i0d.QAS 025 - 1/1 rev. 0

e,
_‘c‘ "

2 %

SRR

H Py

» 2
W Ab
“, =

°in1 T

ANB /ANBCC

ANB /ANBCC
IIS CERT
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD %
QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA /\>O

o

Certificate No./ Certificato No. VB0287/12 Q*

WE HEREBY CERTIFY THAT / Q -
SI CERTIFICA CHE i?»

the procedure BEGHINI COSTR. ACCIAIO S.P.A. & 0.

BEGHINI PO1/12 Rev. 0 &
IS QUALIFIED ACCORDING TO / E' QUALIFKQ%”IN ACCORDO A
UNI EN ISO 15614-1:2012 Q\
V4
REMARKS / NOTE Q/
Annexes 16 e
ISSUE DATE / ‘;?.
DATA DI EM][SSION‘E\ 26/10/2012

N%

ACCREDIA &

L/ENTE [TALIANO DI ACCREDITAMENTO. | =

| :

SGQ n° 021A PRS n° 021C

PRD n° 021B SGA n° 033D
Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, IAF e ILAC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreement

Il presente certificato é soggetto al rispetto delle condizioni stabilite nel Regolamento IIS CERT QAS 023 R.
This certificate complies with the terms established by IIS CERT regulations QAS 023 R.

1IS CERT Srl Lungobisagno Istria 29 R - 16141 GENOVA - www.iiscert.it
Corporate Governance Istituto Italiano della Saldatura



1IS Job N./Comm. N. C00001371 /a1

FOR TEST COUPON ONLY

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION
PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

WPS-n°/WPS-n®

REV

Date/Data

Supporting WPQR n°/
WPQR di supporto n®

VB0287/12

Welding Process(es)/ a) 135 b)i c):
Processo di saldatura
Type(s )/Tipo a) Jpartly mechanized b)!

JOINTS/GIUNTI

Joint Type/Tipo di giunto T fillet welded from one side

Backing/Sostegno O Yes ' No

Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno NA

Weld preparation/Preparazione
Method of preparation & cleaning/
Metodo di preparazione e pulizia

Close square

Machine Tool and Grinding

PARENTAL MATERIAL/MATERIALE BASE

Group n° / Gruppo n®

to Group n° / Con Gruppo n°

Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado

to Spec. Type & Grade / Con Specif. Tipo e Grado
Thickness/Spessore {mm)

Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm)

1.2

1.2

EN 10210-1 - S355]2H

EN 10025-2 - $355]2

30 to/con 30

114,3 to/con NA

Other/Altro

Other/Altro INONE
WELDING CONSUMABLES/CONSUMABILI
a)
FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. EN ISO 14341-A
Designation/Classificazione G 42 3 M G3Sil
Size/Dimensioni (mm) 0 1,2
Trade name/Nome commerciale K300/LL
Manufacturer/Fabbricante 0.M.P. FILI Z 4
a) ‘1\\\('/ b) <)
FLUX/FLUSSO N
Designation/Designazione NA
Trade name/Nome commerciale NA y ’
Manufacturer/Fabbricante NA KV
4
W
Other/altro NONE § ¥
AN
7 S
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA X/
/( ; a) b) )
Position/Posizione \ v PB
Jelding P Si ogressione
Welding Progression/Prog é Up O Down ‘ NA O Up O Down O NA O Up O Down O NA
Other/Altro (,t; NONE
/”\5
PREHEAT/PRERISCALDO \'—)
Preheat Temp./Temperatl preriscaldo (°C) EN ISO 13916 - Tp 20 - CT
Interpass Temp./T! ratura di interpass (°C) EN ISO 13916 - Ti 200 - CT
Preheat maintenan peratura di postriscaldo NONE
Other/aitro Q/ NONE
L%
G \s%g:;./\s
Classification/ Composition/Composizione Flow Rate
Classificazione Portata
I/min
7 Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
\) Plasma/Plasma NA
Shielding/Protezione(a) EN ISO 14175 - M21 lAr - CO2 83% ~ 17% 16+18
Shielding/Protezione(b) NA
Shielding/Protezione(c) NA
Trailing/Aggiuntivo NA
Backing/Al rovescio NA
NONE

Mod. CSP 017 rev. 2
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11S Job N./Comm. N.C00001371

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION
PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

REV

WPS-n°/WPS-n°

Date/Data
Supporting WPQR n°/
WPQR di supporto n®

0
19/09/2012

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

a) b}
Current/Corrente DC
Polarity/Polaritd EP I
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento —_Spray Arc
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W NA -
Electrode wire feed speed range/Campo di velocita del filo éee Ampere values
Other/Altro NONE
O
TECHNIQUE/TECNICA O...
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi String A \
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ceramica 2 16 mm N4
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate Grinding and Brushing 73 \°
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura NA Y‘"
Oscillation/Oscillazione
Amplitude/Ampiezza NA
Frequency/Frequenza NA Dwell time/T empo di Sgsta(Sec)NA
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm) 1015 v

Pass (per Side)/Passata (per Lato)

