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Data: 14/01/97
date:
ANSALDO
N. fax:PMA/7.016/PV
TELEFAX
Ansaldo Energia s.p.a. v Foglin.
GENOVA (ITALIA) N" ++ 3910 6556485 Pages no. %
Societa' . SIMIC
Company
Sig. Biestro
DESTINATARIO .
70 c.c. Ginola
Fax n. 0174/96309
Fax no.
sig. P. VALENTE
Mr.
MITTENTE Ufficio PMA/CRSP
FROM Office
Tel. n. 010/6556722
Phone No.
CRIOSTATO BaBar
OGGETTO . : N
SUBJECT Piano di fabbricazione e controllo
Le invio il PFC approvato dal ns. ente qualita.
Per le convocazioni del controlli e quant'altro relativo alla
qualitd vogliate riferirvi sempre al ns. ente qualita (cfr. fax
n. PMA/6.780/PV), mandando per conoscenza copia al
sottoscritto. '
Distinti saluti
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CLEENT: ANSALDO ENEROIA[JOR ANSALDO: $904EM DERCRIPTION 1 CRYOSTAY PAS. 2 0f 3 R
ORDER3  BC130846 PFC N°  16179/1/96 REV.2{0WGs 620RMB7242 N
Y 7 v
Inspeation [applliad ruie3  shapa liad customer [certif.n’
PHASE miteflal / components ve [and test ! A HOTE
work phass o be [nspectivnude kind approval $it 212 {tr date
ASTH B 209 ANSALDO
01 [MATERIAL IDENTIFICATION ENO H = 2
CERTIFICATE CHECK VNI 7323 21 fj
[ 2T
02 |wns NAP A . R §
= PGR - WPQ - WELD H f}
YENIFICATION i /3 Z(?f
ASHT=YC=1A " AN,
®1 |[NDT OPERATORS CHECK 4
Sibie
‘ ol 096 I
64 [MARKING MATEAIALS - H 23::, A MW
07789 iy
#5 [CUTTING AND BEVELING PLATES | YISUAL ] z
THK 50 AND 18 WM, TESY , )
07759 vet Lnzo
05 |DENDING PLATES H
THK.10,25,50 WU QNSALDO
TA
07759
97 |VISUAL AND DIMENTIONAL CHECX H = A1 ’W[W’
ROLLER PLATES s
ANSALDQ
#4 IROLLER PLATES WELDJING wPS H }
#7759 o
99 |CUTTING AMD BEVELING PLATES | VISUAL H !
FOR FLAMGES TESY G HoRL
wPS | ANSALD
10 |WELDING PLANGES H ,%1 ]
11 {VISUAL GHECK OF WELDS 1842 ASNE V ART S H —L 5‘
12 |PENETRARTS TEST OF WELDS ASME V ARY.8 " SE %%_‘ £d zf ;7:;1
T 02
19032 ASME .11 DYV.3 ?f{ P  hbel ALY /b
. ASME V ART.2 " ' 2] QUALI'I‘A;
13 |[RY EXAMINATION BUTT-WELDS i (
awr 1o orv.a [ wlﬁ b A5 ED 20 B//’(/
BEVELING AND TAPERING ROLLER Dwa . ANSA
14 {PLATES THK 35 AND 5% MM, ] A
! 0’13[?4
Do 3 :
15 VISUAL AND DIMENSIONAL CHECK H = 3
‘ pwa
16 IBRILLING FOA PIPX EXTERNAL i
SHELL
WS
17 |WELDING PIPE DN EXTERNAL R
SHELL R | ANSALD
ASME V ART,6 b / g8 | QuaLTq
19 |PENETRANTS TEST OF WELOS ON H w'éoc EH S Lokt ]
PIPES: ASME TEIY OIV.2 AT —
19 {AssEMBLY ex £ ihid H = L 4 {
TERHA HO INTER- y
HAL SHELLS L Awe ! GE | Parodi Enjo <5$P% /?
H < HOLD POINT SHAPE LIST :1 ANSALDO ENERGIA A « CUSTOMER CERTIFICATE
¥ o WHITHNESS POINT 2 .0 A1l CONFORMITY CERTIFICATE
A2 QRIGINAL CERTIFICATE
R = REVIEW S A3 TEST REPORT
A% OQUALIFICATION REPORT
A = APPROVAL BEFORE TO WELDING
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CLIENT: ANBALDO ENERGIA|308 ANSALDO! 0894EX DESCRIPTION | CRYOSTAY PAG. 3 OF 3
ORDER:  BCiASB46 PFC W' 1617971/96 REV.2 |DWA: 620RN07242
PHASE ' Inspastion [appiled rutes  xhape Jist | customsr |eertif.n’”
materiat / components or |afd test - - KOTK
A
work phaze ta de Inspactionedd Kkind approval $i 2 | 3 |ingp. toeus} date
dwo
29 [WUACHINING INTEAMAL AND H
EXTERNAL SHELLS
’ T
21 |CUTYIKO PLATES FOR STACK H
wrs 3
22 |ASSEMBLY AND WELDING STACK H —
DNG
27 [VISUAL CHECK WELDING STACK X
ASHE ¥ ART.6
24 |PENETRANT TEST WELDING STACK N 3
ASUE VIII DIV.2
DWG
33 |MACHINING STACK 4 3
Owe
26 [MACHINING FLANGE H 3
DWG 620RMOT247 SH 172
oW
27 |ASSEMBLY STACK AND WELDING "
ON FLANOE DWJ SZ0RMO7247 SH |/2
MACHINING IHTERMAL SIDE WS
28 [ON THE P\ANHOE. /] 3
DWG A10RMO7R47 SH 172
DWG
29 |UACHINING FLANOE K Z
DWO 620RMD7247 SH 2/2 i
v ; OWG .
30 [ASSEWBLY FLANOES ON JACKEY H
ANSALDO
1 22)
DXG
31 |DIMENSIONAL CHECK VISUAL H \v‘i Zf F/f't* %— 3
TEST
7as RY 67220
312 |CLEANING + ()Md' 5112 ] 1
ASNE Y ARY, 1
33 |VACUUM YEST wH 2
760 RX 07220
790 RM 97229
34 [FIMAL TEsT K ,L/ 3
58 |FIKAL DOCUMENTATION R // 3
36 |SEYUP OF SHIPMENT H
7
38
H » HOLD POINT SHAPE LIST :{ ANSALDO ENERGIA A =~ CUSTOUER GERTIFICATE
W = WHITHNESS POINT 2 iieiinienes Al CONFORMITY CERYTTFICATE
A2 ORIGINAL CERTIFICATE
R = REVIEW - I . A3 TEST REPORT

A = APPROVAL BEFOR{ TO WXLDING

A+ QUALIFICATION REMORT
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SIMIC&&LI SoeNo: 16179-11-07
caHERANA ()] RT EXAMINATION BUTT-WELDS AND WELDS FLANGES DATA.
date. 10-04-97
CLIENTE  : ANSALDO
ORDINE  : BC 180846
OGGETTO  :  CRIOSTATO - CRIOSTAT
PAFTICOLARE:  VIROLA ESTERNA - EXTERNAL SHELL  RADIOGRAPHIC REPORT N°14 AND N°15
DISEGNO  :  620RM7245
CLIENTE :  ANSALDO
ORDINE  : BC 180846
OGGETTO  : CRIOSTATO - CRIOSTAT
PAFTICOLARE:  VIROLA INTERNA - INTERNAL SHELL  RADIOGRAPHIC REPORT N'16 AND N*17 AND N'18
DISEGNO  :  620RM07246
CLIENTE  :  ANSALDO
ORDINE  : BC 180846
OGGETTO CRIOSTATO - CRIOSTAT
PAFTICOLARE:  FLANGE - FLANGES  RADIOGRAPHIC REPORT N'21 AND N°22
DISEGNO  :  620RM07247
PFC 16179/1/96 rev 2 FASE 13
QCP 16179/1/96 rev 2 PHASE 13
N\ ANSALDO

