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.. _|N° Expediente - :.: e
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Expte. n° 06/1.176

EXPEDIENTE DE CONTROL DE CALIDAD

Consta de los siguientes documentos:
1.- Ficha de identificacion.
2.- Declaracién de conformidad CE.
3.- Certificado de verificacion del producto.
4.- Certificado de examen CE de tipo.
5.~ Certificado de calidad de los materiales empleados en las partes a presion.
6.- Plano de identificacion de calidad de materiales.
7.- Cualificacion del procedimiento de soldeo.
8.- Certificado de cualificacion de los soldadores.
9.- Informe de examen radiografico.
10.- Plano de situacién de radiografias.

11.- Mapa de soldaduras e identificacién de soldadores.






| FICHA DE IDENTIFICACION

" FABRICANTE i
Nombre de la Empresa ........ JALLERES RAFAEL CUBELLS_ BALLESTER, S.lL.... . .
Calle o paraje ......EN. PRQYECTO, 32

Poblacién o término municipal ... .CATARROJA. ... Provincia VALENCIA

Numero Registro de fabricante B .- 48.127.080
Némero fabricacion de la caldera . ik de fecha ....... LGl EODG......o..
Namero de inscripcién en el Libro Registro ... Ve k-3

Identificacion: .. G& OO 52

CLASE DE CALDERA
TIPO ... RASTL BLLAR .. AR ZENTRL.
Funcionamiento ... ¢/Tom

Fluidos contenidos ........ AGern V. AP0e O dccd A7 Rt T2
Combustible ......LeRvias o Gaseoss

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Potencia en Kcal./h. 4.6403 600 healfh ... <> S360 bhw
Superficie de calefaccién, en m? R, .28

Volumen total enm® ... 2L 16m35. . 2 LAV

Volumen de agua a nivel medio en m?(si procede) . 22
Presion de disefio en Kgf./cm? 2.5

Presion maxima de servicio en Kgf./cm? 73

Temperatura maxima de servicio en °C 9%, 2

Categoria ‘82 PV= 242,81

Otras caracteristicas, si procede:

PRIMERA PRUEBA .
Realizada por: (Persona o Entidad) ... @fGeakSme . AOTI/EG#Oe.... M2 COSE. | Y ATISAET
Fecha ... e = MOWWEMBRE —  2ooa
Resultado ... EAVOARE L
gtarroja (Valencia), a ... 2. de ... MeUISAitRad 20 OF.
Al CUBELLS g4,

W p
ée_‘, a\de"”'a Pesa%
= Mecanizada

k7 R
o;,?a Apartado 76 A

CATARROIA VB2







. Rc B TALLERES R. CUBELLS BALLESTER S.L.

CALDERAS DE YAPOR

DECLARACION DE CONFORMIDADCE =
CE DECLARATION OF CONFORMITY
(Directiva 97/23/CE)

La empresa:

TALLERES RAFAEL. CUBELLS BALLESTER, S.L.
Poligono Industrial EL BONY C/ 32
46470 CATARROJA
(Valencia)

declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad la conformidad del producto:

Tipo de aparato: CALDERA DE VAPOR PIROTUBULAR HORIZONTAL FIEL 8000/13

Ndamero de fabricacion: 1176 Fecha de fabricacion: Noviembre - 2006

Presion maxima admisible PS (bar) = 14,5 | Volumen V (I} = 21.160 PS-V = 306820

Categoria: v Volumen de agua a nivel medio V,,, (m%) = 16,37

Médulo evaluacién conformidad: MODULOF

Madulo certificado CE de conformidad: MODULO B ATVEP-B/V00519/06

Organismo notificado: ATISAE Con nimere CE: 0053

Direccioén: Avda. Cataluiia, 3 - VALENCIA

al que se refiere esta declaracién, es conforme con las disposiciones de aplicacion de la

Directiva 97/23/CE del Parlamento Europeo y del Consejo del 29 de Mayo de 1997 relfativa a
los Equipos a Presidon.

Para lo cual se han seguido las normas armonizadas existentes a fecha de hoy, y la Norma
TRD 300.

Firma: ¢

RS SR -
N.{\E\, \.UBH.L gﬁiit\ - \\\k by : .
O
S Meraniradn ¥ g ) 6/11/2006
Y= en Acero al Carbone ¢ Inoxidable
Diz, Apartado 76 ndgre: CAROLINA CUBELLS CASARES

0cCar VA
2RROIS Cargo: GERENTE

C/En proyecto n® 32 s/n°, 46470 (Catarroja) Valencia ~ Espafia. Teléfono: 96-127.04 50 Fax:96-126.72.11
, e—mcni rcbboiler@rebboiler.com "







Delegacion: Valencia Directiva 97/23/CE
Direccién:Avda de Catalufia n®3 Certificado N°:
Tino: 9636272632 —— Certificate N°

ASISTENGIA TECNICA ROLSTRIL SA . e-mail: seguridad-valencia@atisae.com s ATI/EP-FIVDQ516/06

Organismo Notificado n°: 0053. CERTIFICADO DE VERIFICACION DE LOS PRODUCTOS. MODULO F

Notifiqued Body Nr: 0053. PRODUCT VERIFICATION CERTIFICATE. MODULE F

Tipo de aparato: CALDERA DE VAPOR PIROTUBULAR TIPO FIEL MODELC 8000/13
Vesse/ Type:
N¢ fabricacion: 1176

Manufacturing N°

N¢ fabricacion/es:

Type Manufacturing N°;

Mes/Afo construccion: 11/2006
Month/Year of construction:

MARCAS SOBRE LA PLACA DEL FABRICANTE NAMEPLATE MARKING

.| Fabricante: T. RAFAEL CUBELLS BALLESTER, S.L.. Marca del fabricante: RCB

Manufacturer: Brand of Manufacturer :
Lugar de fabricacion: CATARROJA (Valencia) - (Espafia)
Location:

Recinto - Chamber 1 1] 2

Presion maxima admisibie PS (bar): 14,5
Maximun allowable pressure::

Presidn de prueba PT (bar): 25
Test pressure

Temperatura minima / maxima admisible TS {°C): 199
Minimun / Maximun allowable temperature;:

Volumen interno V {Liter): 21.160
Capacity.

Fluido contenido / grupo: VAPOR/ 2
Fluids / group:

Categoria: i
Category:

Nota/ Note: Para mas recintos ver observaciones/For more chambers see remarks

VERIFICACIONES DE LA FABRICACION: FABRICATION INSPECTION

1. La fabricacién del equipo es conforme con la Documentacion Técnica del Médulo B / B1, segtin Sif Yes
certificado n® ATVEP-B/V00519/06 The itemn has been manufactured in accordance with technical
documentation of B/B1 module, with certificate number

2. Se realizo la inspeccion final y prueba con resultado satisfactorio Final inspection and proof test where  Si/ yes
carried out with salisfactory result

OBSERVACIONES: 1}. Los accesorios de control y seguridacd no han sido probades. El aparato debera someterse a
Remarks nueva inspeccion antes de su puesta en servicio, Safety devices were not tested, it is therefore
necessary fo carry out acceptance fest before commissioning.

Declaracion ATISAE: Habiendo resultado SATISFACTORIAS las evaluaciones efectuadas, la c € 0053
Declaration of ATISAE  placa del constructor ha sido colocada en el equipo verificado y

grabada por ATISAE con: To indicate the satisfactory assessment the

nameplate was placed on the equipment and stamped as follows:

Lugar, Fecha: Valencia, 6/11/2008
Location, Date: 'y

ey
Inspector autorizado: ﬂ
Authorized Inspector:

LUIS MIGUEL MORENO AVILA

MC-10.08 Anexo 7.4 Rev.7







Delegacion: Valencia Directiva 97/23/CE
Direccién:Avda de Cataluna n® 3 Certificado N°:

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL S.A € Tino: 963827262 cortoevmormertne Certificate N*:
e-mail: segurigad-valencia@atisae.com PORGAISSLS DE cont ATI/EP-B/VOO519/06

!

Oraanismo Notificado n®: 0053. CERTIFICADO DE EXAMEN CE DE TIPO. MODULO B
Notifiqued Body Nr: 0053. CE TYPE APPRAISAL CERTIFICATE. MODULE B

Solicitante: TALLERES RAFAEL CUBELLS BALLESTER, S.L.

Applicant

Tipo de aparato: CALDERA DE VAPOR PIROTUBULAR TIPO FIEL MODELO 82000-13
Vessel Type:

N° fabricacion: 1176

Manufacturing N°

N° fabricacidén/es del “Tipo™:

Type Manufacturing N°:

Mes/Afo construccion: 11/2008
Month/Year of construction:

MARCAS SOBRE LA PLACA DEL FABRICANTE NAMEPLATE MARKING

‘‘‘‘‘‘ Fabricante: T. RAFAEL CUBELLS BALLESTER, $.1.. Marca del fabricante: RCB
Manufacturer: Brand of Manufacturer :
Lugar de fabricacion: CATARROJA (Valencia) — (Espafia}
Location:
Recinto - Chamber [1]
Presiéon maxima admisible PS (bar): 14,5
Maximun aflowable pressure::
Presidon de prueba PT {bar): 25
Test pressure
Temperatura minima / maxima admisible TS (°C): 199
Minimun / Maximun allowable temperature.:
Volumen interno V (Liter): 21.1860
........ . Capacfty:
Fluido contenido / grupo: VAPOR /2
Fluids / group:
Categoria: v
Category:

Lista de partes mas significativas de la

Documentacidn Técnica: List of relevant  Memoria, calculos, planos y anexos 1,2y 3
parts of technical documentation:

N® Plano / Drawing N 08.0/13.00-01-02-03-04-05-06-07-08-09-10-11-12
Materiales / Materials De acuerdo a Normas armonizadas y con evaluacion especifica de materiales
Cdodigo o norma / Code or standard Normas TRD 300

Nota/ Note: Para mas recintos ver observaciones/For more chambers see remarks

Nota/ Note: Se ha aprobado la Documentacion Técnica y sellado todas las pdguinas que la componen /Technical
documentation is been verified and all pages are stamped

OBSERVACIONES: 1). Los accesorios de control y seguridad no han sido probados. El aparato debers someterse a
Remarks nueva inspeccion antes de su puesta en servicio. Safely devices were not tested, it is therefore
necessary to carry out accepfance fest before commissioning.

Declaracion ATISAE: Habiendo resultado SATISFACTORIAS las evaluacicnes efectuadas, c¢ 0053
------ Declaration of ATISAE ~ ATISAE certifica que el tipo cumple los requisitos de la Directiva
97/23ICE que le son aplicables: To indicate the satisfactory
assessment ATISAE attests thaf the type meefs the provisions of the
Directive wich apply to it:
Lugar, Fecha: Valencia, 6/
Location, Date:

_;S/ism / Post
LUIS MIGUEL MORENO AVILA/ X

Inspector autorizado: ’
Authorized Inspector: CONRADQO PEREZ LORENTE

Responsable Técnico

MC-10.02 Anexo 7.5 Rev.7
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Walcownia Rur Andrzej Sp. z 0.0. | Tel (0048-77) 4 616 511
_ Fax. (0048-77) 4 616 327
47-120 ZAWADZKIE, ul. Ks. Wajdy 1

Quality Certificate PN-EN 10204 3.1. B. | No. 1018/E/03
e e
: Besteller-Nr:

I 04/0039

Manufacture/suppiier Walcownia Rur Andrzej Sp. z 0.0. - Zawadzkie | Work’s Ref No.:

Ordered by:

Besteller:

Q7-/ Hersteller Lieferer Werks-Nr.: 50000421/04
| ltem: Seamless steel pipes Lenght

m Prﬂfgege:stanc-i: Nahtlose Stahlronre Lingen ?-11m

(e ) ;fggﬁdffg;g;‘?meﬂ“: TRB 10C AD-W4, TRD 102, EN10216-2/DIN2448/17175, DIN2440

:2 Matsrial dosignation: PO3EGH TC ST-3581/TU37C  aCCOIIE 181 o/DiN17175/NFA49213

({" # | Manuf. Process and beat treatment: warm gewalzt CR

Herstelluzz und Wirmebehandlung

2

Identification marks on item tested
Kennzeicinung das Priifgegenstandes:

Manufacturer is symbole “A” : X Certificate No.
Zz:chen des Herstellers Zbescheinigung Nr.
Material designation : X Test piece No.
Werkstoffbez. Probe-Nr.
Melting process : Parts No.
Erschmelzungsart Los Nr
Heat No. : X Inspector’s stamps D ONJI9
Schmelze-Nr. Stempel des Werksachverstindigen
Quantity delivered:
Lieferurmfang:
Los Pieces Description ' Heat No. |Test piece No.
Stiick Gegenstand Schmelze-Nr. Probe-Nr.
129 | Pipes 60.3 x 5.0 626971 20013/E/04
‘ﬂ Rohre
Inspection/checking of dimensions  no objections Total weight: m/kg
Besichtizung/MaBpiifung: ohne Beanstandung Gesamt-Gewicht
The requirements were complited with as stated in the appendix (test results)  ............... 1306.2 / 9029
Die gestzilten Anforderungen sind It. (Priifergebmisse) erfiillt.
Place and date:
Ort und Datum
Car No o R ) 2005.02.18
o 0y L) [[ c (P o Zawadzkie .....csimsvieuvive
Ta:P. K (obdls Feldooker
FRS148 794 Specjalista Inspektor
6‘“ : PTX253
]752@?“‘4' . K bl = \
i onrad André?2, 1
Enclosures . GG )
Anlagen , FoecHL ! _— Inspector 2\ /

- ' Der Werksachverstindige




Appendix No.: 1.