Single or Multiple Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipli
Torch angle direction of welding/Angolo e direzione torcia
Other/Altro

O Single . Multiple /(Yw

Single

~ 45° and 20° frow&er&al plane - Forehand

NONE

~\

2

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRA'ITL\@@T}) TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO O ves @ no

O

Temperature Range/Intervallo di Temperatura °C)
Time Range (hours})/Tempo di mantenimento (ore)
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h)
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h)
Other/Altro

<

4

AV

AREA.CERTIFICAZION

CER%;IFICATION AREA CSP

er métal Current Voltage | Run-out Lenght/

Run{s)/ Welding Ma d'a pporto Corrente Tensione trav. speed HeatInput

Layer(s) Process(es)| Design- qu) Electrode Size | Type & polarity| Ampéres Lung. cord./ Apporto

Passate/ Processo(i) DeS|gn Dimensioni Tipo e polarita (A) ) velocita sald. Termico

strato(i) Saldatura (mm) {(mm:mm/min) (Kj/mm)

1 2 1 2
1 2 135 G 42 3‘?1%3511 1,2 DC EP 60280  [28+30  [260+280 1,248+1,552
s G 42°%'M G3sit 1,2 DC EP 260280 [28+30  [230+250 1,4+1,752
b 135 s o2 3 M G3si1 1,2 DC EP 260280 [28+30  [260+280 1,248+1,552
+n 2 135 , V""G 42 3 M G3Sil 1,2 DC EP 260280 2830 280300 1,168+1,44
A
- -~ p 4
O A4
\
\Y
N
;\"/
N/
Other/Altro NONE
MANUFACTURER
COSTRUTTORE

(stamp and signature)

Mod. CSP 017 rev. 2
kY
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IXIS Job/Comm N° C00001371 /41 Sheet/Foglio 1/5

|

Examining body / Ente Esaminatore

ACCRE

TR T BRIl

56Q n® 214 PRS n® ©21C

PRD n° 0218 SGA A° 033D
Membia degh Aocasdi i Malua
Ricgrascimenla E&, I6F e (LAC
Sgnatary of E&, AT ang TLAC
HMulual Recagailar Agieemenl

ANB / ANBCC

Corporate Governance

Istituto ltaliano delia Saldatura Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD FORM (WPQR)
CERTIFICATO QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA

CERTIFICATE N°/CERTIFICATO N° VB0287/12 rev. 00

WPS Reference N°/N° di riferimento WPS
Manufacturer/Costruttore

Code, Testing standard/Codice, normativa
pDate of welding/Data esecuzione saggio

welding process/Processo si saldatura
Type(s)/Tipo

Joint Type/Tipo di giunto

Single or multi run

Parent Material/Materiale di base
Material thickness/Spessore materiale base (mm)
Outside diameter/Diametro esterno (mm)
WELDING CONSUMABLES/MATERIALI D'APP.
Specification No./Specifica No.

Designation/Classificazione
Trade name/Nome commerciale
Manufacturer/Fabbricante

FLUX/FLUSSO
Flux design. /Designaz. flusso

Flux trade name/Nome commer. flusso

Manufacturer/Fabbricante

GAS(ES)/GAS
Shielding/Protezione a)

Mixture/Miscela

Shielding/Protezione b)

Backing/Protezione al rovescio ()

Type of welding current/Corr. di sa§@

Welding position/Posizione di sal
Heat input/Apporto termico (
Preheat/Preriscaldo (°C)

Interpass temp./Ten:E interpdss (°C)

Post Weld Heat Treatnie d/or ageing/Trattamento termic dq
Temperature Rang@t vallo di Temperatura (°C) NA

idatura e/o invecchiamento
‘Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore)
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h)

Heating rate/Graﬁ_vq} riscaldamento (°C/h)
= : i * ifi i is of the same grou
£ (*) Covers the equal or lower specified yield strength steel group
Other Informatiog/Altre informazion! Qualified wire system: Single wire system - Qualified Transfer mode: Spray or Globular Arc

name/Nome del saldatore
test conducted by/Saggi eseguiti da

Test carried out in the presence of/Prove cond. alla pres. di AUD RA Iﬁ‘s‘p ot Test result/Ris. prove

We certify that the statement in this record are correct and that the fest welds were prepared, welded and tested in accordance with the
requirement of the/Si certifica che i dati in questo certificato sono corretti e che i saggi di saldatura sono stati preparati, saldati e provati in accordo con le
richieste della UNI EN ISO 15614-1:2012

CER%HFICATION AREA CSP LOCATION AND DATE OF ISSUE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZIONELSP |, LUOGO E DATA DI EMISSIONE COSTRUTTORE
t Barbaro Lugi (stamp and signature)
y £ :——__..___ Mogliano Veneto 26/10/2012

4

Mod. CSP 04&\rév. 1’
\|




IIS Job/Comm N° C00001371

Sheet/Foglio 2/5

Examining body / Ente Esaminatore
1S CERT
Corporate Governance
Istituto ltalianc della Saildatura

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION

RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIMENTO

WPQR

WPQR-~N./CERT. N.
WPS N./PROC.
IWPS rev./PROC rev

VB0287/12

BEGHINI PO1, -
0 dekhk
S RSN

Welding Proc. Approval Record/Qualifica di proc.
WPS N./Proc.

