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CERTIFICATO DI QUALIFICA DI PROCEDIMENTO DI SALDATURA

Procedimento o Sakdatura dal Costruttors

Ritesiments N°.

Costnuttore:
Indiizzo:

Norma di Controlio:

Data G esecuzione della saldatura:
Campa di Valkdits:

Procedimanto di Saidatura:
Tipo di Giunto:

Gruppo del materiale base:
‘Spessare del materiale base sy
Diamatro st del tubo )
Materiabo d'aporto / Designazions:
Gas/ Flusso:

Tipo di corrents:

Pasizioni fondamentall &i saldatura;
Proriscalda:

Teattamanta termica dopo saldaura;

Adtre informazion

01 Ente di Cantrollo LSPESL
0100
Lettera de: Riferimenta N*. 019864 del 2310002
2310102

CREA sl

Via Bergamo, 80 - 20040 BELLUSCO (Mi)

EN-288/3 + Raccolta 5" Re

1311202002

TIG(141)

Di testa senza ripresa

ne 1995 Edizione 1999

Gruppo 9 (S.A.C. 8.1 Raccolta “S*)

3

.15 8 Lamiere

Tig: Lincoln LHT 304 L8
AWS A3.9-3 ES0BLSI]

Argon 99.9%

(141)DC/Diretta

PF - Asse erizzentale
N.AL
N.A.

na.

EN12072-99W18.0 L §;

so (Ascendente)

Si cariifica che | talloni & sakdatura sono stali preparali, sakdati € provati, con esito soddisfacents in accarda con
e oo cilata.

prescrizioni della Norma di con

Lacalita
Milano

Data di rascio
20272003

Per.ind. L. Casamossima

foaveces

70 Eate i ol
(Organismo Measbro CEOC)
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CERTIFICATO DI QUALIFICA DI PROCEDIMENTO DI SALDATURA

* Procediments i Saldatira oe Cstutars 02 Ente di Controllo LSPESL.
0100

* Riferimenta N, Lettera del Riferimento N°. 9664 del 281002
231002

* Costrstore: CREAsrl

* indirizzor Via Bergamo, 80 - 20040 BELLUSCO (MI)

" Norma di Cantroto: EN-288/3 + Raccolta “S” Revisione 1995 Edizione 1909

* Data di esecuzione della saldatura: 13/12/2002

* Campad Valite

** Procedimento di Saldatura Tig(141)

" Tipo di Giunlo Tubo [ Trenchetto

2 Gruppa del matenile base: Gruppo 9 (§.A.C. 8.1 Raccolta "§")]

" Spessore del matoriale base i 3+8 (Gola: 2.2644.5 |

* Diamero estoma ol tubo freny *84.18 Lamiora con tronchett! @ 21.2+84.8

* Muerale dagporta 1 Designarions: | AWS &5 evad Ebeaian NI LS

* Gas/Flussa: Argen § %

" Tipo di comrente: (141)DCiDiretta

"* Pasizioni fondamentali i saldature:  PB Saldatura piana frontale - asse a 45° fisso

* Predscado: H.AL

= Tratamento termico dopo saidatura:  N.A.

Tha: Lecsin LT 304 L8| (EN13072.09u 13 8 L 52
1 altre Informzioni S AB.0-93 E30BLE])

LS eerifica the | allon di saidatura sano stai preparat. saicati & proval, can esho soddisfacento in 8ccordo can
'8 prescrizioni della Norms i contralla ciata.
= Loceits Dt rilascio (%= Pernd L Casamazrima

Milana 200272003 o aeicickidn

4
- Fose di Commalo
= OFgsnisme Meibro CEOC)
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CERTIFICATO DI QUALIFICA DI PROCEDIMENTO DI SALDATURA

3 Procediments di Sakdatura del Costruttars 03 Ente di Cantralla LS.P.ES.L.
o100

* Riterimento N Lettera del ento N°. 019864 del 231002
23/10/02

® Costrulione: ‘CREA srl

® Indirizzo: Via Bergamoa, 80 - 20040 BELLUSCO (MI)