E Parodi Enzo

Aol Py

DOC:ANT6179A




SIMIC CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI}{DOC.No. :
. doc.No.16179/04/LP
CAMERANA (CN) LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
. sheet 171
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser ==-----==-r--cmcemmmamemcmmmo o —me—ecomemmmem s ne s COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job . ANSALDO
ORDINE BC 180846
P.O, NP, =---—emcmmmccmm e mmm— e m e m oo e oo s e
ePPARECCHIO CRIOSTATO ?IGLA 620RM07246 F10004EM
Y N R e e EEEE LR E L LTS § -1 I L EE L EL L Lt
CRYOSTAT
OGGETTO VIROLA INTERNA P.T, SALDATURE DI COMPOSIZIONE lExtension
Object INTERNAL SHELL P.T. ASSEMBLY WELDS 100 %
STADIO DI LAYORAZIONE COME SALDATO
Fabrication step AS WELDED , ... .-
SPECIFICA DI CONTROLLO - CONDIZIONI SUPERFICIALI COME SALDATO ] MOLATO O
Examinatio procedure Test surface status As welded Ground
. ASME 5 ART 6 {LAYORATO DI MACCHINA O
ASME 8 DIS 2 ART 9.2 Machined
COMBINAZ, LIQUIDI LAYABILE IN ACQUA LAYABILE CON SOLVENTE POST EMULSIFICABILE
PENETRANTI water washable solvent removable st emulsifie
liquid penetrant VISIBILE 0 FLUOR., 0O YISIBILE 0O FLUOR. 0 VIS?OILE 0O FLUOR O
grouping visible fluoresc, visible fluoresc, visible fluoresc.
PULITORE
Cleaner VELNET
PENETRANTE W
Penetrant RED W
EMULSIFICATORE
Emulsifier /
SOLYENTE
Remover /
RIVELATORE
Developper WHITE W
LUNGH,ONDA LUCE
Light wave lenght /
MARCA
Trade-mark CGM
PROCEDURA DI CONTROLLO SCHIZZO0
Examination sequence Sketch
PULITURA CON
Cleaning by YELNET PFC 16179 FASE 12
APPLICAZIONE PENETRANTE CON QCP 16179 PHASE 12
Penetrant application by SPRAY
TEMPO MIN. DI PENETRAZIONE MINUTI
Penetrant minimum time 15 minutes
APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emuisifier application by /
RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by WATER
APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application SPRAY
ESSICAZIONE CON
Drying process by AIR
TEMPO MIN, DI SYILUPPO MINUTI
Develop:ng minimum time 15 minutes
TEMPO MAX. DI LETTURA : MINUTI
Checking maximum time 30 minutes ||{RISULTATI DELL’'ESAME
Examination resuft SATISFATORY
DATA/date SIMIC.SPA COLLAUDATORI/ INSPECTORS
s/p.a. A
27/02/97
jevel 1 level 2-3




CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI

« SPA doc.No.16179/05/LP
CAMERANA (CN) LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet 1/1
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser -=-=---=---c-c-mmmeomcomomemoonnn oo oo s e oo m oo COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job,ANSALDO
ORDINE BC 180846
P.O, Nr, ==---ecccmmcemmmcmcmmccmc e mm s s emem oo mmmm e
APPARECCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07245 F10004EM
Vessel =~  m--=oomoomeomoee-ooooo-o-e Item ------o--o--o--
CRYOSTAT
OGGETTO YIROLA ESTERNA P.T. SALDATURE DI COMPOSIZIONE Extension
Object EXTERNAL SHELL P.T. ASSEMBLY WELDS 100 %
STADIO DI LAVORAZIONE COME SALDATO
Fabrication step AS WELDED
SPECIFICA DI CONTROLLO CONDIZIONI SUPERFICIALI COME SALDATO 0 MOLATO -
Examinatio procedure Test surface status As welded Ground
ASME 5 ART 6 LAYORATO DI MACCHINA 0
ASME 8 DIS 2 ART 9.2 Machined .
COMBINAZ, LIQUIDI LAYABILE IN ACQUA LAYABILE CON SOLVENTE POST EMULSIFICABILE
N K etrant  |VISTRRLE "oMTBLior visTRT e CoTRr ek Vs L 5ok
iquid penetran . . .
grguping visible X fluoresc, (. visible (. fluoresc, O visible (. fluoresc, ]
PULITORE &
Cleaner YELNET
PENETRANTE W
Penetrant RED W
EMULSIFICATORE
Emulsifier /
SOLYENTE :
Remover /
RIYELATORE
Developper WHITE W
LUNGH,ONDA LUCE
Light wave lenght /
MARCA
Trade-mark CGM
PROCEDURA DI CONTROLLO SCHIZZ20
Examination sequence Sketch
PULITURA CON -
Cleaning by VELNET PFC 16179 FASE 12
APPLICAZIONE PENETRANTE CON QCP 16179 PHASE 12
Penetrant application by SPRAY
TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE MINUTI
Penetrant minimum time 15 minutes
APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by /
RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by WATER
APPLICAZIONE RIYELATORE
Developper Application SPRAY
ESSICAZIONE CON
Drying process by AIR
TEMPO MIN, DI SVILUPPO MINUTI
Developing minimum time 15 minutes
TEMPO MAX. DI LETTURA MINUTI
Checking maximum time 30 minutes | {RISULTATI DELL'ESAME
Examination result SATISFATORY
\
DATA/date SIMIC.SPA
P’
28/02/97
levei 1 level 2-&0 PACLO




SIMIC CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTTI|||DOC.No.
S doc.No.16179/06/LP
CAMERANA (CN) LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT

FOGLIO

sheet /1
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser -----=smeseommmcmcmm o e e m s c e e COLLAUDC COMM, ANSALDO

Inspection job.ANSALDO
ORDINE BC 180846
O e S thainaialebuldes
GPPAR$CCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07247 FG I/2 F10004EM
esse|l = mmmmmmmmmeeecemceeeeceoooeTiem wsmmmmmmmeemeae

OGGETTO FLANGIA USCITA ELETTRICA P.T. SALDATURE DI COMPOSIZIONE Extension
Object FLANGES/E LATO OPPOSTO P.T. ASSEMBLY WELDS 100 %
STADIO DI LAYORAZIONE COME SALDATO
Fabrication step . AS WELDED )
SPECIFICA DI CONTROLLO CONDIZIONI SUPERFICIALI COME SALDATO 0 MOLATO .
Examinatio procedure Test surface status As welded Ground

ASME 5 ART 6
ASME 8 DIS 2 ART 9.2

LAYORATO DI MACCHINA

Machined

O

COMBINAZ. LIQUIDI
PENETRANTI

liquid penetrant
grouping

VISIBILE
visible

0d

LAYABILE IN ACQUA
water wash:

able
FLUOR
fluoresc,

LAYAB

VISIBILE
O visible

solvent removable

ILE CON SOLYENTE POST EMULS FICQBILE

FLUOR VIS?B?EEemUIS ;tSOR
O fluoresc, O visible [ fluoresc, (.

PULITORE

Cleaner VELNET

PENETRANTE W
Penetrant RED W

EMULSIFICATORE
Emulsifier /

SOLYENTE
Remover /

RIVELATORE

Developper WHITE W

LUNGH,ONDA LUCE
Light wave lenght /

MARCA
Trade-mark CGM

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZZ0
Sketch

PULITURA CON
Cleaning by

YELNET

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by

SPRAY

TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time

15

MINUTI
minutes

APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by

/

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by

WATER

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application

SPRAY

ESSICAZIONE CON
Drying process by

AIR

TEMPO MIN, DI SYILUPPO
Developlng minimum time

MINUTI
minutes

PFC 16179 FASE 12
QCP 16179 PHASE 12

TEMPO MAX, DI LETTURA
Checking maximum time

30

MINUTI
minutes

RISULTATI DELL'ESAME

Examination result SATISFATORY

7Y

DATA/date

03/03/97
level 1

SIMIC.SPA

COLLAUDATORI/ INSPECTORS

) ANSALDO
AR
GE arodiEnzo Pl




SIMIC.spa
CAMERANA (CN)

CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI

LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT

DOC.No.
doc.No,16179/03/LP

FOGLIO

CLIENTE
Purchaser

ORDINE
P.O., Nr.

APPARECCHIO
esse

ANSALDO ENERGIA

COLLAUDO
Inspection

sheet 1/1

COMM, ANSALDO
Jjob . ANSALDO

F{0004EM

OGGETTO
Object

FLANGIA USCITA ELETTRICA P.T. CIANFRINI SALDATURA
FLANGES/E LATO OPPOSTO

. WELDS CHANFERING

Extension
100 %

STADIO DI LAYORAZIONE
Fabrication step

DOPO LAYORAZIONE MECCANICA
AFTER MACHINING -

SPECIFICA DI CONTROLLO
Examinatio procedure

ASME 5 ART 6
ASME 8 DIS 2 ART 9.2

CONDIZIONI SUPERFICIALI -

Test surface status

COME SALDATO
As welded

LAYORATO DI MACCHINA
Machined

O

MOLATO
Ground

a

COMBINAZ, LIQUIDI
PENETRANTI

liquid penetrant
grouping

VISIBILE
visible

LAVABILE IN ACQUA
water washable

0a FLUCR,

fluoresc.

solvent
YISIBILE
visible

a

LAYABILE CON SOLYENTE

el
(. fluoresc,

O

POST EMULS
post emulsifie
VISIBILE
visible

FICABILE
ied

FLUOR.
fluoresc.

