surveyor

ICIV! 5.p.A

ot

| 2 E
[ £ =4 PR

=

/QUALITY. CONTROL S.r.l.
MILAN ITALY © Sl (= ) II "_'-?J
info@icim.it 4 Liv, 2. B 2 ) )=
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p-
CLIENTE SAGGIO N. 2303H
 cusiomer  COES Sirl. - STEZZANO (BG) ke

ESAME LIQUIDI PENETRANTI
PENETRANT TEST

Standard di riferimento ASME V art.6 - 2015 Ed.

Reference standard

Criterio di accettabilita ASME IX QW 195.2 - 2015 Ed.

Acceptance criteria

Stadio di lavorazione AS WELDED

Working step

TECNICA / TECHNIQUE

m Contrasto di colore / Color contrast O Fluorescente / Fluorescent

m Lavabile in acqua / water washabre a Lavabile con solvente / Sotvent removable
Pulizia iniziale della superficie / Starting surface Cleaning Cleaner spray
Metodo applicazione del penetrante / Dye penetrant application method Spray
Tempo min-max di penetrazione / Min-max penetration time {(min.} 15-20
Metodo rimozione del penetrante / penetrant remaving method Water rinsing
Metodo asciugatura / brying method Cloths and air flow
Tempo asciugatura / brying Time {min.) b

Metodo applicazione sviluppatore / Devefoper application method Spray
Tempo min-max di sviluppo / Min-max developing time (min.) 10-60
Temperatura / Temperature (°C) 18°C
Strumento di illuminazione / Lighting equipment Bulb lamp 100 W
Intensita di luce sulla superficie / Light intensity on the surface >1000 LUX

PRODOTTI UTILIZZAT! / USED MATERIALS

Produttore / manufacturer Tipo / 7ype Lotto /ot
Sgrassante / Cleaner NDT-ELITE’ BC1 B160101s
Penetrante / penetrant NDT-ELITE’ K71B2p 150907Ps
Pulitore / Remover Water - e
Sviluppatore / Devefoper NDT-ELITE’ D112A 160210Ws

(CIvi S.p.A
1, 75
ENTE DI COLLAUD@?#zza Don Enrico Mape
Surveyor 20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY

info@icim.it
fewed - [ Witnessgd
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CLIENTE SAGGIO N. 2303H
[Cumm, COES S.r.l. - STEZZANO (BG) oyl
Standard di riferimento ASME V art.2
Reference standard
Criterio di accettabilita Stadio di lavorazione
b bed ASME IX QW 191.1.2 At AS WELDED
TECNICA DI ESPOSIZIONE / Exposure technigue
# =
T ]\ A
L, O
O 0 | ] X 0
PARAMETRI DEL TEST / Test parameters
Spess. nominale di parete {mm) 277 Spessore rinf. di sald. {mm) 2 Numero di esposizioni 3
eeecomeNominal single wall thickness  =¢" " | Welding reinforcement thickness R £xposure number
Distanza oggetto film {mm r. Films per cassetta
700 ‘ glag‘i_feug_ﬁim_aﬂéﬂ-_c; 21.3 7??@4_?5_%.09_/.4@’ 1
Tipo di sorgente entificazione
SEIFERT SOE,E? St 9 RX Sourge idsriioaiin SA151
Attivita (Ci) . Energia delta radiazione {(KV) 160 Intens. radiazione (mA) 3
Activity Radjiation_Energy. Radigtion_intensity.
Tempo di esposizione (minuti) 1’ Macchia focale (mm) 3 Penombra 0,09
Exposure time Focal spot size Vg g
Tipo di penetrametro ASTM Posizione del penetrametro Filo/Foro richiesto
= Pgnerrameter type 1A Peneerameter location SOURCE Required wire/hole w7
Produttore film Tipo di film Dimensioni (cm)
e AGFA GEVAERT | [ipo di D5 P 10x16
Tecnica di esposizione [ Parete sing. X Parete dop. Tecnica di letiura O Parete sing. Parete dop.
......... LExposure technique _——__ Single wall Double wall Viewing technique. Single_wall Double wall
h i intensificatori S ore schermi (mm
e S atensitving sereen tvpe 2_PD L] _cu PeoSore Sseren iy, AT 0,05 Post. 0.10
Trattamento del film X Automatico ] Manuale
Film treatment Automatic Manual
LEGENDA
Conforme Non conforme Ripetere esposizione
C R RRX
Conforming i Not conforming Exposure to be repeated
D* Densitd misurata g+ Filo/Foro rilevato g+ Giudizio
Measured density Wire/Hole detected Evaluation
VALUTAZIONE |/ EVALUATION
Tallone Tratto Discontinuita D* S* G* Tallone Tratto Discontinuita D* s* G*
Coupon Area Discontinuity Cougon Area Discontinuity
1 A 2011 2.5 W3 © 3 A 2,4 W3 C
B 1 e 2,3 W3 G B i e 2,3 W3 C
[ 2,2 W3 € C e 2,4 W3 C
2 A 1 e 2,6 W3 & 4 A e 2,8 W3 C
B 2011 2,1 w3 € B i 2,5 W3 Cc
C e 2,2 W3 C [ - 2,3 W3 [&
CLASSIFICAZIONE DELLE DISCONTINUITA
) DISCONTINUITY CLASSIFICATION
Cricca longitudinale Porosita allineate Inclusioni metalliche Eccesso di trazi
101 {ongitudinal ack 2014 | inear Porosity 304 fferaliz inciusion 504 Aot
Cricca trasversale 2015 Cavita allungate e tarli C  Mancanza di fusione Colpo d'arco
102 601
Transverss/ crack 2016 Elongated cavities and wormholes 401  Lack of fusion Stray arc
Cricca di cratere Cavita di ritire D Mancanza di penetrazione Spruzzi
104 Crater crack 202 Shrinkage cavity 402 Lack of penetratio?r 602 Spl:,)srter
201
1 Porosita 2024 Crateri di ritiro 5011 Incisione cont. e interm. scr Difetto schermo
2071 Porosity and gas pores Crater pipe 5012 Undercut continues and intermit. Screen defect
207 Gruppi di porosita 3071 Inclusioni di scoria o flusso 515 Insellamento 3 Difetto film
3 Clustered Porosity 302  Siag or flux inclusion Root concavity Film defect
D]L”;n 4.01::-“.4? e, 75 /.7/;45/ }
Plazza Don Enric peil, ;
ENTE DI COLLAUDO 50099 sesto san Giovann %)’ /’Z/ &
& MILAN ITALY 7 |OW_ iR