" Norma di Goalrallo: EN-283/3 + Raccolta *S" Revisione 1995 Edizione 1999

* Data di esscuziane della saldatura: 1311272002

* Campo di Valkditi:

" Procedimento di Saigaturs; TIag1an)
" Tipa di Giunto: Di testa senza ripresa

* Gruppo del materiale base: Gruppo & (8.A.C. 8.1 Raccoita "8")

" Spessore gel maenale base e 146 ( Gola: 2.2

Diametro estermna del tugo pnr 21.2404.0

" Materiaie d'apporto | Designazione:

* Gas f Flusso; Argon

" Tipadi carrente: (141)DC/Diretta
" Posizion fondamental di saldaturs; P - Asse orizzantale fisso (Ascendents)
" Preriscaldo: N.A.

® Trattamento tenmico dopo saklstura:  N. A

T Altre informazion N.AL
= di sldatura , saldati o provatl acoordo con
e prescriziar dolla Norma di contralla cata,
= Localta Data di iascio: Perind L Casamassima
Milano 2wirz03 [ ecaceec
- Ente di Controlla

» {Drganisima Membeo CEOC)



@ ISTITUTO SUPERIORE PER LA PREVENZIONE E ANIEMO NOTIFCATO T, 0100
i LA SICUREZZA DEL LAVORO e

MODULO DI REGISTRAZIONE DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI BRASATURA

FORTE -CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA {UNI EN 13134 APPENDICE B)

Fabbricante nome ¢ indirizzo:  CREA st Via Bergamo, 80 - 20040 BELLUSCO (MI)
Procedura di brasatura forte del fabbricante: 04 E.samna:mumgmnm 100 ISPESL

esaminante nome e indit DIF. MILANG
N° diriferimento: Lettera 23/10/02 S rfeimento: 019865 del 23/10/03
Metodo di qualificazione:

2 presestassons dido 4 i o ik

i corrispondente verfcsta—valida dalfssperienza ) -

ESeRAtFE O REATG DsaiRaRLE-
©)  Esecuzione di prove di procedura di brasatusa forte per la qualificazione da parte del
presenie esaminatore o Organismio esaminante
(Barrare ci6 che non i applica)

Nei casi a) o b), umedi di rifesimento dei dosumenti presentati NA

Campo di validitd, se esiste’  Brasatura tubn §219,1+60,3 <3 / tronchetto 3 90° § 42 x1,5

Nameri i frinerts e documenspreseta per hustficas 1 canp i vl BPS 04
Rapparto di prova SMT S.r. R.l’-lm! del 20/01/2003 Pag. 1+
—Culmulp L.P. ITACA N° mfm&dd 22/01/2003

i cerificn che It prescoteprocedrs i brsaturs fore soddisa requisi delle norme s
o di
UNIEN 13134, UN'I EN1 M IJNI EN 12799

Norme dell esaminatore o del rappreseatante dellorganismo  Casamassima p.i Luigi

esaminante: [N,
firma ¢ data 19/02/2003

Notne del rappreseatante del fabbricante: Igino Bresolin__

firma ¢ data 19022003

Pagina 1 di 3



@ ISTITUTO SUPERIORE PER LA PREVENZIONE  UROANISMO NOTFIEATO K 0100
s E LA SICUREZZA DEL LAVORD T K o VIO Rl el

MODULO DI REGISTRAZIONE. DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI BRASATURA
FORTE -CERTIFICATO DI QUALIFICAZIONE DI FROCEDURA (UNI EN 13134 APPENDICE )

Fabbricante nome e indirizo;  CREA sl Via Bergamo, 30 - 20040 BELLUSCO (MI)
Procedura di brasstura forte del fabbricante: 0 Esaminatore o organismo 0160 ISPESL

esaminante nome ¢ indirizzo.  DIP. MILANO
N7 diriferimento: Lettera 23/10/02 N7 diriferimento: 019865 del 2371012
Metodo di qualificazione:
a) e i ” -
porimio v e dalesparicas
B cotozione 4 " W——

CsamIRAre oIS examuRate

©)  Esccuzione di prove di procedura di brasatura forteper b qualiicazions da prte del
presente esaminatore o organismo esaminan

(Barrare ci6 che non si applica)

‘N casi 1) o b, numeri di riferimento dei documenti presentati NA.