Anlage Nr.
Walcownia Rur Andrzej Sp. z o.0. to Certificate No.:1018/E/05
zu Bescheinigung Nr.
Results of tensile and impact tests PN-EN 10002-1+AC1 :%....
Ergebnisse der Zug - und Kerbschlagbiegeversuche PN-EN 10002-5 2.
‘Test form
Test pieces No. |Direction Tests Re Rm A;  [Direction A, . | Works
temperature identifications No.
Probe-Nr, Lage Priiftempe- N/mm’ N/mm’ % o I Herstelleridenti-
g ratur Lq oc fikation
Required values 20 min. 235 | 350 i 35 b,
Anforderungen 300 > 140 480 > 40J
20C13/1 20 341 410 32:2 > 40 1003/W/5/04
20C13/2 20 336 415 31.8 1004/W/5/04
20C13/3 20 348 426 33.5 1005/W/5/04
300 226.9

Chemical composition - Chemische Zusammensetzung

Heat No. . i
Sehrrelze Ne C Mn Si P S Cr Ni Mo
626271 0.12 0.60 0.25 0.012 0.010 0.03 0.02 0.003

Centrol analysis Figh @é

Heat No. .

Hethe, Cu | i Al N N | Bof W

626571 0.02 0025 | 0006 . ot

Centrol analysis iy o Bl

Technological Tests:

Technologische Priifungen
Ring flattening test on the tubes from wich test pieces were taken Ly
Ringfaltversuch an den Proberohren ?
Ring expanding test % on each tube
Ringaufdomnversuch an jedem Rohr
Drift expanding test on one tube end
Aufweitversuch an einem Ende X
Ring tensile test on both ends
Ringzugversuch an beiden Enden
Hydraulic test bar positive :
Wasserinnendruckversuch 50BAR X
Magnetic crock detection test PN-EN 10246-1 pkt 5.2 positive

Wirbelstrompriifung nach anstelle der Wasserdruckpruef PN-EN 10246-1PKT 5.2

The ductility requirements were complied with
Die Anforderungen an die Verformungseigenschafizn sind erfullt

Other tests

Sonstige Priifungen

The requirements were complied with

Die gestellten Anforderungen sind erfiillt

Specjalista Inspektor

Konrad Andrecki
THBPBOTOL ..conxspmnempossissssnestinmsiiauessasie ()
Der Werksachverstindige



2, :
212086 16:19 COMERCIAL DE TUBOS S A @ 961267211
|

UBOS REUNIDOS, S.A. -

NUMBIS2 pEs

AMURRIO

.

CERTIFICADO DE CALIDAD

\

ll EN 10204.1991/A1,1995/3.1.B
| )

‘ MILL TEST CERTIFICATE ' !

¢

[w 0000127202  Rev. oj
5 - PAG. 1/

|
| 3
CLIENTE: COMERCIAL DE TUBOS. S.A. *V* PEDIDO/PARTIDA: 4300099906
CUSTOMER : P.ORDER ! TTEM 000010 i
. . ki
| : |
PRODUCTO:  TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA EN CALIENTE
ARTICLE HOT EINSHED SEAMLESS TUBES : REF. FABRICA! 0200012542
WORK QRDER 000010
|
EXTREMOS: LISOS A ESCUADRA ;
ENDS ; SQUARE CUT PLAIN END .
; 1 PROTECCION SUPERF: SIN PROTECCION
NORMA | GRADO: ASTM/ASME A/SA 53.02/106.024 APL SL EXT. COATING BARE
APL.STANDARD AND GRADE 2004, PSLL )
GR. B / X42 REQUISITOS SUP.:
| ‘ " SUP, REQUIREMENTS
ESPEC. ADICIONALES: ASTM A 520 & NACE MR 0175-99 ) )
ADITIONAY SPECS. (HARDNESS < 22 HRQ) PROCESO FUSION: HORNO ELECTRICOQ
‘ ‘ MELTMNG FROCESS ACERD TOTALMENTE CALMADO
;. : ELECTRIC FURNACE #/ FULLY KILLED
DIMENS]ONES: 267 X 3,9 MM. X ]
DIMENS:O! 4.87-6,7 M. FABRICACION DE PAEANQUILLA : COLADA CONTINUA
i BILLETS MANUFACTURE CONTIHLIOUS CASTING
MARCAS: ESTAMPADO
l MARKING| (DIE STAMPING
I
‘ PINTADO /STENCILLED +R ASTM/ASME A/SA 53/106 GR. B AFISL GR. B/X42 ASTM A 520 NACE MR 0175

3 16,70 X 3.900 MM H.N. (COLADA)

! | CODIGO COLOR /COLOUR CODE

|

TRAT. TERMICO: NORM. BRUTO LAM. ENTR. }:\L AIRE [ AS ROLLED.
HEAT TR‘IEATM:ENT APROX, 920 °C

ALBAR!AN'.ES: 80132788

| |
' |

DESCRIPCION SUMIN TRO /|DESCRIFTION OF DELIVERY

| [EM FABRICA ITEM CLIENTE LONGINDIV 06 COLADA 5 tuBos  LONGTOTALQM)  PESO(KG) ~ PROBETAS W7
TR ]TF.M CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTH CAST NR. QUANTITY LENGTH WEIGHT SPECIMEN NR.
|
| 000010 10 4870 - 6700 78193 B1 £86.110 1098 fo B
- 81 486,110 1098

AS ESPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.
=y THAT ALL THE TUBES COVERED BY THIS CEATIICATE COMPLY WITH ORDER REQUIREMENTS AND ABQVE MENTIONED SPECIPICATIONS |

l TUB¢S REUNIDOY GARANTIZA QUE TODOS LOS TEBOS CUBIERTOS POR ESTE CERTIFICADO CUMPLEN LOS RBQUISITOS DEL
PEDIDC Y CON L
TUBGS REUNIDCS CERT

i CONTROL DE C AD DE TUBOS REUNIDOS
TUBDS RE 5

1 AMURRIO  0[7.02.2005 ' i 3
: ) A. FERNANDEZ

i A s O M oL kS ot ST 72 S i .
ip S D 1L o L ) A o Y NETE ) WP I AL ek o B ALY Sofn s ; .
Sl - ot e = 2 Gyt
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/UBOS REUNIDOS, S.A. -

16:19

COMERCIAL. DE TUBOS S

EN 10204.1991/A1.1995/3.1.B

CERTIFICADO DE CALIDAD
MILL TEST CERTIFIC

R > 961267211

AMURRIO

ATE

i

| N° 0000127202 Rev 0

NUMES2

Poe

.

fiNet

e ———)

o

AMURRIO  §7.02.2005

TUROS

A. FERNANDEZ

; PAG. X 3
ENSAYOS NO DESTRUCKIVOS 7 30.%:
ENSAYD) /T55T % CONTROL/TEST RATE(%) REQUISITOS/REQUIREMENT RESULTADD
VBUAL Y DMNSIONALN:S{;AL & DIMENSIONAL INSP. 100% OX
P HDROSTATICA MYDROTEST 100 % 207,0 HEP 5 SEC. 0K
CORRIENTES INDUCIDAS /8DDY CURRENTS 100% ASTM E 309 0K
SE, POR|PASO DE ANILLO /RING GAUGE INSPECTION 100% ACC. TO APL 5L 0K
| .
1 ENSAYOS TECNOLOGICOS Y METALURGICOS ! TEC OLOGICAL AND METALLURGICAL TEST
Dosr_ano:[ ¢ BENDING AC/ AJSASHSAI06/SL -OK
%
i
! ANALISIS DE COLADA {| CAST ANALYSIS
{
CiMe S P 5 Cr N Mo cu v AL Ti| MNb B C.E.
MIN. 0,00 0,29 0,10 0,000 £,000 _ .
MAX. 0,27 1,06 0,00 0,030 0,030 0,400 0.400 0.150 0.400 0,040 4,060 0,059 0,070 0,0010 6,42
78193 0,11'; 1,06 0,25 0,020 0,004 0,080 0.120 3,030 0.240 0.043 0.027 0,020 0,020 0,0061 0,37
} ANALISIS DEPRODUCTO /|PRODUCT ANALYSIS
o oaMm oS P S Cr N Me Cuoo VAL TN B o CE.
MIN. 0,00 0,29 9,10 0,000 0,000 ‘
MAK. e,zlzf 1.06 0,00 0,030 6,030 0400 D400 0,150 9,400 0.080 0,060 0,040 0,020 0,0010 100 0,15 0.4z
|
78193 0,14 1.06 0,25 DJ020 0,004 0,080 0,120 0,030 0,220 0,045 £.027 0.015 0,020 0.0001 049 0,08 0,37
78193 0,14 1,06 0.25 0[020 £,002 0,080 0,120 0.040 0,220 0,044 0,028 0,917 0,020 0,0001 0,50 0,08 0,37
(1) Cr b N3 « Mo 4 Cu =+ V '
(2} b+ T1 + V¥

CONTROL DE CALESDAD DE TUBOS REUNIDOS
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16:19  COMERCIAL

DE TUBOS S A » 951267211
|

" /UBOS REUNIDOS, S.A. -

t

AMURRIO

£N 10204.1991/A1.1995/3.1.B

CERTIFICADO DE CALIDAD
MILL TEST CERTIFIC

ATE

N° 00001272

02 Rev. 0 ‘l

ENSAYO DY TRACCION

NUMES2

PAG. ¥ 2

ENSAYO DE IMPACTO - CHARPY V

reT

TENS(LE TEST TMPACT TEST
: L.ELAST. R.TRACC, ALARG bUREZA LT | | DIMENS T2 RES]LIENCIA' ADUCTH.  ESTRICCION
LT DI NS5:ON  YIELD POINT  T.STRENGTH BLOAND, HARINESS (M) (mm} (°C)  IMPACT TEST SHEAR, AREA RED. AREA
* me) {(Mpa ) {Mp1 ) (%)™ (HRB) (%) (%)
i 290 415 0
l 929
|
I L 2680 x 4300 470 583 8 86
2 L 2680 x 4490 468 578 28 gs
i
*}: L = ONGITUDINAL // T = TRRNSVERSAL
*x); Lo = 2% (50,8 mm)

AMURRIO ©7.02.2005

TUBGS R

CONTROL DB CAL%EAD DE TUBOS REUNIDOS

« ( CONTROL)

i
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43 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO

CLIENTE:
CUSTOMER

FRODUCTO:
ARTICLE

EXTREMOS:
ENDS

EN 10204:2004 / 3.1
CERTIFICADO DE CALIDAD

| AENOR

E Ca-
| g
Registrada

MILL TEST CERTIFICATE —=r=
N® 0000148994 Rev. 0
PAG. 1/ 3

COMERCIAL DE TUBOS, S.A. ®V= PEDIDO/PARTIDA: 4500135864

P.ORDER / JTEM
TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA |IN CALIENTE
HOT PINISHED SEAMLESS TUBES REF. FABRICA: G200015363

WORK ORDER 000100

LISGS A ESCUADRA
SQUARE CLT PLAIN END

PROTECCION SUPERFE: sm PROTECCION
NORMA / GRADO: ASTM/ASME A/SA 53.042/106.0145 AL § EXT. COATING
APL.STANDARD AND GRADE Ié%GM.PSLl

B/ X42 REQUISITOS SUP.

SUP. REQUIREMENTS

ESPEC. ADICIONALES: ASTM A 520 & NACE MR 0175-99

ADITIONAL SFECS.