@ewed S Wi‘nijed
\) date 24 ‘/l \?ﬁ ’D’
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J/

Plases Daon Enrico M-\pnlli 5

P
CLIENTE
. COES S.r.l. - STEZZANO (BG) SATIGO B 2303H
est No. )
PROVA DI TRAZIONE
TENSILE TEST
CARICO TOTALE A ROTTURA ALLUNG. | STRIZ.
SAGGIO DIMENSIONI | AREA | SENSO Lo ROTTURA Tensile Strength Elong. Reduct. TEMP
Test Size Section | Direction Total load at break 1
> 515 - e
N. mm mm? mm N N/mm? % % °C
2303H 1 @ 21,3 161,3 T - 106.000 6b7 -—- --- +21
Thk.2,77 i ’
@ 21,3
2303H 2 Thk.2,77 161,3 T - 105.000 651 --- - +21
ROTTE FUORI SALDATURA - FRATTURA DUTTILE
BROKEN OUT OF WELDING - DUCTILE FRACTURE
PROVA DI PIEGA
BEND TEST
SAgstho SENSO | ANGOLO | MANDRINO | POSIZIONE | ALLUNG. RISULTATO NOTE
N. Direction Angle Former Position Elong. Result Notes
2303H 1 T 180 g 4T FACE -— SATISFACTORY -
2303H 2 p 180 g 4T FACE —- SATISFACTORY -
2303H 1 T 180 g 4T ROOT - SATISFACTORY ——
2303H 2 T 180 @ 4T ROOT ——- SATISFACTORY -
iICIM S.p.A

ENTE DI COLLAUDO 20099 SESTO SAN GIOVANNI
MILAN ITALY
info@igjm.it
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CLIENTE SAGGIO N. 2303H
[cusmmer COES S.r.l. - STEZZANO (BG) =iy J
ESAME MACROGRAFICO
MACROGRAPHIC EXAMINATION
Attacco: Acqua regia
Etching: Aqua regia
RISULTATO
RESULT
L'esame visivo a 10X di ingrandimento non ha evidenziato difetti o anomalie metallurgiche.
The visual examination at 10X magnification has shown no defects or abnormal metallurgical features.
ICIM 5.p.A TLITE
niazzs Don Enrico Mapelhi, 75 G~ S o\
ENTE DI COLLAUDO?20099 SESTO SAN GIOVANNI Q mf‘\:ournm S.el.

('J;

Surveyor MILAN ITALY w. r»}l.
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B date ST




LABORATORIO Di PROVE E CONTROLLI
SU MATERIAL! METALLICI E GIUNTI Dt SALDATURA

QUALITY CONTROL S.r.l.

24030 MEDOLAGO (BG) - Via Roma, 79 - Tel. 035/90.14.73 {n. 4 linee r.a.) - Fax 035/90.10.82
www.qualitycontrolsrl.it - e-mail: info@qualitycontrolgroup.com
Iscr. Reg. Imp. BG 12004 - C.C.1.A.A. BG 166333 - Cod. Fisc. e P.IVA 00663350163 - Cap. Soc. €101.490,00

[cL'E"TE COES S.r.l. - STEZZANO (BG) SAGGIO N. 2303H ]
Customer Test No.
PROVE DI DUREZZA TIPO HV1o (MAX 248 HV)
HARDNESS TEST TYPE HV10 (MAX 248 HV)
Dimensions in millimetres
\l
L
{
RISULTATO
RESULT
01= 172 02= 174 03= 172 04= 156 05= 153 06= 175
07= 177 08= 169 09= 170 10= 169 11= 173 12= 158
13= 1567 14= 168 15= 165 16= 164 17= 172 18= 155
19= 172
ICIM S.p.A
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ENTE DI COLLAUD G 22a Don Enrico Mapelll,
20099 SESTO SAN GIOVANNI
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Tensile Test (QW-150)