Campo i validit, se esiste:  Brasatura tubo $219,1 x3 / tronchetto a 90° $25,5 x5

i riferimento dei documenti presentat per giusti sticasil campe 4 vldi: BFS 45

—R.wnrlndl prova SMT S.r.L N° RP- llﬁkddimm Pag.

= Certificatp L.P. ITACA N° 004/2003 del 22/01

&cmﬁmh:hmmmmmm forte seddista i requis
i eventuali docu

ivalenti
UNTEN 13134,1.!1" N 1 13797, UNTEN 12799

Nome dell'esaminatore 0 el rappresevante dellorgasismo
ﬁ'rml adxm

Nome del rappresentante del fabbricante: Igino B
firma ¢ data.

Pagina 1 di 3



]S'I'I'I'UTD SUPERIORE PER LA

oo
——— LA SICUREZZA DEL LAVORO e Tk o i

MODULO DI REGISTRAZIONE DI QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI BRASATURA
FORTE -CERTIFICATO DI QUALIFICAZ] DI PROCEDURA (UNTEN 13134 APPENDICE B)

Fabbricante nome ¢ indirizzo:  CREA srl Via Bergamo, 80 - 20040 BELLUSCO (MI)

Procedura di brasatura forte del fabbricante: 06 Esaminatore o organismo 0100 ISPESL
esaminante nome ¢ indirizzn:  DIP. MILANG

N° di rferimento: Lettera 2311002 N° i rferimenio: 019865 del 23/10/02
Moo gubticions .

u e proced
1) e bt P

ESATEALaRe G F AN CAMITAELE:

o) Esemazone i prove d rocedurs.d basauss forte per 4 qualifeione dpate de
presente esaminatore © Organismo

(Barrare cib che non i agpiica)

Nei casi a) o b), numeri di iferimenta dei documenti presentati NA,

Campo di validith, se esiste:  Brasaturs bl ub n sovrappenisione 15423 mm, § <859 62 (Ved Pag, 1)

Numer di riferitmento dei documenti presentati per giustificare il campo di validitd:
- Rappaorto di prova SMT S.r.l. N° RP-12537 del 29/0172003 Pag. 146
- Certifieatp L.P. ITACA N° 00572003 del 22/01/2003

enifin e a presene procudursdibrasurs s soddi | requis dell s seguent
i eventuali d enti:
UNIEN 13134, ONTEN 13797, UNTEN 12799

Nome dell'esaminatore o del rappresentante dell'organismo Casam pi. Luigi
- i cutr
firma ¢ data 19m2r2003 _{ Cirpcestest
Nome del rappresentante del fabbricante: Igino Bresglii
firma ¢ data

22003

Pagina 1di 3



Certlficate No. 0SDGO0IITPPOTIA
Company Name  CREAS.p.A. - BELLUSCO (MI)

BPARMo. 0T Date 06.03.2008
BPSNe. 07

Brazing Processies)  TORCH BRAZING Typels)  HANDTORCH
Jomrs

Type of soma(s)  LAP JOINT
Joink Cloarance ﬂ.!
Longm of Oversg 33 men
Gihan

FLOW POSITION
T W Group 150 15008 31 | Flaw posiionts) Vartica-Downfiow
5 Method of anplying Filer Meial ~ Faceleading

me
DlaelrolTus Coupan (20} 42
Mathod of pis-braze clearing  Beushing

FILLERMETALS FOSTERAZE HEAT TREATMENT
Tps  Rod Tope 5 o slablzing
Dosignalian NI EN 1044: CP 202 eatment sfer brazing.  Nomw
(26 0r Snaps of Filer | 2mm
Trads Name BRAZETEC 563
BRAZING TEMPERATURE TECHNIQUE

