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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD FORM (WPQR)
CERTIFICATO QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA
CERTIFICATE N°/CERTIFICATO N° GBO079/16 rev. 00
WPS Referance N?/N° di riferimento WPS OGEMA 01/16 Rav. 0
Manufacturer/Costruttore ICOGEMA SRL - VIA ATERNO, 397 66100 BRECCIAROLA DI CHIETT {CH)
Code, Testing standard/Codice, normativa EN [SQ 15614-1 : 2012
Date of welding/Data esecuzione saggio 29/03/2016
RANGE OF QUALIFICATION/VALIDITA' DELLA QUALIFICAZIONE
Weiding process/Processo si saldatura a) 111 b} 111 c}
Type(s)/Tipo aj Manual b) Manual - c)
Joint Type/Tipo di giunto BW,TW & 8ranch Connection with angle 260°: ssnb,mb; bs; PN PR T
Single or muklti run Muit! run
Parant Materfal/Materiale di base Grr::: 1(a) ta Group 1{a} Cover the equal or lower specified yield stranght steel of the same
Material thickness/Spessore materiale base (mm) BW 3+15.24 ; FW: 3,81+15,24 ; Throat: no restricticn
Outside dlameter/Diametro asterno {mm) 2 44,45
WELDING CONSUMABLES/MATERIALI D'APP a) b} €}
Specification No./Specifica No. {EN ISO 2560-A |EN 150 2560-A
Designation/Classificazione 423C25 [E424832H5
Trade name/Nome commerciale FLEETWELD 5P+ VANDAL
Manufacturer/Faboricance LINCOLN LINCOLN
FLUX/FLUSSO a) [o}] <
Flux design. /Designaz. flusso INA NA
Flux trade name/Nome commer. flusso A ) INA
Manufacturers/Fabbricante NA A
GAS(ES)/GAS Classification/Classificazione Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
Shielding/Protezione a) b.\ A
Shielding/Protezione b) A ma MA
Backing/Pratazione al rovescio () iNA A NA
a) D} c}
Type of welding current/Corr. di saldatura DCEP pcep | _
Welding position/Posizione di saldatura Pgédwoﬂ except PG , PJ and J-L045 When neitiver impact nor hardness requirements are
Heat Input/Apporto termico (ki/mm) iAll, when neither impact nor hardness requiraments are specified
Preheat/Preriscaido (°C) 2EN ISQ 13916 Tp 30 | Preheat holding/Postriscaldo (°C§ with and without
Interpass temp./Temp interpass (°C) EN 1S 13916 T 200 Max
Post Weld Heat Treatment and/ar ageing/Trattamento termico dopo saldatura e/o invecchiamenta
Temperature Range/Intervallo di Temperatura (°C) NA Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore} NA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h) NA Cooling rate/Gradiente di raffreddamento {°C/h) NA
Other Information/Altre infarmazioni None
Welders name/Nome del saldatore IACCARONE MASSIMILIANQ Stamp/Punzane MM
Welding test conducted by/Saggi esequiti da COGEMA SRL - BRECCIAROLA DI CHIETI (CH)
Mechanical test conducted by/Prove mecc. condotte da 1S PROGRESS sri - GENOVA (GE)
Laboratory report referenca N./Rapporto di prova N. 00432/20156
Test carried out in the presence of/Prave cond. aila pres. di .T.':c:g‘gg:.;o MAGGIOROTTO (1IS CER Test result/Ris. prove  Satisfactory
We certify that the statement in this record ara correct and that the test 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 | saggi di saldatura sono stati preparati, saldati e provati in accorda con le
richieste della EN [SO 15614-1 : 2012
CERTIFICATION AREA CSP ' LOCATION AND DATE OF ISSUE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZIONE CSP LUOGO E DATA DI EMISSIONE COSTRUTTORE
Novarini Cnstiano (stamp and signature)
Genova 04/04/2016
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Examining body / Ente Esaminatore WPQR-N./CERT. N GB0079/16
G PR RE QUAL.
IS CERT WELDIN oc:::omq AFICATIN lwps N./PROC. COGEMA 01/16
Corporate Gavemance QUALIFICA DI PROCEDIMENTO WPS rev./PROCrev 0
Istituto italiano della Saidatura WPQR
Welding Proc. Approwval Record/Qualifica di proc. G80079/16 Examiner Body/Ente Esamin. [[5
WPS N./Proc. COGEMA 01/16 Rev. 0 Date/Data 29/03/2016
Welding Process{es)/Pracasso(i) di saldatura a) 11l by 11! c)
Types/Tipi (Man. Partly mech. etc) a) Maruai b} Manuai c)
Joint Type/Tipo di giunto Butt full penetration
Backing/Sostegno O ves @ no

