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; ; ; LINCOLN
Lincoln Electric Italia S.R.L.

Spett.Le
ANSALDO SUPERCONDUTTORI SPA

Via N. Lorenzi 8
16152 Genova

Alla cortese attenzione del Sig. P. Pesenti

Genova, 12 Marzo 2002

Oggetto: Filo LNM 4455 - Certificati di conformita

Con la presente, Vi inviamo in allegato i certificati di conformita relativi al filo
Lincoln LNM 4455 @ 1,2 mm:

e« Lotto 3016252/73762
e Lotto 3017006/72262

Restiamo a Vostra disposizione per ogni eventuale chiarimento e cogliamo
I'occasione per porgervi i nostri pit cordiali saluti.

LINCOLN ELECTRIC ITAL S.R.L.
Centro Servizi Clienti /i f¢ // L. Ottonello

Lincoln Electric Italiz Sl

Indirizzo casella postale telefono telefax cap.soc.tire 1.110.000.000 i.v.

Via G. Adamoli 239 b/e 2249 010-837911 010-8379150 C.CLA. 268682

16141 Genova Genova (Centralino} c.f.e P.L 02356780102
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PRODUCT CONFORMANCE REPORT

Product L Size(s) mm
Class. - Lot/Batch
Item No.
Customer Quantity -
Customer ref. P
LSW Order No.
Chemical analysis (%) EN10204 3.1B

C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu

Mechanical tests, all weld metal EN10204 3.1B
Tensile testing Impact testing
Cond. Temp. Rp0.2 Rm A5 Cond. Temp.l Avl

. . : '

Additional information ' EN10204 3.1B
Other tests

Remarks

m compliance
with a Quality Assurance Programme that ﬁ.l.l.ﬁ}s the requirements of EN 29000/
ISO 9000/BS 5750 or similar standard, e—=r

il

Y

Certified ISO 9002, / AN

Company 3 _ % sued by Function Date Cert.No.
Lincoln Smitweld B.V. H. Meelker QS Manager 30/01/2002 3017006/7226
Registered Office § / Telephone: Fax:

Nieuwe Dukenburgseweg 20 3124 3522911 3124 3522200

6334 AD Nijmegen
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‘ LINCOLN E
PRODUCT CONFORMANCE REPORT
Product Size(s) mm
Class. Lot/Batch

Item No.
Customer Quantity _ -
Customer ref. PIE333 =
LSW Order No. SD310761
Chemical analysis (%) EN10204 3.1B

( .

Mechanical tests, all weld metal ' B EN10204 3.1B
Tensile testing Impact testing
Cond. Temp. Rp0.2 Rm A5 ' Cond. Temp.l Avl

s N X % e

Additional information F EN10204 3.1B
Other tests ' )

Remarks

The product identified above has been manufactured, tested and supplied in compliance
with a Quality Assurance Programme that- ~the requirements of EN 29000/

We herewith certify that the prodyt bove-mentioned standards.

Certified ISO 9002. '

Company 5 JIssued by Function Date Cert.No.
Lincoln Smitweld B.V. " H. Meelker QS Manager 30/01/2002 3016252/7376

Registered Office Telephone: Fax:
Niewwe Dukenburgseweg 20 ; ; 312435522911 31243522200
6334 AD Nijmegen 6300 AG Nijmegen

NETHERLANDS



Examining bedy / Ente Esaminatore Feounder Mem _.: ‘-- 1IS Job
e - . S .
SINEE RT Istituto Italiano della Saldatura | .= " Comn. .
\} "ENTE MORALE glgf o 18829
ST ALY L e AT Lungobisagno lstria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia) F ' %’ f
Regisiraz. n® 021C Telefono (10 linee) (010) 83411 -f; & Page
Fax (010) 836.77.80 - p
E-Mail iis@iis.it &g.
UNI EN 287-1:1993/A1:1999 1/2

Designation / Designazions
Manufacturer's WPS reference N.
Procedura di riferimento dal costruttore

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 287-1
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON UNI EN 287-1

Welder / Saldatore Surname / Cognome
Name / Nome AHDRE
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luagu di n3301ta

Employer / Datore di lavoro AMS
Job knowledge / Esams= teorico

Accepted / Superato E |

Photo

(if reguired)

Not tested / Non sostenuto

Variables / Variabili

Weld test detail

Approval and range of approval
Campo di validita dell' approvazione

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
Plates or Pipes / Lamierz o tubi
Joint type / Tipoe di giunto

Parent material group(s) / Gruppo(i) materiale(i) base
Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto
Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto
(mm)

[Dimensions / Dimensioni: Thickness / Spessore

Pipe outside diam. / Diametro esterno tubo
hUeldtng position / Posizione di saldatura

See notes 1 and 2 overleaf/Vedi note T e 2 nells 22 paaina

141

PLATES AND PIPES

mo-nb
2g-ng

BW IN PLATES (ss):
BW IN PLATES (bs):
BW IN PIPES (ss): mb-nb
BW IN PIPES (bs): gg-ng
FW: PLATES AND PIPES

11 AND WO01,W02,W03,W04 AND W11/W01,

W11/W02,W11/W03,W11/W04 (SEE NOTE 1)

[Designation shielding gases or flux/Gas di protez. o flusso}

fANY OTHER SIMILAR CONSUMABLE FOR THE

AME MATERIAL GROUP

1.50+3.00

(mm) :

26.50+106.00

P.BW: PA, PC, PF, PE

P_FW: PA, PB, PF, PD

T.BW: PA, PF, PC, H-L045

I F¥; PA_PE_PF_FPD

Type of test / Tipo di prova

Performed and acceptable
Effettuate e accettate

Remarks /

Osservazioni

Visual examination / Esams visivo
IRadiography test / Esame radicgrafico
Penetrant test / Esame con liguidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

fBend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionsli *

IIS REPORT N.50822

* Append separate sheet if required /

* Allegare i rapporti di laboratorio se richiesto

CERTIFICATION AREA CSP !
AREA CERTIFICAZIONE CSP
F(P.I Antonio Pandolfo) i

LUOGO,

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

HANUFAC“URER

Mod. CSP 031-1/2 rev. 1




IIS Job
Comm. N.
18829

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

Registrez. n° Q21C

Page

Pag.

UNI _EN 287-1:1993/A1:1999 2/2

Prolongation for approval by employer/supervisor for the Prolongation for approval by Examiner or examining body for the
following 6 months (see clause 10.2) following 2 vyears (see clause 10.2)

Prolungamento della gqualifica da parte del costruttore / Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

supervisore ogni é mesi (vedere punto 10.2) dell'organisme di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 10.2)

Date Signature Position or title Date Signature Position or title
Data Firma Fosizione o titolo Data Firma Posizione o titalo

/2 SALDO SUPERCONDUTTORI S.p.A
N O\ Baiinags Rl 5
?'}/1 1,00, W&‘(—\/ Coordinatore tecnico di saldatura (Cd

B )

Soealdn

anico ¢

I 4

/ /

£_f
NMOTE 1 : When using filler metal from material group W11

NOTA 1 : Campo di validitd limitate all' impiego di materiale d' apporto appartenente al gruppe W11

NOTE 2 : For a dissimilar metal joint the filler metal shall correspond to the group of one of the parent material
NOTA 2 : Il campo di validitd rimare valido qualora la saldatura del giunto misto & realizzata con materiale d'apporto

appartenents ad uno dei dues gruppi costituenti il giunte

Mod. CSP 031-2/2 rev. 1



/ ﬁ' ENTE MORALE

i e LABORATORIO

it !aborarono autonzzaro Mjmsfero Lavon Pubb{.ia Ministero Ricerca Sc.-entaf;ca ISPESL

| RAPPORTO DI PROVA N. 60822 PAGINA 1 DI 2
! Test report nr. page of

| RICHIEDENTE ANSALDO SUPERCONDUTTORI S.P.A.

| customer

| INDIRIZZO C.so Perrone, 73R

| Address 16152 GE GENOVA

. OGGETTO Tubo saldato

| Item Materiale: ASTM A 213 Tp 316L

| ITDENTIFICAZIONE SAGGIO 007
| Identification

° BOLLA DI ENTRATA DATA z =
Bill of entry Date

11, PRESENTE RAPPORTO B! COSTITUITO DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVA :

NOVA Teletono: 010 8341.1 Fax: 010 8367780 e-mail: lab@iis.it

141 GE

6

Istituto Italiano della Saldatura (ungobisagno Istria 15 1

This report includes the following tests

Esame radiografico UNI EN1435-UNI EN444-LAB(019D-UNI EN25817

DATA DI ESECUZIONE DELLA/E PROVA/E 06-12-2001
Test date

L4 RIPRODUZIONE PARZIALE DEL DRESENTR RAPPORT( DEVE BSSERE AUTORIZZATA ESPLICITAMENTE DAL RRSPONSABILE
LABORATORIO E DAL SINAL - This report shall not be reproduced except in full without the approval of the

responsible laboratory and SINAL
T RISULTATI CONTENUTI NEL PRESENTE RAPPORTQ SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI 0GGETTI PROVATI

The test results relate only to the item tested.

DATA DI EMISSIONE RESPONSABILE LABORATORIO
Date Laboratory responsible
27-12-2001 £, dott,Patrizia Montenovi

e 25

Mod. 2335




LABORATORIO

RESOCONTO DI PROVA

RAPPORTO RADIOGRAFICO / Radiographic examination report

Id. RY N 1.1013 { COMMESSA/Job 18829 RAPPORTO/Report 60822 | Pag 2/ 2
OGGETTO/Object HATERIALE /Material

TUBO SALDATO ¢ 53 mm - WELDED PIPE JOINT ¢ 53 um ASTHA 213 Tp 316 L Spess.MB 1,5 mm - Thick.PH 1,5 m
NORMA DI RIFERTMENTC/Reference standard CRITERI DI ACCETTABILITA’/Acceptance criteria

UNI EN 1435 (class B) - UNI EN 444 PROC. RAD. IIS 019P UNI EN 25817 (class B)

. ] ] - - . .
APPARATO/Device | SORGENTE/Source kV | mk | Tempo/time | Distanza fuoco-film {crl}'I Hacchia focale/focal
GILARDONI 350-6 1IIS 313 R¥ 130 | 6 , 3! Focus-film dist. 70 spot size(mm) 3,5%3,5
PENETRAHETRO TIPO/IQI type LATO SORG. /Source side | LATO FILM/Film side | SCHERMI TIPO | ANT.mm POST.mm

Screens type | Front Back
10T 462-13 FE EN i —‘_x—\ [} | P 0,03 0,03
TECHICA S.P5.1. D.P.S.I. D.P.D.L. PAROR. ——
Tecnique S.W.8.1. [ 1 D.W.8.I. - D.#.D.IL. [;j] PiNOR, —-
SISTEMA PELLICOLA/Classif.Film sistems EHULSIONE ~ SINGOLA - DOPPIZ  —— [ ALTRO/Other
EN 584-1 C3 AGFA D4 Emulsion Single Double  —x— | VIL.AUTOM.NDTH IIS 441
SVILUPPO AUTOMATICO i HANUALE — SENSIBILITA’ RADICGRAFICA HIN./Min. semsitivity
Development Automatic ¥ Hanual w17
DENSITA’ RICHIEST:  min  may f HOTE : Procedimento Saldatura: UNI EN 287-1:1993/A1:1999-141 r i tot filn
Density required 2,3 4,7 | Hotes: Weld Process
LASTRE RADIOGRAFICHE/Radiographic films ] SALDATORE SPESSORE (mm) | FILO VISIBILE ‘ ESITO ] Giudizio
H Welder Thickness Visible Wire | Result | Judgement
—| POSIIIONE | FORHATO 1 DEHSITA’ | PUNZONE .
Location lsize (c) | Demsity | Stamp ]
; ' : T ]
k- 0 10%24 2,8 007 - H-LO45 1,5%2 | 17 [ | Conforme
. , | Acceptable
B- 90 10%24 | 2,8 007 - E-L045 1,5%2 17 ; Conforme
| Acceptable

i
i
|
|
|

l
|
|

DATA/Date 06-12-2001 f I1 giudizio espresso nom rientra nell’ambito dell’accreditamento rilasciato dal SINAL
The judgement is not included in SINAL accreditation

F?E:.\p onsabile Se

‘;k@h iovanni RIVERA

/ Department Responsible

Maod. 236/5 REV. 0




Examining body | Ente Esaminatore Founder Member / Membro Fondatore i )—iis Job

Istituto Italiano della Saldatura
ENTE MORALE

Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)

Telefono (10 linee) (010) 83411

Fax (010) 836.77.80

E-Mail iis@iis.it

SINGERT

Registroz. n® 021C

UNI EN 1418:1999 1/2
APPROVAL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR IN ACCORDANCE WITH UNI EN 141
CERTIFICATO DI QUALIFICA DELL' OPERATORE IN ACCORDO CON UNI EN 1418

Manufacturer's WPS reference N.
Procedura di riferimente del costruttore
Uelding / Operatore Surname / Cognome &
operator Name / Nome BAiBRE
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luogo di nascita
Employer / Datore di lavoro ANSALDOD SUBERCONDUTTOR pE
Job knowledge / Esame teorice Accepted / Superato

pEunctional knowledee / Ssane funzionalits i

Variables / Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Campo di validitad dell' approvazione

1135 (AUTOMATIC)
| LINCOLN

Photo
(if required)

Mot tested / Non sostenuto

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
f¥elding unit / Impianto di saldatura

IDetails in accordance with 4.2.5 / Variabili in accordo con
Joint sensor / Tastatore

Single or multirun technique
Tecnica a passate singole o multiple
frobotic type / Tipe di robot

with and without

LINCOLNPOWER WAVE
Serial n°U1000305578
MAG/STT: N® 137
Pulsed MAG: 155

thher / Altro

The approval is based on / Metodo di qualificazione
= Welding procedure test in accordance with 4.2.1 / Prove di procedura di saldaturz in accorde con
= Pre or production welding test in accordance with 4.2.2/Prove di saldatura di pre-produzione o produzione in accoerdo con
= Production sampling testing in accordance with 4.2.3 / Campionatura di produzione in accordo con
= Function test in accordance with 4.2.4 / Prove attitudinali in accordo con

Results of the approval test see document Mo. **/ Documentazione di riferimento 2 supporto della certificazione **

Type of test / Tipo di prova Performed and acceptable Remarks / Osservazioni

Effettuate e accettate

Visual examination / Esame visive B
Radiography test / Esame radiografico
Penetrant test / Esame con ligquidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

Bend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionali *

Correlation between parameter deviations and welding results/ Correlazione fra i parametri ed il risultato finale
Control parameters setting at the welding unit according to WPS/ Messa a punto dei parametri in accordo alla WPS

Test the operational items of the welding unit according to WPS/ Prova di funzionalitd dell'impiante in accorde alla WPS
Welding unit malfunction report influencing the weld/ Individuazione malfunzionamenti influenzanti la saldatura

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratoric se richieste

** Append or reference documents / ** Documenti di riferimento WPAR N° 14863

CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZNONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA _COSTRIITTORE

)

Mod. CSP 033-1/2 rev. 1 !‘l



APPROVAL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR SI
CERTIFICATO DI QUALTIFICA DELL' OPERATORE

Regisiraz. n* 021G

Pag.

