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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
Specifica del procedimento di Saldatura
Noom

GRUPPO PARADISO S.r..

cz_ ENISO amom.

1.

Job No.-Co.:

6678-12
1.1-01P12

mmma_:msa o0 Ente mmmssm:a ._.c< Rheinland __a:u»_._m zo Verbale di _usomacs di Saldatura AEvDE P285-14-038

Inspection Agency Service GmbH N° of Welding Procedure Qualification Record

Tipo di giunto / Joint Type Butt, butt weld Procedimento di saldatura a) 141

Preparazione del giunto / Weld preparation Single V with root face and root gap Welding process b) 111

Metodo di preparazione e pulitura Machine tool and Processo di saldatura (tipo)

Method of Preparation and Cleaning grinding Welding process type 3) &b) Manual

Secfica materialo base ASTM A 106 GR. B Gruppo ,, 2 ASTM A 106 GR. B Gruppo 14

Parent metal Specification Group to Group

Spessore del materiale 874 Diametro esterno mm 60.3 Posizione di saldatura PH Progressione up

|Material Thickness mm ' Outside Diameter mm ' Welding position Welding Progression

Nome del saldatore CASCIANA Nicolo Punzone 2 Tipo di saldatura Full penetration
saldatore Type of weld

Welder's Name

Specifica materiale
MetalSpecification

[Passo (mm)

Gruppo / mu _,\_mﬁm:m_m
Group Material Thk.
1(a)-1 3-:-17,48

écmmrma
N.A.

Tubes
N.A.

Dia. Ext. Mm
Qutside Diameter

230,15 and plate

Posizione di Saldatura
Welding Position
All Position
Except _uo and J-L045

Distanza minima tra due Tubi (mm)
Minimun distance cmgoms two Pipe

Schizzo e Sequenze di saldatura \ Joint Design and s\ma_:@ Sequences

Trattamento termico
PWH.T.

Note:

Pooma_amao
Pas. Process

Run

111 (SMAW)

Weld deposit 141 process: 2,5mm

Weld deposit 111 process: 6,24mm

Y
A

Dimensione Corrente
netallo d'apport Current
Size of Filler
metall

q%w_o:m
Voltage

Tipo di corrente
polarita
Type of Current

Wire mmoq

(solo per proc.
automatici)

Lungh. Cord. ]
Velocita Sald.
Run-out Lenght/
Travel Speed
{(mm; mm/min.)

muooa

Jimm
A*V*60
Vx103

Apporto termico
Heat Input

111 (SMAW)

3,25




WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) Job No.-Co.: 6678-12

GRUPPO PARADISO S.r.l. Specifica del procedimento di Saldatura WPS No.: 1.1-01PH12
Procedimento Classificazione Designazione commerciale
Process Classification Trade name
141 (GTAW) UNI EN ISO 636-A W 46 5 W2Si BOEHLER EML-5 BOHLER THYSSEN
111 (SMAW) EN ISO 2560-A E425B32H5 ETC PH 358 OERLIKON
Eventuale ricottura o essiccazione / Any Special Backing or Drying (*) for 111 process (*) To obtain less than 5 ml H2/100 gr of weld metal, dry at
400-420°C x 1h, max 1 times. Keep dry and store at room
temperature. Once opened, store at 90-150°C until use.
Gas di Protezione - Shielding Gas Os WN_o_Jm A_ma. mass, passata)
Weaving (max.width of run)
Diritto Classificazione Pendolazione
Shielding Classification ENISO 14175-1 Oscillation NA
Gas / Gas(es) Argon Ampiezza - Frequenza NA
Portata/ flow rate (//min) 10-:-12 Amplitude - Frequency h
Miscela Tempo di sosta
Mixture 99,9%% Dwell time NA
[Rovescio Classificazione None Dettagli delle tecniche a impulsi: NA.
Backing Classification Pulse welding details
Gas / Gas(es) N.A. Distanza tubo di contatto-pezzo mm, NA
Portata/ flow rate (I/min) N.A. Stand off distance o
zmmom_m NA. Campo di <w_oo_$ del filo NA.
Mixture Electrode wire feed speed range
Sostegno Si N.A. Diametro dell'ugello o ceramica
|Backing No X , |Orifice or Gas Cup Size ) 9mm
Elettrodo di tungsteno a_msm:.o tipo UNIEN ISO 6848 WTh 20 & 2,4mm Angolazione torcia NA
Tungsten Electrode, Type & Size Torch angie
Dettagli di solcatura/sostegno a rovescio Temperatura tra le passate - Mass. °C
f_uﬁm__m. of Back Gouging/Backing None Interpass Temperature - Max. °C 200
Temperatura di preriscaldo (minima) °C 20 (Room temperature) Passate singola o mult.per lato Multiple
Preheat Temperature (min.) °C Multiple, Single pass per side
Modo di trasferimento NA Cordoni stretti o larghi String and
Mode of Metal transfer o String or weave beads weave