Baciing Material Type/Tipo matariale di Sastagno NA

Runs or | Walding Filler metal Welding Voitage | Travel Heat
layers | Process |Materlale d'apporto| current Tensicne | Speed | Input
Joint Design and Welding Sequancas Passate Proc, Corr. di sald. Veloc. | Apparto
o stratl | Saldatura | Siza/Dim. (mm) Sald. | Termico
A v mmlmin& IJ/mm
1E 2F 1E+2E 1E+2E
a 1 111 2,5 55 20 70 0,752
111 2,5 80 22 75 1,128
111 2,5 75 22 85 0,928
a =60°, g=2+3mm; s=2+2,5mm; t=7,62mm; d=88,9mm
PARENT MATERIAL/MATERIALE DI BASE
Spec. Type & Grade/Specifica Tipo e Grado ASTM™ A 106 Gr B+
to Spec. Type & Grade/a Specifica Tipo e Grado STM A 106 Gr 8=
Group Mo./Gruppo to/al Group Ne./Gruppo 1.1 tofcom 1.1
Thickness of test piece/Spessore del sagglo {mm) 7,682 to/ton 2,62
Outside diametar of test plece/Diametro esternc det saggio (mm) 8,9 to/con 88,9
Other/Altro: *C=0,25%; Heat: 36609
WELDING CONSUMABLES/CONSUMABILI
a) b} <}
FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTOD
Spaecification No./Specifica No. [EN ISO 2560-A N ISO 2560-A
Designation/Classificazione [E423C25 £ 4248 32 H5
Size/Dimensioni (mm) 2,5 25
Trade name/Nome commerciale FLEETWELD 5P+ IVANDAL
Manufacturer/Fabbricante LINCOLN LIRCOLN
a) ) e
FLUX/FLUSS0
Designation/Designazione fna NA
Trade name/Nome commerciale fna inA
Manufacturer/Fabbricante INA [
Waeld depaosit / Deposito (mm) 2 5,62

Other/aitro Lot: 513202145, TIMS152657

Mod. CSP 044 rev. 1
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Examining bedy / Ente _Ersammatm WELDING PROCEDURE WPQR-N./CERT N, GB0O079/16
IS CER QUALIFICATION RECORD WPS N./PROC. N. COGEMA 01/15
Corporate Governance QUALIFICA DI PROCEDIMENTO WPS rav,/PROC ray 0
istituto italianc deila Saldatura WPQR
GAS(ES)/GAS
Classification/ Composition/Cormposizione Flow Rate
Classificaziane Portata
{/min
Gas(es)/Gas Mixturs/Misceia
Plasma/Plasma NA NA A NA
Shielding/Protezione(a) NA A INA NA
Shielding/Protezione(b) NA NA A INA
Trailing/Aggluntive INA NA NA NA
Backing/Protezione al rovescio () NA INA A NA
Other/Altro None
ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE
3} b} c)
Current/Corrente 0oC oC
Polarity/Polarita EP (2]
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento NA
Tungsten Electrode Type & Size/Tigo e dimens. Eleitrodo W NA -
Electrode wire feed speed range/Campo di velacita del filo NA
Other/Altro None
TECHMNIQUE/TECNICA
String or Weave Beads/Cordoni stretti o farghi Sting and weaye
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugeilo o ceramica NA
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale 2 tra e passate Brushing and grinding
Mathod of Back Gouging/Metodo di solcatura INA
Osclllation/Oscillazione
Ampilitude/Ampiezza NA
Frequency/Frequenza NA Dwell time/Tempe di sosta(seciWA
Distanca contact tube - work piece/Distanza llbera filo (mm)  INA
: i =
Pass (per Side)/Passata {per Lato) C’ Singfe . Muttipe
Single or Muitipie Electrodes/Elettrodo/i singalo o multipli NA
Torch angle direction of weiding/Angoio e direzicne tarcla NA
Othar/Altro None
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA
a) 3] c})
Position/Posizione ] PH ! PH
Welding Prograssion/Progressione l{. U £ PawnCINA b w O Y w1 ooen O A
Other/Ailtro None
PREHEAT/PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaido (°C} [En1s0 13916 Tp 20 7
Interpass Temp./Temperatura di Interpass (°C) E« IS0 139186 11 200 CT
Preheat maintanance/Temperatura di postriscaido {Nona
Other/altro None