UN]_EM _1418:1999 212

Prolongation for approval by employer/supervisor for the Prolongation for approval by Examiner or examining body for thd
following 6 months (see clause 5) following 2 years (see clause 5)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore / Prolungamento della qualifica da parte dell'ente ssaminatore o
supervisore ogni & mesi (vedere punto 5) dell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 5)

Date Signature Position or title Date Signature Position or title
Data Firma Posizione o titole Data Firma Posizions o titolo

\‘
M~~~

fi ¥

YA
Mod. CSP 033-2/2 rev. 1




Examining body / Ente Esaminatore 1IS Job
I Istituto Italiano della Saldatura Comm. N.
i ENTE MORALE 18829
i i 7 A G Rl Lungobisagno lstria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)
Registraz. n® 021C Telefono (10 linee) (010) 83411 Page
Fax (010) 836.77.80 o
E-Mail iis@iis.it g-
UNI EM 287-1:1993/A1:1999 1/2

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 287-1
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON UNI EN 287-1

Designation / Designazions E g
Manufacturer®s WPS reference M.

Procedura di riferimento del costruttore
Welder / Saldators Surname / Cog
Name / Nome H
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / L di i

Employer / Datore di lavoro

""" _ Photo
(if reguired)

Not tested / Non sostenuto

Job knowledge / Esamz teorice Accepted / Superato
Variables / Variabilj Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di wvalidita dell' approvazione

141

PLATES AND PIPES

BW IN PLATES (ss): mb-nb

BW IN PLATES (bs): gg-ng

BW IN PIPES (ss): mb-nb

BW IMN PIPES (bs): gg-ng

FW: PLATES AND PIPES

W11 AND WO1,W02,W03,W04 AND W11/W01,
W11/W02,W11/W03,W11/W04 (SEE NOTE 1)
ANY OTHER SIMILAR CONSUMABLE FOR THE
SAME MATERIAL GROUP

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
Plates or Pipes / Lamiere o tubi
Joint type / Tipo di giunto

fparent material group(s) / Gruppo(i) materiale(i) base

Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto
Ipesignation shielding gases or flux/Gas di protez. o flussof:
Filler metal type / Tipe di materiale d'apporte

[Dimensions / Dimensioni: Thickness / Spessore {mm 1.50+3.00

26.50+106.00

P.BW: PA, PC, PF, PE
P.FW: PA, PB, PF, PD
T.BW:= PA, PF, PC, H-L045
See potes 1 and 2 overleaf/Vedi nmote 1 o 2 nells 2° pagina I.FH: PA, PE._PF._PD
Performed and acceptable
Type of test / Tipo di prova Effettuate e accettate Remarks / Osservazioni

Pipe outside diam. / Diametro esternc tubo {mm
Helding position / Posizione di saldatura

Visual examination / Esame visivo
Radiography test / Esame radiografico
Penetrant test / Esame con liguidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

IBend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionzli *

11S REPORT N.60823

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratorio se richiesto

1
CERTIFICATION AREA CSP J' LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
AREA CERTIFICAZIONE CSP | LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

(XP.I. Antonio Pandolfo) ! it

Mod. CSP 031-1/2 rev. 1



WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

lgesignation / Designazione

—

Reqgishoz. n® 021C

1IS Job
Comm. N.
18829

Page
Pag.

L EN 287-1:1993/A1:1999 212

Prolongation for approval by employer/supervisoer for the
following & months (see clause 10.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore /
supervisore ogni 6 mesi (vedere punto 10.2)

dell'organismo di ispezione ogni

Prolongation for approval by Examiner or examining body for th
following 2 vyears (see clause 10.2)
Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

2 anni (vedere punto 10.2)

Date
Data

Signature
Firma

/4

Position or title

saLDO STPERTENDUTTON! s.p.A.

Date
Data

Signature
Firma

Position or title
Posizione o titolo

[), hé, 07 &(\W

|

ordinatore tecnico di saldatura (Gas)

RTIAYA

ANSALDO SUPERCUNDUTTORI S.p.Al

L

When using filler metal from material group W11
: Campo di validitd limitatc all' impiego di materiale d' apporto appartenente al gruppo W11

For a dissimilar metal joint the filler metal shall correspond to the group of one of the parent material

appartensnte ad uno dej die gruppi costituenti il giunto

: Il cempe di validitd rimare valide qualora la saldatura del giunto misto &

realizzata con materiale d'apporto

Mod. CSP 031-2/2 rev. 1




Istituto Italiano della Saldatura (ungobisagno istria, 15 16141 GENOVA Telefono: 010 8341 1 Fax: 010 8367780 e-rmail: lab@iis.it

ISTITUTC 1 L4 8 R ;—*"1'/-?/;»«.
lﬁ ENTE MORALE v -///VJLJ’)
n° 0029

_1_i_S LABORATORIO

Laboratorio auronzzato Ministero La vori PUbb."!Ci Mmrstero Hrcema Sc:enm‘:cs ISPESL

I RAPPORTO DI PROVA N. 60823 PAGINA 1 IE 2
| Test report nr. Page of

RICHIEDENTE ANSALDO SUPERCONDUTTORI S.P.A,

Customer

INDIRIZZO C.so Perrone, 73R

Address 16152 GE GENOVA

OGGETTO Tubo saldato

Item Materiale: ASTM A 213 Tp 316L

TDENTIFICRAZIONE SAGGIO 791
Identification

BOLIL.LA DI ENTRATA DATA - -
Bill of entry Date

IL PRESENTE RAPPORTO E' COSTITUITC DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVE :

Thig rencrt includes the following tests

Esame radiografic UNI EN1435-UNI EN444-LABO1SP-UNI ENZ5B1T

.....

DATA DI ESECUZIONE DELLA/E PROVA/E 06-12-2001
Test date

LA RIPRODUZIOKE UL ZIALE DEL PRESENTE RAPPORTQ DEVE ESSERE AUTQRIZZATA ESELICITAMENTE DAL RESPONSABILE
LABORATORIO E DAL SINAL - This report shall not be reproduced except im full without the approval of the

T‘EaDOHS_..._E _cSCfut"'- and SINAL
I RISULTATI CONTENUTI HEL PRESENTR RAPPORTO SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI OGGETTI PROVZ

The test ressults relate only to the item tested.
DATA DI EMISSIONE RESPONSABILE LABORATORIO
Date Laborauory respous;ble
27-12-2001 F 4 dott.Patriziz Montenmovi

Mod. 23S




LABORATORIO

RESOCONTO DI PROVA

REPPORTO RADIOGRAFICO / Radiographic examination report

Id. RE N° 1.1014 :COHHESSA,fJob 18829 RAPPORTO/Report 60823 Pag 2/ 2

QGGETTO/0bject HATERIALE /Haterial

TUBO SALDATO ¢ 53 me - WELDED PIPE JOINT ¢ 53 mn ASTH A 213 Tp 316 L Spess.MB 1,5 mn - Thick.PH 1,5 mn

NORHMA DI RIFERIMENTO/Reference standard CRITERI DI ACCETTABILITA’/Acceptance criteria
UNI EN 1435 (class B) - UNL EN 444 PROC. RAD. IIS 019P UNI EN 25817 (class B)

kv
130

mk | Tempo/tine

APPARATO/Device . S-ORCEHT‘E: Source
6 3¢

GILARDONI 350-6 IIS 313 } RX Focus-filn dist. 70

Distanza fuoce-film {cu]j Hacchia focale/focal

spot size(mm) 3,5%3,5

| . . " ‘ l
PENETRAHETRO TIPO/IQI typs | LATO SORG. /Source side | LATO FILM/Film side | SCHERMI TIPO | ANT.m | POST.mm
' Front | Back

Screens type | F
IQT 462-13 FE EN s L] L ) | 0,03 ] 0,03

TECNICA
Tecnique

U'-‘O’A

S D.P.S.I. D.P.D.I.  — PAHOR. :
81, 4L DRI, L D.W.D.I. Ly PiNGR,

P
M,
f.

. |
SISTEMA PELLICOLA/Classif.Film sistems | EMULSIONE  SINGOLA ] DOPPIA — r ALTRO/Other

EN 584-1 C3 AGFA D4 } Enulsion Single

Double  “x— | SVIL.AUTON.NDTH IIS 441

SENSIBILITA’ RADIOGRAFICX MIN./Min. semsitivity

SVILUPPO AUTOHATICO
W17

HANUALE
Development kutomatic L

Hanual

dl

DENSITA’ RICHIESTA  min nax NOTE : Procedimento Saldatura: UNI EN 287-1:1993/A1:1999-141 | ¥tot.film
Density required 2,3 4,7 | Hotes: Weld Process J 2

Giudizio
Judgenent

|
FILO VISIBILE | ESITO

LASTRE RADIOGREFICEEfRadiog*aphic filus SALDATORE SPESSORE (mm)
Visible Wire | Result |

k Welder Thickness
POSIITONE |FORMATO | DENSITA’ | PUNIONE
Location 'size (cm) | Density | Stamp

|

1
[ Conforme
; Acceptable

!
- 0 ‘ 10424 ( 2,8 791 - 105" | 1,5%2 ] 17
6021 | Conforme

B - %0 10824 | 2,7 791 - H-L045" 1,5%2

—
d

|
|
|

.
o
o

L |

6021  INCLUSIONE DI TUNGSTENO - Tungsten spatter

DATA/Date 06-12-2001 f I1 giudizio espresso non rientra nell’ambito dell’accreditamento rilasciato dal SINAL
The judgement is not included in SINAL accreditation

do Pusowsau le Servizio / Department Responsible
° BT £946 f .I,Giovanni RIVERE
G267 —

Mod, 236/53 REV. O



Examining body / Ente Esaminatore Founder Member / Membra Fondalare

Istituto [taliano della Saldatura

ENTE MORALE
Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)

SINGERT

TR,
s
T,
—

[ S

Registroz. n® 021C Telefone (10 linee) (010) 83411 %
Fax (010) 836.77.80 e git®
E-Mail iis@iis.it
UNI EN 1418:1999 1/2

APPROVAL: TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR IN ACCORDANCE WITH UNTI EN 1418
CERTIFICATO DI QUALIFICA DELL' OPERATORE IN ACCORDO CON UNI EN 1418

Manufacturer's WPS reference M.
Procedura di riferimento del costruttor
Welding / Operatore Surname / Cognome
operator Name / Noms H&f :
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luogo di nascita
Employer / Datore di lavoro hﬁﬁﬁtﬁa SURERCONDUTTOR
Job knowledge / Esame teorico
Lupctional knowledde / Zsame funzionaliil

Variables /f Variabili

Photo
(if required)

Not tested / Non sostenuto X

Approval and range of approval
Campo di validitd dell' approvazione
35 (AUTOMATIC)

INCOLN

IWelding process(es) / Processo(i) di saldatura
Welding unit / Impianto di saldatura

Ipetails in accordance with 4.2.5 / VYariabili in accordo con
Joint sensor / Tastatore

Single or multirun technigue

Tecnica a passate singole o multiple

[Robotic type / Tipo di robot

ith and wWithout

imultiple

1 LINCOLNPOWER WAVE
erial n°U1000305575
MAG/STT: N° 137
{Pulsed MAG: 155

lother / Altro

The approval is based on / Metodo di gualificazione
= Welding procedure test in accordance with 4.2.1 / Prove di procedura di saldatura in accorde con
= Pre or production welding test in accordance with 4.2.2/Prove di saldatura di pre-produzione o produziocne in accordo con
= Production sampling testing in accordance with 4.2.3 / Campionatura di produzione in accordo con
= Function test in accordance wWith 4.2.4 / Prove attitudinali in accordo con
Results of the approval test see document No. **/ Documentazione di riferimento a supporte della certificazions **
Type of test / Tipo di prova Performed and acceptable Remarks / Osservazioni
Effettuate e accettate

Visual examination / Esame visivo S
Radiography test / Esame radiografico
Penetrant test / Esame con liguidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

Bend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionali *

Correlation between parameter deviations and welding results/ Correlazione fra i parametri ed il risultato finale

Control parameters setting at the welding unit according to WPS/ Messa a punto dei parametri in accordoe alla WPS

Test the operational items of the welding unit according to WPS/ Prova di funzionalitd dell'impianto in accordo alla WPS

Welding unit malfunction report influencing the weld/ Individuazione malfunzionamenti influenzanti la saldatura

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratorioc se richiesto

** Append or reference documents / ** Documenti di riferimento WPAR N° 14864
CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUF:?
AREA CERTIFICAEIONE CSF LUOGO, DATA DI EMISSTONE E SCADENZA

Antonio Pardolfo)

"

- 16152 Genova

ST reiiohe, J

Mod. CSP 033-1/2 rev. 1|




APPROVAIL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR

CERTIFICATO DI QUALIFICA DELL' OPERATORE

Prolongation for approval by employer/supervisor for the

following 6 months (see clause 5)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore /

supervisore ogni & mesi (vedere punto 5)

Prolongation for approval by Examiner or examining body for thg
following 2 vyears (see clause 5)
Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
dell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 5)

SINGERT e

e Comm. N.