S

.
Temperatura di trattamento termico (°C)
Post-Weld Heat Treatment (°C)

Velocita di riscaldamento (°C/h)

JHeating rate (°C/h)
Costruttore GRUPPO PARADISO S.r.. Esaminatore o Ente esaminante | 1\, o inland Industrie Service GmbH
Manufacturer Name Inspection Agency
Data 18/04/2014 Data 18/04/2014
UVRhg¢inland
] . [ \ 4
3 4 4
Firma Firma Q»\:\e RN
| Fogio 2 di 2




Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

Welding Procedure Qualification Record
UNI EN ISO 15614-1:2012

TUVRheinland®

Numero di riferimento della procedura di saldatura
del costruttore { WPS ) 1.1-01P/12 WPQR Nr. P285-14-038
Manufacturer's welding procedure reference
Costruttore GRUPPO PARADISO S.r.| Bsaminatore o Ente | 1}y Rheinland Industrie Service GmbH
Manufacturer Name: Ll Inspection Agency u m
Indirizzo: Via Ventura, 125/127 N. di identif. del’Esaminatore o Ente esaminante 0035
Address 93012 Gela (CL) Italy Examiner or test body reference No.

Campo di validita’

Dettagli della prova pratica
Weld test details

Range of approval

Procedimento di saldatura
Welding process

141 (GTAW) 111 (SMAW)

141 (GTAW) 111 (SMAW)

Tipo di giunto
Joint Type

Butt full penetration ss nb/mb

BW, TW & BRANCH CONNECTION WITH ANGLE >= 60°:
ss,nb,mb; bs; FW: P & T (BW ss,nb,mb (tubo))

Gruppol(i) di metalli base
Parent metal group(s)

1.1
1.1

ASTM A 106 GR. B
ASTMA 106 GR. B

Gr.1

1(a)-1

Spessore del saggio di prova
Test piece thickness ~ (mm)

8,74

BW: 3-:-17,48; FW: 4,37-:-17,48

Diametro esterno del tubo
Pipe outside diameter (mm)

60,3

2 30,15 and plate

Spessore materiale depositato
Weld Metal thickness ~ (mm)

141) 2,5 Single-run 111) 6,24 Multi-run

Spessore materiale per Giunti angolo
Metal thickness for fillet weld  (mm)

Altezza di gola - "a"
Throat thickness "a" (mm)

No restriction

Metallo d’apporto:
Tipo/Designazione
Filler metal Type/designation

ETC PH 35S (OERLIKON)
EN ISO 2560-A
E425B32H5

BOEHLER EML-5 (BOHLER)
UNI EN ISO 636-A
W 46 5 W2Si

Same Classification if Impact Test are not
Apply | IfImpact Test are Apply must be use
the Equal Filler Metals use in WPQR

Gas di protezione
Shielding gases

Argon 99,99%

EN SO 14175-11 NA

Argon 99,99% NA
EN ISO 14175-11

Gas al rovescio
Backing Gas

None N.A.

None N.A.

Tipo di corrente di saldatura
Tipe of welding current

DC/EN DC/EP

DC/EN DC/EP

Posizione di saldatura
Welding position

PH

All Position Except PG and J-L045

Preriscaldo °C
Preheat °C

20 (Room temperature)

With

Interpass °C
Interpass °C

200 Max

<200

Trattamento termico
Heat Treatment

Temperature | Time (h) | HeatingR. | Cooling R.

Temperature | Time (h) | Heating R. | Cooling R.

N.A. N.A,

None N.A.

None N.A. N.A. N.A,

KJ/imm
Kd/mm

Apporto termico
Heat Input

0,7 0,7 1,1 11

+25% for each pass

(a) Cover the equal or lower specified yield strength steel of same group

(b) Cover steel in same sub-group and any lower sub-group within the same group
(c) For groups 41 to 48, a procedure test carried out with a solid solution or precipitation herdenable alloy in a group covers all solid solution or precipitation hardenable

alloy respectively in the same group
Altre informazioni  |Vedere Test eseguito da data
- .rl. - B
Other information See 1) Wps Nr. 1.1-01P/12 Test Condlced by SSM S.r.l. - Genova Bolzaneto date 17/08/2012

sopra indicato.

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

Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with requirements of the codeftesting standard indicated above.

