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DI PRODOTTO
PRODUCT CERTIFICATION

CERTIFICATO N° CERTIFICATE N°

CPW 022

AZIENDA COMPANY

OF.IN.MET. S.R.L.

Zona In.le- Schiavonea S.S. 106 Bis — 87064 Corigliano Calabro (CS)

UNITA’ PRODUTTIVA PRODUCTION UNIT

Zona In.le- Schiavonea S.S. 106 Bis — 87064 Corigliano Calabro (CS)

OGGETTO DEL CERTIFICATO SCOPE OF THE CERTIFICATE

QUALIFICA DELLA PROCEDURA DI SALDATURA WPS 002/16
Qualification of Welding Procedure WPS 002/16

NORME DI RIFERIMENTO REFERENCE STANDARDS

UNI EN ISO 15614-1

SISTEMA DI CERTIFICAZIONE CERTIFICATION SYSTEM

Condizioni Generali di Contratto per la Qualifica delle procedure di saldatura - CP DOC 248
General Agreement Conditions for the Welding Procedure Specifications Qualification — CP DOC 248

ALLEGATI ANNEX

Il modulo di verbale di qualificazione di procedura di saldatura (WPQR) é allegato

al presente certificato
The Welding Procedure Qualification Record form (WPQR) is an annex to this certificate

PRIMA EMISSIONE EMISSIONE CORRENTE
First issue Current issue
27/01/2016 27/01/2016

IL DIRETTORE GENERALE
ING. LORENZO ORSENIGO

CEMQ@ISF/A/20MA G. DE CASTILLIA, 10 — 20124 MILANO — WWW.ICMQ.ORG
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Allegato 1 di 4 al Certificato CPW 022 del 27/01/2016

Annex 1 of 4 to Product Certificate CPW 022 dated 27/01/2016

CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Specifica di riferimento n® / WPS reference n°® 002/16
Costruttore / Manufacturer OF.IN.MET. SRL
Codice, Norma di prova / Code, Testing standard EN ISO 15614-1:2012
Data di esecuzione della saldatura / Date of welding 12/01/2016

VALIDITA' DELLA QUALIFICAZIONE / RANGE OF QUALIFICATION

Processo di saldatura / Welding process a)135 b) 138 c)
Tipo / Type Partly mechanized b) c)
Tipo di giunto e saldatura / Type of joint and weld BW : P&T; FW: P&T
Single or Multi run Multi run

Materiale di base / Parent material

Group 1 Con 1

Spessore del metallo base / Material thickness (mm)

BW,FW da7,5a 30

Diametro esterno / Outside diameter (mm)

> 500 >150; PC&PA on rotated pipes

MATERIALI D'APPORTO /| WELDING CONSUMABLES a) b) ¢
Specifica n. / Specification n. EN ISO 14341-A
Classificazione / Designation G424M213Si1
Nome commerciale /Trade name OK ARISTOROD 12.50
Fabbricante / Manufacturer ESAB
FLUSSO/ FLUX a) b) c)
Designazione Flusso / Flux designation N.A.
Nome commerciale flusso / Flux trade name N.A.
Fabbricante / Manufacturer N.A.
GAS | GAS(ES) cg::‘;f;::’:::’ Gas / Gas(es) Miscela / Mixture
Gas di protezione / Shielding gas EN ISO 14175:2008 M12 Ar + CO2 98% + 2%
Protezione al rovescio / Backing N.A.

a) b) c)
Corrente di saldatura / Type of welding current DC-EP

Apporto termico / Heat input

+25% for each pass

Posizioni di saldatura / Welding position

All except PG and J-L045

Intervallo di temperatura / Temperature range (°C) N.A

Gradiente di riscaldamento / Heating rate (°C/h) N.A

Temperatura di preriscaldo / Preheat Temp. (°C) 220°C Post heating ]With and without
Temperatura fra le passate / Interpass Temp. (°C) N.A.
Trattamento termico dopo saldatura / Post-Weld heat-treatment (°C) N.A.