PROCESO FUSION:

MELTING FROCESS

HORNO ELECTRICO

ACERC TOTALMENTE CALMADO
ELECTRIC FURNACE #/ FULLY KILLED

DIMENSIONES: 334 X 45 MM. X
D:MENSIONS 4.476,7 M. FABRICACION DE PALANQUILLA : COLADA CONTINUA
. BILLETS MANUFACTURE CONTINUQUS CASTING
MARCAS: : ESTAMPADO
MARKING /DIE STAMPING
PINTADO /STENCILLED TR 5L4K)| | (SELLO APJ) (MM/AA) ASTM/ASME A/SA53 A/SAL06 B/X42 33,40 4,
500 PSLI NACE MR (175 § 207,0 BAR N.D.E. (LONG, TUBO EN MTS) M HN (COL
ADA) .
CODIGO COLOR /COLOUR CODE
TRAT. TERMICO: NORM. BRUTO LAM. ENFR. AL AIRI / AS ROLLED.
HEAT TREATMENT APROX. 920 °C
ALBARANES: 80155562
DESCRIPCION SUMINISTRO ! DESCRIFTION OF DELIVERY
ITEM FABRICA ITEM CLIENTE LONG.INDIV (M) COLADA  N¢ TUBOS LONG.TOTAL(M)  PESOKG) PROBETAS N°
CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTH CAST NR. QUANTITY LENGTH WEIGHT SPECIMEN NR.
000100 4,870 - 6,700 81447 1z 659.820 2112 1- 12
TOTAL 1 659,820 2112

D0 Y CON LAS BSPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.

'_‘ 0§ REUNIDOS GARANTIZA QUE TODOS LOS TUBOS CLBIERTOS POR ESTE CERTIFICADO CUMPLEN LOS REQUISITOS DEL _')7
DED :

RELTN!IXS CERTIFY THAT ALL THE TUBES COYERED BY TS CHHTINCATE COMILY WITH ORDER REQUIREMENTS AND ABOVE MENTIONED SEECIFICATIONS: )

AMURRIO

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REEV

04.04.2006




28046 17:27 CUMERLLIHL. DE lubdo o 1 7 D0

NOUTTES R

w0

_TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO AENOR
EN 10204:2004 / 3.1 E
s
istadn
CERTIFICADO DE CALIDAD i
MILL TEST UERTIFICATE F—
L N 0000148994 Rev. 0
PAG. 2 3
ENSAYOS NO O UCTIVOS / ND.T.
ENSAYQ /resT : % CONTROL/TEST RATE(S) REQUISITOS/REQUIREMENT RESULTADO
‘ VISUAL Y DIMENSIONALVIEUAL & DIMENSIONAL INSP. L) % QK.
.. P HIDROSTATICA AYDROTEST 0% 207,0 BAR § SEC. 0X.
. CORRIENTES INDUCIDAS £dDY CURRENTS HRI% ASTM E 200.01 0.K.
 INSP. POR PASO DE ANILLAQ /RING GAUGE INSFECTION 0% . ACC. TO API 5L DK,

ENSAYOS TECNOLOGICOS ¥ METALURGICOS / TECHNOLOGICAL AND METALLURGICAL, TEST

: ENSAYOS TECNOLOGICOS ¥ METATURGIL AN { Las o0 b s S ==

DOBLADC 1 3ENDING ACH A/SASIISAL06/L -OK

ANALISIS DE COLADA / CAST ANALVSIS

A A A et S

C Mn S P 8§ Cf Ni Me Cs v A Ti Np B CE
MIN. 0,00 §,29 0,10 0.000 .000 :
MAX. 0.27 1.06 0.00 3,030 0,030 0.400 0,400 0.150 0,400 0,084 0,060 0,050 0,020 0.0010 0,42
81447 0.15 0,86 0,33 0,012 0.004 0,086 0,090 0,030 0,320 0.2 .M 0.601 0,407 06,0001 034

ANALISIS DE_PRODUCTO / PRODUCT ANALVSIS

C Mo Si P s Cr M Mo Cu v Al Ti Nh B [0} )] C.E.
MIN. 0,00 0,20 0.10 0,000 0,000
MAX. 0,27 1,06 0.00 0,030 0.030 0,400 0,400 0,150 0,400 0.080 (1060 0,050 10.520 0,0010 1,00 015 0,42
21447 0,15 0,86 029 0,012 0,004 0,080 0,080 0{230 0,310 (LI 0004 0,000 DE0OG 0,0001 0,51 0,01 0,34
£1447 0,13 086 0.9 0,012 0,004 0,080 5,09 0,030 0,310 0,002 thitid 0,001 0,000 0,0001 0,51 0401 0,34

(1) Or ¢« N1 + Mo + Cu + V
(2) Nb =+ Ti + V

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REL

AMURRED  04.04.2006
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S7INN
WR TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO AENOR
EN 10204:2004 / 3.1 E
Emprasa
Regismada
CERTIFICADO DE CALIDAD s
MILL TEST CERTIFICATE
FN" 0000148994 ev. 0
PAG. ¥ 3
ENSAYQ DE TRACCION ENSAYO DE IMPACTO - CHARPY V
TENSILE TEST IMPACT TEST
i L. ELAST. R.TRACC. ALARG. NUREBZA L/T DIMENS T RESILIENCIA ADUCTH. ESTRICCION
N® L/T DIMENSION ¥YIELD FOINT  T.STRENGTH ELONG, NAKINESS (%) {mm) (°C)  IMPACT TEST SHEAR AREA RID. AREA
" {mm) ( Mpa ) ( Mpa } {%i0**) (IIRB} (%) (%)
250 415 ]
Pl
1 L 33,20 x 4930 360 525 44 22
2 L 33,30 x 3000 363 517 44 4]

(*}: L = LOCNGITUDINAL // T = TRANSVERSAL
{(*#*)]: Lo = 2" (50,8 mm)

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS RET.
TUBOS REUN YRCOPTROLY

AMURRIC  04.04.2006

1. URRUTIKQET

e




206 17:57 COMERCIAL DE TUBOS S A > 951267211 NUMTE3 Faz

-~

AN
, R.TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO AENOR
EN 10204:2004 / 3.1 E -\
Empresa
CERTIFICADO DE CALIDAD g

MILL TEST CERTIFICATE

N° 0000138715 Rev. 0

PAG. I/ 3

CLIENTE: COMERCIAL DE TUBOS, S.A. *V* PEDIDO/PARTIDA: 4500120385
CUSTOMER P.ORDER / ITEM

PRODUCTO: TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA EN CALIENTE

ARTICLE HOT FINISHED SEAMLESS TUBES REE. FABRICA: 0200014150

WORK ORDER 000020
EXTREMOS: LISOS A ESCUADRA
ENDS SQUARE CUT PLAIN END

PROTECCION SUPERF: SIN PROTECCIGON
NORMA / GRADO: ASTM/ASME A/SA 53.042/106.04b Al 5 EXT. COATING BARE
APLSTANDARD AND GRADE L.2004.PSL1

GR. B/ X42 REQUISITOS SUP.:

SUP. REQUIREMENTS

ESPEC. ADICIONALES: ASTM A 520 & NACE MR 017599

ARTIGHAL SPes. PROCESO FUSION:  HORNO ELECTRICO
MELTING PROCESS ACERO TOTALMENTE CALMADO
BLECTRIC FURNACE // FULLY KILIED
DIMENSIONES: 2.2 X 49 MM. X
DIMENSIONS 48767 M. FABRICACION DE PALANQUIILA : COLADA CONTINUA

BILLETS MANUFACTURE CONTINUOUS CASTING
MARCAS: ESTAMPADO
MARKING /DIE STAMPING
PINTADO STENCILLED TR SL-0011 (SELLO API) (MM/AA) ASTM/ASME A/SAS3 A/SA106 B/X42 42,20 4,
900 PSL1 NACE MR 0175 S 207,0 BAR N.D.E. (LONG. TUBO EN MTS) M HN (COL
ADA) !
CODIGO COLOR /cOLOUR CODE
TRAT, TERMICO: NORM. BRUTQ LAM. ENFR. AL AIRE / AS ROLLED.

HEAT TREATMENT APROX. 920 °C

ALBARANES: 80145327

DESCRIPCION SUMINISTRO / DESCRIPTION OF DELIVEBY
ITEM FABRICA ITEM CLIENTE LONG.INDIV (M) COLADA  N° TUBOS LONG.TCTAL(M) PESO(KG) PROBETAS N°
WEIGHT

T.R ITEM CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTH ~ CAST NK. QUANTITY LENGTH SPECIMEN NR.
(00020 4,870 - 6,700 80870 41 248,420 1033 1- 2
TOTAL 41 248,420 1033

TURDS REUNIDOS GARANTIZA QUE TODOS LOS TUBOS CUBIERTOS POR ESTE CERTIFICADOQ CUMPLEN LOS REQUISITOS DEL
PEDIDO Y CON LAS ESPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.
TUBOS REUNIDOS CERTIFY THAT ALL THE TUBES COVERED BY THS CER1IIICATE COMPLY WITH ORDER S AND ABOVE MENTIONED SFECIFICATIONS

CONTROL DE AD DE TUBOS REUNIDOS
TUBOS CONTROL)
AMURRIO  (5.10.2005 -
A. FERNANDEZ
PO.: BS




0P6 17357  COMERCIAL DE TUBOS S A » 961267211 . NOMvEes pe3

' TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO [

EN 10204:2004 / 3.1 ' E
Em;_;rasa
CERTIFICADC DE CALIDAD i
MILL TEST CERTIFICATE

N° 0000138715 Rev. 0

PAG. 2/ 3
ENSAYOS NG DESTRUCTIVOS / ND.T.
" ENSAYC fresT HCONTROL/TEST RATE%)  REQUISTTOS/REQUAREMENT RESULTADO
VISUAL, Y DIMBENSIONAL/VISUAL & DIMENSIONAL ISP, 100% Qx.
T P.HIBROSTATICA. MYDROTEST 100% 27,8 BAR 5 SEC. OX.
“ CORRIENTES INDUCIDAS /5DDY CURRENTS 100% ASTM E 309.01 0.K.
— INSP, POR PASQO DE ANTLLO /RING GAUGE INSPECTION 100% ACC. TO AM 5L 0K
""" ENSAYOS TECNOLOGICOS ¥ METALURGICOS / TECHNCLOGICAL AND METALLURGICAL TEST
© APLASTADD /[FLATTENING AL AISAS3/84106/5E 0K ABOCARDADD rrarme AC! AJSASI/SAL06/5L -0K
DOBLADCO / BENTING AC!H ASASI/SAL06/5E QK
ANALIFIS DE COLADA /| CAST ANALYSIS
C Mn Si P § Cr Ni Mo Cx v Al Ti Nb B C.E.
MIN. 0,00 0,29 0,10 0,000 0,000 :
‘ 'MAX. 0,27 1,06 0,00 0,030 0,030 0,400 0,400 0,150 0.400 0,980 0,060 0,050 0,020 0,0010 043
86876 0,15 0,73 0,25 0,009 ,001 0,110 0,120 0,040 §,190 0,001 4,407 0,001 0,007 0,0001 0,32
ANALISIS DE PRODUCTO / PRODUCT ANALYSIS
C Mg §i P b Cr Ni Mo & Y Al Ti Nh B a3 {2} C.E.
______ MIN. 0,00 0.29 6,10 0,000 0,000 ,
MaX. 0,27 1,06 0,00 0,030 0,030 0,400 0,400 0,150 0,406 0,080 4060 0,050 0.020 00010 1,06 G.15 0,42
80876 0.16 0,72 0,26 0,012 0,001 0,100 0,130 0,040 0,150 0,002 1,005 6,001 0,003 4,6001 046 001 0,33
- 86875 0,16 0,72 0.27 0,012 0,001 ©,3100 G,130 0,040 0,120 0.002 4,105 0,001 0,003 ' 0,0001 0,45 (4,01 0,33
(1) Cx + Ni + Mo +« Ca + V
{(2) Wb + T1 + V
CONTROL DE AD DE TUBOS REUNIDOS

TUBGS RE!
AMURRIG  05.10.2005

A. FERNANDEZ




006 17:57  COMERCIAL DE TUBGS S A > 961267211 . NUM783 G4

A\
2 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO AENOR
| | | EN 10204:2004 / 3.1 E
Enprasa
CERTIFICADO DE CALIDAD S
MILL TEST CERTIFICATE

N° 0000138715 Rev. 0 J

PaG. 3/ 3
ENSAYC DE TRACCION ENEAY( DE IMPACTO - CHARPY V
TENSILE TEST IMPACT TEST
LELAST. R.TRACC, ALARG. DUREZA LT DIMENS T RESILIENCIA A.DUCITL ESTRICCION
N°L/T DIMENSION YIELD POINT  T.STRENGTH ELONG, HARDNESS (%) {mm) (*C}  RMPACT TEST SHEAR, ARBA RED. AREA
®.  (mm) (Mpa ) (Mp )} (B5(=)  (HRB) (%) {%)
290 415 &
99
1 L 410 x 5200 330 404 44 79
2 L 42,30 x 5400 334 488 42

{*}: L = LONGITUDINAL // T = TRANSVERSAL
. (**): I = 2v {50,8 mwm)