*ii 12296

il R o o e :

Registraz. n® 021C —
Page
Pag.

UNL EN 1418:1900 2/2

Date
Data

Signature
Firma

Position or title
Posizione o titole

Date
Data

Signature
Firma

Position or title
Posizione o titolo

LA

deeay &

Mod. CSP 033-2/2 rev. 1



_ Examining body / Ente Esaminatore 115 Job
SI ﬁ?! RT Istituto Italiano della Saldatura Comm. .
w ENTE MORALE 2648
e bt a ety Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)
Reqgiskoz. n° 021C Telefono (10 linee) (010) 83411 Page
Fax (010) 836.77.80
E-Mail iis@iis.it = Pag.
UNI EN 23?-1:1993/Aj@1999 1/2

\

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 287-1
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON UNI EN 287-1

Designation / Designazione i =
Manufacturer's WPS reference N. ‘
Procedura di riferimento del costruttore f
Welder / Saldatore Surname / Cognome
Mame / Nome ANTGNIC
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luogo di nascita
Employer / Datore di lavoro ANSA
Job knowledge / Esams tecrico

Photo
(1f reguired)

Identification / Punzons

Mot tested / Non sostenuto ﬁ

Approval and range of approval
Campo di validitd dell' approvazione
35
LATES AND PIPES
FW: PLATES AND PIPES

Variables / Variabili Weld test detail

Dettagl

i pro

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
Plates or Pipes / Lamiere o tubi
Joint type / Tipo di giunto

11 AND WOT,W02,W03,W04 AND W11/W01,
W11/W02,W11/W03,W11/W04 (SEE NOTE 1)
NY OTHER SIMILAR CONSUMABLE FOR THE

Iparent material group(s) / Gruppo(i) materiale(i) base

Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto

[Designation shielding gases or flux/Gas di protez. o fluss AME MATERIAL GROUP
fDimensions / Dimensioni: Thickness / Spessore 5t3+20/?25
Pipe outside diam. / Diametro esterno tubo (mm) 500
fWelding position / Posizione di saldatura .BW:
P.Fd: PA, PB, PF, PD
T.BW:
See notes 1 and 2 overleaf/vedi note T o 2 nelle 2- paging T.FW; PA, PSP

Performed and acceptable

Effettuate e accettate Remarks / Osservazioni

Type of test / Tipo di prova

Visual examination / Esame visivo

Radiography test / Esame radiografico
Penetrant test / Esame con liguidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

Bend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionali *

11S REPORT No. 63542

* Append separate sheet if required /

* Allegare i rapporti di laboratorio se richiesto

CERTIFICATION AREA (CS5P
AREA CERTIFICAZIONE
oL

csp
=

le . Antonjo Pandolfo)

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

MANUFACTURER

COSTRUTTORE

Mod. CSP 031-1/2 rev. 1

i, 1ol »




I1S Job
Comm. N.
248

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

Page

; Pag.

=13 . 272

Prolongation for approval by employer/supervisor for the Prolongation for approval by Examiner or examining body for thd
following 6 months (see clause 10.2) following 2 years (see clause 10.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore / Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

supervisore ogni 6 mesi (vedere punto 10.2) dell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 10.2)

Date Signature Position or title Date Signature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data Firma Posizione o titolo

~\
S S

e
T~
|

|

L L
HOTE 1 : When using filler metal from material group W11

NOTA 1 : Campo di validita limitato all' impiego di materiale d' apporto appartenente al gruppo W11

NOTE 2 : For a dissimilar metal joint the filler metal shall correspond to the group of one of the parent material
NOTA 2 : Il campo di validita rimane valido qualora la saldatura del giunto misto & realizzata con materiale d'apporte

appartenente ad uno dei due gruppi costituenti il giunto

Mod. CSP 031-2/2 rev. 1



Istituto Italiano della Saldatura ungobisagno istria, 15 16141 GENOVA Telefono: 010 8341.1 Fax: 010 8367780 e-mail: lab@iis it

I -ﬁ' ENTE MORALE
, )

1S LABORATORIO

il Labaratorio autorizzato: Ministero Lavori Pubblici - Ministero Ricerca Scientifica - ISPESL

RAPPORTO DI PROVA 63542 COMMESSA 2448 Pagina 1 di 2
Test report Job Page 1 of 2
I RICHIEDENTE ANSALDO SUPERCONDUTTORI S.p.A.
i Customer
'ilf INDIRIZZO Via Lorenzi, 8
Address

! 16152 GENOVA

| SCOPO DELLA PROVA Prove di qualifica
i Scope of work

IDENTIFICAZIONE DEL CAMPIONE  Saggio 3
i Item identification

| DATA DI ENTRATA  19/07/2002
' Date of entry

IL PRESENTE RAPPORTO E' COSTITUITO DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVA:
This report includes the following test

| PROVA/ Test
- Esame macroscopico

PROCEDURA / Test procedure
UNI EN 1321 - 1997 LAB 084P

| DATA DI ESECUZIONE DELLA/E PROVA/E 22/07/2002
Test date

| LA RIPRODUZIONE PARZIALE DEL PRESENTE RAPPORTO DEVE ESSERE AUTORIZZATA ESPLICITAMENTE DAL
RESPONSABILE LABORATORIO E DAL SINAL

| This report shall not be reproduced except in full without the approval of the laboratory responsible and SINAL

I RISULTATI CONTENUTI NEL PRESENTE RAPPORTO S RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI OGGETTI

PROVATI

The test result relate only to the item tested

DATA DI EMISSIONE RESPONSABILE LABORATORIO
Date Laboratory responsible

ichele Lan:

01/08/2002




ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA

LABORATORIO

RESOCONTO DI PROVA

CommessalJob; 2448 Rapporto/Report n°; 63542 Pag2di2

ESAME MACROSCOPICO/Macroscopic examination

Norma/Standard Reference : UNI EN 1321

Saggio/Test piece : 3

Tipo di giunto/Joint type : FW
Materiale base/Parent metal : ASTM A 240 TP 316LN

sp=10/25mm

Attacco/Etching : Cloruro ferrico

Campione/Test specimen : M1 Campione/Test specimen : M2
Esito/Resuit : Conforme Esito/Resuit : Conforme
Note/Notes : Note/Notes :

Campione/Test specimen : M3 Campione/Test specimen : M4
Esito/Resuit : Conforme Esito/Resuit : Conforme
Note/Nofes : Note/Notes :

I giudizio espresso non rienfra nell'ambito dell'accreditamento rilasciato dal SINAL

The judgement is not included in SINAL accreditation

Enscrtors 1 Evar
CSecuiore / £xam

Wwﬁg ﬁ NI Data/date: 31-lug-02 ' é’( M
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11S Job
Comm. M.
18829

Examining body / Ente Esaminatore

Istituto Italiano della Saldatura
ENTE MORALE
Lungobisagno lstria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)

Sl

Registroz. n° 021C Telefone (10 linee) (010) 83411 Page
Fax (010) 836.77.80 Pag

E-Mail iis@iis.it :
UNI EN 287-1:1993/A1:1999 1/2

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 287-1
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON UNI EN 287-1

Designation / Designazione :
Manufacturer's WPS reference M.
Procedura di riferimento del costruttore
Welder / Saldatore Surname / Cognome
Name / Nome WAl
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luogo di nascita
Employer / Datore di lavoro AﬂSA OO SHRERCONDUTTOR: ERROK E:
Job knowledge / Esame teorico Accepted / Superato @

Photo
(if required)

Hot tested / Non sostenuto &i

Variables / Variabili Held test detail Approval and range of approval

i i Campo di wvalidita dell' approvazione
141

PLATES AND PIPES

BW IN PLATES (ss): mb-nb

BW IN PLATES (bs): gg-ng

BW IN PIPES (ss): mb-nb

BW IN PIPES (bs): gg-ng

FW: PLATES AND PIPES

W11 AND W01,W02,W03,W04 AND W11/W01,
W11/W02,W11/W03,W11/W0& (SEE NOTE 1)
ANY OTHER SIMILAR CONSUMABLE FOR THE
SAME MATERIAL GROUP

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
Plates or Pipes / Lamiere o tubi
Joint type / Tipo di giunto

fParent material group(s) / Gruppo(i) materiale(i) base

Filler metal type / Tipo di materiale d'apperto
fDesignation shielding gases or flux/Gas di protez. o flusso
Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto

fDimensions / Dimensioni: Thickness / Spessore (mm) 1.50+3.00

26.50+106.00

P.BW: PA, PC, PF, PE
P.FW: PA, PB, PF, PD
T.BW: PA, PF, PC, H-L045
ISee notes 1 and 2 overleaf/Vedi note 1 e 2 nells P2 pagina T FH: PA_PB _DPF _PD
Performed and acceptable
Type of test / Tipo di prova Effettuate e accettate Remarks / Osservazioni

Pipe outside diam. / Diametro esterno tubo (mm)

IWelding position / Posizione di saldatura

Visual examination / Esame visivo

Radiography test / Esame radiografico IIS REPORT N.60824

Penetrant test / Esamz con liquidi psnstranti

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico

Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

Bend test / Prova di piegamento
Additional Tests * / Prove addizionali *

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratorio se richieste

CERTIFICATION AREA (CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE HENGFACTORER
AREA CERTIFICAZIONE CSP | LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA O
{ZP-I. Antonio Pandolfo) :

éﬁa'-sig'ri;‘i@re)

nduttori

Mod. CSP 031-1/2 rev. 1



11S Job
Comm. N.
18829

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

Registraz. n* 021C

Inesigmtim / Designazicne Page
T Pag.
UML_EN 287-1:1993/A1:1999 2/2
Prolongation for approval by employer/supervisor for the Prolongation for approval by Examiner or examining body for theg

following 6 months (see clause 10.2) following 2 years (see clause 10.2)

Prolungamento della gqualifica da parte del costruttore / Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

supervisore ogni 6 mesi (vedere punto 10.2) dell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 10.2)

Date Signature Fosition or title Date Signature Position or title

Data Firma ANSAEWZSLLTBEFFCEJNBM_TOHI S,; AData Firma Posizione o titolo

Ta

LY
| '}} /'G-‘b/j ol ._._{/\/{/\M CToTdinaTeTe Tecnico di saldatura (CHis)
2 9 ANSALUU SUPERCURDUTTUHI 5.p.
}/0,07,

i -f

£ if

E LY
NOTE 1 : When using filler metal from material group W11

NOTA 1 : Campa di validita limitatc all' impiego di materiale d' appoerto appartenente al gruppo W11

NOTE 2 : For a dissimilar metal joint the filler metal shall correspond to the group of one of the parent material
NOTA 2 : Il campo di validitad rimare valido qualora la saldatura del giunto misto & realizzata con materiale d'apporto

appartenente ad uno dei due gruppi costituenti il giunto

HMod. CSP 031-2/2 rev. 1




-NOVA Telefono: 010 8341.1 Fax: 010 8367780 e-mail: lab@iis.it

Istituto ltaliano della Saldatura Lungebisagno Istria, 16 16141 GE

'ﬁ' ENTE MORALE )ﬁuﬁj@J
T .
]!_S LABORATORIO n* 0029
Jaborarono autorizzato: Ministero Lavon Pubb(rcf Ministero Ricerca Scientifica - ISPESL
| RADDORTO DI PROVA N. 60824 PAGINA 1 DI 2
: Page of

Test reporE ar.

RICHIEDENTE ANSALDO SUPERCONDUTTORI S.P.A.