VB0287/12
BEGHINI P01/12

Rev. 0

Other/Altro:

e
ea@4666 / FF (pipe @ 114,3 x 30 mm)

at n® 09 / 34407 (plate thk 30 mm)

Welding Process(es)/Processo(i) di saldatura a),_§135 b)i c):
Types/Tipi (Man. Partly mech. etc) a) Partly mechanized b)! c)i
Joint Type/Tipo di giunto T fillet welded from one side
Backing/Sostegno O Yes . No
Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno NA
Runs or | Welding Filler metal Welding Voltage
layers | Process |Materiale d'apporto] current Tensione Input
Joint Design and Welding Sequences | Passate Proc. Corr. di sald. Apporto
o strati | Saldatura | Size/Dim. (mm) Termico
A - k3/mm
1E 2E 1E+2E QEA2B
d 1 135 1,2 270 ,.iz\\ 270 1,392
e o 135 1,2 270 .’ 240 1,568
t 135 1,2 270 T Lo 270 1,392
1, 4+6 135 1,2 27Q ‘{ 29 290 1,296
. N N N
AYX"
N\
-4 tzl g A\\Y
Y s
\V
A
4+ 5
<
7NN,
{&)
t1=t2=30 - d=114,3 - g=0 - a=11,7 . m
PARENT MATERIAL/MATERIALE DI BASE \/
Spec. Type & Grade/Specifica Tipo e EN 10210-1 S35512H
to Spec. Type & Grade/a Specifica T ado EN 10025-2 S$35532
Group No./Gruppo to/al Groupéruppo 1.2 to/con 1.2
Thickness of test piece/Spes saggio (mm) 30 to/con 30
Outside diameter of test c&/Bflametro esterno del saggio (mm) 114,3 to/con NA

WELDING CO LES/CONSUMABILI
FILLER METALAMATERIALI D'APPORTO
Specifica o./Specifica No.

Desi Xg—\ /Classificazione

Siz@me sioni (mm)

rad ame/Nome commerciale

() pufacturer/Fabbricante

FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione
Trade name/Nome commerciale
Manufacturer/Fabbricante

Other/altro

a) b) c)
EN ISO 14341-A
G 42 3 M G35i1
7 1,2
K300/1L
0.M.P. FILI
a) b) o)
NA
NA
NA

Batch n® AQ1011 (wire @ 1,2 mm)

Mod. CSP 044 rev. 1




IIS Job/Comm N° C00001371
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Examining body / Ente Esaminatore -
- g“sy(;ERT WELDING PROCEDURE WPAR-N./CERT. N. VB0287/12 \
QUALIFICATION RECORD WPS N./PROC. N. BEGHINI PO1/12cS | N
Corporate Governance QUALIFICA DI PROCEDIMENTO 'WPS rev./PROC rev 0 ﬁ:\\
Istituto Italiano delia Saldatura WPQR |
< ]
+/
/
GAS(ES)/GAS
Classification/ Composition/Composizione Flow Rate
Classificazione Portata
I/min
Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
Plasma/Plasma NA
Shielding/Protezione(a) EN ISO 14175 - M21 A - CO2 83% - 17% 17 P
Shielding/Protezione(b) NA 4 )
Trailing/Aggiuntivo NA N
Backing/Protezione al rovescio () NA Rd B
Other/Altro NONE \)
ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE O
a) b) )
Current/Corrente .DC E
Polarity/Polaritd | EP L7
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento Spray Arc » \\
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W NA - o
Electrode wire feed speed range/Campo di velocita del filo See ampergvalue\s
Other/Altro NONE \?~.
. \/
TECHNIQUE/TECNICA Q\/S
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi String AR X
Orifice or Gas Cup Size/Diametro deli’'ugelio o ceramica 3 16 mm / \~
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate Grinding and Bru&ﬂiqg’ y:
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura NA § \V
Oscillation/Oscillazione
Amplitude/Ampiezza NA \&
Frequency/Frequenza NA Pwell time/Tempo di sosta(sec)NA
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm) 10%5/ .
i L
Pass (per Side)/Passata (per Lato) A . Multiple
Single or Multipie Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipii mg:e
Torch angle direction of welding/Angolo e direzione torci 45° and 20° from vertical plane - Forehand
Other/Altro NONE
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDA X/
a) b) c)
Position/Posizione (,t? PB
B . p .
Welding Progression/Progres3ig O Up O pown @ NA O up O pown O NA @ Up O Down O NA
Other/Altro C)C) NONE
EN ISO 13916 - Tp 20 - CT
Interpass T ./Temperatura di interpass (°C) EN ISO 13916 - Ti 200 - CT
Prehea aintenance/Temperatura di postriscaldo NONE
Othen{@‘ NONE
Pan\ 2
™~ \.}
\“)POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA efo INVECCHIAMENTO O Yes . No
Temperature Range/Intervallo di Temperatura (°C) NA
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore) INA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h) NA
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h) NA
Other/Altro NONE

Mod. CSP 044 rev. 1
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Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

RECORD

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION

WPAR-N./CERT. N.
WPS N./PROC. N.