CcCoes

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

Ult. Unit Stress
Specimen No. widt (mm) thickness (mm) Area (mmz) Ult. Total Load (KN) (N/mmz) Charact. Of Fail & Location
2303H-1 21,3 2,77 161,3 106 657 B.M. - Ductile
2302H-2 21,3 2,77 161,3 105 651 B.M. - Ductile
Guided Bend Test (QW-160)
Type and Figure No. Result
2303H-1 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
2303H-2 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
2303H-1 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory
2303H-2 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory
Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIl Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)
Lateral Expansion Drop Weight
Specimen No. Notch Location Notch Type Test Temp. Impact Value % Shear Mils Break |No Break
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / / / / / /
/ / / / / / /
Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.
The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).
Fillet Weld Test (QW--180)
Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.
ReMacro-Result
Other Tests
Type of Test Visual Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 17/2303RP15
Type of Test Penetrant Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 17/2303RP15
Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 17/2303RP15
Type of Test Macrography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 17/2303RP15
Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 17/2303RP15
Welder Name DELIGIOS GIULIANO GAVINO ClocK No. / Stamp No. S4
Test Conducted by QUALITY CONTROL GROUP S.r.l. Laboratory Test No. 17/2303RP15 Date 04/12/2017

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the regirements od Sect.IX of

the ASME Code 2019

Date

04/12/2017

Manufacturer

COES srl - STEZZANO (BG)

by

/o
RZoi/
71
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COES S.r.l.

® lubisystem

lube ofl systemn

24040 STEZZANO, ITALY - Via Pontida, 265

SPECIFICA DI PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

ICIM-WPQR-007096-00_01/18-A1

CAMPO DI VALIDITA' - RANGE OF APPROVAL

WPQR N.

ICIM-WPQR-007096-00

PROCEDIMENTO DI SALDATURA
WELDING PROCESS
141 + 111 + 121

POSIZIONE DI SALDATURA
WELDING POSITIONG

TIPO DI GIUNTO
JOINT TYPE

PA BW

NORME APPLICABILI
APPLICABLE RULES
UNI EN ISO 15614-1

METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA
METHOD OF PREPARATION AND CLEANING
MOLATURA SGRASSAGGIO / GRINDING DEGREASING

GRUPPO DEL MATERIALE BASE
PARENT METAL GROUP
1to1

TEMPERATURA DI PRERISCALDO
PREHEATING TEMPERATURE
min 10°C

TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA
POST WELD HEAT TREATMENT
N.A.

PREPARAZIONE DI SALDAT

URA - WELD PREPARATION

CAMPO DI VALIDITA' - SPES. (mm)
RANGE OF APPROVAL- THICKNESS (mm)

CAMPO DI VALIDITA' EST. TUBO ( mm)
PIPE OUT. DIAMETER RANGE OF APPROVAL (mm)

3 + 20 (nessun limite sullo spessore del materiale base)

> 25

DISEGNO DEL GIUNTO - JOINT DESIGN

SEQUENZA DELLE PASSATE - WELDING SEQUENCE

70

T
Y v

o
<

3+N 2+ N ~
1 .I.
2+4 =

PARAMETRI DI SALDATURA - WELDING DETAILS

PASSATA | PROCEDIMENTO MAT. D'APP.(mm) AMPERAGGIO VOLTAGGIO TIPO DI COR./POLARITA’ VELOCITA'(mm/min) APPORTO TER.(J/mm)
LAYER PROCESS @ FILLER METAL(mm) CURRENT VOLTAGE TYPE OF CURRENT/POLARITY |TRAVEL SPEED(mm/min)| HEAT IMPUT(kJ/mm)
1 141 22,4 160 + 170 19 + 20 DC (-) 80 + 90 2.55
2 111 33,25 140 + 160 22 + 24 DC (+) 180 + 190 1.28
3+n 121 33,25 440 + 460 30 + 32 DC (+) 480 + 500 1.84
METALLO BASE TIPO/ DESIGNAZIONE : 11-11
BASE METAL TYPE/DESIGNATION:
AWS-SFA 5.18 EN ISO 2560-A: E 42 5 B 32 H5

METALLO D'APPORTO/DESIGNAZIONE :

FILLER METAL TYPE / DESIGNATION - AWS-SFA 51 ENISO 14171-A: S 38 4 AB S2
FLUSSO : TEMPERATURA DI MANTENIMENTO (C°):

EN ISO 14174: S AAB 1 67 AC H5 N.A.
FLUX : TEMPERATURE OF HOLDING OVEN(C°):
GAS DI PROTEZIONE : PORTATA GAS (I/min): GAS DI SOSTEGNO :
SHIELDING GAS : GAS FLOW RATE (l/min ) : BACKING GAS :
EN ISO 14175 11 (141) 9+12 (141) N.A.
TEMPERATURA DI INTERPASS (C°): ELETTRODO DI TUNGSTENO/TIPO E SEZIONE:
INTERPASS TEMPERATURE (C°) : TUNGSTEN ELECTRODE/ TYPE AND SIZE :
<250°C 2 2.4 mm WLa20 (Blue)
NOTE:
N° DI REVISIONE : EMESSA DA : APPROVATA DA: DATA
REVISION N°: ISSUED BY: APPROVED BY: DATE
0 ZR Roberto Zg 02/11/2020

7




PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019

Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 14/05/2021

Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 STEZZANO 24040 (BG) - ITALY

Procedure Qualification Record PQR No. 02/20-A Data: 14/05/2021
WPS No. 02/20-A
Welding Process(es) 1) GTAW 2) SMAW Types 1) Manual 2) Manual
JOINT (QW-402) 50 = 700
2-n

10

290

) — | \// 77,

NI Y g 1 (

BASE METAL (QW-403) POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Material Spec. SA-350 to SA-350 Temperature N.A.
Type and Grade LF2cl.1 to LF2 cl.1 Time N.A.
P No. 1 Gr. 2 to P No. 1 Gr. 2 Other N.A.
P —

‘ GAS (QW-408) % Conjposntnon
Thicknsess 10 to 30 mm Gas(es) (Mixture) Flow Rate
Diameter 50 to 90 mm Shielding 1) ARGON 99,998 101/m
Others tpass > 13 mm: N.A. Backing N.A.