O O

PULITORE

Cleaner YELNET

PENETRANTE

W
Penetrant RED W

EMULSIFICATORE
Emulsifier /

SOLVENTE
Remover /

RIVELATORE

Developper WHITE W

LUNGH.ONDA LUCE
Light wave lenght /

MARCA

Trade-mark CGM

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZ70

Sketch

PULITURA CON
Cleaning by

VELNET

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by

SPRAY

TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time

15

MINUTI
minutes

APPLICAZIONE EMULSIF, CON
Emulsifier application by

/

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by

WATER

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application

SPRAY

ESSICAZIONE CON
Drying process by

AIR

TEMPO MIN, DI SVILUPPO
Developlng minimum time

MINUTI
minutes

PFC 16179 FASE 12
QCP 16179 PHASE 12

TEMPO MAX. DI LETTURA
Checking maximum time

30

MINUTI
minutes

RISULTATI DELL'ESAME
Examination result

SATISFATORY

7

DATA/date

31/01/97
level 1

SIMIC.SPA

level 2-3RO

D
PAOLO

LAUDATORI/INSPECTORS
ANSALDO

)/

A

i

J
!




SIMIC CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANT I||DOC.No.
. doc.No.16179/02/LP
CAMERANA (CN) LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet 171
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser =--=--=cemmmomo e cccm e dmeacdda o nemen e COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job.ANSALDO
ORDINE BC 180846
P.O, NP, =-ssmomcccoeeec e e m e e oo m oo o mm oo
ePPAR$CCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07245 F10004EM
esse|l = —-semmmmmmemcemececececan]iem  meswesmmm—eoeaoea
OGGETTO YIROLA ESTERMA  P.T. CIANFRINI SALDATURA Extension
Object EXTERNAL SHELL P.T. WELDS CHANFERING 100 %

STADIO DI LAVORAZIONE

Fabrication step

DOPO LAVORAZIONE MECCANICA
AFTER MACHINING ..,

SPECIFICA DI CONTROLLO
Examinatio procedure

ASME 5 ART 6

CONDIZIONI SUPERFICIALI -

Test surface status As welded

COME SALDATO 0 MOLATO O

Ground

LAVORATO DI MACCHINA [y i
ASME 8 DIS 2 ART 9.2 Machined

COMBINAZ, LIQUIDI
PENETRANTI

LAVABILE IN ACQUA
water washable

|fquid penetrant

YISIBILE 0 FLUCR.
grouping visible

fluoresc,

LAVABILE CON SOLVENTE
solvent removable

POST EMULS]FICABILE

emuls
YISIBILE FLUCR. VISggILE FLUOR.
O visible O fluoresc. O visible O fluoresc, (]

PULITORE
Cleaner VELNET

PENETRANTE W
Penetrant RED W

EMULSIFICATORE
Emulsifier /

SOLYENTE
Remover /

RIVELATORE
Developper WHITE W

LUNGH,ONDA LUCE
Light wave lenght /

MARCA
Trade-mark CGM

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZZ0
Sketch

PULITURA CON
Cleaning by YELNET

PFC 16179 FASE 12

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by SPRAY

QCP 16179 PHASE 12

TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time 15

MINUTI
minutes

APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by /

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by WATER

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application SPRAY

ESSICAZIONE CON
Drying process by AIR

TEMPO MIN. DI SYILUPPO
Developlng minimum time 15

MINUTI
minutes

TEMPO MAX, DI LETTURA
Checking maximum time 30

MINUTI
minutes | [RISULTATI DELL’ESAME
Examination result

SATISFATORY

BN

DATA/date

31/701/97
level 1

SIMIC.SPA
$,p.a.

level 2-3 PAOLO

COLLAUDATORI/TNSPECTORS

A" ANSALDO
A B
y GE 5di%nzo ||




CONTROLLO CON LIQUID

I

PENETRANTI

SIMIC DOC.No.
« SPA doc.No.16179/01/LP
CAMERANA (CN) LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet 11
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser =--=e=eecmeammm o acacc e e mmcnaae COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job.ANSALDO
ORDINE BC 180846
0. NP, oo oo e e e e o
APPARECCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07246 F10004EM
Yesse! —  ~mmmememecccceecocoooo——o-Ttem we<e--mmmeeeooo--
OGGETTO YIROLA INTERNA  P.T. CIANFRINI SALDATURA Extension
Object INTERNAL SHELL P.T. WELDS CHANFERING 100 %

STADIO DI LAVORAZIONE

Fabrication step AFTER MACHINING -

DOPO LAYORAZIONE MECCANICA

CONDIZIONI SUPERFICIALI

SPECIFICA DI CONTROLLO
Test surface status

Examinatio procedure

As welded

LAVORATO DI MACCHINA

ASME 5 ART 6
Machined

ASME 8 DIS 2 ART 6.2

od

COME SALDATO 0O

MOLATO
Ground

O

COMBINAZ., LIQUIDI LAYABILE IN ACQUA LAVABILE CON SOLVENTE POST EMULSIFICABILE
?ENETEANT trant VIS?S%?E waSth£SOR vrsfgifﬁnt rem?table VIsiB §EEemuIs ;£UOR
uid penetran . .
grgupmg visible d fluoresc, O visible O fluoresc. O visible O fluoresc, U
PULITORE
Cleaner YELNET
PENETRANTE W
Penetrant RED W
EMULSIFICATORE
Enulsifier /
SOLYENTE
Remover /
RIVELATORE =
Developper WHITE W
LUNGH.ONDA LUCE
Light wave lenght ~
MARCA
Trade~mark CGM
PROCEDURA DI CONTROLLO SCHIZZ0
Examination sequence Sketch
PULITURA CON
Cleaning by VELNET PFC 16179 FASE 12
APPLICAZIONE PENETRANTE CON QCP 16179 PHASE 12
Penetrant application by SPRAY
TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE MINUTI
Penetrant minimum time 15 minutes
APPLICAZIONE EMULSIF, CON
Emulsifier. application by /
RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by WATER
APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application SPRAY
ESSICAZIONE CON
Drying process by AIR
TEMPO MIN, DI SVILUPPO MINUTI
Developing minimum time 15 minutes
TEMPO MAX., DI LETTURA MINUTI
Checking maximum time 30 minutes | {RISULTATI DELL'ESAME
Examination result SATISFATORY

DATA/date SIMIC.SPA

30/01/97
level 1

leve!l 2-3

COLLAUDATORI/ INSPECTORS

.ped. ~ ANSALDO
" AR
- A LA

PAOLO ; { Bnzo




CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI

SIMIC DOC.No.
doc,No,16179/08/LP
CAMERANA (CN? LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet 171
CLIENTE ANSALDO ENERGIA (CRIOSTATO)
Purchaser --=rmmmmm e e e e e e e COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection Job,ANSALDO
ORDINE BC 190075
PuO. NPy mmmmmmm e oo e e
APPARECCHIO CAMINO SIGLA 620RM@7253 N* 01 PZ F10004EM
Yessel = —-mmmmeo—ceemeemeccmoan eM ~-wsseseeee-oo-
STAEK
OGGETTO L.P SALDATURE DI COMPOSIZIONE Extension
Object P.T ASSEBLI WELDES oF STACLK 100 %

STADIO DI LAVYORAZIONE
Fabrication step

DOPO L AYORAZIONE MECCANICA

AFTER MACHINING.:

SPECIFICA DI CONTROLLO
Examinatio procedure

ASME 5 ART &
ASME 8 DIS 2

ART 9.2

CONDIZIONI SUPERFICIALI -
Test surface status

LAYORATO DI MACCHINA
Machined

. |As welded

0

COME SALDATO 0

MOLATO
Ground

O

COMBINAZ. LIQUIDI
PENETRANTT

liquid penetrant
grouping

VISIBILE
visible

LAYABILE IN ACQUA
water washab

0a FLUOR,

le
VISIBILE
visible

fluoresc, O -

LAYABILE CON SOLVENTE
solvent rem?vable

POST
st
YIS

fluoresc. O visible

BILE

EMULSIFICABILE
emulsified

FLUOR.,
O fluoresc, O

PULITORE

Cleaner YELNET

PENETRANTE

W
Penetrant RED W

EMULSIFICATORE

Emulsifier /

SOLVENTE

Remover /

RIVELATORE

Developper WHITE W

LUNGH.ONDA LUCE
Light wave lenght

MARCA
Trade~mark

CGH

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZZ0
Sketch

PULITURA CON
Cleaning by

VELNET

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by

SPRAY

TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time

MINUTI

15 minutes

APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by

/

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by

WATER

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application

SPRAY

ESSICAZIONE CON
Drying process by

AIR

TEMPO MIN. DI SVILUPPO
Developing minimum time

MINUTI
minutes

PFC:
ace:

161%%
161 %8

FASE 24
Phase 24

TEMPO MAX. DI LETTURA
Checking maximum time

MINUTI

30 minutes

RISULTATI DELL'ESAME
Examination result

SATISFATORY

DATA/date

24/03/97
level 1

SIMIC.s.p.3.

level 2-3 RO

COLLAUDATORI/ INSPECTORS




SIMIC, CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI||DOC.No.
g doc,.No.16179/09/LP
CAMERANA (CN LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet 11
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser ----=-m-====omcm oo e e e m oo ceaee COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection Jjob,ANSALDO
ORDINE BC 190075
P.O. NPy momsssommo oo oo e e o
APPARECCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07248 N* 16 PZ F10004EM
Vessel =~  ----mmmmmemeoooooemooeeooo tem ----o-oememeo--
CRIOSTAT
OGGETTO L.P SALDATURE TIRANTI TANGENZIALI VIROLA ESTERNA Extension
Object PENETRANT TEST OF WELDS PN PIPES 100 %

STADIO DI LAVORAZIONE

COME SALDATO
Fabrication step AS WELDED .

