| LD INDUSTRIAL PLANTS LIMITED

ISO 15609 Welding Procedure Specification

ISO 15609 Specifica di Procedimento di Saldatura
WPS n° 02-2023 | Rev. 0 Data / Date: 02/05/2023 | WPQR n”* II

° 141 Tipo / Type: MANUAL
Procedimenti di saldatura / Weld process: L. ,p —
2° Tipo / Type:
Disegno del cianfrino / Bevel des%n " Sequenza di saldatura / Welding sequence
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| |

\ / | 1 !
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Metodo di preparazione / Preparation method : MACHINING
Supporto al rovescio / Backing: NONE

11,07

1° ASME SA106 GRADE B Gruppo / Group: 11.1
Materiale base 2° ASME SA106 GRADE B Gruppo / Group: 11.1
Parent material : 14 Spessore / Thickness: 11.07mm Diametro / Diameter: 60,3mm
2 Spessore / Thickness: 11.07mm Diametro / Diameter: 60,3mm f
10 Designazione / Designation: 1SO 14343-A: W 23 12 L
Materiale d'apporto Nome commerciale / Trade name: LINCOLN ELECTRIC INERTROD 309L
Welding consumables : 90 Designazione / Designation:
Nome commerciale / Trade name:
Preriscaldo / preheat: 20°C Interpass: 250°C | Postriscaldo / Postheat :
Gas di protezione 1 Tipo / Type: SAPIO ARGON HP Portata / Flow rate: 12l/min
Shielding gas 2’ Tipo / Type: SAPIO ARGON HP Portata / Flow rate: 81/min
Gas al rovescio / Backing gas Tipo / Type: | _Portata / Flow rate: _
Posizione di saldatura / Welding position: PH-LO45 T B
| Trattamento termico Temperatura / Temperature Range : ] Stasi / Holding time':
PWHT Riscaldamento / Heating : | Raffreddamento / Cooling:
Descrizione 1° Procedimento di saldatura 2° Procedimento di saldatura
Decription 1° Welding process 2° Welding process

Oscillazione / Weaving:
Q.ta elett. / Etectr. q.ty:
Filo libero / Stick out:

Iecmca Trasferimento / Transfer mode :
ecnlque
Tungsteno / Tungsten :|WC20 82,4mm
Diametro ugello / Nozzle diameter :|6mm
Q.ta Passate / Runs q.ty :|[MULTIPASS
Pulizia / Interpass cleaning :|BRUSHING
Solcatura / Back gouging :
Materiale d'apporto Velocita Apporto termico
N* Proc. Welding consumable Corrente | Ampere W Speed K Heat input
Process - Current type
Tipo / Type %} Min | Max | Min | Max | Min | Max Min Max
1 141 CARBOROD | 2,4| DCEN 90 [100| 11 | 12 | 60 | 70 | 0,6 0,51 0,72
141 CARBOROD | 2,4| DCEN |130|140| 13 | 14 | 80 [ 90 | 0,6 0,68 0,88
N 141 CARBOROD 2,4| DCEN |140|150| 13 | 14 | 90 | 100 | 0,6 0,66 0,84
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International Welding Technologist
International Welding Inspector at Comprehensive Level

Rapporto Esame Visivo Saldatura

Certificato n” Vo2 Data & /05 /292

Cliente LD vbugraiss wafr Ciren Ordine/Commessa F4-F-23000127

Oggetto (](/u,( RIZA _\]& LDAToRR

Normative/Specifiche di rif. |9 /343 + /Y0 3¢ 06 1

Criterio di accettabilita _| £~ %77+ -5

Attrezzatura utilizzata
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Annotazioni:

ISO 6520-1 Legenda dei codici delle indicazioni

102 cricca trasversale 103 cricche a raggera 104 cricca di cratere

101 cricca longitudinale

2012 porosita uniforme 2013 porosita localizzata 2014 porosita allineata 2015 cavita allungata
2017 poro singolo 301 inclusione di scoria 302 inclusione di flusso 303 inclusione di ossido
304 inclusione metallica 401 mancanza di fusione 402 penetrazione incompleta 500 cordone irregolare
501 incisione marginale 502 sovrametallo eccessivo 503 convessita eccessiva 504 eccesso di penetrazione
506 traboccamento 511 riempimento incompleto 512 asimmetria eccessiva 517 difetto di ripresa
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International Welding Technologist
International Welding Inspector at Comprehensive Level
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DENOMINAZIONE DEL SAGGIO DI PROVA 2