FILLER METALS
(QW-404) GTAW SMAW Trailing N.A.
FA
S L ELECTRICAL CHARATERISTICS (QW-409)
Specification 5.18 5.1
AWS
Classification ER70S-6 E7016-1 Current/Polarity 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
Filler Metal
F. No. 6 4 Amperes 1) 140 2) 100
Weld Metal
Analysis A. No. 1 (note 1) 1 Volts 1)14 2) 24
Size of Electrodes
(mm) 92,4 93,2 Tugsten Electrode Size © 2.4 mm WLa20 (Blue)
Deposited Weld
Metal 2,0 mm 8,00 mm Other
Others
Tradename Solid Heat Imput Max 1) 1,96 kJ/mm 2) 1,44 kJ/mm
POSITION (QW-405) TECHNIQUE (QW-410)
Position of Groove 1G Travel Speed 1) 60 mm/1' 2) 100 mm/1'
Weld Progression (Uph. Dow.) N.A. String or Weave Bead String
PREHEAT (QW-406) Oscillation N.A.
Multipass or Single
Preheat Temperature 18 °C Pass (for Side) Multipass
Single or Multiple
Interpass Temperature 300°C Electrodes N.A.
Preheat Maintenance N.A. Other Grinding & Brushing after each bead

Note: note 1: Mn max 1.6%

Pagina 1di2



co = PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY QW-483 - ASME IX Ed. 2019
Tensile Test (QW-150)

Ult. Unit Stress

Specimen No. widt (mm) thickness (mm) Area (mmz) Ult. Total Load (KN) (N/mmz) Charact. Of Fail & Location
0591.A-1 913 9,8 127,4 63,19 496 B.M. - Ductile
0591.A-2 913,1 9,7 127 62,35 491 B.M. - Ductile

Guided Bend Test (QW-160)

Type and Figure No. Result
0591.A-1.1 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-1.2 (Face Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-2,1 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory
0591.A-2,2 (Root Bend) (180°/4t) Satisfactory

Toughness Test (QW-170) Test positions selected according to ASME VIl Div.1 UG-84 (h) (3) and UG-84 (5)

Lateral Expansion Drop Weight

Specimen No. Notch Location Notch Type Test Temp. Impact Value % Shear Mils Break |No Break
0591.A W.M. KVv2 -46 51,7 / / / /
0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KVv2 -46 112 / / / /
0591.A H.A.Z. SIDE THK.10 KVv2 -46 133,3 / / / /

Test Position Selected According to ASME VIII Div.1 UG-84 Table UG-84.6 between 1/4 t and 1/2 t from the surface.
The Charpy impact on GTAW process was not performed because the usefull thk. of the process is less than 2.5 mm, according to UG-84(5)(c).

Fillet Weld Test (QW--180)

Result-Satisfactory (yes/no) N.A. Penetr.into Parental Metal (yes/no) N.A.
ReMacro-Result N.A.
Other Tests
Type of Test Visual Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Penetrant Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Radiography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Macrography Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Type of Test Hardness Test Laboratory QUALITY CONTROL GROUP S.r.| Test No. 21/0591RPA19 - 0591-A
Welder Name DEL PRATO ROBERTO ClocK No. / Stamp No. S2
Test Conducted by QUALITY CONTROL GROUP S.r.l Laboratory Test No. 21/0591RPA19 Date 14/05/2021

We certify that the statement in the record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the regirements od Sect.IX of
the ASME Code 2019
Manufacturer
COES srl - STEZZANO (BG)

Date 14/05/2021 by R.Zoia¥”

///r“
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CcCoes

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/17-A1

SOCIETA":
Company Name:

COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:
Welding Procedure Specification No.:

QUALIFICA DI SUPPORTO:

WPS 02/17-A1 Supporting PQR No.(s):

02/17-A1

REVISIONE: DATA:
Revision: 0 Date:

CLIENTE:

04/12/2017 Customer: *k

TIPO:
Type: Manual

COMMESSA:
Job No.: **

PROCEDIMENTO:
Welding Process: GTAW

DISEGNO No.:
Drawing No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)
DISEGNO DEL GIUNTO:
Joint Design:
SUPPORTO / Backing:
MATERIALE SUPPORTO
Backing Material (type):
Base Metal

No Fusible Metal No Metal

V GROOVE

NO for GTAW - YES for SMAW

X Weld Metal

DETTAGLI:
Details:

50°+70°

No Retainers

METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 8
Group No.:

GRUPPO No.:

To P No.: 8

CON GRUPPO No.:
TO Group No.:

SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade:

%

CON SPECIFICATIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade:

%

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty:

%

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty:

%

METALLO BASE: SMUSSO:
Base Metal: Groove:

ANGOLO:

1,5+ 5,54 mm Fillet: ALL

GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO:
Pipe Dia. Range:

Groove: -

ANGOLO:
Fillet:

ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:
Process:

GTAW

Speci. No. (SFA):

5.9

AWS No. (Class):

ER308L

F-NO No.:

A-NO No.:

DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal:

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

3
3
In
3
3
In

5,54

ANGOLO:
Fillet:

N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/-

N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename:

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert:

N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form:

SOLID WIRE

Pagina 1di2



CcCoes

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/17-A1

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:

Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.

PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:

Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:

Fillet Position(s): N.A. Other:

PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Con.1position

Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: 15°C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9+ 111/m

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: 150° C Backing (GTAW) ARGON 99,998 3,5+4,51/m

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA'":

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight

CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:

Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): © 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: % 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes:

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table

MARTELLATURA:

Peening: NO

ALTRO: Temp. Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

Other: Time Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

TABELLA

Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS |GAMMA VELOCITA' MAX. APP.

SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO

Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input

Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)

1 GTAW ER308L 82,4 1) DC-Straight 81+99 10,8 + 13,2 54 + 66 1,452

2+N GTAW ER308L 824 2) DC-Reverse 67,5 + 82,5 10,8 + 13,2 54 + 66 1,21
Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: Data: 04/12/2017
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c o =es SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A1

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY WELDING PROCEDURE SPECIFICATION !
SOCIETA":
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.: QUALIFICA DI SUPPORTO:
Welding Procedure Specification No.: WPS 02/20-A Supporting PQR No.(s): 02/20-A
REVISIONE: DATA: CLIENTE:
Revision: 0 Date: 14/05/2021 Customer: *k
TIPO: COMMESSA:
Type: 1) Manual 2) Manual Job No.: **
PROCEDIMENTO: DISEGNO No.:
Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW Drawing No.: **
GI.UNTO DETF.AGLI: 50°+70° o
Joints (QW-402) Details:
DISEGNO DEL GIUNTO: V GROOVE 1 Cy
Joint Design: | ‘
SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW y X W /#
MATERIALE SUPPORTO I T
Backing Material (type): KTI 2+4 %
Base Metal X Weld Metal o )
No Fusible Metal No Metal No Retainers
METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 1 GRUPPO No.: To P No.: 1 CON GRUPPO No.:

Group No.: TO Group No.:
SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE: SMUSSO: ANGOLO:
Base Metal: Groove: 1,5+ 60 mm Fillet: ALL
GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO: ANGOLO:
Pipe Dia. Range: Groove: - Fillet:
ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)
MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)
PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW
Speci. No. (SFA): 5.18 5.1
AWS No. (Class): ER70S-6 E7016-1
F-NO No.: 6 4
A-NO No.: 1 (note 1) 1
DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: 92,4 93,2

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

4,0 mm < 16,0 mm < mm

ANGOLO:
Fillet: N.A. N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/ N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: - -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: SOLID WIRE -

Pagina 1di2



coes

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A1

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):
POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:
Groove Position(s): FLAT - 1G Temperature Range: N.A
PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:
Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A
POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:
Fillet Position(s): N.A. Other: N.A
PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Con.1position
Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate
TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: >10°C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9+ 111l/m
TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: <300°C Backing N.A.
MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.
CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA'":
Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:
Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table
TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): @ 2.4 mm WLa20 (Blue)
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.
TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String String
DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: ¢ 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after Grinding & Brushing after
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead each bead
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A. N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO NO
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass 0
ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: N.A.
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table See Table
MARTELLATURA: NO (slag removal is not
Peening: NO considered peening)
ALTRO:
Other:
TABELLA
Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS | GAMMA VELOCITA' MAX. APP.
SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO
Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input
Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)
1 GTAW ER70S-2 02,4 1) DC-Straight 133 + 147 13,3+ 14,7 57+ 63 2,274
2:N SMAW E7016-1 93,2 2) DC-Reverse 95+ 105 22,8+ 25,2 95 + 105 1,67
Redatto/Issued: D.VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 14/05/2021
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CcCoes

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

QW-482 - ASME IX Ed. 2019
WPS No.: WPS 02/20-A2

SOCIETA":
Company Name:

COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI SALDATURE No.:
Welding Procedure Specification No.:

WPS 02/20-A2

QUALIFICA DI SUPPORTO:
Supporting PQR No.(s):

02/20-A

REVISIONE:
Revision: 0

DATA:
Date:

14/05/2021

CLIENTE:
Customer: **

TIPO:

Type: 1) Manual 2) Manual

COMMESSA:
Job No.: **

PROCEDIMENTO:

Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW

DISEGNO No.:
Drawing No.: **

GIUNTO

Joints (QW-402)
DISEGNO DEL GIUNTO:
Joint Design:
SUPPORTO / Backing:
MATERIALE SUPPORTO
Backing Material (type):
Base Metal

No Fusible Metal

1/2 V GROOVE

X Weld Metal
No Metal

NO for GTAW - YES for SMAW

No Retainers

DETTAGLI:
Details:

METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)

P No.: 1 GRUPPO No.:

Group No.:

To P No.: 1

CON GRUPPO No.: -
TO Group No.:

SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade:

%

CON SPECIFICATIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade:

k%

ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty:

k%

CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty:

k%

METALLO BASE: SMUSSO:

Base Metal: Groove: 1,5+ 60 mm

ANGOLO:
Fillet: ALL

GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO:
Pipe Dia. Range: Groove: -

ANGOLO:
Fillet:

ALTRO:
Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)

MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)

PROCEDIMENTO:

Process: GTAW

SMAW

Speci. No. (SFA): 5.18

5.1

AWS No. (Class): ER70S-6

E7016-1

F-NO No.: 6

A-NO No.: 1 (note 1)

DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: 92,4

93,2

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

4,0

mm < 16,0 mm

ANGOLO:
Fillet: N.A.

N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/- N.A.

N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A.

N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:

Filler metal product form: SOLID WIRE

Pagina 1di2



CcCoes

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A2

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:

Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):

POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:

Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.

PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:

Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.

POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:

Fillet Position(s): N.A. Other:

PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Con.1position

Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate

TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:

Min. Preheat Temp.: >10°C Shielding (GTAW) ARGON 99,998 9+ 111l/m

TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:

Max. Interpass Temp.: <300°C Backing N.A.

MANTENIMENTO PRERISCALDO:

Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.

CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Eletrical Characteristics (QW-409)

CORRENTE - POLARITA'":

Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse

CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:

Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table

TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):

Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): © 2.4 mm WLa20 (Blue)

CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:

Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.

GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:

Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.

TECNICA

TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW

PASSATA STRETTA O LARGA:

String or Weavw Bead: String String

DIMENSION UGELLO:

Orifice or Gas Cup Size: % 14 mm

PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after Grinding & Brushing after

Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead each bead

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:

Method of Back Gouging: N.A. N.A.

OSCILLAZIONE:

Oscillation: NO NO

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:

Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.

PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):

Single or Multiple pass (for side): Multipass 0

ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:

Multiple or Single Electrodes: N.A.

CAMPO VELOCITA' SALDATURA:

Travel Speed (range): See Table See Table

MARTELLATURA: NO (slag removal is not

Peening: NO considered peening)

ALTRO: Temp. Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

Other: Time Range: min. according to Table UCS-56.1 (ASME VIII Div.1), max. according to PQR

TABELLA

Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS |GAMMA VELOCITA' MAX. APP.

SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO

Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input

Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)

1 GTAW ER70S-2 02,4 1) DC-Straight 133 + 147 13,3 +14,7 57 +63 2,274

2+N SMAW E7016-1 93,2 2) DC-Reverse 95 + 105 22,8+ 25,2 95 + 105 1,67
Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R.ZOIA Data: 14/05/2021
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SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A6
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY WELDING PROCEDURE SPECIFICATION /
SOCIETA":
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.: QUALIFICA DI SUPPORTO:
Welding Procedure Specification No.: WPS 02/20-A6 Supporting PQR No.(s): 02/20-A
REVISIONE: DATA: CLIENTE:
Revision: 0 Date: 09/07/2019 Customer: *k
TIPO: COMMESSA:
Type: Manual Job No.: **
PROCEDIMENTO: DISEGNO No.:
Welding Process: SMAW Drawing No.: **
GIUNTO DETTAGLI:
Joints (QW-402) Details: ALL
DISEGNO DEL GIUNTO: 1/2 V GROOVE
Joint Design:
SUPPORTO / Backing: YES for SMAW
MATERIALE SUPPORTO . 1 1 .
Backing Material (type): :,'J y///// J?
Base Metal X Weld Metal < I i
No Fusible Metal No Metal No Retainers

METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)
P No.: 1 GRUPPO No.: - To P No.: 1 CON GRUPPO No.: -
Group No.: TO Group No.:

SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE: SMUSSO: ANGOLO:
Base Metal: Groove: N.A. Fillet: ALL
GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO: ANGOLO:
Pipe Dia. Range: Groove: - Fillet:
ALTRO:
Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)
MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)
PROCEDIMENTO:

Process: SMAW
Speci. No. (SFA): 5.1
AWS No. (Class): E7016.1
F-NO No.: 4
A-NO No.: 1
DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: © 3,25

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

SMUSSO:

Groove:

IA

N.A. mm

ANGOLO:
Fillet: N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/ N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: -
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co

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 02/20-A6

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):
POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:
Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.
PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:
Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.
POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:
Fillet Position(s): N.A. Other:
PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Con.1position
Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate
TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: 15°C Shielding N.A.
TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: 150° C Backing N.A.
MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.
CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA":
Current A.C. or D.C. - Polarity: DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:
Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table
TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): N.A.
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.
TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String
DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: ¢ 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass
ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: Single
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table
MARTELLATURA:
Peening: NO
ALTRO:
Other:
TABELLA
Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS | GAMMA VELOCITA' MAX. APP.
SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO
Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input
Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1') (KJ/mm)
1+N SMAW E7016-1 ¢ 3,25 2) DC-Reverse 148 23 187 1089
—
Redatto/Issued: F.ROSSI Approvato/Approved: R. ZON& ) Data: 28/05/2024
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c o =es SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A1-316
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY WELDING PROCEDURE SPECIFICATION !
SOCIETA":
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.: QUALIFICA DI SUPPORTO:
Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A1 - 316 Supporting PQR No.(s): 03/20-A
REVISIONE: DATA: CLIENTE:
Revision: 0 Date: 14/05/2021 Customer: *k
TIPO: COMMESSA:
Type: 1) Manual 2) Manual Job No.: **
PROCEDIMENTO: DISEGNO No.:
Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW Drawing No.: **
GI.UNTO DETF.AGLI: 50°+70° o
Joints (QW-402) Details:
DISEGNO DEL GIUNTO: V GROOVE 1 Cf
Joint Design: ‘ |
SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW y X W /#
MATERIALE SUPPORTO I i
Backing Material (type): o~ 2+4 %
Base Metal X Weld Metal é E
No Fusible Metal No Metal No Retainers
METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)
P No.: 8 GRUPPO No.: - To P No.: 8 CON GRUPPO No.: -
Group No.: TO Group No.:
SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE: SMUSSO: ANGOLO:
Base Metal: Groove: 1,5+ 60 mm Fillet: ALL
GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO: ANGOLO:
Pipe Dia. Range: Groove: - Fillet:
ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)
MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)
PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW
Speci. No. (SFA): 5.9 5.4
AWS No. (Class): ER316L E316L-16
F-NO No.: 6 5
A-NO No.: 8 8
DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: 92,4 93,2