AMURRIO  05.10.2005

CONTROL DE AD DE TUBQS REUNIDOS
TIROS CONTROL)
I

A, PERNANDEZ




2006 17:57 COMERCIAL DE TUBOS S R » 961267211 NUM7E3 s

20 Abr 2006 14:45 HP LASERJIET Fax * B.3

% TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO

EN 10204:2004 / 3.1

CERTIFICADO DE CALIDAD
MILL TEST CERTIFICATRE

JpyE
BN ()

N° 0000149627 Bes. 0

PAG. Vi 3
CLIENTE: CUSADO, S.A. *M* " PEDIDO/PARTIDA: 4500136056
CUsTOMER F.ORTGER 7 ITEM
FRODUCTO:  TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA EN CALENTE
ARTICLE HUT FRGEIED EAMLES TUIES REF. FABRICA: 0200015377
WORR OEDER CO00&Ea

mos: LISOS A ESCUAI!A
FQUARE CUT PLAS B

FROTECCION SUPERF: SIN PROTECCION
NORMA / GRADO: %AM AJSA 51.0407106.040 AFT 5 EXT. COATING BARE

APL. rmmm AND GRADE
R B/ ¥42 REQUISTTO® S{/P.:

F EEQURENMENTS

ESPEC. ADICIOMNALES: ASTM A 320 & NACE 017559

ADITIONAL SPECE. N — PROCESO FUSION: HORNO ELECTRICO
MELTINO PROCRHSS ACERQ TOTALMENTE CALM

ELECTRIC RBNACE /) SULLY XIIES

DIMENSIONES: 483 X 5.1 MM X

OOMENEINS 4.57-6,7 M. FABRICACION DE PALANQUILLA : COLADA CONTT
FILLETS MANUFACTURE CONTINUOUS CASTIN

MARKING Y ETAMPING
PINTADO mrawciism TR SL-0011 (ELLO APD) (MMUAA) ASTM/ABME A/SAS3 A/SALDG B/X42 48.30 S,
100 PSL1 NACE ME 0175 § 207.0 BAR N.D.BE. (LONG. TUBD EN MTS) M HN (COL
ADA)
CCDIGO COLOR xoLdRm oo
TRAT, TERMICO: ; %ﬁfm LAM. BENFR. AIRE ¢/ ROLLED,
ESAT TREATMENT X%]'{ s = o 48

ALBARANES: 30156230

ITEM FABRICA JTEM CLIENTE LONG.INDIV (M) COLADA N° TUBOS LONG.TOTALAD)  PRSOES) PROBBTAS N°
TR EM CLIERTS mBM  INDIVIDUAL LENGTH CAZT NE. QUANTTTY LENTTE WEGHT SPECIMEN NR.

CON0GH 4,81 - 6700 42458 ® 240,050 1285 - 2

TOTAL 1] 240,050 1285

mmmmmmmmmmnmmcmmmwwmmn&
mnmrmusm«:mm

CONTROL DE CALIDAD DE TUBQS REUNIDOS




PBE  17:S7 COMERCIAL DE TUBOS S A » 961267211 CNUMTES RS

20 BAbr 2008 14:45 HP LASERJET FAX 2

P,

%3 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO

EN 10204:2004 / 3.1

CERTIFICADO DE CALIDAD
MILL TEST CERTIFICATE

N° 0080149627 =me. ¢

PAG. Y 3
NO OR /

BNEAYD Fmsr ECONTROLMMT 2ATRY)  REQUISITOS epntmones RESULTADC
VBUAL Y DIMENSIONALVNTAL & DiGRsIRiAL 062, - 100% of.
PRIDEOSTATICA ArvDADTEST 100% 7.0 BAR § SEC. 0K
COREIENTES INDUCIDAS /ENDY CURRENTR 100% ASTM E 309.01 0.E.
INE?. POR PASO DE ANILLD /Eneh QAN DERscCTION 100% ACC. TO AFI 5L GE.
DOBLADD / hanpivg ACY ASASVIAIOE/SL, -OF

C Ma S8i P § O ¥ M Co V M T N ]
MIN, 0,80 9,35 0,10 0,000 0,000
MAL 0,27 1,66 0,00 0,03 0,030 0,400 0,400 §,150 3,400 0,080 0,060 0,050 0,520 0,0010
22858 6,13 1,05 0,24 0,018 0,004 0,100 0,080 0,020 9,140 D,004 0,030 0,022 0.005 0,0001

€ Mp 88 P 8 C M Ms Co V A TN Ne B m @
MIN. 0,00 0,29 6,10 0,000 0,000
MAX. 0,27 1,06 0,00 0,030 0,030 0,400 0,402 0,150 5.400 0,080 0,060 0050 0,000 0,000 1,00 045
BZ84¢ 0,13 1,05 0,25 0,018 0,004 0,100 0,090 0,030 0,14¢ 0,004 0,035 0,022 0.8 0.0001 036 bB03
Fats5 8,12 1,06 0,26 0,018 0,004 0,110 0,080 0,020 0,140 0,008 0,034 0,022 0,008 8,001 036 - 003

{1} Cr + HL <« Mo + Cu « V
2| Mo - T3 ~ V

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOE REINIDOS




2886 17:57 COMERCIAL DE TUBUS 5 A < S612672ii o NUMPES P18

20 Abr 2006 14:45 HP LASERJET FAx 2 p.5

$ TuBos REUNIDOS, S.A. - AMURRIO [

&
EN 10204:2004 / 3.1 R %

CERTIFICADO DE CALIDAD |
MILE TRST CERTIFICATE

N° 0000149627 =w. o

PAG. 3 3
ENSAYD D TRACCION ENBAYO IE IMPACTC - CHARFY V
TENSIZE TRSD DLEACT TRSY

LELAST. RTRACC. ALARG. DUREZA LT DIMENS T* RESILIENCIA A.DUCTIL  ESTRICt
N*" L/T DIMENSION YELD PoT

TITRENTH HONg, gaRbrass (%) (o} (®°C)  MPACT T FHEAR AREA HEDL A
[ 0] (rem) ( Mm ) ( kpa ) (%)(*%) (HREB) %) {%}
250 419 |
5%
1 L 1880 x S400 348 510 38 51 )
2 L 17 x 2500 38 08 as M L 1w 5,00 - ¢ -1 -3 0§

fads L = LOMGITUDIERY, // T » TRANSvVERZAL
{t*}; L2 = v (50,2 mm)

CONTROL DB CALIDAD DE TUBOS REUNIDOS
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\ INSPECTION CERTIFICATE N. 94/26804
. b :
_ 2lmine D |
PLANT: (UNI EN 10204 3.1.B) Page : I
DALMINE :
CUSTOMER'S ORDER  1261/COMM/94 R
MILL ORDER / ITEM 17234076/019 (I
PRODUCT SEAMLESS STEEL PIPES HOT FINISHED ASTM A 106 ASME SA 106 API 5L
NACE MR-01-75 - STEEL GR. B API 5L WITH C. EQ 0.42% MAX LONGC
FORMULA BLACK INSIDE OILED OUTSIDE-BEVELLED ENDS TO ANSI B 16.25
DIMENSIONS: Lg. From Lg. To N.D. Inch O.D. mm W.T. mm
8000 11700 A 114,300 8,560
QUANTITY : Nr 59:ijt“x§§2,20 Kg 10632 Ft 2139 Lbs 23388
TEST N. P4219 . . . HEAT N. 24448
TENSION TEST +.20,0°C" ,
TEST SPEC. : LONGITUDINAL WIDTH 25,1 THICK 9,3 SECTION 233,4 mm2
YIELD POINT 0,5% (MPA ):requir min 241 result 309,0
TENSILE STRENGTH (MPA ) :requir min 413 result 461,C
ELONGATION .CALIBRATED ON 2" 50,8 mm
result 40,C
HARDNESS HRC requ. result 1,0
TEST N. P4219/1
TENSION TEST . + 20,0°C

TEST SPEC. : LONGITUDINAL WIDTH 25,1 THICK 9,3 SECTION 233,4 mm2
YIELD POINT 0,5% (MPA ) srequir min 241 : result 311.,¢
TENSILE STRENGTH (MPA ) :requir min 413 result 463, C
ELONGATION :CALIBRATED ON 2"
(%) :requir.min ' 28,5 pwms— result 40,0
HARDNESS HRC requ. max- 22,0 "= 1,0

FLATTENING TEST : TEST PERFORMED AT ONETENDIBR 1 PIPE OF THE LOT
HEAT  N. 24448 b
HEAT ANALYSIS % PELARANT A 2t

c 0,120 Mn 0,60 Si 0,22 P 0,015 S 0,001 Cu 0,34

Ni 0,13 cr 0,06 Mo 0,04 V 0,003 AN

CARBON EQUIVALENT : IaFs (C+Mn/6+(Cr+M0+V)/5+(N1+Cu)/15) ) 0,272
wwk
i, SR

LEAK-TIGHTNESS TEST PERFORMED WITH SATISFACTORY RESULTS BY:

HYDRAULIC TEST PRESSURE 19,3 MPA FOR 5 Sec

Questo certificato 2 emesso da un sislema compiulerizzato ed
& valido senza fir—a. Il certificate criginale riporta il

Thes certificale is issued by a computerized system and itis
vaid without signature. On the original certificate the

La certificat est rédigé par un systéme d'ordinateur et il est
valable sans signature. Le certificat onginal mentionne la

marchio. O in coiore verde lungo una diagonale: |l possessore
dell'criginale, quaiora rilasci copia, deve attestarne a suo
nome la conformitd. assumendosi ogni responsabilita per usi
illeciti 0 semplicemente non consentiti dalla Dalmine.

Alterazioni efo faisdicazioni saranno perseguite a termini di
legge.

rrage-mark © green coioured along the diagonal is stamped.

In case the owner of the original certificate would release a
cooy of it, he must attest its conformity to the original one
taking upon himself tha responsability for any unlawful or not
afiowed use.

Ay alteration and/or falsification will be subject 1o the law.

marque D de couleur verte en diagonal. Dans le cas ol le
possesseur de l'original délivrera une copie, il devra attester
la conformité en son nom, en s'endossant toute la
responsabilité pour des usages ilicites ou, tout simplement,
pas lermis par Dalmine.

Toute altération ou contréfaction seront susceptibles
d'entrainer des poursuites légales.

CED/225

DATE

10/12/1994

DALMINE TUBI : -
INDUSTRIALI-S.R.L. !
CON UN UNICO SOCIO -

CHIEF OF
INSPECTION DPT
Antonio ANTONINI

2

g, TR AN e



Palmine D

INSPECTION CERTIFICATE '

(UNI EN 10204 3.1.B)

N. 94/26804

Page 2

VISUAL AND DIMENSIONAL CONTROL OF THE TUBES HAS BEN CARRIED OUT WITH

_|SATISFACTORY RESULT

STEEL IS FULLY KILLED

REMARKS:
THE TUBES ARE
THE TUBES ARE

AND PRODUCED

ACCORDING TO
ACCORDING TO

ASME SA 106 GR.

TO ASTM A 53/B

BY ELECTRIC FURNACE

NACE MR-01-75 LATEST EDITION

. u " TO ANSI B 36.10
" " "o (" TO ASTM A 520 TAB. 1
4 B
i 5 S 0 e o e e o e S A "
* CERTIFIED FACTORY/UNI EN 29002 (ISO 9002) : I.G.Q. Nr.8603  *
A e e e e e e e e = — — — x

SPY

G, SGws

23 QOZ

Quesio cerlificato & emesso da un sistema compiuterizzalo ed
& valido senza firma. Il certificato originale riporta il

marchio. L in colore ve—3e lungo una diagonale. |l possessore
dell'oniginale, qualora m=sci copia, deve attestarne a suo
nome la conformita, assumendosi ogni responsabilita per usi
illecit o semplicemente non consentiti dalla Dalmine.

Alterazioni efo lalsificazoni saranno perseguite a termini di

NAEHS

4- G

-§<-.- BT ST 'r-
- =

This certificate is issued by a compmerlzad sys‘lan and |1 is e

valid without signature. On the original certificate the

In case the owner of the original certificate would release a
copy of it, he must attest its conformity to the original ona
taking upon himself the responsability foranymlawfulornot
allowed usa.

-u

La certificat est rédigé par un systéme d'ordinateur et il est

4" valable sans signature. Le certificat original mentionne la
trade-mark D green coloured along the diagonal is suamped.

marque D de couleur verte en diagenal. Dans le cas ot le
possesseur da I'original délivrera une copie, il devra attester
1a conformilé en son nom, en s'endossant toute la
rasponsabilité pour des usages ilicites ou, tout simplement,
pas termis par Dalmine.