COME SALDATO
As welded

CONDIZIONI SUPERFICIALI
Test surface status

LAYORATO DI MACCHINA
Machined

SPECIFICA DI CONTROLLO
Examinatio procedure

ASME 5 ART 6
ASME 8 DIS 2 ART 9.2

X1

O

MOLATO
Ground

O

COMBINAZ, LIQUIDI
PENETRANTI

liquid penetrant
grouping

LAYABILE IN ACQUA

water washable
VISIBIL X FLUOR
visible fluoresc,

LAVABILE CON SOLVENTE
visTeIE"t remevable
visible  [J[fluoresc, [

()

F
gost emulsifie
VISIBILE O F
visibie f

POST EMULS

PULITORE
Cleaner

VELNET

PENETRANTE
Penetrant

W
RED W

EMULSIFICATORE
Emuisifier

/

SOLVENTE
Remover

/

RIVELATORE

WHITE W

Developper

LUNGH,ONDA LUCE
Light wave lenght /

MARCA
Trade-mark

CGM

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZZ0
Sketch

PULITURA CON
Cleaning by

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by

TEMPO MIN. DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time 15

APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by /

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant remova! by

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application

ESSICAZIONE CON
Drying process by

TEMPO MIN. DI SYILUPPO
Developing minimum time 15

VELNET
PFC 16179 FASE 18

.QCP 16179 PHASE 18

SPRAY

MINUTI
minutes

WATER

SPRAY

AIR

MINUTI
minutes

TEMPO MAX. DI LETTURA

MINUTI
Checking maximum time 30 i

minutes | [RISULTATI DELL'ESAME

Examination result

SATISFATORY

~

DATA/date SIMIC.s.p.a.

07/04/97

jevel 1 level 2-3

COLLAUDATORI/INSPECTORS




SIMIC CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI/{DOC.No.
.a, . doc.No,16179/707/1.P
CAMERANA (CN? LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT
FOGLIO
sheet /1
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser =====-r=reem e e e e e COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job,ANSALDO
ORDINE BC 190075
R R T aat
ePPAR$CCHIO CRIOSTATO SIGLA 640RMO7248 N* 16 PZ F10004EM
essel = mmemmem—mmecmecceccccncoo-Tiem mmmmme e
CRYOSTAT
OGGETTO TIRANTI TANGENZIALI P.T. SALDATURA DI COMPOSIZIONE Extension
Object TANGENTIAL TIES P.T. ASSEMBLY WELDS 100 %

STADIO DI LAYORAZIONE
Fabrication step

DOPO LAYORAZIONE MECCANICA
AFTER MACHINING .

SPECIFICA DI CONTROLLO
Examinatio procedure

CONDIZIONI SUPERFICIALI
Test surface status

COME SALDA
As welded

LAYORATO
Machined

ASME 5 ART 6
ASME 8 DIS 2 ART 9.2

DI MACCHINA 0a

TO MOLATO

Ground

O

O

COMBINAZ. LIQUIDI LAYABILE IN ACQUA
PENETRANTI water washable
liquid penetrant YISIBILE 0a FLUOR

grouping visible

fluoresc.

LAVABILE CON SOLVENTE

solvent removable
VISIBILE 0 F .

fluoresc,

visible

a

POST EMULS
visTasteemuls
visible [J

O

FICABILE
fied

ie
FLUCR.
fluoresc,

a

PULITORE

Cleaner YELNET

PENETRANTE

W
Penetrant RED W

EMULSIFICATORE
Emulsifier /

SOLYENTE
Remover /

RIVELATORE

Developper WHITE W

LUNGH.ONDA LUCE
Light wave lenght /

MARCA
Trade-mark

CGM

PROCEDURA DI CONTROLLO
Examination sequence

SCHIZZ0
Sketch

PULITURA CON
Cleaning by

VELNET

APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by

SPRAY

LP Saldatura

/

TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE
Penetrant minimum time

15

MINUTI
minutes

APPLICAZIONE EMULSIF. CON
Emulsifier application by

/

RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by

WATER

APPLICAZIONE RIVELATORE
Developper Application

SPRAY

ESSICAZIONE CON
Drying process by

AIR

TEMPO MIN. DI SVILUPPO
Developlng minimum time

MINUTI QEL _L61FF

minutes

PFc 16179 Fasce 18

Prase 18

TEMPO MAX, DI LETTURA
Checking maximum time

30

MINUTI
minutes

RISULTATI DELL'ESAME
Examination result

SATISFATORY

DATA/date

01/04/97
level 1

SIMIC,s.p.a.

level 2-3

COLLAUDATORI/ INSPECTORS




SIMIC, a CONTROLLO CON LIQUIDI PENETRANTI
CAMERANA (CNg

LIQUID PENETRANT EXAMINATION REPORT

DOC . No.
doc.No.16179/10/LP

FOGLIO
sheet 1/1
CLIENTE ANSALDO ENERGIA
Purchaser ==-=====rmm==ommecoscsmaemommmomem o s oo s s s COLLAUDO COMM, ANSALDO
Inspection job . ANSALDO
ORDINE BC 190075
P.O, NP, =meeermerm—mmmmemmmmc oo moom o —ammm oo — e
ePPAR$CCHIO CRIOSTATO SIGLA 620RM07248 F10004EM
esse| = =meme—mm—meccmecc—cee-oo-—-Jtem se--semmesoo---
CRIOSTAT
OGGETTO L.P SALDATURA CAMINO MONTATO SU FLANGIA IExtension
Object PENETRANT TEST ASSEBLI WELD STACK ON FLANGE 100 %
STADIO DI LAVORAZIONE COME_SALDATO
Fabrication step AS WELDED
SPECIFICA DI CONTROLLO CONDIZIONI SUPERFICIALI COME SALDATO MOLATO O
Examinatio procedure Test surface status As welded Ground

ASME 5 ART 6
ASME 8 DIS 2 ART 9.2

LAVORATO DI MACCHINA
Machined

O

COMBINAZ, LIQUIDI LAYABILE IN ACQUA LAVABILE CON SOLYENTE POST EMULSIFICABILE
T?NE¥dANTI trant VIS?S%EE waShaEtSOR VIS?E%KEHt remgxﬁgée VIS?B?EEemu'S FESSR
qu enetran . . .
grouping VISIBIE 10 |Fivorese. [ |visible O |fiworesc. O|visible I |fluoresc. O
PULITORE
Cleaner YELNET
PENETRANTE W
Penetrant RED W
EMULSIFICATORE '
Emulsifier /
SOLVENTE
Remover /
RIVELATORE
Developper WHITE W
LUNGH.ONDA LUCE
Light wave lenght /
MARCA
Trade-mark CGM
PROCEDURA DI CONTROLLO SCHIZZO0
Examination sequence
PULITURA CON
Cleaning by YELNET
PFC 16179 FASE 18
APPLICAZIONE PENETRANTE CON
Penetrant application by SPRAY QCP 16179 PHASE 18
TEMPO MIN, DI PENETRAZIONE MINUTI
Penetrant minimum time 15 minutes
APPLICAZIONE EMULSIF, CON
Emulsifier application by /
RIMOZIONE PENETRANTE CON
Penetrant removal by WATER
APPLICAZIONE RIYELATORE
Developper Application SPRAY
ESSICAZIONE CON
Drying process by AIR
TEMPO MIN. DI SVILUPPO MINUTI
Developing minimum time 15 minutes
TEMPO MAX. DI LETTURA MINUTI
Checking maximum time 30 minutes |{RISULTATI DELL’ESAME
Examination result SATISFATORY

DATA/date SIMIC.s.p.a. COLLAUDATORI/INSPECTORS
s.g.a.
10/07/97 Dl
tevel 1 level Z_BROR PAOLO
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SIMICs o.a.
CAMERANA (CRD

CERTIFICATO DI CONTROLLO DIMENSIONALE
DIMENSIONAL CHECK TEST REPORT




SIMIC s,

CAMERANA (CN)

RINTRACCIABILIT-A' MATERIALI

MATERIALS TRACEABILITY




SIMIC, ;...