VB0287/12
BEGHINI P01/12

Corporate Governance QUALIFICA DI PROCEDIMENTO
Istituto ltaliano della Saldatura WPQR WPS Rev./PROC. Rev. 0 / ;
TEST RESULTS/RISULTATI DELLE PROVE \\?/O \S

NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS/ESAMI NON DISTRUTTIVI

R

Acceptable/Accettabile

Report No./Rapporto No.

O Not Performed

LA SALDATURA VT 35/12

. Not Performed

O Not Performed

1S 01635/2012

@ ot Performed

Visual examinations/Visivo . Yes
Penetrant test/Liquidi penetranti O Yes
Magnetic particle test

/Magnetoscopia © ves
Radiographic test/Radiografico O Yes
Ultrasonic test/Uitrasonoro O Yes

. Not Performed

PROVE DI TRAZIONE

TENSILE TEST,
Specimen type & No. | ReH/Rp0,2% (N/mm2) Rm (N/mm2) A % on/su Z% Fracture } %ﬁn Remarks
Provette tipo e N. >=- S=- S>=- S>=- Posizio o&“ Note
_ ] R i N N\ I
; A A - B /( Vv B
: : : : AN :
- A i A 7, N A I
£
\x{\
BEND TESTS/PROVE DI PIEGAMENTO - Former diatheter/Diametro mandrino -

Type & N. Bend angle Elongation V4 Results/Risultati

Tipo e N. Angolo di piega Allungamento / 3
- - - \\/
_ _ R -
- l - < Y T
- - R / -

IMPACT‘@SIZ/PROVE DI RESILIENZA - Requirements/Richieste -
Specimen Notch Location/Direction \N ch Test Impact vailues average Remarks/Note
Dimensions |Posiz. Intaglio/Direzione pe Temper. [Valori/media
Dimenisioni Tipo di Temper.  |(Joule)
Provette mm intaglio |Prova °C
- _ { \) _ I _ i
i N P N\ i . B i
CHEMICAL ANALISYS/ANALISI CHIMICA
C Mn Si P S Cr Ni Mo - - -

Specimgglf(%mo
-

7~ N7 i ;

Pwér/Altro NONE

Mod. CSP 044 rev. 1




IIS Job/Comm N° C00001371 Sheet/Foglioc 5/5

Examining body / Ente Esaminatore -
gIISyCERT WELDING PROCEDURE QUALIFICATION WPAR-N./CERT. N. vB0287/12
RECORD WPS N./PROC. N. BEGHINI PO1/12
Corporate Governance QUALIFICA DI PROCEDIMENTO PS Rev./PROC. Rev. 0 -

Istituto Mtaliano della Saldatura WPQR

MACRO EXAMINATION/ESAME MACROGRAFICO

Etching solution/Attacco NITAL 10%
Magniiﬁcation/Ingrandimento 1X

HARDNESS TEST/PROVA DI DUREZZA - HY 10

Loc. Line X Line II Line ne IV
173 152 \VIE
PM1 180 154 -
178 160 4 - -
248 2w0sd AN - -
HAZ 329 b\ - -
361 é&. - -
218 q 0 - -
w 218 ?" 201 - -
218\ b 199 - -
?e.‘ v 256 - -
. . 4 HAZ /& 17 208 - -
Results/Risultati Vi %N 193 198 -
&
THEORETICAL THROAT: 11,7 mm NY s 151 - -
SATISFACTORY J 144 152 - -
- t\\ 143 151 - -
’\ - - i N
ya 4 PM1 - - - -
HAZ . } . B
w _ _ - .
HAZ - ) . .
PM2 - . . B
pMI
<2mm
Results/Riddiati
I
THEORETICAL THROAT: 12 mm o2 -
SATISEACTORY
NS

Annexes/Allegati: 9

Mod. CSP 044 rev. 1



| La Saldatura sa_

MoSA-009

RESOCONTO DI PROVA Rev 00

Data

RAPPORTO ESAME VISIVO SALDATURA / WELDING VISUAL EXAMINATION REPORT

Saggio / Test piece Tipo / Type Commessa / Job Data / Date Rapporto /\“R%wﬁ/
FW ml 1371/41 19-09-12 VT 35/12 A\
Cliente N. ordine cliente i/
Purchaser BEGHINI COSTRUZ. ACCIAIO SPA Puchaser order N.
Specifica N. Norma di riferimento ;0 5817
WPS N. BEGHINI P01/12 Rev.0 Reference Standard L__]
U SO 10042
N

Mr. MOLINAROLI GIAN PAOLO

Si certifica che il saggio sopracitato & stato sottoposto ad esame visivo delle saldature (100%) alla presenza di : Q{

We certify that the test piece has been visual examination and withnessed by:

Tecnico per / Technic for ISTIT{T&RALIANO DELLA SALDATURA

£
Designazione delle imperfezioni ISO 6520 /“Remarks
Imperfection designation reference /< v&
Cricche 100 NONE e M
Cracks 104 NONE ,( Y -
Porosita superficiali 2017 y»
Surface pore NONE A X /
Mancanza di penetrazione 402 -~ X N
Lack of penetration N.A ™~
Mancanza di fusione 401 PR 4
Lack of fusion N.A <,
Incisioni mariginali / vertice 5011 5012 | NONE g ¥
Undercut 5013 NONENN
Sovrametallo eccessivo 502 A\ /
Excess weld metal AN
Convessita eccessiva 503 | V4
Excessive convexity ,( ONE
Eccesso di penetrazione 50 N\
Excessive penetration i\/ N.A.
Sgocciolamento (locale) C»\QA}
Local protrusion A '“} N.A.
Riempimento incompleto Y& 511
Incompletely filled groove {’\ NONE
Avvallamento \/ 509
Sagging C} N.A.
Assimetria eccesgi 512
Execessive asyfnmetry NONE
Inseliame Wice 515
Root con&ty N.A.
Trabegamehto 506
Verl NONE
1 %ﬁr&a difettosa 517
C or restart NONE
Altro / other Sy .
- NONE

N

Centro di
Eccellenza
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Istituto lta%ella Saldatura Lungobisagno Istria, 15 16141 GENOVA Telefono: 010 8341.1 Fax: 010 8367780

ISTITUTO ITALIANC DELLA SALDATURA

ENTE MORALE

ACCREDIA §

UENTE FTALIAR GO ACCRE

LABORATORIOQ LAB N°0029

RAPPORTO DI PROVA 01635/2012 COMMESSA  C00001371/41 Pagina 1 di4

Test report Job Page 1 of 4 /\/

RICHIEDENTE BEGHINI COSTR. ACCIAIO S.P.A.
Customer <>
INDIRIZZO VIA VALLE DI PRUVINIANO O
Address
37026 S.FLORIANO Q
(VR) /‘}\

SCOPO DELLA PROVA Prove di qualifica procedimento secondo ?;%N ISC 15614-1:2012
Scope of work

Ma/Speciﬁca
IDENTIFICAZIONE DEL CAMPIONE P01/12 & 1SO 15614-1

Item identification

DATA DI ENTRATA 29/08/2011 Q//&
Date of ent,

™~
IL PRESENTE RAPPORTO E° COSTITUITO DALSEGUENTI RESOCONTI DI PROVA:
This report includes the following test

PROVA/ Test é PROCEDURA / Test procedure
(*) Controlio magnetoscopico \1@ UNI EN ISO 17638: 2010

Esame macroscopico e microscopico dellelsa re {Esame macrografico / UNI EN 1321:1997

Macrographic examination}

Prova di durezza Vickers HV10 / Vi ardness test UNI EN ISO 6507-1:2006

UNIEN 13218 rove distruttive sulle saldature su materiali metallici. Esame macroscopico ¢ microscopice delle saldature,
UNI EN ISO6307-1:2006 - Materiali metallici. Prova di durezza Vickers. Parte 1: Metodo di prova.

Revisione 0 \( A

*) P@‘yon accreditata da Accredia

ENTE RAPPORTO NON PUO ESSERE RIPRODOTTO PARZIAI MENTE, SALVO APPROVAZIONE SCRITTA

is report shall not be duplicated in part, unless under written authorization
;2 TRISULTATI CONTENUTI NEL PRESENTE RAPPORTO SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI OGGETTI PROVATI

‘ The test resuits relate only to the items tested
Se non altrimenti specificato la scelta del campione in prova & a cura del cliente. Per Pestrazione delle provette valgono i criteri del MQ LAB al

punto 5.7. Le incertezze di misura dichiarate sono espresse con intervallo di confidenza del 95% e fattore di copertura 2