Toute altération ou contréfaction seront susceptibles

| legge. Any alteration and/or falsification will be wbiacl D ﬂ'ie Iaw 1 - '~ + d'entrainer des poursuites légales.
| DATE DALMINE TUBI - - - CHIEF OF
INDUSTRIALI"S.R.L. INSPECTION DPT
10/12/1994 Antonio ANTONINI

CEDrecen

CON UN UNICO SOCIO




92 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO | #wor

V7

E i l{iNet
EN 10204:2004 / 3.1 - ¢
Empresa p
Registraca
CERTIFICADO DE CALIDAD utas
MILL TEST CERTIFICATE
N° 0000150738 Rev. 0
PAG. I/ 3
CLIENTE: COMERCIAL DE TUBOS, S.A. *M¥* PEDIDO/PARTIDA: 4500138341
CUSTOMER P.ORDER / ITEM
PRODUCTO: TUBERIA SIN SOLDADURA LAMINADA EN CALIENTE
ARTICLE HOT FINISHED SEAMLESS TUBES REF. FABRICA: 0200015524
WORK ORDER 00
EXTREMOS: BISELADOS
ENDS BEVELLED ENDS .
PROTECCION SUPERF: SIN PROTECCION
NORMA / GRADO: ASTM/ASME A/SA 53.04a/106.04b API 5 EXT. COATING BARE
APL.STANDARD AND GRADE L.2004.PSL1
GR. B / X42 REQUISITOS SUP.:

SUP. REQUIREMENTS
ESPEC ADICIONALES:; ASTM A 520 & NACE MR 0175-99

ADITIONAL SPECS. PROCESO FUSION: HORNO ELECTRICO
MELTING PROCESS ACERO TOTALMENTE CALMA®
ELECTRIC FURNACE /# FULLY KILLED
DIMENSIONES: 1413 X 9,5 MM. X
DIMENIIONS 4.87-6,7 M. FABRICACION DE PALANQUILLA : COLADA CONTINL
BILLETS MANUFACTURE CONTINUQUS CASTING
MARCAS: ESTAMPADO
MARKING /DIE STAMPING
PINTADO /STENCILLED TR SL-0011 (SELLO APD (MM/AA) ASTM/ASME A/SAS3 A/SA106 B/X42 141,30 9

,500 PSL1 NACE MR 0175 S 207,0 BAR N.D.E. (LONG.. TUBO EN MTS) M (PESO/
TUBO EN XGS) KG HN (COLADA)
CODIGO COLOR /COLOUR CODE

TRAT. TERMICO: NORM. BRUTO LAM. ENFR. AL AIRE / AS ROLLED.
HEAT TREATMENT APROX. 920 °C

ALBARANES: 80157407

DESCRIPCION SUMINISTRO / DESCRIPTION OF DELIVERY

ITEM FABRICA ITEM CLIENTE LONG.INDIV (M)} COLADA  N° TUBOS LONG.TOTAL(M) PESO(KG) PROBETAS N°

TR ITEM CLIENTS ITEM INDIVIDUAL LENGTH CAST NR. QUANTITY LENGTH WEIGHT SPECIMEN NR
000120 4,870 - 6,700 81850 24 126,560 3940 L. 2

83050 40 253,840 7855 - 4
TOTAL 64 380,400 11795

TUBROS REUNIDOS GARANTIZA QUE TODOS LOS TUBOS CUBIERTOS POR ESTE CERTIFICADO CUMPLEN LOS REQUISITOS DEL

PEDIDO Y CON LAS ESPECIFICACIONES ARRIBA MENCIONADAS.
TUROS REUNIDOS CERTIFY THAT ALL THE TUBES CCVERED BY THIS CERTIFICATE COMPLY WITH ORDER REQUIREMENTS AND ABOVE MENTIONED SPECIFICATIONS

CONTROI. DE CALIDAD DE TUBOS REUNIDCS



&P

TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO

EN 10204:2004 / 3.1

CERTIFICADO DE CALIDAD
MILL TEST CERTIFICATE

AENOR

E

Empresa
Registrada

ER-0027r15a2

N° 0000150738 Rev. 0

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS / Np.T.

ENSAYO /rest

FCONTROLITEST RATE(S)

PAG. 2 3

REQUISITOS/REQUIREMENT RESULTARO

VISUAL Y DIMENSICNAL/YISUAL & DIMENSIONAL INSP. 100% a.K.
P.HIDROSTATIC A HYDROTEST 100% 27,0 BAR 5 SEC. 0.K.
CORRIENTES INDUCIDAS /EDDY CURRENTS 100% ASTM E 209.01 [N &
INSP. POR PASQO DE ANILLQO RING GAUGE INSPECTION 100% ACC. TC AP1 5L 0.K.
ENSAYOS TECNOLOGICOS Y METALURGICOS / TECHNOLOGICAL AND METALLURGICAL TEST
APLASTADO .F_ATTENING AC/ A/SAS33A106/5L -0OK
ANALISIS DE COLADA / CAST ANALYSIS

C Mn Si P 3 Cr NI Mo v Al Ti Nb B C
MIN. C,00 0,26 2.10 0,000 0,000
MAX. 0.27 1,06 2.00 0.030 0,030 0,400 0,400 0..30 0,400 0,080 0.060 0,050 0,020 §,0010
21850 0,17 0,80 2.24 0.007 0,003 0,08 0,120 0.350 0,280 0,001 0,004 0,001 0,006 0,0001 #
83050 0,15 0,78 2.1% 3,0150,001 0,110 0,080 0,030 0,290 8,002 0,005 6,001 0,007 0,0001 0

ANALISIS DE PRODUCTC / PRODUCT ANALYSIS

C Mn Si P 8 Cr Ni Mo Cu v Al Ti Nb B [43) 2) C
MIN. 0,00 0,26 3,10 0,000 0,000
MAX. 0.27 1,06 2.00 0,030 0,030 0,400 0,400 0.150 0,400 0,080 0,060 0,050 0.020 0,0010 1,00 0,18
81854 0.17 0.79 2.23 0,008 0,003 0,080 0,120 0.050 0,280 0,002 0,003 0,002 0,005 Q,0001 8,535 0.0 v
81850 0,17 0,79 J.23 0.008 0,003 0,080 €,120 0.050 0,280 0,002 0,003 0,002 0,005 (.0001 0,53 0.0t
83050 0,15 0,79 3,22 0,016 0,002 0,120 0,080 0,030 0,260 0,002 0,003 6,002 £.004 0.0001 0,52 (.01 I
83050 0.15 0,7¢ 2.20 0,018 0,001 0,120 0,080 0030 0,290 0,003 0,003 0,002 0,005 {,0001 0.52 0.01 :
(1} Cr + Ni - Mo + Cu + V

{2]) Nb + Ti - V

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REUNIDOS



3 TUBOS REUNIDOS, S.A. - AMURRIO  [55%|  q

E e I{Z-I:-Net!
EN 10204:2004 / 3.1 %

Empresa
Registrada
CERTIFICADO DE CALIDAD —
MILL TEST CERTIFICATE
N¢ 0000150738 Rev. 0
PAG. 3/ 3
ENSAYO DE TRACCION ENSAYO DE IMPACTO - CHARPY V
TENSILE TEST IMPACT TEST
L.ELAST. R.TRACC. ALARG. DUREZA L/IT DIMENS e RESILIENCIA A.DUCTIL ESTRICCH:
N° L/F DIMENSION  YIELD POINT  T.STRENGTH ELONG. HARDNESS (") (mm} (°C) IMPACT TEST SHEAR AREA RED. aR:
™ (enmy { Mpa ) { Mpa ) {(®**) {HRE) (%} (%)
290 415 4]
99
""""" 1 L 2520 x 9.600 335 493 36 80
2 L 2530 x 9200 333 482 36 79
3 L 2480 x 10,200 344 481 36 7%
4 L 249 x 10,000 342 477 36 78

{*): L = LONGITUDINAL // T = TRANSVERSAL
{**): Lo = 2" (50,8 mm)

CONTROL DE CALIDAD DE TUBOS REUNIDOS
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% PRAKO-PRiRUBY, spoloénost’ sr. 0. 05562 PRAKOVCE

ABNAHMEPRUFZEUGNIS
_____ - nach
~——IN-EN 10 204 -3.1.B —- Nr.. 1173/99 "

-| Besteller RE I Zeichen des Herstellwerkes

Customer S! P WE 5 IIG = Manufacture's mark [~
Ezeugnis  yorschweiss£lansche Bestell N MR02/4587/ST Valencia

DIN 2635 DN 80/88,9 PN 40 : F-8441

Werkstoff Stiickzahl

Material C-22.8 DIN 2528 Quantity 100

Anforderungen TRB 100, AD-M W¢. TRD107, Schmelze-Nr. / Priiflos-Nr.

Requirements DIN 2519 DIN 17243 Heat No. / Test No. 961 034

- varuv wWerkstoffbl. 350/3 :

Ersc_hmelzungsan ¥ Stempel des Werksachverstandige

Melting process Stamp of the expert K1
Schmelzenanalyse / Heat analysis (%)

& Si Mn [ Cr \ Cu P S Al Ni C Egu

0,18 0,22 | 0,56 l 0,06 \ 0,03 | 0,027 0,017 |0,032 |0,04 l 0,30
Mechanische Eingenschaften / Mechanical properties

Probe |Lage ReH 1 Rp Rm As e Ayl K Temp | Hérte | Bemerkung
Sample | Orienta (ISO-V) Hardness | Remarks

tion N/mm? | N/me % % J G HB

Anforderungen / Requirements

min. | tang. 230 410 | 25 31 20°C
max. 540
Priifergebnisse / Test results
1-034 |1ang- 318 | 477 | 33,3|60,1 | 80,54,53 20°C | 145
2-034 315 | 474 | 34,0|62,2 | 85,60,58 145

Warmebehandlung / Heat treatment: Scheeden / Forge - 1080 - 1150 °C
Norrmzlgluhen / Normaliz. - 880-940°C/ RAbk.: ruhende Luft

Besichticung und Makkontrolle - chne Beanstandung .

Visual and dimensional checking - without okt:ection PRAK 0-PRIRUBY
) ) . spol. s 10

Die gestaliten Anforderungen sind erfllit 055 52 PRAKOVCE

The requirements are satisfied

Der RWTUV verzichtet
auf die Gegenzeichnung
der 3.1. B - Zeugnisse
ab.23.8.1993

Do vt

Ont / Place: Prakovce Datum/Date  4,6.,1999 erksachverstandige
Manufacturer's Expert



c

PRAKO-PRIRUBY, spolocnost’ sr. 0. 05562 PRAKOVCE

ABNAHMEPRUFZEUGNIS
~ nach
IN EN 10 204 - 3.1.B Nr.. 2871/98
Besteller MANFRED REINER GubH Zeichen des Herstellwerkes
Customer .
BB W T Manufacture’s mark P
Erzeugnis Vorschweissflansche Bestell-Nr. MR 02/4482/H8
Product Order No.
DIN 2635 DN 80/88.9 PN 40 F - 7560
Werkstoff Stickzahl
Material  Rrgy 37-2 Quantity 79
Anforderungen TRB 100, AD-M WS. TRD107, Schmelze-Nr. / Priiflos-Nr.
Reguirements DIN 2519 DIN 17 100 Heat No. / Test No.
451 313
Erschmelzungsart Stempel des Werksachverstandige
Meilting process p 4 Stamp of the expert K1
Schmelzenanalyse / Heat analysis (%)
C Si Mn Cr Cu P S Al Ni C Egu
0,14 0,023 0,033
Mechanische Eingenschaften / Mechanical properties
Probe |Lage Ren/Rp Riri As Z A,/ K Temp | Harte | Bemerkung
Sample | Orienta (ISO-V) Hardness | Remarks
tion N/mm? | N/mm® % % J e HB
Anforderungen / Requirements
) 215 340 24 27
min. tang. 20 °C
470
max.
Priifergebnisse / Test results
1-313 (tang- | 301 | 460 | 31,0(66,1 | 31,35,38, 207°C | 149

Wiérmebehandlung / Heat treatment:

Schmieden / Forge - 1050 - 1150 °C

Normalglihen / Normaliz. - 880-940°C/ Abk.: ruhende Luft

Besichtigung und Maf3kontrolle - ohne Beanstandung
Visual and dimensional checking - without objection

Die gestelten Anforderungen sind erfulit.
The requirements are satisfied.