DOC.No.
doc.No. 16179/12/97

CAMERANA (CN RINTRACCIABILITA MATERIALTI ——
' date. 28-03-97
CLIEMTE  :  ANSALDO.
ORDINE BC 180846
SP.45 COLATA:5-96-9148
OGGETTO  :  CRIOSTATO.
PARTICOLARE:  VIROLA INTERNA / VIROLA ESTERNA / FLANGE / CAMINO §
SP, 45 COLATA-CAST:5-96-9148
YA 11—
SP.35
COLATA: 5-97-9430 //
CAST N° :5-97-9430
SP, 50
COLATA:
CAST N°:
5-96-9150
SP. 10
= COLATA: 5-96-9121 -
CAST N*: 5-96-9121
SP, 50
COLATA:
CAST N°:
3-96-4366 -
SP.35
COLATA: 5-97-9430
‘CAST N° :5-97-9430

\ SP, 45 COLATA-CAST: 5-96-9148

DOC:ANS16179




SIMIC spa

CAMERANA (CN)

CERTIFICATI MATERIALTI
MATERIALS CERTIFICATE




Predieri Metalli -

[
COMMERCIO METALLI!
i Capitale Soc, 4,500.000.000 Lv.
Sede Amministrativa e Magazzino:
42100 REGGIO EMILIA (ITALIA) » Via Ferraronl, 7 gog.' f;Is:‘ :s t;.-sEn':t‘a 11\4/253 02639240357
Utf, Vend. Tel. 0522/ 384000 « Fax 0522/ 384070 - Uff. Acqulsti Tel. 0522/ 384100 * Fax 0522/ 384074 1ser. Trib di RE n. 9318
Uff. Amm.ne Tel, 0522/ 384130 « Fax 0522/ 384080 - Uff. DIr. Tel. 0522/ 384055 ¢ Fax 0522/384074 g.'cgégcosggggz o

Telex 631563 PREMET |

PROFILATI ¢+ LAMINATI « ESTRUSI » TUBI * LAMIERE * TONDI £ PIATTI « RAME ¢ ALLUMINIO « OTTONE ¢ STAGNO ¢ ZINCO ¢ PIOMBO * BRONZO ¢ ACCIAIO INOX
LAMIERE FERRO E ALLUMINIO FORATE A FANTASIA ANODIZZATE E GREZZE * ACCESSORI PER PROFILATI « SCAFFALATURE ¢ RACCORDERIA ACCIAIO INOX

17.01.1997

42100 Reggio Emilia, ) e ~
SPETT.LE DITTA
No. At SIMIC S.P.A.
et VIA V.VENETO
ve- Rl 12072 CAMERANA (CN)
RACCOMANDATA A.R.
' . J

ALLA CORTESE ATTENZIONE SIG.BALDI

OGGETTO:  CERTIFICATI HOOGOVENS

COME DA ACCORDI LE INVIAMO CERTIFICATI IN ORIGINALE
DELLA DITTA HOOGOVENS.

L' OCCASIONE CI E' GRADITA PER PORGERVI DISTINTI
SALUTI. '

PREDIERI METALLI SPA
SIG.DARIN

SIMIC CAMERANA (son - A4175

31 ceY, ig¢/



Hoogovens Aluminium Walzprodukte GmbH

s.s Hoogovens Aluminium
L4 Postfach 100331 - D-56033 Koblenz

NO.: 1177606 PAGE: 1
PURCHASER: PREDIERI METALLI SPA
ORDER NO. MAN.: 70714
REGGIO EMILIA SPEC. : ASTM B 209
ORDER NO. PURCH.:7629 DATED 16 SEPT. 1996
ALLOY/TEMPER: 5083-0 : . o
ITEM: 05 LOT: 559681 PRODUCT: PLATE . .
QUANTITY: 1 DIMENSIONS: 10,000 x 2500,00 x 9500,00 mm
RESULTS:
Mechanical properties:
Pl. No. Spec. No. Y.S. Uu.T.sS. El Reduction Impact strength
2 2 of area 2
N/mn N/mm b 4 b4 (DVM) J/cn
Min. L: 128 276 16,0
Max. L: 200 352
1 138 300 27,6
Chemical composition: in ¥ , remainder Al Cast No.: 5-96-9121
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti B
0,277 0,268 0,083 0,650 4,712 0,102 0,140 0,0311 0,0014
Zr Pb Ni Sn Be Na Li \'
0,004 0,0005 o0,0058 10,0032 0,0013 0,0001 0,0000 00,0056
Al T1 Ti+Zr Cu/Mg
0,035

Koblenz, the 13.11.96 HF



5'0’3 Hoogovens Aluminium

Hoogovens Aluminium Walzprodukte GmbH
Postfach 100331 - D-56033 Koblenz

NO.: 1177604 PAGE: 1
PURCHASER: PREDIERI METALLI SPA
ORDER NO. MAN.: 70714
REGGIO EMILIA SPEC.: ASTM B 209
ORDER NO. PURCH.:7629 DATED 16 SEPT. 1996
ALLOY/TEMPER: 5083-0 ‘
ITEM: 02 LOT: 556423 PRODUCT: PLATE
QUANTITY: 1 DIMENSIONS: 50,000 x 1400,00 x 12000,00 mm
RESULTS:
- Mechanical properties: 7
Pl. No. Spec. No. Y.S. U.T.S. El Reduction Impact strength
2 2 of area 2
N/nmm N/mm X 4 (DVM) J/cnm
Min. L: 118 269 16,0
Max. L: 200 345
1 187 309 23,4
2 187 315 26,0
Chemical composition: in X , remainder Al Cast No 5-986-9150
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti B
0,279 0,200 0,098 0,701 4,670 0,134 0,132 0,025 0,0019
Zr Pb Ni Sn Be Na Li A
0,004 0,001 0,004 00,0010 0,0001 0,0002 0,005
Al T1 Ti+Zr Cu/Mg
t
T Koblenz, the 13.11.96 HF u jiféézZézance



Hoogovens Aluminium Walzprodukte GmbH

&' Hoogovens Aluminium
$ Postfach 100331 - D-56033 Koblenz

NO.: 1177605 PAGE: 1
PURCHASER: PREDIERI METALLI SPA
ORDER NO. MAN.: 70714
REGGIO EMILIA SPEC. : ASTM B 209

ORDER NO. PURCH.:7629 DATED 16 SEPT. 1996

ALLOY/TEMPER: 5083-0 -
ITEM: 03 LOT: 556280 PRODUCT: PLATE
QUANTITY: 1 50,000 x 2500,00 x 12000,00 mm

Pl. No. Spec. No. Y.S. U.T.S. El Reduction Impact strength
2 2 of area 2
N/mm N/mom X 4 (DVM) J/cm
Min. L 118 269 16,0
Max. L: 200 345
1 186 305 25,4
2 189 298 23,2
3 182 298 23,6
Chemical composition: in ¥ , remainder Al Cast No.: 3-96-4366
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti B
0,304 0,241 0,088 0,633 4,724 0,101 0,096 0,027 00,0031
Zr Pb Ni Sn Be Na Li \'4
0,005 0,000 0,004 00,0011 0,0001 0,0002 0,005
Al T1 Ti+Zr Cu/Mg

Koblenz,

the 13.11.96 HF




:"‘ Hoogovens Aluminium

Hoogovens Aluminium Walzprodukte GmbH
Postfach 100331 - D-56033 Koblenz

NO.: 1177603 PAGE: 1
PURCHASER: PREDIERI METALLI SPA
ORDER NO. MAN.: 70714

REGGIO EMILIA SPEC. : ASTH B 209
ORDER NO. PURCH.:7629 DATED 16 SEPT. 1996
ALLOY/TEMPER: 5083-0
ITEM: 01 LOT: 556279 PRODUCT: PLATE ~

QUANTITY: 1 DIMENSIONS: 45,000 x 2500,00 x 5700,00 mm

RESULTS:

Pl1. No. Spec. No. Y.S. U.T.s El. Reduction Impact strength
2 2 of area 2
N/mm N/mnm % % (DVM) J/cm
Min. L: 118 269 16,0
Max. L: 200 345
1 184 315 23,2
Chemical composition: in ¥ , remainder Al Cast No 5-96-9148
Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti B
0,137 0,165 0,090 0,681 4,657 0,095 0,110 0,027 0,0017
Zr Pb Ni Sn Be Na Li A
0,003 0,001 0,004 0,0009 0,0001 0,0003 0,006
Al Tl Ti+Zr Cu/Mg
Koblenz, the 13.11.96 HF 49?2%%24222%Zrance
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e H oogoven s Afuminium Hozgevens Aluminium Waizpredukte GmbH
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< Pgstiach 100331 - D-56033 Kablenz
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‘ ORDER NO. MAN,: 10714
REGGIO EMILIA SPEC.: ASTM B 209
CRDER NO. PURCH.:7629 LATED 16 SEPT. 13936
ALLOY/ TEMPER: 5083-0
ITEM: 04 LOT: S€7836 PRODUCT: PLATE
QUANTITY: 1 DIMENSIONS: 35,000 x 1400,00 x 11000,00 aRn

Do a mm e owr wromm ome am o moa e e D T N T T I o R tm T N B T M= m me o e W A M TP e o oo e o s P S A A T
- - -SSR S 2 A S R AL R R e R A RN A R O LN R N i I S L A O

RESULTS

T .
Mechanical pruperties:
Pl. No. Spec. No. Y.S. U.T.5. El. Reductiocn Impact strengt
2 2 ¢f ares A
N/mw N/mm % % (DVHE)Y T
Yin., Lo 125 2?6 te,d
Max, L: 195 351
i 173 325 20,4
Cheniral composiftion 1 %, remdainder Al Cast No B-97v-9430G
ol Ta b nn ng Cr on A =
9,277 n,e0G 3.0%% 2,623 4,619 G.0828 0,144 0,025 D,0024
o 2 M e Ba Vs L v
Q,0605 0,061 3,00653 Q,001&  $,0002 90,0003 0,004
Al T Ty-2:
Kablenz, the 21.01.57 MT Juality szssurzoge
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CAMERANA (CN)
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CSIMIC spa WELD MAP NoO 16179/96
CAMERANA (CN) MAPPA DI SALDAYTURA emea--
MARIFACTORY DRAWING
COSTRUTTORE SIMIC spa DISEGNO: 620RM0O7 242
ORDER No
ORDINE No BC180846
JoB
COMM. QQQO4EM

0%
i ‘
o2 _’__» T _

_ot

" {
f / X o1
] |
!
/ o1 {
/ i
| ’
X Y/ 7
MARK w.P.S.| P.Q.R. BASE MATERIALS JOINTS WELDER NAME CLOK STAMP
o1 16179/1} R1/96 AL 5083-0 SINKGLE "'v" PALMAS PIERO 9617723/2 52
22 16179/2{ R1/96 AL 5083-0 FILLET PALMAS PIERO 9617723/2 S2
03 1617973} R1/96 AL 5083-0 FILLEY PALMAS PIERO 961772372 S2
FOGLIO t DI 2 REV. o DATA REY. 30-11-96 FIRMA Blestm ” DATA 30-11-96
ahtituiete Rl ettt 4. ittt
MANA




SIMIC s WELD MAP INO 161/9/96

CAMERANA (CN) MAPPA DI SALDATURA ee=mcececa-
MANIFACTORY DRAWING
COSTRUTTORE SIMIC spa DISEGNO: 620RM0O07 242
ORDER No
ORDINE No BC 180846
Jos
COMM. QQO4EM
1 3
2

MARK w.P.S.| P.Q.R. BASE MATERIALS JOINTS WELDER NAME CLOK STAMP
o1 16179/1] R1/96 AL 5083-0 SINGLE "'V" PALMAS PI1ERO 9617723/2 s2
o2 16179/2] R1/96 AL 5083-0 FILLET PALMAS PIERO 961772372 s2
02 16179/3] R1/96 AL 5083-¢ FILLET PALMAS PIERO 9617723/2 S2

DATA 3o-11-96

DATA REV. 30-11-96

FIRMA Biestro Alberto

FOGLIO 1 DI 2 REV. ¢




SIMIC e Qw-482

CAMERANA (CN)

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

(wps)

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

SOCIETA’
COMPANY NAKE SIMIC spa

gy A.BIESTRO

SPECIFICA PROC.SALDATURA
WELDING PROCEDURE SPECIF. No

16179/1

REVISIONI
REVISION °

DATA
DATE 3o-11~-96

PROCEOD.DI SALODATURA
WELDING PROCESS

GMAW

SUPPORTO
supporTING PQR No LA/3E i u? 36117123/

CLIENTE
COSTOKERS ANSALDO ENERGIA

COMMESSA
Jos Ho Q0Q4EM

TiPO
TYPE SEMIAUTOMATIC

QW-402-Joint

GIUNTI
JOINT SINGLE "'V"

0IS.DEL GIUNTO
JOINT DESIGN SEE DETAILS

SUPPORTO
sAackInNG-YES/No YES

MATERIALE SUPP.
BACK.MATER.TYPE WELD METAL

~

DETAILS

DNON METAL DOYHER

HMETAL NO FUSING MET,
0 0

QW-403-Base Materials

PNo

GROUP

PNo

GROUP

SPECIFICATION

TYPE AND GRADE AL 5083-0

10 AL 5083-0

CHEM.ANALYSIS/OR
MECCH,PROPRIETY

GAMMA 01 SPESSORI
THICKNESS RANGE
BASE METAL-GROOVE

4.76 to 200 mm

FILLET /

DIAM,TUBI GAMMA-SMUSSO
PIPE DIA.RANGE-GROOVE

> 220 mm

FILLET /

ALTRO
OTHER

QW-404- Filler Metals

GNAW

spgc.NO(SFA)

5.1

AWS No{crLass)

ER5386

F-No No

A-No No

DIAM.METAL. D APPORTO
SIZE OF FILLER METALS

METAL.D APPORTO DEPOS.
DEPOSITED WELD METAL

GAMMA DI SPESSORI!
THICKNES RANGE:

SMUSSO
GROOVE

200 MM

SALD. D ANGOLO
FILLET

FILO FLUSSO
eLecTroDE-FLUX(cLASS)

ODENOM.COMMERCIALE
FLUX TRADE NAM

ETC AL MG §

INSERTO CONSUMABILE
CONSUMABLE INSERT

NO




QW-405-Positions QW-407-Postweld heat treatm.
POSIZIONE SMUSSO GAMHMA DI TEMWP.
POSITIONS GROOVE 16 TEMPERAT.RANGE N.A.
PROGRESSIONE SALD. TEMPO D1 MANTENIMENTO
WELDING PROGRESSION N.A. TIHE HAINTENANCE N.A.
POS.SALD.D ANGOLO ALTRO
POSITIONS OF FILLET N.A. OTHER R.A.
QW-406-Preheat QW-408-Gas type gas Zcomposition mixture [fiow rate (t/min.
TEMP.D! PRERISC.MIN. . PROTEZIONE
PREHEAT TEMP.MIN. 100" C SHIELDING ARGON-ELIO Ar70/30He 16%18
TEMP.DI INTERPASS MAX . AGGIUNTIVO
INTERPASS TEMPER. MAX 120 C TRAILING N.A N.A. N.A
R —
MANTENIMENTO PRERISC. ROVESCIO
PREHEAT MANTENANCE N.A BACKING N.A N.A. N.A
P S—
QW-409-Electrical Characteristics
corrente C.A.0 C.C POLARITA'
current A.C.o D.C. D.C POLARITY REVERSE
AMPERE (RANGE) 160 % 235 VOLTS (RANGE) 24 % 28
T1PO ELETTRODO Ol TUNGSTENO
TUNGSTEN ELECTRODE SIZES AND TYPE N.A
CARATT.DELL ARCO PER OMAW
HODE OF METAL TRANFER For OMAW SPRAY~ARC
GAMHA DI VELOCITA ALIMENT.FILO
ELECTRODE WIRE FEED SPEED RANGE N.A.
QW~410-Technique
PASSATA STRETTA O LARGA
STRING OR WEAWE BEAD STRING BEAD
DIMENSIONE UGELLO
ORIFICE OR GAS CAP SIZE 20 mm
PULIZIA FRA LE PASSATE
INITIAL AND INTERPASS CLEANING BRUSHING AND GRINDING
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO
METHOD OF BACK GOUGIN GRINDING TO SOUND METAL
OSCILLAZIONE-AMPIEZZA FREQUENZA
OSCILLATION-AMPLITUDE H.A FREQUENCY H.A
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO =-PEZZO
CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE 25 mm
PASSATA sINGOLA o MuLTipLAlpER LaTO)
sinGLE oRr HuLT1PLE PAss(FOR sIDE) MULTIPLE
efettrodo multiplo o singolo
multiple or single electrodes SINGLE
gamma di lavoro
travel speed (range) 20 % 31 cm/1’
martellatura
peening N.A
ALTRO
OTHER
STRATI DI|PROCED.OI| METALLO B’ APPORTO CORRENTE GAMMA
SALDATURA|SALDATURA FILLER METAL CURRENT D1 LAVORO ALTRO
WELD WELOING |cLass A.W.S.|lora.uu POLARITA AMP. RANGE VOLT.RANGE |TRAYEL SPEED OTHER
LAYERS PROCESS RANGE €m/1°'
1 GMAW ER5356 REVERSE 160 ~ 170 24 - 25 22 - 23
2 GMAW ER5356 REVERSE 185 - 190 26 - 27 20 - 21
3 GMAW ER5356 REVERSE 230 - 235 26 - 27 27 - 28
4 %N GMAW ER5356 REVERSE 220 - 225 27 - 28 22 - 25
R4 GMAW ER5356 1.2 REVERSE 220 - 225 27 - 28 30 - 31
R2 X RN GMAW ER5356 1.2 REVERSE 220 - 225 27 - 28 22 - 23