Tempo di mantenimento / Time range (hrs) N.A

Gradiente di raffreddamento / Cooling rate N.A

Altre informazioni / Other information

Nome del saldatore / Welder's name

Luigi Cofone - Punzone CF

Saggi eseguiti da / Welding tests conducted by

CSLP - REGGIO CALABRIA

Prove meccaniche cond. da/Mechanical tests cond. by

vedi certificati allegati / see annex

Rapporto di prova n. / Test report n.

vedi certificati allegati / see annex

Prove cond. alle pres. di /Test carried out in the pres. of

ISP.SALD. F.MICALI |Ris. Prove/ Test result ACCETTABILE

the code / testing standard indicated above.

Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saldati e controllati con esito soddisfacente in conformita ai requisiti del codice/norma di
prova sopra indicato. / We certify that the test welds were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of

p.i. TRYRIEEES RAEali
NDT INSPECTOR
(VT - PT- MT-RT - UT)
INTERNATIONAL WELDING INSPECTOR

QLIALITY ALDITAR

LUOGO E DATA FIRMA COSTRUTTORE

REGGIO CALABRIA 12/01/2016

N\
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Allegato 2 di 4 al Certificato CPW 022 del 27/01/2016
Annex 2 of 4 to Product Certificate CPW 022 dated 27/01/2016

CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

Qualifica di procedura / Welding Procedure
Approval Record

Ente Esamin. / Examiner Body

ICMQ Spa

|Proc. /| WPS n. 002/16 Rev. 0 Data / Date 12/01/16
Processo(i) di Saldatura / Welding Process(es) a) 135 b) c)
Tipi / Types (Man. Partly mech. etc) a)Partly mechanized b) c)
Tipo di giunto / Joint type Butt Weld
Sostegno / Backing O Yes x No
Tipo materiale sostegno / Backing Material Type N.A.
58 ~ 53
. T Lo R = 2o [E3clo=3
9L o9 5 @ WE D= = o c c S S sSRgadcg
Tipo di giunto e saldatura / Joint Type and Weld © é g § 5 é’ § ‘LE’ g = g 88 ﬁ (F,Z é 8';‘3) £ %
2 [<3F~S S g0 E= E e k) o= T
& £ | =5E8 g® | =¥ [ZBSFe2
1 135 |vedisotto] 1,20 |210+230| 20+22 | 2904310 |0,64+0,84
2In 135 |vedisotto] 1,20 |240:260| 24+26 | 300:320/0,86+1,08
& sl l T
A
t= 15 mm g=1 mm s=1 mm angolo= 60°
IMATERIALE DI BASE /| PARENT MATERIAL
Specifica Tipo e Grado / Specify Type & Grade EN TS SeS6U2N
a Specifica Tipo e Grado / to Specify Type & Grade EN 10025 S355J2+N
Gruppo n./ Group n. al Gruppo /t o Group 1.2
Spessore del materiale / Material Thickness (mm) 15 to/con 15
IDiametro esterno del tubo (mm) / External Pipe M assen MA
Diameter (mm) . i3
Altro / Other None
CONSUMABILI /| WELDING CONSUMABLES
a) b) c)
MATERIALI D'APPORTO / FILLER MATERIAL
Specifica n. / Specification n. EN ISO 14341-A
Classificazione / Designation G424M213Si1
Dimensioni materiale d’apporto / Size of filler 1,200
Dimensione / Size (mm) I
rNome commerciale / Flux trade OK ARISTOROD 12.50
Fabbricante / Manufacturer ESAB
a) b) c)
AFLUSSO / Flux N.A.
Designazione / Designation N.A.
Nome Commerciale / Trade name N.A.
Fabbricante / Manufacturer
Altro / Other None
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Tipo e dimensione elettrodo W / Tungsten Electrode Type & Size
Campo di velocita del filo / Electrode Wire Feed Speed Range

ICMQ Allegato 3 di 4 al Certificato CPW 022 del 27/01/2016
— Annex 3 of 4 to Product Certificate CPW 022 dated 27/01/2016
CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
GAS | GAS(ES)
Classificazione Composizione / Composition Portata/Flow
Classification Gas / Gas(es) Miscela / Mixture| _ Rate I/min
Plasma / Plasm NA
Protezione / Shielding 0 Ar+CO2 98%+2% 15/18
14175:2008 M12
Aggiuntivo / Trailing N.A.
Protezione al rovescio / Backing N.A.
Altro / Other None
CARATTERISTICHE ELETTRICHE / ELECTRICAL CHARACTERISTICS
a) b) c)
Corrente / Current DC
Polarita / Polarita EP
Metodo di trasferimento / Mode of Metal Transfer SPRAY ARC

N.A.