DATA DI EMISSIONE RESPONSABILE LABORATORIO
Date Laboratory r{es}nonsibf e

26/10/2012 Dottl . A# Z&;flﬁ?um

N

Mod. LAB 001 -1/1 rev. 0



ISTITUTO
ITALIANO
SALDATURA

RESOCONTO DI PROVA

Commessa Rapporto Pagina

Job Report Page

C00001371/41 01635/2012 2 difof4
Rev. 0

Saggio/Test Piece
Norma di riferimento/Ref. standard
Materiale base/Parent metal

PO1/12

UNIENISO 17638

EN 10210-1 - 8355J2H con
EN 10025-2 - 835512

CONTROLLO MAGNETOSCOPICO/MAGNETIC PARTICLE EXAMINATION

Procedura di prova/Test procedure
Materiale d’apporto/Filler metal

LabOI8P

Tipo di giunto/Joint Giunto D’angolo/Fillet Weld Proc. di saldatura/Welding process ~ ENISO 15614-1
Spessore/T hickness 30 mm Lunghezzallength 200 mm
Diam. Esterno/Outside diameter 114,3 mm Tratt. Termico/Post weld treatment  No C
Servizio/Service Preservizio 4\
\ Y/
CONDIZIONI SUPERFICIALYSurface Conditions /...\\)
Temperatura di prova/Test Temperature 220 Come saldato: Sgrassato o\ Z
Esame Visivo/Visual inspection Favorevole al controllo £ Y
\ 4
TECNICA DI MAGNETIZZAZIONE/Magnetizing tecnigue -
Teonica/Tecnigue Elettromagnete Carrente/ Current N lernata
Distanza puntali/Prods distance Copripuniali/Cover prod,
LunghezzalLength fcmj Diametro/Diameter feny NP° spire/N°agils
Tensione/Voltage 220 Vol Dist. PolifSpacing 75 mm Polcre q&/g}%ze power 5Kz
Apparecchiatura/dpparatus Silver Yoke N
Matricola [1S/Serial nr. 054 \ /7
Data ultima verifica/Last check 13/06/2012 . N
RILEVATORVDetecting media c\/\":
A secco/Dry magnetic particle NONo AY "
TipoiTvpe | Colore/Colour | Nero 7 | Dapciapolveri/Powder thrower |
Umido/Wet magnetic particle SiYes & y.
Fluorescenti/Fluorescent NO/No Nen\Flugtescenti/Non flugrescent | SUYes
Tipo/Tipe Magnaflux 7HE MPI Ink Citeds/Colowr Nero
Veicolo Liguido/Vekicle Kerossnoil Loncentrazione/Concentration
9
Lacea di contrasio/Contrast laguer | Si N/ Tipo/Tupe Magnaflux WCP-2
Luee nera tipo/Black licht tupe e | Intensitddnrensity
Huminamento/llfuminance 1000 Lux { \S
Apparecchiatura/Apparatus Dehta Ohm 902N\ N/
Matricola 11S/Serial ar. 433 A
Data ultima verifica/Last check 05/12/2018%
&AGNETIZZAZIONE/Demagnetizarfon
Richiesta/Reguest. | No A\ 2/ Tecnica/Tecnigue ]
Campo magnetico residuo/Residual WC field
Apparecchiatura/dpparatus O
Matricola 1IS/Serial nr. - pvd
Data ultima verifica/Last ¢
( =
Esito/Result { ™ Conforme/Acceptable
Criteri Acc./Acgept. Galteria UNI EN IS0 23278
Note/Votes €
N
P . ,
3 05/10/2012 EBewoe  Andrea Ragg/i ' /./ S bacpane GigyAnpi RIVETA/
Ting LAR G0 - 171 v B P
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ESAME MACROGRAFICO/Macrographic examination

Desig&azione/Des:Lgna!ion : EN 1321 + Lab 084P

Saggio/Test piece : PO1/12

Wps: BEGHINI P01/12 Rev.0

Campione/Test specimen : M1 C
Posizione/Lacation ? \
Trasversale alla saldatura

Materiale base/Parent metal : 0
EN 10210-1 - S355J2H con <>

EN 10025-2 $35512 O

Diam. =114,3 x 30 mm
Ingrandimento/Magns %lx
Attacco/Etchant : N@%
Esito/Resuir : C%E?xm
Note/Notes

Misura altezz la:11,7 mm

Designazione/Designation: EN 1321 + Lab 084P V4 l/ Saggio/Test piece : PO1/12

Wps: BEGHINI P01/12 Rev.0
Campione/Test specimen : M2
Posizione/Location :
Trasversale alla saldatura
Materiale base/Parent metal :
EN 10210-1 - S35512H con

EN 10025-2 83552

Diam. =1143 x 30 mm

Ingrandimento/Magnification » 1X
Attaceo/Erchant : Nital 10%
Esito/Resuft : Conforme

Note/Notes :
Misura altezza di gola: 12 mm

Conforme ai requisiti della norma di certificazione/Conform to certification code requirement

%,

)
£ 7
y o . . i " e ’
B 22-10-2012 s Piero Sabbione,@ﬂ.{,..\-fcg_,f%—— S Rasponsrle @M
— i

wermones
Mod LARGDZ ~Wtrav ¢
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Carico/Load

QL
&

C;@Ebrme ai requisiti della norma di certificazione/Conform to certification code requirement

Immagine / Picture:

Modalita di prova/Testing procedure
Materiale/Material

Macchina di prova/Testing procedure
Identificazione |.1.S.

: UNI EN ISO 6507-1:2006

ISTITUTO Commessa Rapporto Pagina ACCREDIA 5
ITALIANO | RESOCONTO DI PROVA | /o Report Page e —
SALDATURA C00001371/41 01635/2012 4 di/of4 LAB N°0029
Rev. 0
Prova di durezza / Hardness test
Saggio/Sample - PO1/12

: EN 10210-1 - $355J2H con EN 10025-2 - S355J2

Diam. =114,3 x 30 mm

Temperatura di prova/ Testing temperature :21,2°C

HV 10
: Struers Duramin-A300
1919

Risultati delle prove/ Test results:

O

Lineal
Linea
LINEA | ZONA PUNTV%R! LINEA | ZONA | PUNTI | VALORI

Linead | IMB | A &\ 173 Linea2 | 1MB_[A 152
180 B 154
] 178 c 160
27T, 248 2ZTA | D 205
T \ E 329 E 226
N /1 F 361 F 275
?2;' G 218 3ZF |1 G 210
{ A H 218 H 201
\ o/ I 216 { 189
Nl rarun 294 47TA | L 256
b N M 217 M 208
wl N 193 N 198
5MB | O 145 5MB | O 151
P 144 P 152
Q 143 Q 151

9

)

Jda 22-10-2012

Ezeculore
Expmingt

Piero Sabbione S;%

BAod LARB QLY - Yirev O
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$.C. TMK - ARTROM S.A.