SIMIC sea

CAMERANA (CN)

QwW-482

- SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

(WPS)

SOCIETA'

COMPANY NAME SIMIC spa

ay

SUPPORTO

A.BIESTRO surpoaTiNG PQR N

SPECIFICA PROC.SALDATURA

WELDING PROCEDURE sPECIF. NO

1617972

CLIENTE
COSTOMERS

018 Gnr B 3113/

]

ANSALDO ENERGIA

DATA
DATE

REVISIONI

REVISION [

30-

COMMESSA

11-96 Jo8 No

QOQ4EM

PROCED.D1 SALDATURA

WELDING PROCESS GMAW

TIPO
TYPE

SEMIAUTONATIC

QW-492-Joint
GIUNTI

JOINT FILLEY

DIS.DEL GIUNTO

JOINT DESIGN SEE DETAILS

SUPPORTO

BACKING-YES/NO YES

MATERIALE SUPP,
BACK.MATER.Tvypg BASE METAL

DHETAL DNO FUSING MET.

DNON HETAL DOTHER

DETAILS

QW-403-Base Materials

PNo

GROUP

PNo

GROUP

SPECIFICATION
TYPE AND GRADE

AL 5083-0

TO

AL 5083-0

CHEM.ANALYSIS/OR
MECCH.PROPRIETY

GAMHA D! SPESSORIL
THICKNESS RANGE *
BASE METAL-GROOVE

FILLET ALL

DIAM.TUBI GAMMA-SMUSSO
PIPE DIA.RANGE-GROOVE

FILLET ALL

ALTRO
OTHER

QW-404- Filter Metals

GMAW

srec.NO(SFA)

5.

10

AWS Nolcrass)

ERS5356

F-No No

A-No No

DIAM.HETAL. o' APPORTO
SIZE OF FILLER METALS

METAL.D' APPORTO DEPOS.
DEPOSITED WELD METAL

GAMMA D1 SPESSORI
THICKNES RANGE®

SMUSSO
GROOVE

o' ANGOLO
FILLET

SALD.

ALL

FILO FLUSSO
eLecTrooe-FLux(cLass)

DENOM.COMHERCIALE
FLUX TRADE NAM

ETC AL MG 5§

INSERTO CONSUMABILE
CONSUMABLE INSERTY

NO




QW-40S-Positions

POSIZIONE SMUSSO

QW-407-Postweld heat treatm.

GAMMA DI TEMP.

POSITIONS GROOVE N.A. TEMPERAT.RANGE N.A.

PROGRESSIONE SALD. TEKPO D1 HANTENIMENTO

WELDING PROGRESSION N.A. TIME HAINTENANCE N.A.

POS.SALD.D ANGOLO ALTRO

POSITIONS OF FILLET 1F OTHER H.A.

QW-406~-Preheat QW-408-Gas type gas %Zcomposition mixture [flow rate It/min.

TEHMP.DI PRERISC.MIN.

PROTEZIONE

PREHEAT TEMP.MIN. 100° C SHIELDING ARGON-ELIO Ar70/30He 16718

TEMP.DI INTERPASS MAX . AGGIUNTIVO

INTERPASS TEMPER. HAX 120 C TRAILING N.A N.A. N.A
FE

MANTENIMENTO PRERISC. ROVESCI10

PREHEAT HMANTENANCE N.A BACKING N.A N.A. : N.A
- ]

QW-409-Electrical Characteristics

corrente C.A.0 C.C POLARITA'

current A.C.o D.C. D.C POLARITY REVERSE

AHPERE (RANGE) 160 2 235 VOLTS (RANGE) 24 1 28

TIPO ELETTRODO D1 TUNGSTENO

YUNGSTEN ELECTRODE SIZES AND TYPE N.A

CARATT.0ELL ARCO PER GMAW

MODE OF METAL TRANFER FOR GMAW SPRAY-ARC

GAHHA DI VELOCITA ALIMENT.FILO ,

ELECTRODE WIRE FEED SPEED RANGE 500 cm/1

QW~-410-Technique

PASSATA STRETTA O LARGA
STRING OR WEAWE BEAD

STRING BEAD

OIMENSIONE UGELLO
ORIFICE OR GAS CAP SIZE

20 mm

PULIZIA FRA LE PASSATE
INITIAL AND INTERPASS CLEANING

BRUSHING AND GRINDING

METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO
METHOD OF BACK GOUGIN

OSCILLAZIONE-AMPIEZZA
OSCILLATION~AMPLITUDE

DISTANZA UGELLO DI CONTATTO ~-PEZZO
CONTACT TUBE TO WORX DISTANCE

PASSATA SINGOLA O NULTIPLA(PER LATO)

SINGLE OR MULTIPLE PASS(FOR SIOE)

elettrodo multiplo o singolo
multiple or single electrodes

WA,
FREQUENZA
N.A FREQUENCY N.A
25 mm
MULTIPLE
SINGLE

gamma di lavoro
travel speed (range)

20 % 31 cm/t’

martellatura

peening N.A
ALTRO
OTHER NO
STRATI DI|PROCED.OI| METALLO D’ APPORTO CORRENTE GAMMA
SALDATURA|SALDATURA FILLER METAL CURRENT 01 LAYORO ALTRO
WELD WELDING |cLAss A-W.S.lpra.un | POLARITA AMP. RANGE | VOLT.RANGE |TRAVEL SPEED OTHER
LAYERS PROCESS RANGE Cm/1’
1 GMAW ER5356 REVERSE 230 - 235 26 - 27 27 - 28

REVERSE 220 - 225 27 - 28 22 - 25




SIMIC sea

CAMERANA (CH)

SPECIFICA PROCEDIMENTO DI SALDATURA
QwW-482
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION

(WPSs)

SOCIETA’

COMPANY NAME SIMIC

SUPPORTO

spa sy A.BIESTRO supPorTING PQR No

24/86 (evT 3613322/

SPECIFICA PROC.SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIF.

REVISIONI
REVISION Q

CLIENTE

1617973 COSTOMERS

No

ANSALDO ENERGIA

COMMESSA
Jos

DATA

oaTe 30-11-96

QGQQ4EM

PROCED.DI SALOATURA
WELDING PROCESS

TiPO

GMAW TYPE

SEMIAUTOMATIC

Qw-402-Joint
GIUNTI
JOINT

FILLET

DETAILS

DIS.DEL GIUNTO
JOINT DESIGN

SUPPORTO

BACKING-YES/No YES

MATERIALE SUPP,

METAL NO FUSING
0 0

NON HETAL OTHER
O 0

SEE DETAILS

BACK.MATER,TYpe BASE METAL

MET,

QW-403-Base Materials
PNo

GROUP PNo

GROUP

SPECIFICATION
TYPE AND GRADE

AL 5e83-¢ 10

AL 5e83-¢

CHEM.ANALYSIS/OR
MECCH.PROPRIETY

GAMMA DI SPESSORI
THICKNESS RANGE
BASE HETAL-GROOVE

FILLET

ALL

DIAM.TUBI GAMMA-SMUSSO
PIPE DIA.RANGE-GROOVE

FILLET

ALL

ALTRO
OTHER

QW-404- Filler Metais

sng'NO(SFA)

AWS No(crLass)

ER5356

F-No No

A-No No

DIAM.METAL. D' APPORTO
SIZE OF FILLER METALS

METAL.D'AFPORTO DEPOS.
DEPOSITED WELD HETAL

GAMMA DI SPESSORI
THICKNES RANGE*

SHUSSO
GROOVE

D’ ANGOLO
FILLET

SALD.

ALL

FILO FLUSSO
erectrone-FLux{cLass)

DENOM.COMMERCIALE
FLUX TRADE NAM

ETC AL MG §

INSERTO CONSUMABILE
CONSUMABLE INSERT

RO




QW-405-Positions

POSIZIONE SMUSSO

QW-407-Postweld heat treatm.