Customer
? INDIRIZZO C.so Perrone, 73R
. Address 16152 GE GENOVA
¢ OGGETTO Tubo saldato
Item Materiale: ASTM A 213 Tp 316L

IDENTIFICRAZIONE SAGGIO 00°
Identification

BOLLA DI ENTRATA DATAR
Bill of entry Date

E' COSTITUITO DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVA ;

i
V5 WWell
g
]

IL PRESENTE RAPD
nc the following tests

nIS Te art

POR
nclud

(b

Esame radiografico UNI EN1435-UNI EN&44-TABOI9P-UNI EN25B17

DATA DI ESECUZIONE DELLA/E PROVA/E 06-12-2001
Test date

AT T ANOETT ony
TE AGLI QGGETTI PROVA

DATA DI EMISSIONE RESPONSZABILE LABORATORIO
Date Laboratoty FESPOﬂSLbTe

27-12-2001 x:maAA aij?nt

/ //H// ;ff/;":)




ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA™} . By o=

LABORATORIO =

RESOCONTO DI PROVA 2222 e 0029

RAPPORTO RADIOGRAFICO / Radiographic examination report

Id. RX N 1.1015 COMHESSA/Job 18829 ' RAPPORTO/Report 60824 . Pag 2/ 2
OGGETTO/Object MATERIALE/Material
TUBO SALDATO ¢ 53 mm - WELDED PIPE JOINT ¢ 53 m ASTH A 213 Tp 316 L Spess.MB 1,5 mm - Thick.PH 1,5 m
NORHMA DI RIFERIHENTO/Reference standard CRITERI DI ACCETTABILITA'/Acceptance criteria
UNI EN 1435 (class B) - UNI EN 444 PROC. RAD, IIS 019P UNT EN 25817 (class B)
APPARATO/Device r SORGENTE /Source kv | mh | Tempo/time | Distanza fuoco-film {cn]( Hacchia focale/focal
GILARDONI 350-6 IIS 313 RY 130 | 6 3! Focus-film dist. 70 | spot size(mm) 3,5%3,5
. . . ‘ | I
PENETRAHETRO TIPO/IQI type LATO SORG./Source side | LATO PILM/Film side ] SCHERMI TIPO | AKT.mm | POST.mn
L__| D Screens type | Front [ Back
10T 462-13 FE N ¥ Ph ] 0,03 | 0,03
TECNICA 5.P.S8.I. ™ D.P.S.I. - D.PDI. PANOR. ——
Tecnique g§.W.8.I1. — D.W.5.1. D.W.D.I. =—x— PENOR. —
SISTEMA PELLICOLA/Classif.Filp sistems ( EMULSIONE ~ SINGOLA 7 DOPPIR =3 ( ALTRO/Other
EN 584-1 C3 AGFA D4 | Emulsion Single Double  x | SVIL.AUTOM.NDTH ITS 441
SVILUPEQ AUTOMATICD  ——  MANUALR — SENSIBILITA’ RADIOGRAFICA HIN. /Min. semsitivity
Development iutomatic —y—  Hanual W17
DENSITA’ RICHIESTA  min  max | NOTE : Procedimento Saldatura: UNI EN 287-1:1993/A1:1999-141 r N'tot.filn
Density required 2,3 4,7 | Botes: Weld Process | 2
. . i i | T
LASTRE RADIOGRAFICHE/Radiographic films , SALDATORE SPESSORE (mm) | FILO VISIBILE | ESITO | Giudizio
k Welder Thickness Visible Wire | Result | Judgement
— | POSIZIONE \FORMATO | DENSITA’ | PUNZONE | |
Location Svﬂe (cm) | Demsity | Stamp { i ‘
h- 0 10424 2,7 | 009 - E-LO45° 1,5%2 17 ( [ Conforme
, 1 . | Bcceptable
B- 90 | 10%24 2,7 009 - H-L045 1,5%2 17 [ | Conforme
! | | Lcceptable

|

DATA/Date 06-12-2001 | I giudizio espresso non rientra nell’ambito dell’accreditamento rilasciato dal SINAL
The judgement is not included in SINAL accreditation

/ Responsabile Servizio / Department Responsible

)/\,@[ I Giovanni RIVERA

adnAd AR/ OEV N



Examining body / Ente Esaminatore Founder Membser / Membro Fondators 1IS Job

Istituto Italiano della Saldatura Comn. N.
ENTE MORALE 2448

Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA (ltalia)

Telefone (10 linee) (010) 83411

Fax (010) 836.77.80

E-Mail iis@iis.it

SINGERT

Registraz. n° 021C

Page
Pag.

Designation / Designazions
Manufacturer's WPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Welder / Saldatere Surname / Cognome
Name / Nome &
Date of birth / Data di nascita

Photo
(if required)

GENOVA{EE
Not tested / Non sostenutc i

Employer / Datore di lavoro AkSE
Job knowledge / Esame teorico

Variables / Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli i Campo di validita dell' approvazione

35

PLATES AND PIPES

iFW: PLATES AND PIPES

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura
Plates or Pipes / Lamiere o tubi
Joint type / Tipo di giunto

W11 AND WO1,W02,W03,W04 AND W11/W01,
W11/U02,W11/W03, W11/W04 (SEE NOTE 1)
ANY OTHER SIMILAR CONSUMABLE FOR THE
SAME MATERIAL GROUP

LParent material group(s) / Gruppo(i) materiale(i) base

Filler metal type / Tipo di materiale d'apporto
WDesignation shielding gases or flux/Gas di protez. o flussofE

IDimensions / Dimensioni: Thickness / Spessore {mm} £3+20/725
L Pipe outside diam. / Diametro esterno tubo (mm) > 500
Welding position / Posizione di saldatura P.BW:
P.FW: PA, PB, PF, PD
T-BW:
See notes 1 and 2 overleaf/Vedi nofe 1 e 2 nella 2° pacina I EMz PA, PR, PD
Performed and acceptable
Type of test / Tipo di prova Effettuate e accettate Remarks / Osservazioni

Visual examination / Esame visive
JRadiography test / Esame radiografico
Penetrant test / Esame con ligquidi penetranti
Magnetic particle test / Esame magnetoscopico
Macro test / Esame macro

Fracture test / Prova di frattura

LBend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionali *

1IS REPORT No. 63543

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratorio se richiesto

CERTIFICATION AREA (CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
A CERTIFICAZIONE CSF LUOGO, DATA DI EMISSTIONE E SCADENZA
Cyl. Antonig/ Pandolfo)

b

Mod. CSP 031-1/2 rev. 1




11S Jaob
Comm. N.

CERTIFICATO DI QUALIFICA D SATLDATORE 2448

wire
WELDER. APPROVAL TEST CERTIFICATE l!illl‘s%%;lE III

Registraz. n° 021C =

Page
? z Pag.
—F 2/2

ion / Designazione

Prolongation for approval by employer/supervisor for the Prolongation for approval by Examiner or exam?{ing body for th
following 6 months (see clause 10.2) following 2 vyears (see clause 10.2)

Prolungamento della gqualifica da parte del costruttore / Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
supervisore ogni é mesi (vedere punto 10.2) dell'organisme di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 10.2)

Date Signature Position or title Date Signature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data Firma Posizione o titolo

[ [

Lt
NOTE 1 : When using filler metal from material group Wi1

NOTA 1 : Campo di validita limitato all' impiego di materiale d' apporto appartenente al gruppo W11

NMOTE 2 : For a dissimilar metal joint the filler metal shall correspond to the group of one of the parent material
NOTA 2 : Il campo di validitd rimane valido gualora la saldatura del giunto misto & realizzata con materiale d'apporto

appartenente ad uno dei dues gruppi costituenti il giunto

Mod. CSP 031-2/2 rev. 1




Istituto Italiano della Saldatura Lungobisagno Istria, 15 16141 GENOVA Teleforio: 010 8341.1 Fax; 010 8367780 e-mail: lab@iis.it

| -ﬁ- . 5 )ﬁiﬁf@ﬁiﬂ

n°® 0029

s LABORATORIO

Laboratorio autorizzato: Ministero Lavori Pubblici - Ministero Ricerca Scientifica - ISPESL

| RAPPORTO DIPROVA 63543 COMMESSA 2448 Pagina 1 di 2
| Test report Job Page 1 of 2
il RICHIEDENTE ANSALDO SUPERCONDUTTORI S.p.A.

I Customer

| INDIRIZZO Via Lorenzi, 8

i Address

i 16152  GENOVA

SCOPO DELLA PROVA Prove di qualifica
Scope of work

. IDENTIFICAZIONE DEL CAMPIONE  Saggio 1
i Item identification

DATA DI ENTRATA  19/07/2002
Date of entry

, IL. PRESENTE RAPPORTO E' COSTITUITO DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVA:
| This report includes the following test
i PROCEDURA / Test procedure

I PROVA / Test
Esame macroscopico UNI EN 1321 - 1997 LAB 084P

DATA DI ESECUZIONE DELLA/E PROVA/E 22/07/2002
Test date

LA RIPRODUZIONE PARZIALE DEL PRESENTE RAPPORTOQ DEVE ESSERE AUTORIZZATA ESPLICITAMENTE DAL
RESPONSABILE LABORATORIO E DAL SINAL

This report shall not be reproduced except in_full without the approval of the laboratory responsible and SINAL E
{H I RISULTATI CONTENUTI NEL PRESENTE RAPPORTO SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI OGGETT!

t PROVATI
‘ The test result relate only to the tem tested

DATA DI EMISSIONE RESPONSABILE LABORATORIO
;| Date Laboratory responsible
It 01/08/2002 Dott. Ing. Michele L




| l E g (]
STITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA. }EEUU:‘@U
LABORATORIO ST
RESOCONTO DI PROVA = Y2} n° 0029
o - 3 :—-’r
CommessalJob; 2448 Rapporto/Report n°; 63543 Pag2di2
ESAME MACROSCOPICO/Macroscopic examination
Normal/Standard Reference : UNI EN 1321
Saggio/Test piece : 1
Tipo di giunto/Joint type : FW.
Materiale base/Parent metal : ASTM A 240 TP 316LN
sp=10/25mm
AttaccolEiching : Cloruro ferrico
Campione/Test specimen : M1 Campione/Test specimen : M2
Esito/Resuit : Conforme Esito/Result : Conforme
Note/Notes : Note/Notes :
Campione/Test specimen : M3 Campione/Test specimen : M4
Esito/Result : Conforme Esito/Result : Conforme
Note/Notes : Note/Notes :
Il giudizio espresso non rientra nell'ambito dell'accreditamento rilasciato dal SINAL
The judgement is not included in SINAL accreditation
Esecutore / Examiner @ .‘-‘r“pcns.aj{s’ Il%‘elqt’-'zl:: Department Responsible
jrko CALVE NI Data/date: 31-lug-02 TV
.23 e A 9 Z o

Mad 23R/ REV N
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- Examining body / Ente Esaminatore Founder Member [ M
SIﬁ?ERT Istituto Italiano della Saldatura | _« ™.
b ENTE MORALE 5 2
SR

FHRUER

Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA (Italia) b %%%TP
Telefono (10 linee) (010) 83411 . -

Fax (010)836.77.80 '*«f%; Sl
E-Mail ils@iis.it

Registraz. n® 021C

UKI EN 1418: 1999

APPROVAL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR TN ACCORDANCE WITH EN 1418:
CERTTFICATO DI QUALIFICA DELL' OPERATORE IN ACCORDO CON EN 1418: 1999

Manufacturer's WPS reference H.
Procedura di riferimento del costruttore
Welding / Operatore Surname / Cognome
operator Name / Nome HAb
Date of birth / Data di nascita
Place of birth / Luogo di nascita
Employer / Datore di lavoro ANSALDD SUBERCONDUTION A

Photo
(if required)

Identification / Punzone
e

. : |
Job knowledge / Esame teorico Accepted / Superato Not tested / Non sostenuto |

Sunctional knogledae / Ssgme funzionalits Accepted [ Superato
Variables / Variabili Weld test detail Approval and range of approval
ttagli ati Campo di validitd dell' approvazione
35(FULLY MECHANIZED)

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura

Welding unit / Impianto di saldatura ARM SP/EP2 POWER FEED

R gD
FlEE UNIT NUMBER S24467-1 *

IDetails in accordance with 4.2.5 / Varizbili in accordo con

Joint sensor / Tastatore N.A.

Single or multirun technique

Tecnica a passate singole o multiple N.A.

[Raobotic type / Tipo di robot N.A.

fOther / Altro *GENERATOR ASG-53

WELDING CONTROL UNIT NUMBER

S24456-5 - | INCOLN

The approval is based on / Metodo di qualificazione
= Welding procedure test in accordance with 4.2.1 / Prove di procedura di saldatura in accordo con
= Pre or production welding test in accordance with 4.2.2/Prove di saldatura di pre-produzions o produzione in accorde con
= Production sampling testing in accordance with 4.2.3 / Campionatura di produzions in accordo con
= Function test in accordance with 4.2.4 / Prove attitudinali in accordo con
Results of the approval test see document No. **/ Documentazione di riferimento a supporto della certificazione **

Type of test / Tipo di prova Performed and acceptable Remarks / Osservazioni
Effettuate e accettate

Visual examination / Esame visivo

Radiography test / Esames radiografico
Penetrant test / Esame con liquidi penetranti

Magnetic particle test / Esame magnetescopico

Macro test / Esame macro
Fracture test / Prova di frattura

Bend test / Prova di piegamento

Additional Tests * / Prove addizionali *

Correlation between parameter deviations and welding results/ Correlazione fra i parametri ed il risultato finale
Control parameters setting at the welding unit according to WPS/ Messa a punto dei parametri in accordo alla WPS

Test the operational items of the welding unit according to WPS/ Prova di funzionalita dell'impianto in accordo alla WPs
Welding unit malfunction report influencing the weld/ Individuazione malfunzionamenti influenzanti la saldatura

* Append separate sheet if required / * Allegare i rapporti di laboratoric se richiesto
** Append or reference documents / ** Documenti di _riferimento WPAR No. 14923

CERTIFICATION AREA (CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZIONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTROTTONE

io Pandolfo)

Mod. CSP 033-1/2 rev. 1



CERTIFICATO DI QUALIFICA DELL'

59

APPROVAL TEST CERTIFICATE FOR WELDING OPERATOR
OPERATORE

SINGERT

Reqisiraz. n* 021C

UNIEN 1418; 1990

Prolongation for approval by employer/supervisor for the
following 6 months (see clause 5)
Prolungamento della qualifica da parte del costruttore /

supervisore ogni & mesi (vedere punto 5)

Prolongation for approval by Examiner or examining body for thg
following 2 years (see clause 5)

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

dell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 5)

Signature Position or title

Firma

Date

Data Posizione o titolo

Date Position or title

Data

Signature

Firma Posizione o titolo

/ -

amxax\}\m-\mxmxmmxmxm}\hh!\xmxxmmxx
.