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:

Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

4,0 mm < 16,0 mm

ANGOLO:
Fillet: N.A. N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/ N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: - -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: SOLID WIRE -
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coes

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

w

PS No.: WPS 03/20-A1-316

/

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):
POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:
Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.
PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:
Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.
POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:
Fillet Position(s): N.A. Other:
PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Corf1position
Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate
TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: 15°C Shielding ARGON 99,998 9,5 +10,51/m
TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: 150° C Backing ARGON 99,998 3,5+4,51/m
MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.
CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA":
Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:
Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table
TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): @ 2.4 mm WLa20 (Blue)
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.
TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String String
DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: % 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after Grinding & Brushing after
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead each bead
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A. N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO NO
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass 0
ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: N.A.
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table See Table
MARTELLATURA: NO (slag removal is not
Peening: NO considered peening)
ALTRO:
Other:
TABELLA
Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS | GAMMA VELOCITA' MAX. APP.
SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO
Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input
Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)
1 GTAW ER316L 924 1) DC-Straight 114 + 126 13,3+ 14,7 57 + 63 1,95
2:N SMAW E316L-16 93,2 2) DC-Reverse 104 + 115 22,8+ 25,2 95 + 105 1,83
Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIeﬁ;?S’/’ Data: 14/05/2021
/
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c o =es SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A2-316
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY WELDING PROCEDURE SPECIFICATION !
SOCIETA":
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.: QUALIFICA DI SUPPORTO:
Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A2 - 316 Supporting PQR No.(s): 03/20-A
REVISIONE: DATA: CLIENTE:
Revision: 0 Date: 14/05/2021 Customer: *k
TIPO: COMMESSA:
Type: 1) Manual 2) Manual Job No.: **
PROCEDIMENTO: DISEGNO No.:
Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW Drawing No.: **
GIUNTO DETTAGLI:
Joints (QW-402) Details:
DISEGNO DEL GIUNTO: 1/2 V GROOVE
Joint Design:
SUPPORTO / Backing: NO for GTAW - YES for SMAW
MATERIALE SUPPORTO
Backing Material (type):
Base Metal X Weld Metal ‘I\‘
No Fusible Metal No Metal No Retainers o
METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)
P No.: 8 GRUPPO No.: - To P No.: 8 CON GRUPPO No.: -
Group No.: TO Group No.:
SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE: SMUSSO: ANGOLO:
Base Metal: Groove: 1,5+ 60 mm Fillet: ALL
GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO: ANGOLO:
Pipe Dia. Range: Groove: - Fillet:
ALTRO:

Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)
MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)
PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW
Speci. No. (SFA): 5.9 5.4
AWS No. (Class): ER316L E316L-16
F-NO No.: 6 5
A-NO No.: 8 8
DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: 92,4 93,2

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

4,0 mm < 16,0 mm

ANGOLO:
Fillet: N.A. N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/ N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: - -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: SOLID WIRE -
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QW-482 - ASME IX Ed. 2019
WPS No.: WPS 03/20-A2-316

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

coes

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):
POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:
Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.
PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:
Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.
POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:
Fillet Position(s): N.A. Other:
PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Conﬁposition
Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate
TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: 15°C Shielding ARGON 99,998 9,5 +10,51/m
TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: 150° C Backing ARGON 99,998 3,5+4,51/m
MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.
CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA'":
Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:
Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table
TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): @ 2.4 mm WLa20 (Blue)
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.
TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String String
DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: % 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after Grinding & Brushing after
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead each bead
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A. N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO NO
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass 0
ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: N.A.
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table See Table
MARTELLATURA: NO (slag removal is not
Peening: NO considered peening)
ALTRO:
Other:
TABELLA
Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS | GAMMA VELOCITA' MAX. APP.
SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO
Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input
Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)
1 GTAW ER316L 92,4 1) DC-Straight 114 + 126 13,3 + 14,7 57+ 63 1,95
2:N SMAW E316L-16 93,2 2) DC-Reverse 104 + 115 22,8+ 25,2 95 + 105 1,83
—
Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R. ZOIA¢ Data: 14/05/2021

/V
/
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c o =es SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A4-316
Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY WELDING PROCEDURE SPECIFICATION !
SOCIETA":
Company Name: COES SRL Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY
SPECIFICA DI SALDATURE No.: QUALIFICA DI SUPPORTO:
Welding Procedure Specification No.: WPS 03/20-A4 - 316 Supporting PQR No.(s): 03/20-A
REVISIONE: DATA: CLIENTE:
Revision: 0 Date: 14/05/2021 Customer: *k
TIPO: COMMESSA:
Type: 1) Manual 2) Manual Job No.: **
PROCEDIMENTO: DISEGNO No.:
Welding Process: 1) GTAW 2) SMAW Drawing No.: **
GIUNTO DETTAGLI: 1.5+30
Joints (QW-402) Details:
DISEGNO DEL GIUNTO: 1/2 V GROOVE
Joint Design:
SUPPORTO / Backing: YES for GTAW - YES for SMAW
MATERIALE SUPPORTO
Backing Material (type):
Base Metal X Weld Metal
No Fusible Metal No Metal No Retainers

METALLO BASE
BASE MATERIALS (QW-403)
P No.: 8 GRUPPO No.: - To P No.: 8 CON GRUPPO No.: -
Group No.: TO Group No.:

SPECIFICA TIPO E GRADO:
Specification Type and Grade: **
CON SPECIFICA TIPO E GRADO:
To Specification Type and Grade: **
ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
CON ANALISI CHIMICA E PROPRIETA' MECCANICHE:
To Chemical Analysis and Mechanical Proprerty: **
METALLO BASE: SMUSSO: ANGOLO:
Base Metal: Groove: 1,5+ 60 mm Fillet: ALL
GAMMA DIAMETRI TUBI: SMUSSO: ANGOLO:
Pipe Dia. Range: Groove: - Fillet:
ALTRO:
Other: No Pass > 13 mm. (QW-403.9)
MATERIALE D'APPORTO
FILLER METAL (QW-404)
PROCEDIMENTO:

Process: GTAW SMAW
Speci. No. (SFA): 5.9 5.4
AWS No. (Class): ER316L E316L-16
F-NO No.: 6 5
A-NO No.: 8 8
DIAM. METALLO D'APPORTO:
Size of filler metal: 92,4 93,2

METALLO D'APPORTO DEPOSITATO:
Deposited weld metal:

GAMMA SPESSORI:
Thickness range:

SMUSSO:
Groove:

IN

4,0 mm < 16,0 mm

ANGOLO:
Fillet: N.A. N.A.

FILO-FLUSSO / Electrode - Flux (Class) +/ N.A. N.A.

DENOMINAZIONE COMMERCIALE:
Tradename: - -

INSERTO CONSUMABILE:
Consumable insert: N.A. N.A.

TIPOLOGIA MATERIALE DI APPORTO:
Filler metal product form: SOLID WIRE -
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coes

Via Pontida, 265 24040 STEZZANO (BG) - ITALY

SPECIFICA DI PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

QW-482 - ASME IX Ed. 2019

WPS No.: WPS 03/20-A4-316

POSIZIONE: TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA:
Position (QW-405): Postweld Heat Treatment (QW-407):
POSIZIONE SMUSSO: GAMMA DI TEMPERATURA:
Groove Position(s): FLAT Temperature Range: N.A.
PROGRESSIONE SALDATURA: TEMPO DI MANTENIMENTO:
Welding Progression (up/down): N.A. Time Range: N.A.
POSIZIONE SALDATURA ANGOLO: ALTRO:
Fillet Position(s): N.A. Other:
PRERISCALDO: GAS (QW-408) % Corf1position
Preheat (QW-406): Gas(es) (Mixture) Flow Rate
TEMPERATURA PRERISCALDO MIN.:
Min. Preheat Temp.: 15°C Shielding ARGON 99,998 9,5 +10,51/m
TEMPERATURA DI INTERPASS MAX:
Max. Interpass Temp.: 150° C Backing ARGON 99,998 3,5+4,51/m
MANTENIMENTO PRERISCALDO:
Preheat Maintenance: N.A. Trailing N.A.
CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Eletrical Characteristics (QW-409)
CORRENTE - POLARITA":
Current A.C. or D.C. - Polarity: 1) DC-Straight 2) DC-Reverse
CAMPO AMPERAGGIO: CAMPO VOLTS:
Ampere (Range): See Table Volts (Range): See Table
TIPO E DIAMETRO ELETTRODO TUGSTENO (GTAW):
Tugsten Electrodes Size and Type (GTAW): @ 2.4 mm WLa20 (Blue)
CARATTERISTICHE DELL'ARCO PER GMAW:
Mode of Metal Transfer for GMAW: N.A.
GAMMA DI VELOCITA' ALIMENTAZIONE FILO:
Electrodes Wire Feed Speed Range: N.A.
TECNICA
TECHNIQUE (QW-410) GTAW SMAW
PASSATA STRETTA O LARGA:
String or Weavw Bead: String String
DIMENSION UGELLO:
Orifice or Gas Cup Size: % 14 mm
PULIZIA INIZIALE TRA LE PASSATE (Spazzolatura, Molatura, etc.): Grinding & Brushing after Grinding & Brushing after
Inital and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding, etc.): each bead each bead
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO:
Method of Back Gouging: N.A. N.A.
OSCILLAZIONE:
Oscillation: NO NO
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO / PEZZO:
Contact Tube to Work Distance: N.A. N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTLIPLA (per lato):
Single or Multiple pass (for side): Multipass 0
ELETTRODO MULTIPLO O SINGOLO:
Multiple or Single Electrodes: N.A.
CAMPO VELOCITA' SALDATURA:
Travel Speed (range): See Table See Table
MARTELLATURA: NO (slag removal is not
Peening: NO considered peening)
ALTRO:
Other:
TABELLA
Table
STRATI PROCED. DI METALLO D'APPORTO CORRENTE CAMPO VOLTS | GAMMA VELOCITA' MAX. APP.
SALDATURA Filler Metal Current DI LAVORO TERMICO
Weld POLARITA' CAMPO AMPERE Travel Speed Range| Max. Heat Input
Layers(s) Process Classif. Dia. (mm) Polarity Amp. Range Voltage Range (mm/1") (KJ/mm)
1 GTAW ER316L 924 1) DC-Straight 114 + 126 13,3+ 14,7 57 +63 1,95
2:N SMAW E316L-16 93,2 2) DC-Reverse 104 + 115 22,8+ 25,2 95 + 105 1,83
4
Redatto/Issued: D. VILLA Approvato/Approved: R ZOI/}{:,/ Data: 14/05/2021
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