GAHMMA DI TEHP,

POSITIONS GROOVE N.A. TEMPERAT .RANGE N.A.
PROGRESSIONE SALD. TEMPO DI KANTENIMENTO
WELDING PROGRESSION N.A. TIME HMAINTENANCE N.A.
POS.SALD.D ANGOLO ALTRO
POSITIONS OF FILLETY iF OTHER N.A.
QW-406-Preheat QW-408-Gas type gas Zcomposition mixture |flow rate It/min.
TEMP.DI PRERISC.MIN. . PROTEZ1ONE
PREMHEAT TEMP.MIN. 100° C SHIELDING ARGON-ELIO Ar70/3QHe 16%218
TEMP.D! INTERPASS MAX . AGGIUNTIVO
INTERPASS TEMPER. MAX 120 C TRAILING N.A N.A. N.A
MANTENIMENTO PRERISC. ROVESC10
PREHEAT HANTENANCE H.A BACKING N.A N.A. N.A '
QW-409-Electrical Characteristics
corrente C.A.0 C.C POLARITA’
current A.C.o D.C. D.C POLARITY REVERSE
AMPERE (RANGE) 160 % 235 VOLTS (RANGE) 24 2 28
TIPO ELETTRODO DI TUNGSTENO
TUNGSTEN ELECTRODE SIZES AND TYPE N.A
CARATT.DELL' ARCO PER OMAW
MODE OF METAL TRANFER FoR GHAW SPRAY-ARC
GAMMA DI VELOCITA ALIMENT.FILO s
ELECTROOE WIRE FEED SPEED RANGE 500 cm/1
QW-410-Technique
PASSATA STRETTA O LARGA
STRING OR WEAWE BEAD STRING BEAD
DIMENSIONE UGELLO
ORIFICE OR GAS CAP SIZE 20 mm
PULIZIA FRA LE PASSATE
INITIAL AND INTERPASS CLEANING BRUSHING AND GRINDING
METODO DI RIPRESA AL ROVESCIO .
METHOD OF BACK GOUGIN M.,
OSCILLAZIONE=~AMPIEZZA FREQUENZA
OSCILLATION-AMPLITUDE N.A FREQUENCY N.A
DISTANZA UGELLO DI CONTATTO -PEZZ0
CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE 25 mm
PASSATA SINGOLA 0 MULTIPLACPER LATO)
SINGLE OR MULTIPLE Pass(FoR s1pe) MULTIPLE
elettrodo multiplo o singolo
multiple or single electrodes SINGLE
gamma di lavoro
travel speed (range) 20 % 31 cm/t’
martellatura
peening H.A
ALTRO
OTHER NO
STRATI OI|PROCED.DI| HETALLO D' APPORTO CORRENTE GAMHA
SALDATURA|SALDATURA FILLER METAL CURRENT DI LAVORO ALTRO
WELD WELOING |cLAass A.W.S.]lpra.uu | POLARITA AMP. RANGE VOLT.RANGE |TRAVEL SPEED OTHER
LAYERS PROCESS RANGE cm/1’
1 GMAW ERS5356 REVERSE 230 - 235 26 - 27 27 - 28
2 %N GMAW ER5356 REVERSE 220 - 225 27 - 28 22 - 25
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QW - 483 PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
CERTIFICATE No. 96/17723/1

COMPANY NAME SIMIC S.P.A.  CAMERANA (CN)
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD No. R01/96

WPS No. 01/96
WELDING PROCESS (ES) GMAW
TYPE(S) SEMIAUTOMATIC

DATED 28/11/96
DATED 14/11/96

[ JoinTs @@w-z) Y€ s

18t pass: 160-1658A; 24V; 22-23 aw1t'

2nd pass 185-190A; 27V; 20-21 qn’

3rd pass: 230-235A; 27V; 27-28 avt'

Alh 0 14th pasws 220-228A; 27V; 22-23 oyt
"R1°pass 220-225A: 27V; 30-31 cr/1’

“A2" W "R3" pusss: 220-225A; 27V; 22-23 c”
"R4" o “RAS° pasx 220-225A; 27V; 20-21 cvt’

BASE METAL (QW-4U3)

Matenu Spec, SH 221

Type w Grads 5084 HI

P. Nu.2s G, NLA. WP Ny 25 G NLAL
Tiucknesy 40 mun

Oramizter NLA,

Quier

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)
Temparaturo None

Time

Olher

FILLER METALS (QW-404)

Weld Melal Analysis A No, NLA.

Size of Elecwode 1.2 i

Filler Maud F No. 22

SFA Speuication 5.10

AWS Classilicauon EAS5366

Other Traoe name: ETC AVMGS (Eltuolermochamacy)

GAS (QW-408)

Type of Gas or Gases Moturs

Composibon of Gas mwre 70%Ar +30%He ; Fiow rate: 1617"
Gas backing Nane

POSITION (QW-40b)
Pouiion ol groove 1G
Wali] Prograssin NA.
Ouier

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-09)

Current Danexy

Polanty Reverse ( Puided power welding)

Amps. Ses labic Volts Seo Lable
Other

PREHEAT (QwW 404)

Preneat Temp, nun. 100 *°C
lierpass Temp, 1nax. 120 *C
Othee

TECHNIQUE (Qw-410)

Traver Speed See table

Sty or Weave Bed Sting and weave
Oscillation N.A,

Mulupass or Sinle pass Multipass

Sugle or Mulupte Elecirodes Singic

Other

Back gouging 10 sound metal botone ek weld
{depih 4-5 mm)

shest 1 of 2
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CEATIFICATE No. 96/177231 sheet 2 ot 2

TENSWUE TEST (QW-150)

Specimern Walin Truckness Aroa Towdl load N U T.8 Chiaracior of
My, " nun nm2 Nrinm2 Falurg & Locauon
mn 19.0 385 3 212600 291 Ducule n wekd
T2 3.7 48.9 727.4 219500 402 Ductio in weskS

GUIDED BEND TEST (Qw-1560)
Type and igure Mo Result

Swo (QW 462.2) 4 Ot Satistactory

AX Exanunauon : Salstaciory
welder's natie. PALMAS PIERQ Slamp. No.:

wedading Tust conducied hy: SIMIC S.P.A. Camerana (CN)
Muchanieat (st conducied y. S.8.M. GEMHalzaw:to
Laboralory st No.: 27684

al prusence of RINA Surveyur: SILVIO ARIMONDO

W curlity it thy stateiients ift ins record are correCt ano (Dt e WL wokls were prepdrad, welded and tested i accordance with the reque
aheins o1 Secuon 1X ol tne ASME Coue

Gonwovd, 09/12/1996 REGISTROIUTALIANO NAVALE

1
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RECORD OF WELDER QUALIFICATION TEST

N. 86/17723/2

Welder name PALMAS PIERO Clock No. / Stamp. No. /
Welding process used GMAW Type SEMWWUTOMATIC
ldéntilicanon of WPS used by welder during welding of test coupon 1/96
Base matenal(s) welded SB 221 5083 Hi1 " Thickness mm 40 mm
WELDING VAFIAHLES (QW - 350) Actual values Range qualified
Backing (QW - 402) Weld matal With backing
ASME P-Nu. w ASME P-No. (QW - 403) 25 to 25 21 through 25
(x ) Plate () Pipe (enter diameler, if pipe) N.A Over 76 mm
Filler metal specitication (SFA) (QW - 404) 5.10 5.10
Filler metal F-Na. (QW - 104) 22 22
AWS Ciassitication (QW - 404) ERS5356 ERxox
Weld deposit (mirry 40 mm Unlimited
Welding posiion (QW - 405} 1G 1G-1F
Progression N.A NA
Backing gas tor GTAW. PAW. GMAW: fue! gas tor OFW No With and without
Cunsumable nsert tor GTAW or PAW NA N.A.
GMAW transter mode (QW - 409) Pulsed Spray and pulsed
GTAW welding current type ¢ polanty ‘ NA NA
EST RESULTS
Guided Bend test (QW 462.2 - QW 462.3 (a) and (b))
Type and tig. No. ‘ Results
Side (QW 462.2) 4 Oft Satisfactory

Visual exarmination (QW - 302.4) Satistactory

Radiograpric (QW - 304} Satistacury

Welding test cunducted by SIMIC SPA

Mechanical test conducted by S$.5.M GE/Bolzaneto Laboratory test No. 2769

We certily that the statemnents i (s recard are correct and that the (est welds were prepared, welded and lested
m accordance with the requirements of suction 1X of the ASME Coda.

Issued at Genova the 09/12/1996

nEﬁST@a ITALIANO NAVALE |
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