Luogoliocation | Data di emissione/dafe of issue

Esaminatore o Ente Esam./Examiner or test body

Nome m\._::» del snz_nosmﬁm and signature

SIRACUSA April, 18" 2014

TUV Rheinland Industrie Service GmbH

jatore/DAMNELE

TUV RHEINLAND Industrie Service GmbH, Am Grauen Stein, 51105 K, Tel. ++49-221/806-0, Fax im-wmé\mom-a%ﬂsm:” tuevat@de.tuv.com| Seite / Page 1von 1




TUVRheinland®

QUALIFICA PROCEDIMENTO SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

In accordo al punto 3.1.2 allegato I direttiva 97/23/CE e alla norma:
According to point 3.1.2 annex I directive 97/23/CE and standard:

UNIEN ISO 15614-1:2012

Presso il costruttore / delivered to the manufacturer: GRUPPO PARADISO S.r.l. - 93012 Gela (CL)

dopo esecuzione dei talloni di saldatura / after execution of the welded test piece

il (data ) / the (date): 11-lug-2012 luogo / location: Gela (CL)

in presenza di / in the presence of: Mr. Sergio ORSINI (TUV Rheinland Inspector)

Si certifica che la procedura di saldatura, in accordo alla specifica di saldatura ( WPS) allegata dal
costruttore, ha dato esito soddisfacente, in accordo con i requisiti della norma

UNIEN ISO 15614-1:2012

Which certified that the welding procedure, according to the preliminary welding procedure specification
(WPS) in annex stated by the manufacturer, has given satisfactory results, in accordance with the

requirements of the standard

UNIEN ISO 15614-1:2012

Verbale emesso il / Record issued the: April, 18" 2014

Con riferimento a / with the reference (WPQR Nr.): P285-14-038




WPQR N°: P285-14-038

MANUFACTURER'S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANTE L'ESECUZIONE DEL TALLONE

Materiale base / Parent Material 1

Materiale base / Parent Material 2

ASTM A 106 GR. B

ASTM A 106 GR. B

WPS Nr.: 1.1-01P/12 Specifica materiali/Material Specif.:

Tipo giunto / Joint Type: Butt Full Penetration Colata / Batch:

Metodo di preparazione e pulizia / Method of preparation & cleaning: Gruppo materiale/Material Group: 11 1.1
Machine tool and grinding Spess. materiale/Material Thick.(mm): 8,74 8,74

Preparazione / Weld preparation: Single V with root face and root gap Diametro esterno/Outside Diam. mm: 60,3 60,3

Disegno giunto e sequenza saldatura / Joint Design and welding Sequences

Weld deposit 141 process: 2,5mm
Weld deposit 111 process: 6,24mm

a=70°

< t= 8,74mm

g=3,5mm

s=1,5mm

0.D.=60,3mm

Passate / Run

Processo di saldatura / Welding Process

Posizione di saldatura / Welding Position

Saldatura Automatica - n° teste / n° of heads
Autom. Welding - Oscillazione / weaving menans sraann seeans s
- amplitude frequency seae s
-dwelitimée | aeaa--
Saldatore / Welding Operator (Punzone / Stamp) CASCIANA Nicolo (2)
Materiale d'apporto / Filler Metal:
- Classificazione materiale d'apporto AWS A5.18 AWS A5.1 AWS A5.1 AWS A5.1
Filler Metal Classification (AWS) ER708-3 E7018-1 H4 E7018-1 H4 E7018-1 H4
- Classificazione materiale d'apporto UNIEN1SO 636-A W] ENISO 2560-A ENISO 2560-A | EN ISO 2560-A
Filler Metal Classification (EN) 46 5 W2Si E425B32H5 E425B32H5 |E425B32H5
- Produttore / manufacturer BOHLER THYSSEN OERLIKON OERLIKON OERLIKON
- Denominazione commerciale / Trade Name BOEHLER EML-5 ETCPH 358 S ETCPH 358 S ETCPH358 S
- Dimensioni / Size (mm) 24 25 3,25 3,25
Ausuliari / Auxifiares: mamann mamm. ammeen S
- Gas / Gas Flux Shielding - Classificazione/Classification EN ISO 14175-11 N.A. N.A. N.A.
- Gas / Gas Flux Shielding wﬂ © denomnazione comm- ARGON 99,99% NA. N.A. NA.
- Gas / Gas Flux Backing - Classificazione/Classification None N.A. N.A. N.A.
- Gas / Gas Flux Backing ﬁ“\ﬂm MM % “M“M”_M_m“m comm. NA. N.A. N.A. N.A.
- Protezione/Shielding - Portata/ flow-rate  l/mn. 11 N.A. N.A. N.A.
- Rovescio/Backing - Portata / flow-rate  l/mn. None N.A. N.A. N.A.
Elettrodo di tungsteno tipo e diam./Tungsten Electrode type and Size &ﬂrﬂﬂ WW.MN._A_” N.A. N.A. N.A,
Tipo di corrente / Type of Curent DC DC DC DC
Polarita’ / Polarity " EN EP EP EP
Corrente / Current  (A) 110 70 90 85
Volts / Voltage (V) 1 22 23 23
Metodo di trasferimento per GMAW/Mode of metal transfer for GMAW N.A. N.A. N.A. N.A.
Velocita' di saldatura /Execution Speed of a run (S, in mm/mn.) 60 85 90 85
Velocita' alimentazione filo/ Wire Feed Speed (mm / mn.) N.A. N.A. N.A. N.A.
Apporto termico / power VxAx60 0,7 07 1,1 1,1
KJ/mm Vx103 ) ® ¢ {)
Preriscaldo Minimo / Minimun Preheat temperature in °C 220 (Room-temperature)
Temperatura di interpass Max / Max Interpass temperature °C N.A. <200
Apparecchiatura di saldatura |- Denominazione comm./Trade Mark EEEEE seeene EEEEER] TR
Welding Equipment « Parametri di saldatura / Welding Set . PR R R
Tipo di sostegno al rovescio / Backing type None Weld metal
Post-Riscaldo/Post Heating: No [XJ sives [ Temperatura/Temperature °C): None [Tempo / Time: ~ N.A.
Trattamento termico dopo sald./Post-Weld Heat Treatment: No . SilYes D Heating Rate in °C /h: N.A.
Massima temperatura e tempo/ Max Temperature and time: N.A. Cooling Rate in °C /h: N.A.
ALTRE INFORMAZIONI / OTHER INFORMATIONS: (*) Kfactor141: 0,6 (*) K factor 111: 0,8 According to UNI EN 1011-1
Oscillazione { max larghezza) / weaving (maximal width): N.A. \w)\l/
Frequenza, temporizzazione / Frequency, temporisation: N.A. Angolo torcia / Torch Angle; N.A. WC~<