SR Y L Er s ORLTEL A
SN PR T W ung
woatb e ,.-nc.,-—\—“,;'_'!:-\-n=1
Sy GoEEEe =
F{“’ ('\ ¢ AR = ‘;T_C.u‘;_"‘.»::aﬁ
\. A ,'.',0:::__-_____.______————‘

wd Res I e

Ort/ Place: Prakovce Datum /Date  10.11.1998

Werksachverstandige
Manufacturer’s Expert




»
P'-‘ PRAKO-PRIRUBY, spolocnost sr. . 055 62 PRAKOVCE

ABNAHMEPRUFZEUGNIS
nach
IN EN 10 204 - 3.1.B Nr.: 2860/98
tel i
gi;irﬂ-r MANFRED REINER GubH Zeichen des Herstellwerkes
SCHWATG Manufacture’s mark P
Erzeugnis . Bestell-Nr.
Produgt Vorschweissflansche Order No. MR 02/4482/HB
DIN 2635 DN 100/114.3 PN 40 F — 7560
Werkstoff Stickzahl
Material C 22.8 DIN 2528 Quantity 159
Anforderungen TRB 100, AD-M W9, TRD107, Schmelze-Nr. / Priiflos-Nr.
Requirements DIN 2519 DIN 17 243 Heat No. / Test No.
VATUV Werkstoffbl. 350/3 902 861
Erschmelzungsari Stempel des Werksachverstiandige
Melting process y Stamp of the expert K1
Schmelzenanalyse / Heat analysis (%)
C Si Mn Cr Cu P S Al Ni C Egqu
0520 0,22 | 0,57 0,050,099 |0,017 |0,017 |0,041 0,02 0,32
Mechanische Eingenschaften / Mechanical properties
Probe |Lage Ren/Rp R As Z Ayl K Temp | Harte | Bemerkung
Sample | Orienta (ISO-V) ,. |Hardness | Remarks
tion N/mm? | N/fmm* % % J c HB

Anforderungen / Requirements

min. tang. 230 410 | 25 31 20°C
max. 540
Priufergebnisse / Test results

tang. 20°C
1-861 340 506 32,3,’ 62,2 50,48,50, 153
2-861 336 499 32,0 |63,9 55,50,45, 153
3-861 343 502 | 32,6 |63,9 63,43,42, 153
4-861 336 499 32,3 |62,2 -45,44,52, 152

Warmebehandiung / Heat treatment:  Schrmieden / Forge - 1080 - 1150 °C
Normalgluhen / Normaliz. - 880- 940 °C/ Abk.: ruhende Luft

Besichtigung und Maftkontrolle - ohne Beanstandung
Visual and dimensional checking - without objection

DNie gesteliten Anforderungen sind erfulit
The requirements are satisfied

g
Vs

/

Ort/ Place: Prakovce Datum / Date 10.11.1598 Werksachverstandige
Manufacturer's Expert
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A SRR

amm ALMESA Somncae 245073 o 3
ot ALMACENES METALURGICOS5, S.A. Cantfiest K. Fouita
M l E lG lAl CTRA DE BILBAD A BALMASEDA B/ Ga 01/04/04
KM 11 - 48820 ZARAMILIO, VIZCAYA
CERTIFICATO Di COLLAUDO i boee 72142
TEST CERTIFICATE WITH QUALITY STSTEN ler_m 13301 BARCELONA Confmation de commands
CERTIFICAT DE CONTROLE ==I50 9001—= Commande ALMESA PEDIDO 13301 1MARCELONA
o ‘
i N el RO iR o si% Ma% [ sw P% o Ni% [ Me% | Tix Ci% v Alx| CEX
ASTH AT05701 IT-3504 [ 0. 0.240 7 0.85010.0T2 | U.0IZ [ U0.09 | 0. 17 [U.020 [0.003 | 0,270 [ U-U0L 0.02% 0,383 ]
DCAR |ASTH A105/01 AQ0529 0.195( 0.300 0.950|0.022 | 0.018 | 00.07 |10.08|0.020 |[0.000 | 0.150 | 0.000|0.027|0.385
DCNL |ASTM A105/01 17-9503 0.200| 0.310 ' 0.890|0.009 | 0.013 | 00.08 |1}0.17 [0.020 |0.005 | 0.280 | 0.001/0.025|0.398
| DCNU  |ASTM A105N/01 1T 9502 0.180| 0.270 | 0.870{0.008 | 0.011 | 00.06 |40.11(0.010 |0.004 | 0.250 | 0.001/0.021 0.363
DDDF |ASTM Al06/B API 5LB 85082 ‘_ 0.140| 0.180 | 0.630|0.006 | 0.008 | 00.07 {4)0.09 (0.010 |0.000 | 0.220 | 0.000(0.023|0.281
DDXA |ASTM A105/01 1710185  0.180| 0.250 | 0.910(0.010 | 0.013 | 00.10 | #0.080.010 |0.002 | 0.240 | 0.001 [0.027 0.375
DLRU |ASTM A105M/01 03/73587 | 0.205| 0.220 | 0.9200.007 | 0.008 | 00.07 10.04 '0.010 | 0.000 | 0.130 | 0.021|0.023|0.389
mow Teu:udmmmm '?m‘““;‘:“"’ iy ALGIMENTD W“F":" . Gl | ot g st eiica
T v | Uit | R | e | S | | o ok s T [ e T
[DBXR (1| 122.7] 50.0 /.0 | 554 36 0 149152 | J TRV T06-86-66
DCAR (1] 122.3| 50.0 590.9 618.5 24.0 76.1 | 180-182 J Ky 0 [36-40-40
DCNL [1] 122.7| s0.0 372.8 544.0 35.8 65.4 | 155-150 A| Kv 0 260-296-262
DCMU (1] 122.7| 50.0 325.0 530.6 32.6 64.8 | 150-156 J KV 0 |90-100-52
DOOF (2| 48.6| 50.0 416.0 526.6 34.4 160-163 | 0K ] Kv 0 [44-40-40
DOXA (1| 30.1| 25.0  342.0 510.0 29.4  §0.0 |156-163 3 Kv 0 [36-30-30
DLRU 1| 58.8| 35.0 | 313.0 506.0 31.0 60.9 | 146-149 !J Xy 0 [74-86-90
Prow
e | 01/ P N EN10204/3.18 ** DIN 50049 3.18. Sarroms ¢ 1= 2=0 |
DBXR |ELECT.FURNACE-NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR. /HX1376 LEALI*209916HEGA*ND. 0, 002%B: 0. 0005 i
! DCAR |ELECT.FURMACE-NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR.  /CERT.11499.03 RODACCIAI*236469 MEGA*NbD:0,0005* i
1 DCNL |ELECT.FURNACE-NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR.  /CERT.HX2026 LEALI*:09938 HEGA*Nb:0,002*8:0, 0005
: DCNU |ELECT . FURNACE - NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR.  /CERT.HX 2217 LEALI*236864 MEGA*Nb:0,002%*Ca:.015
DDDF |MATERIAL SUPPLIED S.S. HOT-FINISHED /CERT.B86112.03 PIETFA*209947 MEGA*HT:2500PSI*Nb:0.0
DDXA ELECT.FURNACE-NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR.  /CERT.11.04 ISMA*241954 MEGA*ND:0,001%*
DLRU |ELECT.FURNACE-NORMALIZED AT 900 C COOLED IN STILL AIR.  /CERT.358.03 ISMA*2:6934 MEGA*Nb:0,002%*Ca:0,04
?f: % m m?fg DESCRIIONE / Dascripben / Descnption VISUAL  AND
Eoreuve | Pos. | Chamié Code client DIMENSIONAL
DBXR |023 150 | 13301 HALF COUPLING S. 3000 NPT A/SA105N 1 0K
DCAR |026 100 | 13301 | HEX. NIPPLE S. 3000 NPT A/SAL0SN 3/4 0K
DCNL |019 100 | 13301 , COUPLING S. 3000 NPT A/SA105N 1/2 0K
DCNU |024 35| 13301 CAP S. 3000 SW A/SA105N 1.1/2 oK
DDDF |031 200 | 13301 PIPE NIPPLE Sch. XS A106B/5LB 1/2 L. 50 TOE oK
DODF (032 100 | 13301 PIPE NIPPLE Sch. XS AlO6B/SLB 1/2 L. 75 TOE oK
DDXA |008 70| 13301 TEE S. 3000 SW A/SA105N 3/4 oK
DDXA |039 100 | 13301 ENLARG. TEE S. 3000 SW A/SA105N 3/4 oK
DLRU |004 45| 13301 90 DEG. ELBOW S. 6000 SW A/SAIOSN 1 0K
| |
|
1
UFFICIALE 08 COLLADO q OLLAYCD
BOTE / Remaric / Hotss Inspection Au- orfy Gt Inspecnon DPT
[ i Respontible assuranca quaié
. M.E.G.A. i
] 0 iani i

M.E.G.A. S.p.A. — VIA DALLA CHIESA, 3 — SCANZOROSCIATE (BG) ITALY — TEL. -39 035 661280 — TELEFAX +35 035 665535

CLIENTE/CUSTOMER TALL.R.CUBELLS BALLESTER S.L. [\\W\\Certif\\Imatges\\160000\\A158147001.qif 24579
ALBARAN /PACKING | LINEA/LINE | ARTICULO /ITEM COLADA/HEAT
LIST 001 MANGUITO 3000L8S NPT A105 1/2 DCNL @
(D 0088871
0 FACTURA/INVOICE | PEDIDO/ORD | SU NUMERO DE REFERENCIA/YOUR REFERENCE NUMBER CANTIDAD/QTY
0029841 ER PDO.527 0000030,00
0082958

ESTE DOCUMENTO HA SIDO REPRODUCIDO MEDIANTE UN SISTEMA COMPUTERIZADO Y ES CONFORME AL ORIGINAL
THIS DOCUMENT IS REPRODUCED BY A COMPUTERIZED SYSTEM AND IS CONFORM TO THE ORIGINAL




" PASHUG. |

ASA

ASIMY ASRING AS3ISO

& cumsTe ALMESA onecaron. 245073 reae 6
Gem™  ALMACENES KETALURGICOS. S.A. sl e
I I l I CTRA DE BILBAQ A BALMASEDA B Date 01/04/04
KM 11 - 48820 ZARAMILI.O. VIZCAYA
CERTIFICATO DI COLLAUDO CoMPRRT 72142
TEST CERTIFICATE WTH GUALITT STTen s S 13301 BARCELONA ;m'mmmmmm
CERTIFICAT DE CONTROLE =30 M1— Commane ALMESA PEDIDO 13301 BBARCELOMA
= ITERALE sl 1Y si% [ Mi% | sw Py or% Niw [ wex | nw G | vk AlY CEY
Pl S Sieal quaily / Mabére Heat / Couige ) |
\
|
|
? i
i PhovErT) BEMLBRA
! o Test specment | Epeouvene ‘7':,,?“?"’ . AL R::"..:‘::" W phEa | sonace Topact test/ Risitionce
1= Tensue 57 it Elongation han lardne: z
b (%2 2 P U dtastctt | | aem | Moremen Seon Dure Frion, (oics,| AL | v Tty | YALOWE! Value /Donntes
i
PROW
_TeR | WOTE/ Remars / Notes e o 1=e 2=0
THIS CERTIFICATE INCLUDES N. 6 SHEETS.
ey i':;n' Oumd'; ?'fmﬁ..rm DERCARIDeE | Descripion ! Description
| Zormve | Pos | Ouanom Code chent

Dimersional check for 45 and 90 deg elbows-tees-crosses-full and half couplings-caps-
square-hexagonal and round plugs-hexagonal and flush bushings according to ASME B.16.11
(Threads according to ANSI/ASME B1.20.1)

Oulets: ASME B.31.1 & B.31.3 Seamless swage nipples: BS3799-74 or KSS SP95-86

Unions: BS 3799 or MSS-SP-83 Seamless pipe nipples : B36.10-95 or 36.19-85

| Material according to : ASTM last Edition (2002 Books) ASME II Ed. 2001 add. 02

| The chearical and mechanical properties are a true and correct copy of mill test certi-
ficate issued by the steel mill, or by the labcratory which has determined it.
Manufacturer approved with certificate n.75/2003/MUC by TUY (certification BODY N.0036)
to issue certificate of specific product contrcl in accordance with *PRESSURE EQUIPHMENT
DIRECTIVE® 97/23/EC (PED) annex 1, paragraph 4.3.

MOTE / Ramarks / Nows.