PROVA DI FRATTURA IN CONFORMITA' ALLA ISO 9017
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ISO 15609 Welding Procedure Specification
ISO 15609 Specifica di Procedimento di Saldatura

WPS n° 01-2023 I Rev. 0 Data / Date: 02/05/2023
141

Tipo / Type: MANUAL

Procedimenti di saldatura / Weld process :

Tipo / Type:

e
iDisegno del cianfrino / Bevel des%n

11,07

e

Sequenza di saldatura / Welding sequence

Metodo di preparazione / Preparation method: MACHINING

u Suggorto al rovescio / Backing: NONE
1° ASME SA106 GRADE B

Gruppo / Group: 11.1 I

Materiale base 2° ASME SA106 GRADE B

Gruppo / Group: 11. 1||

Parent material : : Spessore / Thickness: 11.07mm Diametro / Diameter: 60,3mm
—— 2 Spessore / Thickness: 11.07mm Diametro / Diameter: 60,3mm ||
10 Designazione / Designation: 1SO 636-A: W 42 4 W2Si
Materiale d'apporto Nome commerciale / Trade name: LINCOLN ELECTRIC CARBOROD
Welding consumables : 90 Designazione / Designation:
- Nome commerciale / Trade name:
Preriscaldo / Preheat : 20'C=—Tnter ass: 250°C Postriscaldo / postheat :
Gas di protezione 1 Tipo / Type: SAPIO ARGON HP Portata / Flow rate: 12l/min
Shielding gas 3 Tipo / Type: . Portata / Flow rate: |
Gas al rovescio / Backing gas Tipo / Type: | Portata / Flow rate: ]l

Posizione di saldatura / Welding position: PH-L045

Trattamento termico Temperatura / Temperature Range : l Stasi / Holding time : —]
PWHT Riscaldamento / Heating: |  Raffreddamento / Cooling:
Descrizione 1° Procedimento di saldatura 2° Procedimento di saldatura
Decription 1" Welding process 2" Welding process

Oscillazione / weaving:

Q.ta elett. / Electr. q.ty:

Filo libero / Stick out

Tecnica

Trasferimento / Transfer mode :
Tecnlque

Tungsteno / Tungsten:| WG20 62,4mm

Diametro ugello / Nozzle diameter :|6mm

Q.ta Passate / Runs q.ty :|[ MULTIPASS

Pulizia / Interpass cleaning :|BRUSHING

Solcatura / Back gouging :
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Materiale d Velocita Apporto termico
ateriale d'apporto eloc pporto te
N | Proc. Welding consumable | COrrente | Ampere Voit Speed K Heat input
Process Current type -

Tipo / Type @ Min | Max [ Min | Max | Min | Max Min Max

1 141 CARBOROD | 2,4 | DCEN 90 |100| 11 | 12 [ 60 | 70 | 0,6 | 0,51 0,72

141 CARBOROD 2,4 DCEN 130(140( 13 | 14 | 80 | 90 | 0,6 0,68 0,88

N 141 CARBOROD | 2,4| DCEN [140[150] 13 | 14 | 90 | 100] 0,6 0,66 0,84
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Rapporto Esame Visivo Saldatura

Certificato n® V01 Data L5/05/2023
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Normative/Specifiche di rif. | fv 2622 /1£0 8¢ 041

Criterio di accettabilita Y0 %7 /> B

Attrezzatura utilizzata
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Annotazioni:

ISO 6520-1 Legenda dei codici delle indicazioni
101 cricca longitudinale 102 cricca trasversale 103 cricche a raggera 104 cricca di cratere
2012 porosith uniforme 2013 porosita localizzata 2014 porosita allineata 2015 cavita allungata
2017 poro singolo 301 inclusione di scoria 302 inclusione di flusso 303 inclusione di ossido
304 inclusione metallica 401 mancanza di fusione 402 penetrazione incompleta 500 cordone irregolare
501 incisione marginale 502 sovrametallo eccessivo 503 convessita eccessiva 504 eccesso di penetrazione
506 traboccamento 511 riempimento incompleto 512 asimmetria eccessiva 517 difetto di gjpresa
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International Welding Technologist
International Welding Inspector at Comprehensive Level
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WPS Q1- 2023
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DENOMINAZIONE DEL SAGGIO DI PROVA 7

PROVA DI FRATTURA IN CONFORMITA' ALLA ISO 9017

TIPO E DIMENSIONI DELLE
PROVINO :
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