WPQR N°: P285-14-038 3

RISULTATI DELLE PROVE / TESTS RESULTS

] e
Visivo \<_m=m_ TUV m__m____m:g REPORT No. 01/6678/12
Liquidi penetranti / Dye penetrant TOV Rheinland REPORTS No. PT 01/6678/12
Esame magnetoscopico / Magnetic particle test None N.A.

Radiografia / Radiography ITALSABI S.r.lL REPORTS No. 01/12
Esame ultrasonoro / Ultrasonic Examination N.A. N.A.

Mechanical tests / Prove meccaniche SSM S.r.l. REPORTS No. 2598

Campione di prova

= [&)
o % m om Test specimen Posizione della *.B:E.m
o b a & | Dimensioni della sezione in mm Fracture location Note
m E ) a Section dimension in mm Remarks
= S m Tutto spessore | Parte spessore | Metallo base | Zonafusa
@+ all thick. Partofthick. | & Base metal | Weld metal
™ T|+20 503 X Ductile
T2 T|+20 500 X Ductile

Transverse Face i 180° . A#.HKBSV " Not wmnc_an . mm,_mﬂﬂoé

Transverse Face 180° (4t-34mm) Not Required Satisfactory
Transverse Root 180° (4t-34mm) Not Required Satisfactory
Transverse Root 180° (4t-34mm) Not Required Satisfactory

Valore Minimo Richiesto / Minimum Value Requirement: 2 27J at -20°C (7,5 x 10mm)

10x7,5x55 . VWT 0/0,7 — KV -20 mu.mm.u.:mh Il

10x7,5x55 VHT 1,5/0,7 KV -20 96-104-92/97 i




WPQR N°: P285-14-038 | 2
4
Prova eseguita/Tests performed:  si/yes D no [X] daby: None data/date: None
Massimo valore accettabile / Maximal acceptable value
Per passata singola / for single run weld: N.A. Per passata multipla / for mul : N

II

<2mm
|H HAZA1
i FZ
PM1 PM2 H
HAZ2
\\gy
<2mm _U7\_N

Preparato con / Etching preparation:

Nital 5%

Ingrandimento / Magnification: 1 X

Risultato

Identificazione campione Nr.1:
Specimen identification Nr.1:

326G

Identificazione campione Nr.2:

Accettabile

Result

SATISFACTORY

Specimen identification Nr.2:

Risultato

Result

Identificazione documenti allegati

Visual examination

TUV-RI No. 01/6678/12

Penetrant test

TUV-RI No. PT 01/6678/12

Nome e firma dell' Esaminatore

Salvajore DANMEL

costruttore

Magnetic particle test None
Radiographic test ITALSABI No. 01/12 3
% S
Mech. Tests SSM No. 2598 I B0
. =

el

Nome e firma del rappresentante del