Y Whothod of Poaibeazing Brushing
Otbar . Typs of naaing gases Gy + Cably

Ges Prossura 7,5+ 19 bar
g o e ey Toren Tem

BRAZING FLUX OR ATMOSPHERE.

[P T s or Compoation €N 1645, FH1S
ing WA

s



Gertficats No. 0SDGOD317PPOZA
CompanyName CREASpA - BELLUSCO (Mi)

BRARNo. 08 Dale  06.032008
BPSNo. 08

Brazng Processies)  TORCH BRAZING Typels)  HAND TORCH
Jomrs

Type o deits(s)  LAP JOINT
Jon Cearsncn 8,3 mm
Lengh of Cvenap 30 mm
Ger

BASE METAL FLOW POSITION
up TS0 1508 31 i Group S0 TG0 T [ Flow posianfel VertcaGowntion |
Vel Spes. £N 1273510 UNI 8883 Mot o apetye Filor Melsd - Facafooding

Method o pre-beaze cleaning  Brushing
cmer .

FILLER METALS POSTBRAZE HEAT TREATMENT
Twpe Rod e snd lemparatute of 53y
UNI BN 1022: AG 306 rsaimant ator brazing:

Desigration
St 1 Snipe ofFlle Mot Diam. 2 mry
Trax BRAZETEC 3003

BRAZING TEMPERATURE TECHMOUE

BRAZING FLUX OR ATMOSPHERE

[FIGR Ve T o Compion EN oA _‘
Fumace Brazing

St 1 a2



Typs of Joints{s)
it Choarance

Lengihof Overlap 28 mm
Other

BASE METAL

Cortficate No.
CREAS DA - BELLUSCO (M)

0S0G0ITRPONA

Dale  06,03.2008

Typels)  HAND TORCH

FLOW POSITON

Malerisi Spec.
Tyoe or Grade.

Graup 150 15608 91 10 Group 150 15000

EN 12138 to EN 12168
HP R290 to OT 85

to S men

Thickness of Test Coupen 2
Diameter of Test Coupon {OD) 42 min
Mothoed ot pre-braza ciearing  Brushing
cmer -

]

Weihod of appiying Filer hotal - Facateeding

;
Cramical Analisys (%)

BRAZING TEMPERATURE TEGHNIGUE
Tomperabrs range 1 Wielhod of Postbrazng Cisnng _ Brsning
Otner

Type of besiing gases Oy » CiHy
Gas Pressure 7.8+ 1.8 bar

BRAZING FLUX OR ATMOSPHERE

P Trade Name or CamposhionEN 1045: FHT8
Brarrg WA

a2




0SDGOOIITRRO4IA

Dale 06032008

Cortificate No.
GCompanyName  CREAS.pA - BELLUSCO (M)
EPARND. 10
BPSNo. 10

Brazing Processies)  TORGH BRAZING
JoiNTS

Typeis)  HAND TORCH

Type of Joiresie]  LAP JOINT
Jaint Claarance 0,3 mm
Lenginof Dverap 25 mm
Other

BASE METAL FLOW POSITION
Group 150 15608 31 0 Group 190 15600 1| Faow poiiand VeriicalDownfion
[rimeny EN 2736 to DIN 17457 ok o apioy Pl Mo " Facatondig
Typo or Grade  CuDHP 1
‘Thicnass of Tast Couy 1513
Diamatar of Test Coupan (O] 36 mm

f pre-braze Ceaning By
FILLER METALS POSTBRAZE HEAT TREATMENT

s\ o Sk 0 20
e br Soapa o b et
Trade ame
hesrical Anigys (%) -

BRAZING TEMPERATURE

Tomperaiorn ranga (1 WA
Cmar

1t s b e s

BRAZING FLUX OR ATMOSPHERE

Fix Trad Nami or Campaaion EN 10485: FATD
Brazirg WA,

Sheot 1 262



Cortificatn No. 050GOD31TPROSIA.
CompanyName CREAS.pA - BELLUSCO (MI)