L

Mod. CSP 033-2/2 rev. 1



Ansaido )
Superconduttori

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

SECONDO EN 288-3
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3

WPS-N. ASC02/02
WPAR 14923

Foglio1di 2

Type and Grade

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 135 | MAG B) C)
TIPO/Type A) Fully mechanized/ B) C)
completamente meccanizzaio
GIUNTI/Joints | 30
TIPO DI GIUNTO/Joint Type Testa a Testa/ / s |/ \:
Butt Full Penetration | N— X :
SOSTEGNO/Backing yes/si 2 d 2
MATERIALE DI SCSTEGNUG/Backing material AISI 316L
IPREFPARAZIONE/WeId Preparation  Vedi schizzolsee sketch -
fMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA  Machine tool 4
Method of preparation and Cleaning t
|
gap:{] '
MATERIALE BASE/Base metal l
GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group. N. 9
TIPO e GRADO ASTM A240 tp 316LN con/fto TIPO e GRADO ASTM A240 tp 316LN

Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) 3+20
WDJAMETRO ESTERNO/Qutside Diamster (mm) >500

ALTRI/Cthers NO / NONE

MATERIALI D'APRPCRTO/Filler Metals | A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Ciass. G20 18 3 MnL
FDIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1,2

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F. M. Trade Name LNM4455
NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
IALTRO/Other AWS class.

JPOSIZIONI DI SALDATURA/ Welding Positions |

POSIZIONE/Paosition PA
PROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression N.A.




MODQ DI TRASF. /Mode of metal ¢

ransfer

PULSED ARC

e SPECIFICA PROCEDIMENTOQ DI SALDATURA WPS-N. ASC02/02
))))_ Suparcondutton SECONDO EN 288-3 WPAR 14923
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2 di 2
CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics I

TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size N.A.
CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range 7-11m/min pass1:10.3 m/min-
pass2-3 7.25m/min
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE] POLARITA A v VELOC. LAVORO
Weld Frocesses Filler metals Current Electrode Amp. Volt Travel. Speed
Fassss @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 135/ MAG 1,2 LNM4455 DC EP 240 = 260] 22+ 24 1400+ 410
2 " " " " 200 + 220§ 21 +23 |400 =410
3 " " i & 200 + 220§ 21 +23 |400 =410
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDQ/Preheat Temp.(°C) 20 TEMPERATURA/Range Temp. (°C) NO
TEMPERATURA DI INTERPASS/interpass Temp. (°C) 180 TEMPO DI REGIME/Time range NO
salita/Heat
TEMPERATURA DI PCSTRISCALDO/Preheat maintenance NO GRADIENTE/Rate NO
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICC
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA N.A. -- -- litri/min  {PASSATE Kd/mm |NOTE
Weld passes
fPROTEZIONE/Shisiding Ar/CO. a8/2 18 = 20 |[litri/min % o 0.7 0.9
2: 0.6 -0.8
AGGIUNTIVO/ Trailing none -- - = litri/min e 0.6 -0.8
AL ROVESCIO/Backing none -- -- litri/min
fALTRO/Other *EN 439-M1-2 g
!
|
TECNICA/Technique |
CORDONI STRETTI © LARGH|/String or Weave Bead STRETTI/ String Bead
DIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size 16 mm.
ANGOLO TORCIA/Torche angle -
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning BRUSHING AND CHEMICAL CLEANING
METODO DI SOLCATURA/Method of back gouging N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass MULTIPLA/Multiple
OSCILLAZIONE/Oscillation N.A.
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) 15
ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes SINGOLO /SINGLE
IPROGRAMMA DI SALDATURA / welding program N°155
ALTRO 1 TRIM 1°pass.=0.81 2°-3° pass.=0.95
DATA/Date PREPARATO CONTROLLATO | VERIFICATO- EMESSO/issued
\| ]
i A
03/10/02 \M\ ( E 0"/\" \/\../ »%,Z,Mﬂ
| | Qsv TEC i




/' Ansaldo
7 Superconduttori

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

SECONDO EN 288-3
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3

WPS-N. ASCo09/02
WPAR 14863

Foglio1di 2

METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA Machine tool
Method of preparation and Cleaning

G=2.5-4.5mm

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 135 | MAG-STT B)135/ MAG C)
TIPO/Type Ayautomatic/ B)automatic/ C)
automatico automatico
GIUNTI/Joints |
TIPO DI GIUNTO/oint Type Testa a Testa/
Butt Full Penetration F 80

SOSTEGNQO/Backing no 3

MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material  no 1

2

|PREPARAZIONE/Wald Preparation  Vedi schizzolsee sketch A >[ ]lq. G

T=10.5 mm

MATERIALE BASE/Base metal I

GRUPPO/Group. N. 9 con/to

TIPO e GRADQ conito
Type and Grade

ASTM A240 tp 316LN

GRUPPO/Group.N.

TIPO e GRADO
Type and Grade

ASTM A240 tp 316LN

SPESSORE/Thickness (mm) 3+21 mm
JIDIAMETRO ESTERNO/Ouiside Diameter (mm) > 500

ALTRI/Others no / none

MATERIALI D'APPORTO/FHiller Metals [ A) B) c)
SPECIFICA N°./Specification n.

CLASSIFICAZIONE EN/EN Ciass. (EN 12072/99) G20 16 3 MnL
[IDIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1.2
[INOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M. Trade Name LNM4455
JNOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Cther

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Fositions I

POSIZIONE/Position PC
PROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression N.A
ALTRO/Cther N.A




N Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASC09/02
)))) e adiitton SECONDO EN 288-3 WPAR 14863
SSSS Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2 di 2
CARATTERISTICHE ELET TRICHE/Electrical characteristics |
MODO DI TRASF. /Mode of metal transfer STT(1° pass)/SPRAY ARC
TIPO E DIMENS. ELETTRODQ W/ Tungsten Electrode Type and Size N.A.
CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range 2.4 -8.5 m/min
PASSATE PROCED MATER. DAPPORTO |CORRENTE| POLARITA' A W VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Vait Travel. Speed
Passes @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 135/ S8TT 1,2 LNM4455 DC EP 90 +100 |13.5+=14.5 70-80
2 135 " " " “ 200+220) 21-+=23 350-370
3 135 x et = o 200+ 220 21=23 350-370
4 135 i ™ ¥ " 200220 21+23 350-370
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
JTEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20 TEMPERATURA/Range Temp. (°C) NO
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (*C}(MAX) 80 TEMPO DI REGIME/Time range NO
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDOQ/Preheat maintenance no GRADIENTE/Rate NO
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA N.A. -- -- litri/min  |PASSATE KJ/mm |[NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding * Ar/CO, 98/2 23-25 litri/min 148 0.9-1.1
22 0.7-0.9
AGGIUNTIVO/ Trailing none -- -- litri/min 3* 0.7-0.9
42 0.7-0.9
AL ROVESCIO/Backing ** Ar 99.99 23-25 litri/min
ALTRO/Other * EN 439-M1-2
** EN348 11 (solo per 1° passatalroot p.only)
TECNICA/Technique I
CORDONI STRETTI C LARGHI/String or Weave Bead Stretti/  String Bead
DIAMETRO DLL'UGELLC © CERAMICA/Orifice or gas cup size 18 mm (modified lenght type for 1°pass)
ANGOLO TORCIA/Torche angle -
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning BRUSHING AND CHEMICAL CLEANING
METODO DBl SOLCATURA/Method of back gouging N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Muitiple, single pass MULTIPLA/Multiple
OSCILLAZIONE/Oscillation solo per 1° passatalonly for root pass
Ampiezza +/-1.8mm Frequenza 1.22 Hz
pause up 40ms  paus.down 40ms
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) 12-15
ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or muitiple electrodes SINGOLO /SINGLE
GENERATORE DI SALDATURA/welding equipment LINCOLN POWER WAVE Robotic
. Serial n® U1000 305578
PROGRAMMA DI SALDATURA / welding program 4 MAG/STT: N° 137 Pulsed MAG:N® 155
[DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO | VERIFICATES—. EMESSO/issued
s ] ~ = 7
29/07/02 \/%Z/\_/{\‘ S O \/ngxé/‘-AJf
‘ TEC | QsV * HEC

/



SR A 1d SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA
F nsaldo
)))) Superconduttori SECONDO EN 288-3
= Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3

WPS-N. AsC11/02
WPAR 14864

Foglio 1 di 2

SPECIFICA N®./Specification n.

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTOQ/Size of filler metal 1,2

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F. M. Trade Name LNM4455
NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Other AWS class.

PROCESSO DI SALDATURA/WeIding Process  A) 135 /| MAG-STT  B)135/ MAG C)
TIPO/Type Ajautomatic/ B)automatic/ C)
automatico automatico
GIUNTI/Joints I
TIPO DI GIUNTO/Joint Type Testa a Testa/ _
Butt Full Penetration T 60
SOSTEGNQO/Backing no v
MATERIALE DI SCSTEGNO/Backing material no
PREPARAZIONE/Weld Preparation  Vedi schizzoisee sketch ' > € c
METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA  Machine tool
Method of preparation and Cleaning
G=2.5-4.5mm T=10.5 mm
}MATERIALE BASE/Base mstal
GRUPPO/Group. N. 9 con/fto GRUPPO/Group. N, 9
TIPO & GRADO confto ASTM A240 tp 316LN TIPO e GRADO ASTM A240 tp 316LN
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 3+21 mm
DIAMETRO ESTERNO/Cutside Diameter (mm) > 500
ALTRI/Others no / none
IMATERIALI D'APPORTO/Filler Metais | A) B) C)

PQOSIZIONI DI SALDATURA/Weiding FPositions I

POSIZIONE/Position PC
fPROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression N.A.

ALTRO/Other N.A




IMODO DI TRASF. /Mode of metal transfer

CAMPO DI VELOCITA' DEL F

STT(1° pass)/SPRAY ARC

TIPO E DIMENS. ELETTRODG W/ Tungsten Electrode Type and Size

ILO/Electrode wire feed speed range

N.A.

2.4 -8.5 m/min

NN A o SPECIFICA PROCEDIMENTQ DI SALDATURA WPS-N. ASC11/02
)))) Supercondation SECONDO EN 288-3 WPAR 14864
LTS Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2 di 2
CARATTERISTICHE ELET TRICHE/Electrical characteristics I

GENERATORE DI SALDA

PROGRAMMA D| SALDATURA / wefd]ng program

ELETTRODO SINGOLC O MULTIPLO/Single or multiple electrodes
TURA/velding equipment

SINGOLO /SINGLE
LINCOLN POWER WAVE Robotic
Serial n° U1000 305575
MAG/STFN° 137

PASSATE PROCED MATER. DAPPORTO CORRENTE] FOLARITA' A V VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Voit Travel Speed
Passes & mm {TIPO/Type Polarity mm/min
1 135/ STT 1,2 LNM4455 DC EP 90 +100 |13.5+14.5 70-80
2 135 * " " " 200+220] 21+23 350-370
3 135 " " " N 200 +220) 21+23 350-370
4 135 " " b " 200+220) 21+23 350-370
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTC TERMICC/postweld heat ireat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20 TEMPERATURA/Range Temp. (°C) NO
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) 80 TEMPO DI REGIME/Time range NO
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance no GRADIENTE/Rals NO
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA N.A. o - |litri/min  {pAssaTE KJd/mm [NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shieiding * Ar/CO, 38/2 23-25 |litri/min i i 0.9-1.1
22 0.70.9
AGGIUNTIVO/ Trailling none -- -- litri/min 3° 0.7-0.9
42 0.7-0.9
AL ROVESCIO/Backing ** Ar 99.99 23-25 |litri/min
ALTRO/Other * EN 439-M1-2
** EN348 1 (solo per 1° passata/root p.only)
TECNICA/Technigue I
CORDONI STRETTI 31 ARGHI/Strng or Weave Bead Stretti/  String Bead
{DIAMETRO DLL'UG L’D C CERAMICA/Crifice or gas cup size 18 mm (modified lenght type for 1°pass)
ANGOLO TORCIA/Torche angle -
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Inifial and interpass cleaning Brushing and chemical cleaning
METODO DI SOLCATURA/Method of back gouging N.A.
EPASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass MULTIPLA/Multiple
OSCILLAZIONE/Oscillation solo per 1° passata/only for root pass
Ampiezza +/-1.8mm Frequenza 1.22 Hz
pause up 40ms  paus.down 40ms
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) 12-15

Pulsed MAG:N® 155

DATA/Date PREPARATO CONTROLLATO [ VERIFICATO EVMESSO/issued
29/07/02 %«u\ i= /5_3/\:"\ AN )/%6/1/\(\ ¥
Wi Qsv U TEC

v




Ansaldo

Superconduttori SECONDO EN 288-3

According to EN 288-3

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

Welding Procedure Specification (WPS)

WPS-N. ASC12/02
WPAR 14860

Foglio 1 di 2

[FROCESSO Di SALDATURA/Welding Process  A) 135 /| MAG B) C)
‘ TIPQ/Type Aypartly mechanized/ B) C)
| semi-automatico
GIUNTI/Joints |
TIPO DI GIUNTO/Joint Type Giunto d" angolo/FW t /
fillet welded from one side

SOSTEGNO/Backing None 7\ 8

MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material n.a. 35
PREPARAZIONE/Wsald Preparation  Vedi schizzo/see sketch

METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA Machine tool

Method of preparation and Cleaning T

= t=10mm

MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO/Group. N. g con/to GRUPPO{Group N. 9

TIPO e GRADO ASTM A240 tp 316LN con/fo TIPO e GRADQO ASTM A240 tp 316LN
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) T=12.5+50

DIAMETRO ESTERNO/OQutside Diameter (mm) >500

ALTRI/Others NO / NONE

MATERIALI D'APPORTO/Filler Mefals | A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN 12072

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
IDIMENSIONI MATERIALI D'APPORTQ/Size of filler metal 1,2
fNOME CCMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F. M. Trade Name LNM4455

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Fux Trade Name n.a
JFABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN

ALTRO/Other AWS class.
[FOSIZIONI DI SALDATURA/WeIding Positions |
JFPOSIZIONE/Position PD
WPROGRESSIONE Dl SALDATURA/WEIding progression N.A.