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA &/0 INVECCHIAMENTO L) Yes ® e

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

NA

A

INA

NONE
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Examining body / Ente Esaminatore

Istituto Italiano della Saldatura

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD|WPQR-M./CERT. N.
WPS N./PROC. M.

QUALIFICA DI PROCEDIMENTOQ

WPQR

GBSO079/16

PS Rev./PROC. Rav [}

COGEMA 01/16

TEST RESULTS/RISULTATI DELLE PROVE

NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS/ESAMI NON DISTRUTTIVI

Visual examinations/Visivo
Panetrant test/Uquidi penecrant
Magnaetic particle test/Magnetoscopia
Radlographic test/Radiografico

Ultrasanic test/Ultrasonoro

[

Acceptabis/Accettabile

Report No./Rapgorto No,

Yes

) Not Performed

115 EVO1

C\fes

. Not Performed

Yes

 Net Performed

1!S PROGRESS No. (00432/2015

O Not Performed

1S PROGRESS No. 00432/2016

(O ves

. Not Performed

TENSILE TEST/PROVE DI TRAZIONE

Specimen type & MNo. ReH/Rp0,2% (N/mm2) Rm (N/mm2) A % on/su Z% Fracture iocation Re
Provette tipo e N, >=- >=415 >a- >=- Posizione rottura
Transverse 535 - Base metal Ouctile
Transverse 527 - Base metal Ductile
BEND TESTS/PROVE DI PIEGAMENTO - Former diameter/Diametro mandrine 4t

Type & M. Bend angle Elongation Results/Risuitat

Tipo 2 M. Angolo di piega Allungamento
Face bend 180° - Satisfactory
Face bend 180° Satisfactory
Root bend 130 - Satisfactory
Root bend 180° - atisfactory

IMPACT TESTS/PROVE DI RESILIENZA - Requirements/ Richiesta
Specimen Notch Lacation/Diraction otch [Fest mpact values average Remarks/Mctz
Dimensions IPasiz. [ntaglio/Direzione Type Temper. alori/media
Dimensioni ["Flpc di Temper. (Joule)
Provette mm ntaglio Prova °C
CHEMICAL ANALISYS/ANALISI CHIMICA

Speciman/Provino C Mn Si p S Cr Ni Mo

Other/Altro None
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Examining bady | Enie Esaminatore WELDING PROCEDURE QUALIFICATION |WPQR-N./CERT N
S CERT RECORD WPS N./PROC. N. COGEMA 01/16
Corporate Governance QUALIFICA DI PROCEBIMENTD WPS Rav./PROC. Rev 0
Istituto italiano delta Saldatura WPQR

MACRO EXAMINATION/ESAME MACROGRAFICO

Etching solutlon/Attacco Nital 10%
Magnification/Ingrandimento

HARDNESS TEST/PROVA DI DUREZZA -

Loc. i Line 1 Line II Line I1I Line Iv

M1

HAZ

Rasuits/Risuitati

PM1

Rasuits/Risuitati

Annexes/Alegat
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