I Draganésti Street, No. 30, 230119, SLATINA, OLT, ROMANIA |

Tel: +40-249-136862(top management),434640,434641; Fax: +40-249-434330; 437288

E-mail: office.slatina@tmk-arfrom.ro; www.tmk-artrom.ro

J 28/9/1991; VAT No: RO 1510210/15924
Subscribed Share Capital: 291.790.747, 94 el
Paid Sharc Capital:  291. 476.491, 26 le}

MILL TEST ﬁmmnamn,\wﬂg

SPECTION CERTIFICATE = EN 10204: 2004 /3.1

No/Nr: 4133

Customer Order No./ Vertrags PL: 11551

CUSTOMER :

Manufacturer’s mark @
Date/Datum: 23.032012 | Herstellerzeichen : V\ ', Nr. 1

Specification / Spezifikation:
EN 10210-1+2: 06 / EN 10297-1: 63

Dimen -Abmessungen: 114.3 x 30 x 5 000 to 7 000 mm
Steel-StiafiSoxte: S355J2H / E355 S

Description: Bot rolled seamless steel pipes; marking by wmmnmﬂm\ manufacturer®s mark, standard, steel grade,

dimensions, heat no., LOT, mill inspector no. 2, technical contro} mmmuw.

Beschreibung: Warmgewalzte Nahtlose Stahlrohre; mu«wgmaﬁaénmﬁﬁuagm@aﬁ Norm, Stahl Qualitit,

Abmessungen, Chargen nr., LOT, Werkssachverstindiger nr. 2, tehnis

- Xontrollzeichen.

Heat No. - Schmelze Nr.: 34666 / FF

Q\.}w

Quantity delivered © Pcs.— Stiickzahl Length ;ﬁmmmsn_mn_m»viw\ ..V Weight — Gesamtgewicht — Kg
Gesamtgewicht P
S 61.92 Y D 3796
Ladle Chemical Analysis-Schmelzenanalyse (%} v \
Heatno. ]| € | Man | S P 5i | Ni | Cr | Mo | Cu | Al I/ | Ti Vv_| CEQ
34666 020 | 133 10.002 {0.011] 021 | 0.09 } 0.03 | 0.02 | 0.25 } 0.026 0.001,4,0.001 | 0.017 | 0458
Mechanical Properties- Mechanische Eigenschaften ‘A
TENSILE TEST ( EN 10002-1) uﬂ_.eh\ m | A
Test Specimen N/mm? > %
Strip-longitudinal 1

Dimension ~Proben-Abmessungen

{mm): 8.05x29.60

Section - Proben-Durchschnitt ( mm?): 238.3

Length —Proben-Linge - (Lo) { mm): 85

Nt
367 540 Aw\ v,wm
\

F

Ring expanding test Flattening fest Charpy V — Notch / Kerbschlagbiegeversuch Ring tensile test O\
Ringaufdomversuch |  Ring faltversuch ( EN 10045 1) Ring zugversuch WV\
{EN 180 84953 ( EN IS0 8492) Longitdinal 10x 30 imam] ( EN ISO 8496) \

- 137 (136; 131; 144 ) J (-20° C) -




$.C. TMK - ARTROM S.A.
| Draganesti Street , No. 30, 236119, SLATINA, OLT, ROMANIA |
Tel: +40-249-436862(top management),434640,434641; Fax: +40-249-434330; 437288
E-mail: office.slatina@tmk-artrom.ro: www.tnk-arfrom.ro
3 28/9/1991; VAT No: RO 1510210/1992;
Subscribed Share Capital: 291.790.747, 94 lei
Paid Share Capital: 291, 476.491, 26 ici

XA
wmnv%ﬁo%% ONFORMITY

7.

We, SC TMK-ARTROM SA, located in Draganesti Streg#/np.30, Slatina Olt, Romania as
seamless steel-tubes producer for building and civil engineering, d hereby that we detain the CE
Certificate no. 0036-CPD-08-2007 according EN 10210-1: 2006, i yMWWH@/\. SUD Industrie Service
GmbH at 2011-07-13, valid until 2013-06-30. W\

We certify that the material described in MTC no 4133 / 23.03.201 @nmmwod% to the
requirements from Annex ZA from EN 10210-1: 2006. . V

We mention that no special conditions are requiered for the use of the g@ﬁ.