ALTRO/Other N.A




SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

WPS-N. ASC12/02

sal
?Sperﬂgndum,; SECONDO EN 288-3 WPAR 14860
Weiding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2 di

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/E

ectrical characteristics l

MODO DI TRASF. /Mode of metal transfer PULSED ARC
TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size N.A,
CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range 5.5 -7.5 m/min
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE| POLARITA' A Y VELOC. LAVORO
Weld Processes Friler metals Current Electrode Amp. WVoit Travel Speed
Passes @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 135/ MAG 1,2 LNM4455 DC EP 170 + 190] 24 =+ 26 300310
2 " = m " " 150 +170] 23 =25 400+410
3 ™ " " " " 150 + 1701 24 =26 270+290
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postwsid heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20 TEMPERATURA/Range Temp. (°C) NO
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) 180 TEMPO Dl REGIME/Time range NO
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDOQ/Preheat maintenance NO GRADIENTE/Raies NO
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
[PLASMA N.A. -- -- litri/min  |PASSATE KJ/mm [NOTE
Weild passes
PROTEZIONE/Shielding AriCO, 98/2 18 + 20 |litri/min g 0.7+0.9
29 0.5+0.6
AGGIUNTIVO/Trailing none - - -- litri/min 32 0.7+0.9
AL ROVESCIO/Backing N.A. -- -- litri/min
ALTRO/Other *EN 439-M1-2
TECNICA/Technigque |
CORDONI STRETTI! O LARGHI/String or Weave Bead STRETTI/ String Bead
DIAMETRO DLUUGELLO © CERAMICA/Crifice or gas cup size 16 mm.
ANGOLO TORCIA/Tarche angle 30° = 40°
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ initial and interpass cleaning BRUSHING AND CHEMICAL CLEANING
lMETODO Dl SCLCATURA/Method of back gouging N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Muitipie, single pass MULTIPLA/Multiple
JOSCILLAZIONE/Oscillation N.A.
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) 15
ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or muitiple electrodes SINGOLO /SINGLE
DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO [ VERIEICATO EMESSOl/issued
J;.....-/ 7 e -
— Q)/Q/L,(;\ @ AN > \/W
TEC Vi Qsv ~ TEC




S SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA
)) " Ansaldo

Superconduttori SECONDO EN 288-3

Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3

WPS-N. ASC13/02
WPAR 14861

Foglio 1 di 2

[PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 135 /| MAG B)

TIPO/Type Aypartly mechanized/ By
semi-automatico

C)

C)

§GIUNT/Joints l

TIPC DI GIUNTO/Joint Type Giunto d' angolo/FW

fillet welded from one side

HP REPARAZIONE/Weld Preparation  Vedi schizzolsee sketch

!METODO Dl PREPARAZIONE E PULIZIA  Machine tool
Method of preparation and Cleaning

L/ |
SOSTEGNO/Backing None A
\ al\35
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material  n.a. -
t

|VATERIALE BASE/Base metal ]

GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N. 9

TIPO e GRADC ASTM A240 tp 316LN con/to TIPO e GRADO ASTM A240 tp 316LN
Type and Grade Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) =3+20
WDIAMETRO ESTERNO/Outside Diameter (mm) >500

ALTRI/Others NO / NONE

MATERIALI D'APPORTO/Filler Metals J A) B) C)
SPECIFICA N“.ISpecfﬁcatfon n. EN 12072

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
IDIMENSION! MATERIAL! D'APPORTO/Size of filer metal 1,2
[NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTOQ/F. M. Trade Name LNM4455

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN

ALTRO/Other AWS class.

[POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |

1POSIZ|DNE)’P05}T"}OH PD

JPROGRESSIONE Dl SALDATURA/Welding progression N.A.

AL TRO/Other N.A




SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

)))) égggi‘é‘gndum,i SECONDO EN 288-3 WPAR 14861
S Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2 di

WPS-N. ASC 1 3;@

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics I

IMODO Dl TRASF. /IMode of metal fransfer PULSED ARC
TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size N.A.
CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Efectrode wire feed speed range 5 -6 m/min
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE] POLARITA' A Vv VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Wolt Travel. Speed
Passes @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
i 135/ MAG 1,2 LNM4455 DC EP 160 +180) 24 + 26 | 230 + 250
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20 TEMPERATURA/Range Temp. (°C) NO
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) N.A TEMPO DI REGIME/Time range NOJ
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance NO GRADIENTE/Rate NO
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
JPLASMA N.A. == = litri/min PASSATE KJ/mm |NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding Ar/CO, 98/2 18 + 20 |litri/min 1 0.9+11
AGGIUNTIVO/ Trailing none -- -- litri/min
AL ROVESCIC/Backing N.A. - =i litri/min
“JALTRO/Other * EN 439-M1-2
TECNICA/Technigue I
CORDONI STRETTI © LARGHI/String or Weave Bead STRETTI / String Bead
DIAMETRO DLLU'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size 16 mm.
ANGOLO TORCIA/Torche angle 30° = 40°
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning BRUSHING AND CHEMICAL CLEANING
[METQODO DI SOLCATURA/Method of back gouging N.A.
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Muitiple, single pass SINGOLA /sSINGLE
OSCILLAZIONE/Oscillation N.A.
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) 15
ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes ~ SINGOLO /SINGLE
|DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO | VERIFICATO\ EMESSOQ/issued
p /\‘J i =3 /. b]
01/08/02 /3 FOTAA TU~— A
{/ TEC | Qsv TEC

i

\/



i

i Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG19/02
f nsaldo
_ Superconduttori SECONDO EN  288-3 WPAR
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNTI/Joints |

TIPO DI GIUNTO/Joint Type testa a testa / butt weld

SOSTEGNO/Backing no Al \D | T
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material none

PREPARAZIONE/Weld Preparation lembi retti / vl il ]

closesquare | =

IMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.

Method of preparation and Cleaning machine tool gap=0 T=2mm D=50/85mm
MATERIALE BASE/Base metal I

GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N. 9

TIPO & GRADO AISI 316LN con/fto TIPO e GRADO AlISI 316LN

Type and Grade Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) 2

DIAMETRO ESTERNO/Outside Diameter (mm) 50=<D <85

ALTRYOthers no
|MATERIALT DAPPORTO/Filler Metals I A) B) C)
SPECIFICA N°®./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL

DIMENSION! MATERIALI D'APPORTQO/Size of filler metal 1,2

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M.Trade Name LNM4455

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN

ALTRO/Other “AWS Class.

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |

POSIZIONE/Faosition PF

FPRUGRESSIONE Ul SALDA | URA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




R —— SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.
)))) Superconduttori SECONDO EN 288-3 WPAR
______ £ Welding Procedure Specification (WPS)

According to EN 288-3 Faoglio 2/2

ASG19/02

ATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics

MODO DI TRASF. /Mode of metal ransfer

W] =t

TIPQ E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

METQODG DI SOLCATURAIMethod of back gouging
{PASSATA SINGOLA © MULTIPLA/Multiple, single pass

PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning
na

singola/single

CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE ] POLARITA' A " VELCC. LAVORO
Weld Frocesses Filler metals Current Electrode Amp. Volt Travel Speed
Passes @2 mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 141 1,2iLNM4455 {DC EN 50-55 10-12 60-80

PRERISCALDO/Prenhsat TRATTAMENTO TERMICO/pastweid heat treat

TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20§ TEMPERATURA/Range Temp. (°C) no/none

TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) n.aj TEMPQO DI REGIME!Time range no/none
salita/Heat

TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/(Preheat maintenance none {GRADIENTE/Rate no/none
discesa/Cool

GAS gas miscela portata APPORTO TERMICO

gas mixture flow rate Heat imput

PLASMA na na na Iitri/min PASSATE KJ/mm [NOTE
Weld passes

JPROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%9-11 l/min [litri/min G i

AGGIUNTIVO/ Trailing noe no no litri/min

AL ROVESCIO/Backing ARGON 99,99%|5-7l/min  |litri/min

TECNICA/ Technigque |

ICORDONI STRETTI © LARGHI/String or Weave Bead strettifstring

DIAMETRQ DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size 11 mm

IANGOLO TCRCIA/Torche angle none

OSCILLAZICONE/Osciliation na

DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distanice (mm) na

ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or muitiple electrodes singolo/single

7 (> —_—
DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO / VERIFICATO\ {EMESSO/issued
-~ ¥ /. .
\ / \ Ox/k/\. A l
17/09/02 \ / /
{ TEC L QsV TEC




it

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M.Trade Name LNM4455

NN A ld SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG 20/02
nsaldo
LS Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)

TIPO/Type A)manuale/manual B) C)

GIUNTWJoints |

TIPO DI GIUNTO/Joint Type testa a testa / parziale penetraz.

butt weld /partial penetration - 4

SOSTEGNO/Backing no

MATERIALE Di SOSTEGNO/Backing material none

3
PREPARAZIONE/Weld Preparation lembi retti /
close square

LMETODO Dl PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.

Method of preparation and Cleaning machine tool gap=0 T=3mm t=3mm D= 80/100 mm
MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N.

TIPO e GRADO AlISI 316LN confto TIPO e GRADO AlIS| 316L

Type and Grade Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) 3
FOIAMETRO ESTERNO/Cutside Diameter (mm) 80 =D =100

ALTRI/Others no
[MATERIALT DAPPORTO/Filler Metals | A) B) C)
SPECIFICA N®./Specification n. EN12072/99

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL

DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTQ/Size of filler metal 1,2

INOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Other TAWS Class.
POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions ]
POSIZIONE/Position PF
PROGRESSIONE DI SALDA | URA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




-y SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG20/02
))) . Subcreondifttor SECONDO EN 288-3 WPAR
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2/2

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics |

MODOQO DI TRASF. /Mode of metal transfer

TIPO E DIMENS. ELETTRODOC W/ Tungsten Electrode Type and Size

LCAIV[F’O DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO JCORRENTE| POLARITA A v VELOC. LAVCRO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Voit Travel Speed
Passes @mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 141 1.2 LNM4455 |DC EN 55-60 10-12 60-80

PRERISCALDO/Preheat

TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C)
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C)

TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance

TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat

20JTEMPERATURA/Range Temp. (°C) nolnone

n.a|TEMPC DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat
none |GRADIENTE/Rate no/none

discesa/Coo/

GAS gas miscela |[portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA na na na litri/min PASSATE KJ/mm [NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 l/min|litri/min 17
AGGIUNTIVO/ Trailing no no no litri/min
AL ROVESCIQ/Backing no no no litri/min

TECNICA/Technigue |

ANGOLC TORCIA/Torche angle

OSCILLAZIONE/Oscillation
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm)

CORDONI STRETT! O LARGHI/String or Weave Bead
DIAMETRO DLLUUGELLO © CERAMICA/Orifice or gas cup size

METODO DI SOLCATURA/Method of back gouging
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple,single pass

PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning

ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes

|

stretti/string

11 mm

none

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning
na

singola/single

na

na

singolo/single

[DATADate] _—PREPARATO | CONTROLLATO T VERIFICATO | T——ENMESSOlissued
p . A AA N "'
29/10/2002 \y’ , / e w/"\ﬂ
Vi TEC L Qsv Y TEC




l'\

)))); Ansaldo SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG21/02
. Superconduttori SECONDO EN  288-3 WPAR
S Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNTI/Joints |

TIPO DI GIUNTO/Joint Type testa a testa / butt weld

SOSTEGNO/Backing no \) } T
MATERIALE DI SOSTEGNG/Backing material none T
PREPARAZIONE/Weld Preparation lembi retti / (’]\ |

close square =

1METODO DI PREP_ARAZIONE E EUUZIA rpacch. utens.

Methad of preparation and Cleaning machine tool gap=0 T=2mm D=50/85 mm
MATERIALE BASE/Base metal l

GRUPPO/Group. N. 9 canlto GRUPPO/Group.N. 8

TIPO e GRADO AlSI 316LN confto TIPO e GRADO AlS| 316L

Type and Grade Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) 2

DIAMETRO ESTERNO/Quiside Diameter (mm) 50<D <100

ALTRI/Others no
.-MATERIAU D'APPORTO/Filler Metals I A) B) C)
SPECIFICA N*./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL

DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1,2
INOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTOQ/F.M.Trade Name LNM4455
HNOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN

ALTRO/Other *AWS Class.