Date  06.03.2008

Typels)  HAND TORCH

BRARNo., 11
BPSNo, 11

Beazing Prosess(s TORCH BRAZING
JOINTS.

Typs of Joirisis] AP JOINT.

it Chearance 0.3 mm

Lengih of Cveriap 30 mm
Otrer

457 1o EN 12188
0 OTES

FLOW POSITION
0 Grou 150 15600 Fiow postionts) VeriicalDownfion
Method of sppiying Filer Motsl - Facefeeding

BRAZING TEMPERATURE

Tomperalrn ange 11 WA
[ £

114t i e sy

BRAZING FLUX OR ATMOSPHERE

Flux Trads feame o« Compaaion EN 1045: FHTD
Fumace Brasirg

Sheat 1 o




‘WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

M. 0SDE031 TRROBA

Mansfactser ~ BELLUSOO (MI)

WPQR No. 1 Dt 10172008
Masmfictmer's welding proceduse (WPS)No, 12 Dl 082006
RANGE OF AFFROVAL

Welding process 1 Type  Manua

Jaint type Pipe 0 pipe set an branch canseetion with sngle . 30°
Single/Malkiple pass Maliple

Porem el gowpls) 38 CRISO 15608

Parent material thickness fmen) Bunt Joimt = NA. L= 16tedb =Ll te 6
Thrast ihickness () No resiriiion

Weld deposittickness (i he st ds L=Liwin
Ouside diameter (s 8510345 18

Filer el ype Solid rad EX 12072: W 191231

Sticiding gas (EN 439) n acking gas (EN 439) 11
Typeof welding cumest DCEN HenimpuKiem Al

Welding position A

Freheat min (°C) 1 Tnsepass semp. Max (°C) 158

Pt weld heat treatment / Ageiog - Nome
Other information  None

Weldersmame  CAPUTO Pasquale Sumpla. CP
Wekding test conducted by CREASpA.
Mechanical test conducted by QUALITY CONTROL Sirl.  Laboratory iesi ¥o.  1901RP401105 dated 2101106
Al presence of RINA Surveyor A, Cipriani

We cenify that ereenss prepan
with the requitements of UNT EN 1501561411 3008 Standard

e at: GENOVA an 16 March 2006

RINA - REGISTRO mu%rwu

Foemn WIGRLSGH. - 003005  SE—— T



'WELDING PROCEDURE QUALIFICATION @ RINA

RECORD (WPQR)

CIEEICITEETED
p— ¥ OMECO

Massfictse  CREASpA. - BELLDSCO (MI)

WPQR No 1008 Dued 30482005

Massalacturer's welding pescedure (WFS) Mo, 132008 Dued 910872005

RANGE OF APPROVAL

‘Welding process 4 Type  Manual

Taint type BT and i
T and FW 1L

SingleMultiple pass Singhe 141 Maltiple 111

Parecs nsterial groupls) B8 subgrowp .1 oaly CRISO 15608

Pares material thickness {mm) Bustloine =3 ta 11,08 Filletloine 1, =277 8668 1 =277 10 665

Thooat thickness ) JETERT

Weld depasit thickness (rem) 1,4 404 141 310708111

Ousside diameter {mcn) 2u

Filles metal type Salld rod EN 12072: 1912 3L, = Covered elecirode EN 1600: E19 12 3LR 12