EWTE UFRCIALE 01 ¢ OLLALDO
Inspection Aut'arty
Sarncs Inspecie’ Offical

MH.E.G.A. S.p.A. - VIA DALLA CHIESA, 3 — SCANZOROSCIATE (BG) ITALY — TEL. -39 035 661280 — TELEFAX +39 035 665535

CLIENTE. CUSTOMER TALL R.CUBELLS BALLESTER S.L. [ \\\Certif\Imatges\\160000\\A158147002.aif 24579
ALBARAN /PACKING | LINEA/LINE | ARTICULO /ITEM COLADA/HEAT
LsT 001 MANGUITO 3000LBS NPT A105 1/2 DCNL @
CD 0088871
O FACTURA/INVOICE | PEDIDO/ORD | SU NUMERO DE REFERENCIA/YOUR REFERENCE NUMBER | CANTIDAD/QTY
ﬂ 0029841 ER PDO.527 0000030,00
0082958

ESTE DOCUMENTO HA SIDO REPRODUCIDO MEDIANTE UN SISTEMA COMPUTERIZADO Y ES CONFORME AL ORIGINAL
THIS DOCUMENT IS REPRCOUCED BY A COMPUTERIZED SYSTEM AND IS CONFORM TO THE ORIGINAL




8T8 ey

TOULNOD A LEIVITAV LIV D

10°TL90 WLSY C0-WES I VIS IV WISY
L6705 SSIW'S6-dS SSI 'E8-dS SSW 'ST-IS SSW
'TOUTA31 L0 W JDVN 'vL-66LL St

VU PUIAIOUIV] SIEUIT - 96E°91T €60 XYATTAL = &1 ppk917 100 - 6500 9L+ | HIXX Mvuacia edeg wa - ATV.LL (YA DOVHO MOD ODVUET k01T - 1§ TV

[F.L]
LHESNg e
s U..ﬂ;lrt!li!-!-w.u
GRUILOM GBI = TADL 2
i ey m.\ —‘u s
i 2
H..l.nﬂz_.E ln.l_._mvl..._uu_i.d 9..._::. 1..«7

1"€/6100S NIQ - 1°E/v0Z01 NY

:0) 30K D1 11137 [ OPUGIIS OIRILYINDY

NOL Oy L/OM
00Ce — av

S

i

YOLIAdSNI / OANVTTOD JINT

"Wyl pIUIILITOP STY YRIYA Kojinge| 3y £q Jo joas oy 4q anssy
S1Ea1) 14123 |11 3y JO £6021330103 pue 31 € ate sjsKivue [ENWIYD J0 $1As Y]

-
d._ WO LEY NSV TR 10T TR TN Y 1071 UOLH DSV 0090y NESONLLLEY OUNODES 108023V “1|WAD]U WY 1] S0 DULINIGE] [UP @ EPDIEIFIE][EP OSSILLD KIE|0I 3P OIEIY N0 |3p FUOITLISN) WIIALIOD ¥| QUOT AYIIWNYD IFIRUY 3]|2p NEYRSH |
Vel
o
[e}}

o
% 0 Lyl 4H o1'ss  OZ'EE TOS  (g)unusy TIE (DwuyN  $31LN3JOU TYDINVHITW
% ey (o P wLg sy (@uiren W) yoedwg §SoUpIRp(  JO'paY %l NSUL NS PIFA  FHOINVIIIW FHOLLSNHELIVAVD
HIAND [RUOIHLILID PUT |ENSIA Bo) ] wRINEIpI vAOIY wIUIERY VZZ2IN(  %U0D AN wnyoy QIIWEAIIUG
a 36026 LY (HZIIVIION - 920y alioad o0 000'0  €00'0 000'0  100°0  0ST'0 0100 0100 OL0'0 0010 00Z'0 bZ0'0  L10°0 0SB0 0610 SISATVNV IVIIWIHD 1IN 13918
w LINIWAVIEL LVIH /0DDAWIL QAINTWVILIVEL %) %N Yol 0 4N N R ANR %o %Wl D s Yld VIIIVIDDV IO VDIATHD ISITTVRV
.ﬁ [ETW R 1Y VAS OV VAN 1O NSOV WISy Py Leindfen | VO hiy 114
_.aw SERTITHE TSI [ i) [IHEHEES up 1k raiouds e puv add o) N Jpeaavafl  Aipneng) Ll
o
W 0 vsl 0695 Ay s (g RIC (ouuyn SF1LASJ0Ud TVIIRVI
— i (s P warg s (@wayrus 3 eduny sEAUpIBEE JOPA %l hgval NS PRPA - AHDINVIIIW AUDILSHILVY VD
o HIIYD |OUOISUDLID PUY [ENSA “Fag  wapnelp! eacly wuIN s vLzan(]  BLuol DAY EINI0Y OlusIURAIIUG
s 6086 LY AAZITVIWNYON - 298Wn) 310933 01p'0 000'0  €00'0 000°0 100'0 00E'0 1100 0ZO'0 0R0'0 091°0 0FZ'0  610°0 "£ZO'0 0580 SOT'0  SISATTVNY TYDIWIHD T 15418
m._f INAWLVINL AVAH 7 0DIWUAL OLNIWVLLVYEL %3) %N %A %D %AN %D Wil WO %N %D %S %S Yed %UN %D VIAIVIIOV 1A VOINIHD ISIIVRY
% vO/6LEPY VdS OIVIDOV VAL £0-NSOLY LSV LdN 000€ wt SDNITANOD 6Z01L140 ! 20714 000! L
- 3QUINL eI WA o1 atwp teadrayyoads uut pue ad<] uondussac] 13QUINK 13 apo2 ey Apuendy wa|
(0]
& 0 DalZ 219 €S18H 0L'8s  0C'EE 10§ (Dwuyn VE  (Duw/p $TLLURLOY TVOINVHDUIN
1 4100 Bulg sy (Zyaypua 1521 190 ssaupaey  Jotpay AR NguIL RS PRA - ZNDINVIIIW ZIDILSIUILIVEVD
_ﬁlu ULlLip pUE JENSIA g W B3P BADY| LEOR LS pZiaing  sjuol %l oy OjUNULARUG
.w D026 LY QHZITYIWAON - 998Uy 212317 prg'o 000°0  00'0  000'n  1o0'0 0910 #I10'0 010'0  0S0'0 00I'0 0910 6100 ZI0'0 OL8'0 SRI'D  SISATVAV TVIIWAHD TN 13318
mn. INTNLVEUL LVAIL/ ODINYAL OINTIWVLIVEL  %3D %N YA WeD  WAN %MD %IL %ol %N %D %18 %S i WU %D VIHIIVIDDV 10 VOIWIHD ISITVNY
wm VO/9RSHY Yd§ OIVIDDY VAN TO-NEDTY WLSY ME 0001 21 SONII4NOD pEZILIVO | VI-TY 00T 9z
m u DRI [T REETES d1ep Jedkyayoads e puv 2l uonduasagg Jaquanp] 3]y opod tEap|  Ktuend) wayf
wn
[=] \ i
— 0 o1 aH 0695 09°CE €IS (g 8IE  (owuyN  STILUTIOE TYIINVHIIW
< A+ AO waLg AL (2w iea 151 10uduyy sSUpIO Jorpayd Gl “hgtuay, HEPPRA AHDINVIDTN THDILS NI LLVEYD
m v HIU|D [EUGISUIUIP PUR [UNFIA darg  edneIpr wacyy vTURI[152Y KZZANK]  BLU0D UANS wnyoy OJUIWEAIDUG
z Du0Z6 1Y QUZITVANON - 220Wny 3121 60p'0 000'0  100°0 000'0 0000 0610 §00°0 O0ZO'0 060D DLI'D OYZ'0 LIO'0 910D 0S80 SOT'0  SISATIVAY TVIIWEHD 1T T33LS
m ANBWLVEEL LVIH / ODIWYEL OLNTTWNVILVEL %40 %N LN %D %AN %D %lL %O KN %D %IS %S Yed WU %D VRIFIVIOOY 1d VIIWIHD ISITYNY
' w SOMEOTE VS OIVIDDY VAR EO"NSOIY WISV LdN 000t Z/1 SONI1dNOD QAL Y] | dIFTd Q00T 114
| s JGUIRU NEN NI (IHCRECS oiep 1eadro)1sads et pue adA | uonduasag Joquiny 1804 apeaiwd)y  Anuendy woy
N
,.U 950¢ qofrest
m 661 JHEWNN dDI0ANI 85S10000S00ZANTALA ouodsel) 1p ouandog SLIUNO ONY SONILLIA 132LS 039Y0A
INOIZVAIYZA 3 VIVIOUOL VIHIQHO0VH
cO0T/TL/61 oiqeg S0/11/60 CLLA SOTP1E "I 19PIO IBWOISND/AIUDL[D DUIPIO
86L10000500CLHTDLD ‘N UMD V'S SONLLLIA SVARIgOund LUMSNH/AUN D

/./0/0 MANGUT

ALVOLILLYAD LSIL / OANVTITIOO Id OLVIDIAILYAD



162€
SPA

RACCORDI A BALDARE DI TESTA

BUTT WELDING FITTINGS

VIA FERMI, 7 - 20018 CORTEMAGQIORE - PC - ITALIA
TELEFONO' (0030) 0523-839800

FAX (0039) 0523-838132

SEDE LEGALE: VIA M INGEGNERI, 7 - 26100 CREMONA
Reg. imp. CR 01224220192

R.EA CR 152887

EXPORT CR 011012

P. IVA 01224220192

INDUSTRIA RACCORDERIE CORTEMAGGIORE 5,P.A.

A

Q

@

l.___c

e

&

MGMT. Y5,

Spett.le/Messrs
ALMACENES METALURGICOS, S.A,
* SICILIA ST., 85-97, 5TH FLOOR

~

001103

ARG 2R

CERT. DEPT. E-MAIL: manvals.logittimagircapa.lt O_mm%ﬂwm_.MUNmﬁvZ : p ﬁ AON 08013 BARCELONA SPAGNA
|
CERT. C53 <
- ' CERT.N' Peg.
CERTIFICATO D' ISPEZIONE
851 2
Inspecilon cerilficate - Abnahmeprilfzeugnls - Canlificat da réception -  EN 10204 : 2004 3.1 - ASME B 16.9 - 2001
RIF. D.D.T, Cliants - Customer Ordira dal Cllanta - Cuslomer's order Norma di collaudo - Tasl specification
Numaro Data Besteilung - Commande du Clhent Abnshmanormme - Specification
618 26/01/2006 ALMACENES METALURGICOS,S.A (ALMESA) 15205 ASTM A/JASME SA 234 WPB - DIN 50049/3.1B
Trazlone - Tention - Zugversuch - Trachion Durexia Roslllenzs - Impect leal
G Hardnais Keorbschisgrihigkedt - Ranillance
Hiete - Durald KV
@:-:E- Snarvamanta Rottura Allungamanto
Poalzions Dimanalone del raccordl [ Acclalo wantity UM Yiald Paint Tansile Sength Elongalion.
Item Dimensions of fittinge / Steed Manga mm' Sireckgranza anbigkeit Dehnung Tipe Ottan. Ottanuto
Stefng !_B.J“l_:iuuiﬁ!._miz Quentité et et uplue Alengemant Type Resuft Rasull
Poste Dimenaions des reccords | Aclet dalaalicitd yp Ermitt Tamp. | L Ermittstt
N Typn | Obtenu “C T n.ww-:-.".u_
110 | FONDELLO1.12"STDWPB 125 MPA 3750 485,0 33,0 HB 150
120 | FONDELLO2"STDWPB 50 MPA 361,0 460,0 28,3 HB 140 T
130 | FONDELLO2.12"STDWPB 50 N 368,0 4730 26,9 HB 142
140 | FONDELLO3"STOWPB 150 N 351,0 4800 26,6 HB 148 T
150 | FONDELLO4"STOWPB 75 N 354,0 468,0 27,8 HB 142 T
160 | FONDELLO5"STDWPB 50 MPA 200,0 440,0 32,0 HB 134
170 | FONDELLOG"STDWPB 25 N 366,0 4850 28,7 HB 150 T
180 | FONDELLOB"STOWPB 50 N 323,0 485,0 288 HB 140 T
180 | FONDELLO 10"STDWPB 100 MPA 310,0 465,0 31,0 HB 140
200 | TEE3/4"STDWPR 100 MPA 360.0 4300 40,0 HB 130
= =t e e =T T e _.Dzn:r.o,_rrr_ Traitamanto. Heal testment T
Anallel ehimies @1 golsta - Ladlp anatysis - Schmslzanolyae - Analyse chimique de caulde - Chack snalytls T-TRANSVERSE | NORMALIZZAZIONEMNORMALIZING AJAT 800°C.-
s | | I T T T T T T T 7T °7T "1 "1 — T i ke i R A S i
- Sehm c Mn 9 P 5 N cr Mo cu v Al ce 7 N iip, [ Mote Samaiie:: Anmarking - oy
Stuikng Coulta * * * % % % % % % % % % L % % NISUMLOINENSIONAL CHECK WITH SATISFACTORY REBILT
Poste [N ) A I (A A AR A A I A _ . THE PRODUCTS COMPLY WITH ORDER REUREUENTS ,
AST AASHE A 24 WPD 2001 EDITION
110 | 555 161 350 A9t 008 011 020 030 010 010 001 Eru_amm_ﬁag_.q%_hﬂam_ﬁs:._aug
120 | 5A3141 140 | 80D | 00| 014 | 007 | 010 | 010 ] 010 010 ,001 | 043 CAPG FROM PLATE ASTM A 515 065
130 | 5A6376 140 | 680 | ,280 | 025 | 007 | 030 | ,080| 010 ,030 | 001 270 OTHESTTEMEEROM SMLUFIPEASIAI I ORD
140 | 413807 180 740 220 017 012 010 010 020 010 001 320
150 | 5C5195 A70 70 220 018 007 010 010 010 010 ,001
1680 | 274 ,180 540 200 ,008 017 050 020 010 010 001 Inapoctor
170 | 5G021¢% 190 750 210 018 008 ,020 010 010 010 001
180 | 5CA535 ,200 J70 210 0186 011 020 010 010 010 001 I
190 | 650 164 380 186 013 010 010 ,020 010 010 001 Quity, Asalatert Qs < Dme
200 | 042 220 | 480 | 250 | 007 | o022| oto| 040 | 010 020 001 Manuela Legittimo | 14022008
LEGENDA / TRANSLATION: RC=COMNCEMNTRIC REDUCER RE=ECCENTRIC REDUCER TEE=TEE CURVA=ELBOW  FONDELLO=CAP CROCE=CRQSS TUBO=PIPE

CUSTOMER TALL.R.CUBELLS BALLESTER 5.