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions ]

POSIZIONE/Position PF

PROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




' X A Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG21/02
)))) SLT;grcgnduttori SECONDOQ EN 288-3 WPAR
T Welding Procedure Specification (WPS)

According to EN 288-3 Foglio 2/2

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics

ITIPO E DIMENS. ELETTRODC W/

WMODC} DI TRASF. /Mode of metal transfer

Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

CAMPO DI VELOCITA' DEL FILC/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE| POLARITA A W VELCC. LAVORO
Weid Processes Filler metais Current Electrode Amp. Vait Travel Speed
Passes @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 141 1,2]LNM4455 |DC EN 50-55 10-12 60-80
[PRERISCALDO/Preneat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20|TEMPERATURA/Rangs Temp. (*C}) no/none
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) n.a|TEMPQ DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance none {GRADIENTE/Rat= no/none
discesa/Coof
GAS gas miscela portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA na na na litri/min PASSATE KJ/imm |NOTE
Weld passes
§PROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 I/min |litri/min 2
IAGGIUNTIVO/ Trailing no no no litri/min |
IAL ROVESCIO/Backing ARGON 99,99%|5-7Tl/min  {litri/min

TECNICA/Technigue

CORDONI

ANGOLO

DIAMETRO Dl

STRETTI O

METODOQ DI SOLCATURA/Method of back gouging
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass
OSCILLAZIONE/Cscillation
DISTANZA LIBERA FILC/Stand off
ELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes }

distance (mm)

LARGH!/ Stning or Weave Bead

LLUUGELLO © CERAMICA/Crifice or gas cup size
TORCIA/Torche angle
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning

stretti/string

11 mm

none

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cieaning
na

singola/single

na

na

singolofsingle

{DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO VER]FICAT,O EMESSO/issued
7 7
L i le
17/09/02 , /S
' - TEC QsVv Y TEC




l\

NN A Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG 25/02
nsaldo
))._ 5uperconduttori SECONDO EN 288-3 WPAR
s Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2
PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNTI/ Joints |
TIPO DI GIUNTO/Jeoint Type giunto d'angolo/fillet weld 2
SOSTEGNO/Backing no : \
:
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material none /
Tz —
PREPARAZIONE/Weld Preparation Vedi schizzolsee sketch |
t>i<
METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Method of preparation and Cleaning machine tool T=1.5mm t=0.5mm D=53mm
TMATERIALE BASE/Base metal [
GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N. 9
TIPO e GRADO AISI 316LN con/to TIPO e GRADO AlSI 316LN
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 1.5
1DIAM ETRO ESTERNO/Qutside Diameter (mm) 53
ALTRI/Others no
IMATERIALI D'APPORTO/Filler Mstals I A) B) C)
SF’ECIFICA N®ISpecificationn. | ceaes
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. —--e-
DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal —--s
NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M.Trade Name |  -=e--
NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name | e
FABBRICANTE / MANUFACTURER e
ALTRO/Other *AWS Class. =i
POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions I
POSIZIONE/Position PF
PROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




Ansaldo )
Superconduttori

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

SECONDO EN 288-3
Welding Procedure Specification (WPS)

WWPS-N.
WPAR

According to EN 288-3

Foglio 2/2

ASG25/02

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics ]

MODO DI TRASF.

TIPO E DIMENS. EL

ETTRQODO

{Mode of metal transfer

W Tu

ngsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4 mm

CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTC CORRENTE| POLARITA' A V VELOC. LAVORO
Weld FProcesses Filler metals Current Electrode Amp. Velt Travsl Speed
Passes @ mm JTIPO/Type Polarity mm/min
1 141 —-- — DC EN 45 i 60-80
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICC/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/FPreheat Temp.(°C) 20|TEMPERATURA/Range Temp. (°C) nofnone
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) S50JTEMPQO DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Praheat maintenance none {GRADIENTE/Rate no/none
discesa/Cool
GAS gas miscela portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
{PLASMA na na na litri/min PASSATE KJ/mm [NOTE
VWeld passes
JPROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%1(9-11 I/min |litri/min 1=
AGGIUNTIVO/ Trailing no no no litri/min
AL ROVESCIO/Backing no no no litri/min
ITECNICA/Technique ]
CORDONI STRETTI O LARGHV/ String or Weave Bead stretti/string
DIAMETROC DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size 11 mm
NGOLQO TORCIA/Torche angie none
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning
iMETODO DI SOLCATURAIMethod of back gouging na
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass singolalsingle
OSCILLAZIONE/Cscillation na
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) na
ELETTRODO SINGCLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes __fingololsingle
DATA/Date (PREPmm | CONTROLLATO _/ VERIFICATO _EMESSO/issued
08/10/02 £

ve

Va22%

Qsy




l'l

A Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG 26/02
nsaldo
; sl_lperconduttori SECONDO EN 288-3 WPAR
s Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNT/ Joints |

TIPO DI GIUNTO/Joint Type giunto d'angolo/fillet weld

SOSTEGNO/Backing no

D
MATERIALE DI SOSTEGNO!Backing material none
ToM—

PREPARAZIONE/Weld Preparation Vedi schizzolsee sketch Va L |
METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch, utens.

Method of preparation and Cleaning machine tool T=1.5mm t=2mm D=53mm
MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N. 9

TIPO e GRADO AISI 316LN con/to TIPO e GRADO AlISI 316L

Type and Grade Type and Grade

SPESSORE/Thickness (mm) 1.5/2

DIAMETRO ESTERNO/Qutside Diameter (mm) 53

ALTRI/Others no
[MATERIALI DAPPORTO/Filler Metals | A) B) C)
SPECIFICA N®./Specification n. —_—

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. s

DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal | «=eem

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M. Trade Name e

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSC/Flux Trade Name e

FABBRICANTE / MANUFACTURER e

ALTRO/Other *AWS Class. e

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |

POSIZIONE/Position PF

PROGRESSIONE DI SALDATURA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




- A id SPECIFICA PROCEDIMENTQ DI SALDATURA WPS-N. ASG28/02
1 nsaiao
/. Superconduttori SECONDOQ EN 288-3 WPAR
A Welding Procedure Specification (WFS)
According to EN 288-3 Foglio 2/2
CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics ]
HMODO DI TRASF. /Mode of metal transfer n.a
TIPO E DIMENS. ELETTRODC W/ Tungsten Electrode Type and Size UNI EN 26848 WT20 diam 2.4 mm
WCAMPO DI VELQCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTOC CORRENTE] POLARITA' A A4 VELOC. LAVORO
Weld Procssses Filler metals Current Electrode Amp. Volt Travsl. Speed
Passes @ mm (TIPC/Type Polarity mm/min
1 141 e DC EN 50 11 60-80
jPRERISCALDO!Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDC/Preheat Temp.(°C) 20|TEMPERATURA/Range Temp. (*C) no/none
TEMPERATURA D! INTERPASS/interpass Temp. (°C) S0{TEMPGO DI REGIME!Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance none {GRADIENTE/Rate no/none
discesa/Cool
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA na na na fitri/min PASSATE KJfmm |NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 Vmin |litri/min 12
AGGIUNTIVO( Trailing no no no litri/min
AL ROVESCIO/Backing no no no litri/min

TECNICA/Technique |

CORDONI STRETTI O LARGHI/String or Weave Bead stretti/string
DIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size 11 mm
ANGOLQO TORCIA/Torche angie none
JPULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning spazzolatura -pulizia con sclvente/
brushing and chemical cleaning
METODO DI SOLCATURA/Methed of back gouging na
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Muitiple single pass singolal/single
OSCILLAZIONE/Oscillation na
JDISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) na
ELETTRODC SINGOLO O MULTIPLO/Single or muitiple electrodes ,singolo/single
II.’
§DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO ! VERIFICATO EMESSO/issued

/

P, b A . 7 s
08/10/02 \/WQI/(I\JV ,/ TS @W
TEC

TEC W Qsv




TIPO DI GIUNTO/Joint Type giunto d'angoloffillet weld
SOSTEGNO/Backing no

MATERIALE DI SOSTEGNOQ/Backing material none
PREPARAZIONE/Weld Preparation Vedi schizzolsee sketch

IMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Method of preparation and Cleaning machine tool

] aN
2| |

t1,122=2mm D=50/105 mm

S o SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG27/02
g a
))))_ Supercondutiors SECONDO EN  288-3 WPAR
== Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2

PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)

TIPO/Type A)manuale/manual B) C)

GIUNT/Joints '

MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO/Group. N. 9 con/to GRUPPO/Group.N. 8
TIPO e GRADO AISI 316LN conffo  TIPO e GRADO AIS] 304L
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 2
DIAMETRO ESTERNO/Outside Diameter (mm) 50<D <05

ALTRI/Others no
|MATERIALI DAPPORT O/F iller Metals | A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
DIMENSION! MATERIALI D'APPORTOQ/Size of filler metal 1,2

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M. Trade Name LNM4455

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Other “AWS Class.

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |

POSIZIONE/Pasition PF

FROGRESSIONE DI SALUA | URA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




i Id SPECIFICA PROCEDIMENTQ DI SALDATURA WPS3-N. ASG27/02
)))) Supercondiition SECONDO EN 288-3 WPAR
S Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2/2

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics

IMCDO DI TRASF. /ifode of metal transfer

TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/

Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

HCAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE | POLARITA' A V VELOC. LAVORO
Weld Processses Filler metals Current Electrode Amp. Vait Travel Speed
Passes @ mm |TIPO/Type Polarity mm/min
1 141 1,2{LNM4455 |DC EN 50-55 |10-12 60-80
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat
TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20\TEMPERATURA/Range Temp. (°C) no/mone
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) n.alTEMPQ DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preneat maintenance none {GRADIENTE/Rats no/none
discesa/Cool
GAS gas miscela portata APPORTQ TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA na na na litri/min PASSATE Kd/mm [NCTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 I/min |litri/min 17
AGGIUNTIVO! Traiiing no no no fitri/min
AL ROVESCIO/Backing no no no litri/min
|

TECNICA/Technique ]

ANGOLC TORCIA/Torche angle

OSCILLAZIONE/Oscillation

DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm)
ELETTRODQ SINGOLO C MULTIPLO/Single or multiple electrodes

CORDONI STRETTI O LARGH/ String or Weave Bead
[PIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Crifice or gas cup size

METODO DI SOLCATURA/Method of back gouging
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multipie, single pass

JPULIZIA INIZIALE E DI INTERPASSY/ Initial and interpass cleaning

stretti/string

11 mm

none

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning
na

singola/single

na

na

singolo/single

/

{DATA/Date PRERARATS, | CONTROLLATO VERIFICATO EMESSO/fissued
10/10/02 A //M/Lﬁ LA v\ / £
Y TEC [/ asv 1/ TEC

[
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NN i Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG28/02
nsaldo
) Superconduttori SECONDO EN  288-3 WPAR
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2
PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNT/Joints |
TIPO DI GIUNTO/Joint Type giunto d'angoloffillet weld | 1—] L
SOSTEGNO/Backing no
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material none
PREPARAZIONE/Weld Preparation Vedi schizzolsee sketch
METODOQC DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Method of preparation and Cieaning machine tool
t1,22=2mm D=50/105 mm

MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO{Group. N. 9 con/to GRUPPQO/Group.N.
TIPO e GRADO AlSI 304L con/to TIPO e GRADO AlS] 304L
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 2
DIAMETRO ESTERNO/Outside Diameter (mm) 50<D 05

ALTRI/Others no

MATERIALI D'APPORTO/Filler Metals | A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Ciass. G20 16 3 MnL
IDIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1,2

1NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M. Trade Name LNM4455
JNDME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Other *AWS Class.

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |

POSIZIONE/Position PF

PROGRESSIONE DI SALDA | URA/Welding progression ascendente/upward
ALTRQ/Other no/none




RN A id SPECIFICA PROCEDIMENTOQ DI SALDATURA, WPS-N. ASG28/02
))) Superconduttori SECONDO EN 288-3 WPAR
----- Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2/2

CARATIERISTICHE ELETTRICHE Elacinical characienstios

WMODO DI TRASF. iMode

[TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/

of metal transfer

Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

JCAMPQ DI VELOCITA' DEL FILO/Elsctrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE ] POLAR|TA' A v VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Efectrode Amp. Volt Travel Speed
Passes @ mm {TIPO/Type Polarity mm/min
1 141 1,2]LNM4455 {DC EN 50-55 [j10-12 60-80
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTQ TERMICO/postweld heat freat
I TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(°C) 20|TEMPERATURA/Range Temp. (°C) nolnone
TEMPERATURA DI INTERPASS/interpass Temp. (°C) n.ajTEMPO DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI PCSTRISCALDQ/Preheat maintenance none {GRADIENTE/Rate no/mone
discesal/Coof
GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
EPLASMA na na na litri/min PASSATE KJimm |[NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding ARGON 98,99%|9-11 Umin |litri/min 12
AGGIUNTIVO/ Trailing no no no litri/min
AL ROVESCIO/Backing no no no litri/min

TECNICA/Technigue

JCORDONI STRETTI O LARGHI/String or Weave Bead

DIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size
IANGOLO TORCIA/ Torche angle
PULIZIA INIZIALE E Di

PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass

IMETODD DI SOLCATURA/Method of back gouging
OSCILLAZIONE/Oscillation

INTERPASS/ initial and interpass cleaning

stretti/string
11 mm
none

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning

na
singolalsingle
na

DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm)
JELETTRODO SINGOLO O MULTIPLO/Single or muitiple electrodes

/

na
singolo/single

b i
DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO | VERIFICATO EMESSOQ/issued
R\\ // J' 'J S ‘ ( /
10/10/02 \7%% (\fﬂ’wuﬁ\“‘/ /éf/(/VZ/
TEC v Qsv TEC
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7 A Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG29/02
' nsaldo
. Superconduttori SECONDO EN  288-3 WPAR
S Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2
PROCESSC DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNTI/Jaints I
TIPO DI GIUNTO/Joint Type testa a testa /butt weld ’
¥
SOSTEGNO/Backing no \U | T
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material none
PREPARAZIONE/Weld Preparation lembi retti/ T |
close square ey
IMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Methaod of preparation and Cleaning machine tool gap=0 T=2mm D=93 mm

MATERIALE BASE/Base metal |

GRUPPO/Group. N. 9 con/to

TIPO e GRADO AlS| 316L conlto
Type and Grade

GRUPPO/Group.N. 8

TIPO e GRADOC AlSI 316L
Type and Grade

ALTRO/Other *AWS Class.