Shielding gas (EN 438) 0 Backing gas (EN 439) 11

Type of welding cumrent DCEN 141 DCEF 111 Heatinpt Kjfcm  All

‘Welding position PA

Poebeat i {°C) Noae Interpass (oo, Max. {°C) 150

Post weld beot estment / Ageing - Nang:

Other informaon -

Welderspame  CAPUTO Pasquale StmpNa. CP

‘Welding test canducted by CREA 8,

Mechanical test condusted by QUALITY CONTROL 8L, Laboratary test Na,  1003RPODINS dated 300895
At gresence of RINA Surveyor A, Clprianl

W certity rect
with the requiremenis of UNE EN 10 15614-1: 2008 Standard

Iscosd ai; GENOVA on30 August 2605

Foems WIRGRISS1A | - 612005 This crsiis comi ol 4 papes




'WELBING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

M. 0SDEH031TRPOT/A

Massfactiser ~ BELLUSCO (MI)

WPOR No. 4 Dated 1011172008
Masafactrer’s welding proseduse [WPS) No " Daied 06432006
RANGE OF AFFROVAL

Welding process 141 Type  Manua

Jaind type Piates and Fipes FW

SimgleMultiple pass Miple

Pareat catenal groupls) Siall CRISO 15608

Pivem enterial hickeess {ren) Bt Joist = N.A. Fillet Joimt 1= 16 t0 4.6

Thrast thickness () Ma resriction

Weld deposit trickness (mm)  NA.

Outside diamster (e} 28 and aver

Filler memal ype Salid rod EN 12072: W 1912 3L

Shieding gas (EN 439)
‘Type of webding curremt
Welding possion
Probest sin, (°C)

Pest weld hea treatment / Ageing - Nome
Other information  Nawe

‘Tacking gas (EN 439) NA.
HeatisgutKjem Al

Inverpass semp. Max, (°C) 150

Weldersmae STUCCHI Giuseppe SumpNo. 56
Welding lestcondicied by CREASpA.

Mechanical test conducied by QUALITY CONTROL S.rl. - Laboratory test No. 1901 RPH02/9S dated 230106
Al presence of RINA Surveyor A, Cipriaai

We ccrify hat staements
i the raemesmof UNT EN 150 18614.1: 1008 Fid)

Issuei at; GENOVA

Form WRGRLSG. - 012005 -

-



‘WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

N, 0SIGO031TRPORA

Mansficuer  CREA Sp.A, - BELLUSCO (M)
WPOR ¥a 15 Dued 101112005
Mamufacturer's welding peocedure (WPS) No 15 Dued 06932006
RANGE OF APPROVAL

Welding process " Type  Manual

Joint e Plates and Fipes FW

Singhe/Muliiphe pass Multiple

Pasent material groopis) [ CRISO 15608

Pascut csaterial hickness {mum) Bt Joist = N.A. Fill oist u=20t06  h=10m024
Throa thickness (men) o restrictian

Weld deposit ickoess (imn) N.A.

Ouside diometer {mer) 30,18 anid over.

Filler metal type Selld rod EN 12072 W 191238

Shickding gaa (EN 439) " Tacking gas (FN 439) N
Type of welling surent DCEN Heatingut Kyom Al

Welding pasition, An

Prcheat i, (°C) 15 Inierpass semp, Max. (°C) 150

Post weld beat treatment / Ageing. Nose
Osher inforration Nane

Welders mame  CAPUTO Fasquale SumpNo. CP
Welding test comdocted by CREASpA.