T

Quality, Environmental and SV Director | O\&

Magdalena Popescu
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RIVA ACCIAIO S.P.A CERTIEICATO DI COLLAUDO

STABILIMENTO DI Mmrr@\
Via Nazionale 24 \ AD3 Numero Certificata Data Cedificate
25050 Sellero{BS3) 2685 , 06/04/2012
] Tel. 0364-627211 Fax. O 627200 CERTIFICHIAMO CHE 1L, PRODOTTO RELATIVO A QUESTQ DOCUMENTO
Sede legale @ amministrativa: Visle Certoss, 249 - 20151 Milano N E ﬂOchm;m?rm PRESCRIZIONI CITATE IN OROINE
weleforio 02 30700 - telefax 032 28000346 - 33003147 - 38002974 o
codice fiscale.partita iva e numers iscrizione Registro impress Milano 085212301 B14 Norma riferimento BT5 Tipo
Societs con Urico Aziorista soggelta ailativita di Direzione e Coordinamento di %«Vﬂv E S.p.A UNI EN 10204/2005 3.1
B02 Acciaio 807 »&«2@@» colaia | AD6 Dati Cliente
535532 EN 10025 2:837\ S
B0t Profilo £09 Misura 1 x gw@.\
PIATTO EN 10058 250,00 X 30,60
R N
804 Stato formiturs BOS Lunghezza c70
L AM.LARGC PIATTO S.V. §.000 - 6.500 Em%ﬁ? FORNC ELETTRICO
AD7 Ordine Cliente A8 Conferma C74 Tasso di riduzione COLA OTETTO IN C.C. 260
553 87 KU036 005 \ m
COMPOSIZIONE CHIMICA - ANALISI DI OOrW,._.%\ ")
G 1672 min 173 & | P (s § (078 Cr |C77 Ni c7g Mo {79 Cu A%V: cas Al |97 Ti
. SN
i 6175 1 1.2/0 | U.280 | 0,013 ] 0,015} 0.140 5060 | 0.020 | 6.180 |. 0009 ] 0.023 } 0.014
- Z N i
Csr vy 1088 Np |89 B |C%2 Ca ) Toss N jco402 nomxmmwu ’ " |COSCEV
3904 | 0.002 | 0.0002 7o~ ] 0.48
CARATTERISTICHE MECCANICHE N
C01Prefievo] CO2 Trattamento Yermico PROVE Dl TRAZIONE c
¢~ Coiata cog O . 1C10 D o) C12 Mg | ©7TReppy C18 A5, (C15 Z, m%/V
L-laminsal  PROVETTA 10 563 372 | 25.6 V7,
PROVE DI RESILIENZA - . AV
ﬁ LAMINATA ca1 o 1 Ca0 T Ca2 K | C42 c4z' n.n cea ._
) Brovelta 1p0 X._ zm MANE@ thw mAwmﬁa—w Temp.
TO0x10 | KV 2901 54.0 58,0 £53.6 | -20°C

e C03 Nonmalizzazione




19, Set.

201 2 15:59

Arcosald s.r b

unipersonale

. 7404

\ia Glacomo Matiaott, 26

SEPE LEGALE, AMM,,

£ OPERATIVA 35020 Arzergranda (Pd)
TELETOND (492126769

FRX 0492126770

emeil infoompaillcom
WiB T vwomp-ilcon

Cod, Fiso, g PVA 04511830285

REA PD ~ 395700

GERTIFICATO DI COLLAUDO
INSPECTION CERTIFIGATE/ABNAHMEFRUEFZEUGNIS/CERTIFICAT
ACCORDING TO EN 10204 3.4

3

Data Date v

27110/2011

i il

Cliente Custemer Kunde Client

ARCOSALB

Spedizione Dellvary
KG 2,260,80

Vaw‘\\!zxpédmon

Va.Rif, OrdineNour FO/hre Bast, Nr..Commande Ar.

7

Prodouc ' Producet  Produkt  Prodult
FILO MIG 8G2 D 1,20mm K300AL 16.7KG

e, Coatoimx nfmeMuConmriWeﬂmlghm .
73 2011
Nt. QR TIOskvery,

%m e Bulletin moxpicition
123 201 1

Siandard  EN IS0 14341-A- G 423 CIM G3Gi

Colaw it nr/Charge nr.fCoulée
AD1014

ANALIST (,HIMICA)'WIRE ANALYSISISCHWEISSD@% ALYSE/ANALYSE DU FIL

Elamentt C Mn E]] P

8 Cu Cr N

Cumroba | 0,0650

0.0120 | 0,0410 | 0,0360 0,0180

14500 | 0.8500 | 0,038

CAR/\TYERISTICHEMECCANICHEISCHWEISSGU}' p

A1 PROPERTIES/ICARATERISTIQUES MECHANIQUES

O

Trazione N Srgo2 Rs ReH R Al%)
Tensit Test 4 , »530 >3t
Reslllent\’{ TompG' | KV(Y) | Tempc® | KV
lnpact{est -30° 108 -40° 82
NOTE: \}
TWn: 5%90
DB M K1k} C €

0939 11
i)~ €0y uagste on
AGO, 18013479 -
unsbereich T
<¢@% NS
FIRMA CQ M FIRMA RESPONSABILE STABILIMENTO |
C.MASPES . STANGALIN!