SPESSORE/Thickness (mm) 2

DIAMETRO ESTERNO/Outside Diameter (mm) 93

ALTRI/Others no
IMATERIALI D'APPORTO/Filler Metals | A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99

CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
HDIMENSIDNI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1,2

NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTQ/F.M. Trade Name LNM4455

NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a

FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN

POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions I

POSIZIONE/Position

PROGRESSIONE Ul SALDA | URA/Welding progression
ALTRO/Cther

PC (frontale)

no/none




Ansaldo i
Superconduttori

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

SECONDO EN 288-3

Welding Procedure Specification (WFS)

According to EN 288-3

WPS-N.
WPAR

Foglic 2/2

ASG29/02

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics

MODO DI TRASF. iMode of metal transfer

|

TIPO E DIMENS. ELETTRODQO W/ Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Elecirode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO CORRENTE | POLARITA' A V VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metais Current Electrode Amp. Volt Travel Spesd
Passas @ mm |TIPO/Type Polarity mmy/min
1 141 1,2 LNM4455 DC EN 55-65 10-12 60-80
IPRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treaf
[TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.(*C) 20{TEMPERATURA/Range Temp. (°*C) no/none
TEMPERATURA DI INTERPASS//nierpass Temp. (°C) n.a|{TEMPO Dl REGIME/Time range no/none
salita/Heat
TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance none {GRADIENTE/Rats no/none
discesa/Cool
GAS gas miscela portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
PLASMA na na na litri/min PASSATE | KJd/mm [NOTE
Weld passes
PROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 I/min |litri/min 1%
AGGIUNTIVO/ Trailing no no no litrifmin
AL ROVESCIC/Backing ARGON 99,99%|5-7/min |litri/min

TECNICA/Technigue i

CORDONI STRETT! O LARGHI/String
DIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size
ANGOLOC TORCIA/Torche angle

PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning

or Weave Bead

METODQ DI SOLCATURA/Method of back gouging
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass

stretti/string

11 mm
none

spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning

na

singola/single

OSCILLAZIONE/Cscillation na
IDISTANZ‘-\ LIBERA FILO/Stand off distance (mm) na
ELETTRODO SINGOLO O MULT!PLO/Single or muitiple electrodes singolo/single
—
DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO | VERIFICATO | EMESSO/issued
= i 71 ) [~ T
TRAMP e N \/Zf?&,\
29/10/02 W / TN t

TEC

L/

QsV

TEC




A

R A d SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG30/02
nsaldo
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2
PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
GIUNT/Joints I
TIPO DI GIUNTO/Joint Type testa a testa / butt weld
SOSTEGNO/Backing no
T
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material silyes
PREPARAZIONE/Weld Preparation vedi schizzol/
see schetch
IMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Method of preparation and Cleaning machine tool gap=1+2 mm T=3mm
MATERIALE BASE/Base metal I
GRUPPO/Group. N, 9 con/to GRUPPO/Group.N.
TIPO ¢ GRADO AlSl 304L con/to TIPO e GRADO AIS] 304L
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 3
EDJAMETRO ESTERNO/Quiside Diameter (mm) n.a
ALTRI/Others no
MATERIALI D'APPORTO/Filler Metals I A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO!Size of filler metal 1,2
NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M. Trade Name LNM4455
NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Other *AWE Class.
POSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions I
POSIZIONE/Position PA-PD
PROGRESSIONE DI SALDA | URA/Welding progression
ALTRO/Cther no/none




Ansaldo .
. Superconduttori

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

SECONDO EN 288-3
Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3

WPS-N.  ASG30/02
WPAR MO05/97
Foglio 2/2

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics l

MODO DI TRASF. /Mode of metal transfer

TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size

n.a

UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

TEMPERATURA DI PRERISCALDO/Preheat Temp.{°C)
TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C)

TEMPERATURA DI POSTRISCALDO!Preheat maintenance

CAMPO DI VELCCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a
PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO | CORRENTE| POLARITA' A vV VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Vait Travel. Speed
Passes D mm |TIPC/Type Polarity mm/min
1 141 1,2|LNM4455 |DC EN 50-55 10-12 60-80
1 141 1,2]LNM4455 |DC EN 45-50 10-12 60-80
PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat ireat

20| TEMPERATURA/Range

n.a|TEMPO DI REGIME/Time range

salita/Heat

none |{GRADIENTE/Rate

Temp. (°C) no/none
no/none

no/none

discesa/Cool

GAS

WPLASMA

AL ROVESC

PROTEZIONE/Shielding

AGGIUNTIVO/Trailing

10/Backing

gas miscela portata APPORTO TERMICO
gas mixture flow rate Heat imput
na na na litri/min PASSATE KJ/mm |[NOTE
Weld passes
ARGON 99,99% |9-11 Vmin|litri/min 1
23
no no no litri/min
no no no litri/min

TECNICA/Technique ]

CORDONI STRETTI O LARGHV/ String or Weave Bead
DIAMETRO DLL'UGELLO O CERAMICA/Orifice or gas cup size
ANGOLO TORCIA/Torche angle
PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning

METODO DI SOLCATURA/Method of back gouging
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple, single pass
OSCILLAZIONE/Oscillation

DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm)
ELETTRODO SINGCLO O MULTIPLO/Single or multiple electrodes

stretti/string
11 mm
none

brushing and chemical
na

Multipla/multiple

na

na

/ singolo/single

spazzolatura -pulizia con solvente/

cleaning

DATA/Date PREPARATO | CONTROLLATO | VERIFICATO EMESSO/issued
= o
30/10/2002 Wf\

( b
(3N
TEC

T —— oo
’ Qsv




)))? Ansaldo SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N. ASG31/02
J}). Superconduttori SECONDO EN  288-3 WPAR
e Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 1/2
PROCESSO DI SALDATURA/Welding Process  A) 141 B) C)
TIPO/Type A)manuale/manual B) C)
IGIUNTI/Joints |
TIPO DI GIUNTO/Joint Type giunto d*angoloffillet weld u (‘;
SOSTEGNO/Backing no
MATERIALE DI SOSTEGNO/Backing material none
IPREPARAZIONE/Weld Preparation Vedi schizzo/see sketch
t2
IMETODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA macch. utens.
Method of preparation and Cleaning machine tool
2=19mm D=90/170 mm
[MATERIALE BASE/Base metal I
GRUPPO/Group. N. 9 con/fo GRUPPO/Group.N. 9
TIPO ¢ GRADO AlS] 316L con/to TIPO e GRADO AlSI] 316L
Type and Grade Type and Grade
SPESSORE/Thickness (mm) 2
DIAMETRO ESTERNO/Qutside Diameter (mm) 90<D 470
ALTRI/Others no
[MATERIALI DAPPORI OiFiller Metals I A) B) C)
SPECIFICA N°./Specification n. EN12072/99
CLASSIFICAZIONE EN/EN Class. G20 16 3 MnL
DIMENSIONI MATERIALI D'APPORTO/Size of filler metal 1,2
NOME COMMERCIALE MATERIALE D'APPORTO/F.M.Trade Name LNM4455
NOME COMMERCIALE DEL FLUSSO/Flux Trade Name n.a
FABBRICANTE / MANUFACTURER LINCOLN
ALTRO/Cther *AWS Class.
[PCSIZIONI DI SALDATURA/Welding Positions |
POSIZIONE/Position PF
IPHUGHtSSIUNt DI SALDA I URA/Welding progression ascendente/upward
ALTRO/Other no/none




7 A Id SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA WPS-N.  ASG31/02
)))  Sepercanditton SECONDO EN 288-3 WPAR
e Welding Procedure Specification (WPS)
According to EN 288-3 Foglio 2/2

CARATTERISTICHE ELETTRICHE/Electrical characteristics ]

MODO D! TRASF. /Mode of metal transfer n.a

TIPO E DIMENS. ELETTRODO W/ Tungsten Electrode Type and Size UNI EN 26848 WT20 diam 2.4mm

CAMPO DI VELOCITA' DEL FILO/Electrode wire feed speed range n.a

PASSATE PROCED MATER. D'APPORTO JCORRENTE} POLARITA' A vV VELOC. LAVORO
Weld Processes Filler metals Current Electrode Amp. Veit Travel. Speed
Passes @mm |TIPC/Type Polarity mm/min
1 141 1,2|LNM4455 |DC EN 60-65 |[10-12 60-80

PRERISCALDO/Preheat TRATTAMENTO TERMICO/postweld heat treat

TEMPERATURA DI PRERISCALDC/Preheat Temp.(°C) 20| TEMPERATURA/Range Temp. (°C) no/none

TEMPERATURA DI INTERPASS/Interpass Temp. (°C) n.a|TEMPO DI REGIME/Time range no/none
salita/Heat

TEMPERATURA DI POSTRISCALDO/Preheat maintenance none|GRADIENTE/Rate no/none
discesa/Cool

GAS gas miscela |portata APPORTO TERMICO

gas mixture flow rate Heat imput

PLASMA na na na litri/min PASSATE KJ/mm [NOTE
Weld passes

IPROTEZIONE/Shielding ARGON 99,99%(9-11 Umin|litri/min 42

IAGGIUNTIVO/ Trailing no no no litri/min

AL ROVESCIC/Backing no no no litri/rin

TECNICA/Technigue |

CORDONI STRETTI O LARGHI/String or Weave Bead stretti/string
DIAMETRO DLL'UGELLC © CERAMICA/Orifice or gas cup size 11 mm
ANGOLO TORCIA/Torche angle none
|PULIZIA INIZIALE E DI INTERPASS/ Initial and interpass cleaning spazzolatura -pulizia con solvente/
brushing and chemical cleaning
METODO DI SOLCATURA/Msthod of back gouging na
PASSATA SINGOLA O MULTIPLA/Multiple,single pass singola/single
OSCILLAZIONE/Oscillation na
DISTANZA LIBERA FILO/Stand off distance (mm) na
ELETTRODO SINGOLO © MULTIPLO/Single or multiple electrodes singolo/single
|DATA/Date PREPARATO., | CONTROLLATO VERIFICATO _—EMESSO/issued

/
30/10/2002 W (/ P e — \fg@,@\/\/

TEC TEC




QUA 903

0209-0251 LHC cold masses

COLD MASS

638RM9558

LHCMB__A0001

Ansaldo . RAPPORTO DI CONTROLLO Ne MAO3Z2AAO
Superconduttori <
22 Test Report
Ansaldo Superconduttori s.p.a. D IN APPROVVIGIONAMENTO @ IN FABBRICAZIONE Re0.1Ry g
on purchasing on manufacturing 1 1
COMMESSA | Job COMPONENTE / Component DISEGNG | Drawing POStem | REV.Rev

IMPIANTO / Piant
LHC

CLIENTE / Customer

CERN

CERN Part Id.

HCMB__A001-02000C2

=

SPECIFICA | Specification

REV./ Rev.

N. DI SERIE COMPONENTE /

Component Seria! Nr.

970RM8359 - 970RM09571 0 2024
LHC-MMS / 98 - 198 1.1&2.0
CONTROLLO / Check TP No
TEST SALDATURA LONGITUDINALE E CIRCONFERENZIALE 14
Tests on longitudinal and circumferential weldings
SALDATURA LONGITUDINALE SEMIGUSCI /| Longitudinal welding
Pos. saldatura Controllo Note RNC
Weld pos. Check Remarks NCR .
Visivo Liguidi(*) RX (#%)
Visual Dye penetrant  x-ray
W1 0K oK 0306249 -66C - 74 NC .CERW Ao
w2 oK oK 0305249 -55-66D b 4
—_h" “-..!
S
Direzione avanzamento controllo RX /
Sequential positioning of X-ray device
Lato connessioni /| Connections side
SALDATURA END COVERS / End covers welding
Pos.end-cover Controllo Note RNC
End-cover pos. Check Remarks NCR nr.
Visivo Ligquidi(*) Ry (%)
Visual Dye penetfrant  yray
LC/CS OK K 0ABI-F5 w
LOC / NCS OK oK 03052-75 7

Legenda: (*) solo prime 30 cold masses / only on the first 30 cold masses
(*<) rif.to doc. SIGE / ref. to doc. SIGE

COGNOME

Nameg

FIRMA
Signaturs

DATA

Date

ENTE
Department |

PRC
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SERVIZ] IMDUSTRIALI GENCYA

i
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1 CONTROLLD RADIOGRAFICO CEATIFICATO N
. e n £l - e CESTIFCATE M.
Via Castel Momone 130 - 18161 GENCYA-Rivarcie | RADICGRAPHIC EXAMWAT%@N REPORT EAHCATE
Tel, 010.7406583 (6 fines) - Fax 010.7405584 ' s
Codics Fiscale & Partita LVA. ft 02657745106 % T RAL R orales Z Ip@ealEns | Oaosz - 4R
E-mail: segretera@sige-ge.i of  S15~ Vi r.c; (ﬁﬂ(/ﬁio/_g” A.T.
CLENTE - CUSTOMER ‘ OGGETTO - OBJETT Ze-03-03 | commessa - JoB
z: 3’0 A i 1 — s a4 y T
51:5&[.“ ASALESC Sulspcsva v TTon; v 2ol WE LO=72
DOGUMENT] Of RIFERIMENTG - APPLUICABLE CODE ACCETTABILITA - ACCEPTANCE | TECNICA ESPOS.-EXR THEC
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