Mechasical et cosducicd by QUALITY CONTROL Sird,  Laboratory st No.  1901RP030S dated 230106
At prosence of RINA Surveyos A, Cipriuni

We certfy that ststements s th
with e requareencens of UNTEN 150 15614-1: 2005 St

Tssued ar GENOVA o 06 March 2006

Aol o

RINA - REGISTRO IT) NAVALE

Form WGR15414,1 013005 Thissenilai conerie o 4 pogen



'WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

. 0SDGI03 1 TPPOS/A

Massfastsres  CREA SpA, — BELLUSCO (MI)

WPOR Na. 1 Daisd 101172008
Mammfacturer's weling proceduse (WPS) No. 16 Daisd 06032006
WANGE OF APPROVAL

Welding process 141 Type Manual

oot 1ype Plates and Pipes FW

Single/Mliple pass Muttiple

Parcet nwtceal groopls) 11 CRISO 15608

Parcan nareral thicksess fem) Bt Joiet = KA. Fille Jos 1= 230 106

“Throat thickness. (mm) No restriction.

Weld deposit thickness () N.A.

Ouside diameter {mem) 30,18 und aver

Filer metal type Salid rod EN 12072 W 23 121

Shisding g (EN439) 11 Hacking gas (EN 439) NA.
Type of welding cureet DCEN Hetiaput Kjcrn Al

Welding posiion An

Feehest min, (°C) 1 Iteepass semp. Max. (°C) 150

Pt weld heat treament / Ageing Neao
Oner information Nowe

WeMlersmame  CAPUTO Pasquale Sump¥a. CP
Weldig fest conducied by CREA Sp.A,

Mechanical estconducred by QUALITY CONTROL S.rd. Labosatory st No. 1901 RP404/SS dated 230106
A presence of RINA Surveyos A, Ciprlani

We certify that sateieots a th prepared,
Vi o e af NI EN 150 15414 308 Stndad

ssued at: GENOVA on 16 March 2006

[

RINA - REGISTRO ITALIAND NAVALE

Form WRGRISS1.1 - 01305 T cetiiat consiia o 4 pager



'WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

N, 0SDGI031 TPPIVA

Masficiser  CREASpA, - BELLUSCO (M)

WROR No. " Daisd 101172008
Masmfactamer's welding proceduse (WDS) No. 17 Daisd 062006
RANGE OF APFROVAL

Welding process 141 Type  Manual

Joine s Pr e B e FW
Single/Mulrple pass Mutiple

reet rterial groupis) Alwll CRISO 15608

Parcen iaterial thickness {man) Bt Joist = 2,1 106 Fillt Jodnn 1= 2.0 106
Throat thickness (sm) N restriction.
Weld deposit hickness (sl 2.1 ta 6
Outrde diameter (1en) 30,15 amd aver
Filler mctal type Solid rud EN 1207 W13 121
Shickding gas (EN 439) n Backing gas (EN 439) 11
Type of welding curest DCEN Heat gt Kyfcra
i AN PG and
Prchest min. (°C) 15 Tntecpass feap. Max. (") 150

Pastwckd hea resement / Ageing Nomo
Onher information Nowe

Wellersmame  CAPUTO Pasquale SumpNa. CP
‘Welding test conducted by CREASpA.
Mochanical st conducted by QUALITY CONTROLS.rd.  Labomtory esto.  1901RPO0GS dated 230106
Abpeesence of RINA Surveyos A, Cipelanl

We certify that statemseots a1 P
i ok o af UNI EN 150 154141 308 e

Essued at: GENOVA n 06 March 2006

Area,

RINA - REGISTRO IT NAVALE

Foem WIGRISS1,| - 013005 Thincuieai ompiia . 4 g



'WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

N OSDGA03T TR 1/A

Mumfocturer  CREA SpA - BELLUSCO (MI
WPQR No. 15
Manufacrurer's wekding procedure (WPS) No "

RANGE OF APPROVAL

Daed 101102008
Dued 062006

Welding process 11 Type  Mamual
Joint type Plates and Pipes W
Single/Muliple pass Mutiple
CR IS0 15608

Fillet oint =204e6  L=1060 24
Weld deposis thickoess (ven)
Ouside dismeter (mm)
Filer metl e Sl rud EN 1668: W 411 W2 Si
Shisling gas (EN 439) u Bicking gas (EN 439) NA,
Type of welding curent DCEN Heat gt Kifoms AR
Welding position An
Brcheat mi (°C) 15 nerpass eenp, Max, (°C)
Post weld beal restmeal | Ageing Nome
Othes nformation Nome
Weldersmme  CAPUTO Pasquale Sumpo. CP

Welding test condacted by CREA S,

Mechanical fest condocted by QUALITY CONTROL Surd.  Labarstory test No.