See ampere values

Altro / Other None
TECNICA /| TECHNIQUE

Cordoni stretti o larghi / String or Weave Beads String
Diametro dell'ugello o ceramica / Orifice or Gas Cup Size 18mm

Pulizia iniziale e tra le passate / Initial & interpass
Cleaning

Metodo di solcatura / Method of Back Gouging
Oscillazione / Oscillation

Ampiezza /| Amplitude

Machine and Brushing

N.A.

N.A.

N.A.

Frequenza / Frequency N.A. |Tempo di sosta / Dwell time N.A.
Distanza libera filo / Distance Contact Tube - Work Piece 10215
(mm) :
Passata (per Lato) / Pass (per Side) Multi
Elettrodol/i singolo o multipli / Single or Multiple Electrodes Single
Angolo e direzione torcia / Torch Angle Direction of 4

. 20°C
Welding
Altro / Other None
POSIZIONE DI SALDATURA /| WELDING POSITION

a) b) c)

Posizione / Position PA
Progressione di saldature / Welding Progression n.a.
Altro / Other None
PRERISCALDO / PREHEAT
Temperatura Preriscaldo / Preheat temperature (°C) UNIEN ISO 13916 - Tp> 20 °C
Temperatura di interpass / Interpass temperature(°C) 200°C
Temperatura di postriscaldo / Preheat maintenance None
Altro / Other
TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA /| POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) O Yes m] N.A.
Intervallo di Temperatura / Temperature Range N.A.
Tempo di mantenimento / Time Range (hours) N.A.
Gradiente di riscaldamento / Heating Rate N.A.
Gradiente di raffreddamento / Cooling Rate N.A.
Altro / Other None
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ICMQ Allegato 4 di 4 al Certificato CPW 022 del 27/01/2016
Certificazit
diprodotto Annex 4 of 4 to Product Certificate CPW 022 dated 27/01/2016
CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA
[ ] WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
RISULTATI DELLE PROVE / TEST RESULTS
Accettabile / Acceptable Rapporto n. / Report n.
Esame visivo
Visual examinations Yes O Not performed CERT. 002/16
Liquidi penetranti
Penetrant test Yoo O Not performed CERT. 002/16
Esame magnetoscopico
Magnetic particle test O Yes X Not performed i
Esame radiografico
Radiographic fest O Yes X Not performed
s (emsancn Yes O Not performed CERT. 001/16
Ultrasonic test
Esaihe MAEE0opico Yes O Not performed cert. SIDERCEM M-TEC-C 659
Macroscopic test
Durezza Yes O Not performed cert. SIDERCEM M-TEC 663
Hardness test
PROVA DI TRAZIONE / TENSILE TEST
o Posizione
Provette Tipo e N. ReH/Rp 0,2% (N/mm2) (N/mm2 A % su/on Z% rottura Note
Specimen type e N. > = - ) >= - >=- Fracture Remarks
B Location
cert. SIDERCEM M-TEC 661
PROVE DI PIEGAMENTO / BEND TESTS - Diametro Mandrino / Former Diameter
Tipo e N. Angolo di Piega Allungamento . )
Type & N. Bend angle Elongation St / Resuits
cert. SIDERCEM M-TEC 661
PROVA DI RESILIENZA / IMPACT TESTS - Richieste / Requirements
Dimensioni Provette Posiz. Intaglio-Direzione | Tipo Intaglio Tem;:g SOVEN Valori-Media (Joule) Note / Remarks
Specimen Dimensions | Notch Location-Direction | Notch Type Impact Values Average
Test Temp.
cert. SIDERCEM M-TEC 661
Accettabile: Q Yes O Not performed
ANALISI CHIMICA / CHEMICAL ANALISYS
Provino / Specimen C Mn Si P S Cr Ni Mo
N.A.
Altro / Other
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