Atpresence of RINA Surveyor A, Clprian

T901RP4OS dated 230106

W cenify that stsements and
withthe requisements of UNTEN IS0 15614-1: 2008 Stascland

Isued at: GENOVA 06 March 2006

Fomm WP 4814_1 6105

This st conssi ot 4

s



WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

N, OSDGOD31TPPIZIA

Mamfsctures  CREASpA. — BELLUSCO (MI
WPOR No. it
Mannfocturer's wekding procedure (WPS) No 1

RANGE OF APPROVAL

/112008
e

Welding process 14 Type  Mamual
Joint type Br with sngle over 60° BW ysnbssmb-bu/FW
SingleMuliple pass Muitipte

Pasent material grousts) 11 CRISO 15608

Parent material thickness (mm) Bust Joint = 2,1 ta 6 Fillet Joine 1, = 3,0 ts.6

Theoat thickeess {mim) Na restrietion

Weld deponit thickness (men) 21106

Ousside dismeter (s 30,15 and wver

Fille meal type Slid rod EN 1668: W 422 W 250
Shiclding g (EN4I9) 11

Typeotwekisgcarent  DCEN Hear gt Kifem
Welding psition A

Prebeat min, (°C) 1

Post weld heat resment | Ageing. None
Other nforrasion Nane

Backing pas (EN 439) Na
Al

oterpasswanp, Max.(°C) 250

Weldersmame  CAPUTO Pasquale SumpNo. CP
‘Welding test conducted by CREASpA.
Mechanical test conducted by QUALITY CONTROL Sird,  Laborstory test No.  1901RPOITOS dated 30106
At presence of RINA Surveyor A, Clprianl
We certify that ststements n this certificare are comrect and
with the requiremeess of UNT EN 150 15614-1: 2008 Standard
e at: GENOVA an U6 March 2006
JLw

RINA - REGISTRO ITALIANG NAVALE

Fom WPGRIS614.| - 012003

[ —
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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
. D8MIOOI20FFY/A

Mansfacturer  CREA S.p.A. - BELLUSCO (M1}
WPQR N 112008 Daed 1502008
Manfocturer's welding procedure (WPS) No. 30 Daed  10m32008

Welding process Type  Manual
Juint type Plates and Pipes FW

SimgleMultiple pass Multiple

Parest mterial grosapls) (subgroup 1.1 unly) CEN ISOITR 15608

Parest mterial hickness {men) Bt Joint = NoA. Fillet Joint 1, =310 3,6

Throas thickness {mey Mo restriction

Weld depsit thickness (mm)  N.A.

Oussids dismeter (i) =30

Filler mess] type Caversd chectrode EN 499; £ 425 B 32 HS

Shieling gas (EN 439) N Blacking gas (EN 43%) N.A.

Type of welding current DCER Hear inpus Kjfem

Wielding position P

Prebeat min. (°C) 18 nterpas g, Max. (C) 250

Post weld heat restuent | Ageing  Nome

Otber informatice. Nose

Welders naine CAPUTO PASQUALE SampNo. 7B

Welding test contucted by CREASpA

Mechasical lest conducted by S.5M. Surd. Laboratory test No, 1343 dated 004,108

At peesence of RINA Surveyor B, Paradi

We certfy that sttemenis i this certificate are corvect aned that th fest welkds were prepared, welded and fesied i accardance
with the requirements of UNEEN IS0 15614-1; 2008 Standard

Iesued at: GENOVA n 18 April 2008

Form WEURL3014_1 - 012005 -,
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