24579
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ESTE DOCUMENTO HA SIDO REPRCCUCIDO MEDIANTE UN SISTEMA COMPUTERIZADO Y ES CONFORME AL ORIGINAL
THIS DOCUMENT IS REPROCUCED BY A COMPUTERIZED SYSTEM AND IS CONFORM TO THE ORIGINAL




CROMAWELD ARC IBERICA

SOLDA-TEC =l

N.L.F. 05050883-E e e
Pza nueve de Octubre, 6 Bajo
46115 Alfara del Patriarca
Valencia

Certificado / Certificate

CERTIFICADO N°: PEDIDO N°: CLIENTE:
Cenificate ™ Qrder o™ Customer:
1060001630068807 TALLERES RAFAEL CUBELLS S.L.
FECHA: ALBARAN N°
Date Delivery note:
14-06-2004 118173
D%SIGNACION: TEC~16 BN: FéBRICACION:
Trade name; 3|2 5X450 2t;i51435

DESIGNACION NORMALIZADA AWS AS5.1:E7016

Swandarized desighation:

EN COMBINACION CON:

In combination with:

gNALIS{S QUIMICO: DEL METAL DEPOSITADO {Y{&LORES: EN 10 204-3.1B

“hemical anaisis: alues:

C: 870 P 015 Vv L005 Fe: B: ;0002

Mn: 1,042 Cr: 021 Cu: L1103 T 0004 N:

St 741 N 072 Al Co:

S 017 Mo 023 Mg Nb:
PROPIEDADES MECANICAS:DEL METAL DEPOSITADO Vf&LORES; EN 10204-2.2
Mechanical propertiss: Values:

LIMITE ELASTICO (N/mm?2) 495

¥ield strength:

RESISTENCIA TRACCION (N/mm2): s34

Tensile srrength:

ALARGAMIENTO (%): 30

Efongation:

RESILIENCIA (J.): 35 a -29°C

Impact sirength:

TRATAMIENTO TERMICO:

Heat treatment:

OTROS ENSAYOS: VALORES: .

Other tests: Values:

NOTA:

Mote:
Juan Moya
1s document

2 1o elaborado in Al te; no necesia ser firmado. .
. ,lgg.c.xmen 0 ¢ “?ﬁs bgcln f&r{}é ‘E?TS{’nSu{l-r aﬁd needs no gg%nmre. Quahty Manager



HILO SOLIDO DE ALTO LIMITE ELASTICO
A5 28 ER 100S-C

CROMAFIL ER 100S-G

CROMAWELD ARC IBERICA
SOLDA-TEC

TALLERES RAFAEL CUBELLS S.L.

Normas

AWS/ABME: A5.28; SFA-5.28
~ ER 10081

Aplicacidon - Propiedades

Hilo sdlido cobreado 2:)ara la soldadura de aceros estructurales de grano fino de alto limite
efastico (maxime 690 N/mm*). :

Indicadeo para
Aceros estructurales de grano fino

DIN 17102: StE 550-StE 690

NAXTRA, WELDOX 700, HY 80, BH 65-70
EN 10137: S460-S620

EN 10208: L480, L 550

APE 5LX: X65-X80

Pipelines

Homologaciones
| DB

Composicién quimica del hilo % (valores tipicos orientativos)

fCc=0.08 Mn = 1.80 Si= 0.60
Cr=0.40 Ni = 1.50 Mo = 0.30
Cu<90.25 V =0.09

Composicién quimica del metal depositado% {valores tipicos orientativos)

C =0.05-0.08 Mn =1.30-1.60 Si =0.30-0.50
Cr=0.25 Ni= 140 Mo = 0.25
GAS: Arcal 21

Propiedades mecénicas del metai depositado (valores tipicos orientativos)

Resistencia Limite Alargamiento As (%) Resiliencia (J)
traccion (N/mm°) elastico (N/mm?) ISO V a -30°C
790 ' > 650 > 16 50

Posiciones de soldadura

Corriente de soldadura

T —
=+
Gas protector
| Mezcla Ar+CO, / CO,

Unidades de empaquetado
Didmetro {mm.) Tipo Kgs/bobina Cddigo
1.00 Babina 16 7626810L
3'25 Bobina 16 7626812N







POSICION | DENOMINACION
El E2 ENVOLVENTE
EF ENVOLVENTE CAMARA DE HOGAR
H1 H2 | HOGAR
PD/PT | PLACAS ENVOLVENTE
PFD / PFT | PLACAS CAMARA DE HOGAR
T.H. TUBOS DE HUMO
T.T. TUBOS TIRANTES
01 COLECTOR PRESOSTATOS
02 'BOTELLIN 18 SEGURIDAD
03 BOTELLIN 2@ SEGURIDAD
04  SALIDA VAPOR
05 _ CONEX. VALVULA SEGURIDAD
06 NIVELES
07 " ALIMENTACION AGUA
08 REGISTRO LIMPIEZA Y PURGA
09 AIREACION
10 PURGA DE SALES




POSICION DIMENSION N® IDENTIFICACION CERTIFICADO N°. | CALIDAD
DE MATERIALES
El 16 mm. 06763/01 09-28302 P295GH
E2/EF 16 mm. 06763/03 09-28302 P295GH
H1 16 mm. 06563/10 09-28308 P265GH
H2 16 mm. 06563/11 09-28308 P265GH
PD/PT 22 mm. 06921/02 09-30286 P265GH
PFD ° 22 mm. 06672/02 09-29861 P265GH
PFT 22 mm. 06681/07 09-29861 P265GH
TH 60,3 #2,9mm. 446263 181567 P235GHTC1
T @60,3 #5mm. 626971 1018/E/05 P235GHTCL
AIREACION Tu_bo B33/4" 78193 0000127202 A106GrB
Brida @3/4" 536 035 C22.8
Brida @1" 536 035 C22.8
COLECTOR Fondo @1 1/2" 555 951 A234
PRESOSTATOS | Tubo @1 1/2" 82855 0000149627 A106GrB
Manguitos @1/2" DCNL 245073 A105N
Manguitos @1/2" RL IP 001758 A105N
. Tubo @1" 81447 0000148994 A106GrB
BOTELLIN Tubo @4" 24448 94/26804 A106GrB
138 SEGURIDAD Brida @4" 902 861 2860/98 C22.8
BOTELLIN Tubo @3" 514543 65-160756/001/P P235GH
28 SEGURIDAD Brida @3" 451313 2871/98 RST37.2
SALIDA VAPOR Tubo @5" 81850 0000150738 A106GrB
Brida @5" 101 A0415 RST37.2
CONEXION VALV{ Tubo @1 172" 82855 0000149627 A106GrB
SEGURIDAD Brida @1 1/2" 536 035 C22.8
NIVELES | Tubo @1" 81447 0000148994 | A106GrB
Brida @3/4" 536 035 C22.8
ALIMENTACION Tu_bo @3" 514543 65-160756/001/P P235GH
Brida @3" 961034 1173/99 C22.8
Tubo @4" 24448 94/26804 A106GrB
REGISTROS Brida p4" 902 861 2860/98 C22.8
LIMPIEZA Tubo @1 1/4" - 80876 0000138715 A106GrB
Y Brida @1 1/4" 201 A0415 RST37.2
PURGA Tubo @5" 81850 0000150738 A106GrB
Brida @5" 764 A0513 C22.8
PURGA DE Tubo @1" 81447 0000148994 A106GrB
SALES Brida @1" 536 035 C22.8

CALDERAS DE YAPOR

TALLERES RAFAEL CUBELLS BALLESTER S.L.

EXPEDIENTE

06/1.176

ESQUEMA PARA IDENTIFICACION
DE CALIDAD DE MATERIALES

REYVAL
PETICIONARIO| AMBIENT S.L. CONTROL DE CALIDAD
: P
FECHA NOVIEMBRE - 2006|| CALDERA RCB PARA 8.000 Kg/h PRODUCCION DE VAPOR







ATISAE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEOC
ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, DE SOLDEOQ (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA

SAE.
L
Avda Cataluia, 5 A PRUEBA CONFEDERACION
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGANISMOS
45010 — VALENCIA pr
Certificado N°VL020007.044 DE CONTROL
| TIf:s63527262 — Fax : 96362419 Certificate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja 1de5
Procedimiento de soldeo del fabricante Persona u Organismo Examinador
N° de referencia: P-1 N¢ de referencia: ATISAE
Fabricante : T. R. CUBELLS BALLESTER, S.L.
Manufacturer
Direccion : G/ En Proyecto n°32 46.470 CATARROUJA (Valencia)
Address

Cddigo/Norma de prueba : UNE/EN-288-2/A1,111,P.BW,W01,116,PF, mb.
Code/Testing standar

Fecha de scoldeo : 12-07-02
Date of welding

EXTENSION DE LA CUALIFICACION/ EXTENT OF APPROVAL

Proceso de soldeo: 111(SMAW)  Soldeo por arco con elecirodo revestido.
Welding process

Tipo de unién : P,BW.ss.mb ( Chapa a tope soldado por una sola cara y con respaldo)
Join type

Metal base : Acerc al carbono Estado de suministro : apto para el soldeo
Parent metal State of supply

Espesor del metal base ; 16 mm. Diametre exterior {mm.) : NA

Outside diameter Thickness

Tipo del metal de aporte: Electrodo revestido

Type Parent Material

Gas de proteccidn/fundente :NJA Tipo de Corriente de soldeo : C.C.
Shielding gasffuse Type of welding current

Posicines de soldeo :PF vertical ascendente)
Welding position

Precalentamiento : NO Tratamiento térmice post-soldadura y/o maduracién: NO
Preheat Postweld heat treatment

Otra informacién: NO
Cther information

Se certifica que las soldaduras de la prueba se prepararon, soldaron y ensayaron satisfactoriamente de
acuerdo con fos requisitos del Cddigo/Norma indicada anteriormente.

Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordarice with de requirements of the
code/testing standar indicated above.

Lugar: Valencia fecha de emision 12 de Julio 2002
Location date of issue

Persona u Organismo examinador: ATISAE Nombre, Fecha y Firma.
Examiner or Test Body Name, Date and Signature

Conrado Pérez Lorente
12 de Julio 2002




ATISAE

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL,
S.AE.

Avda Cataluna, 3

CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO
DE SOLDEO (WPAR) CERTIFICADO DE
LA PRUEBA

WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD

CEOC

ENTIDAD ASOCIADA A LA
CONFEDERACION

M0 —VALENCIA

TI. : 963627262 — Fax :

963624199

Certificado N°VI.020007.044

Certificate N°

EUROPEA DE ORGANISNMOS
DE CONTROL
SPANISH MEMBER OF CEOC

Hojz2de 5
DETALLE DE LA PRUEBAS DE SOLDEO / DETAILS OF WELD TEST
Lugar : Catarroja (Valencia) Persona u Organismo Examinador: ATISAE
Location Examiner or test body
Procedimiento de soldeo del fabricante:
N° de referencia: Metodo preparacidn y limpieza : AMOLADO

N° del WPAR: P-1 Method of preparation and cleaning

Especificacion Metal Base : W01 (Acero al carbono H-Il)

Parent Material Specification

Fabricante: T.R.CUBELLS BALLESTER, S.L,

Manufacturer

Nombre del Soldador: Felipe Comes Espesor Metal Base (mm.}: 16
Welder name Material thickness (mm.)

Proceso de soldeo : 13 111(SMAW) Diametro exterior (mm.) : NA

Welding process Outside diameter (mm.)

Posicion de soldeo : PF

Welding position

Tipo de unién :P.BW.ss.mb,
Join type

Detalles de la preparacion de la soldadura (croquis) : / Weld preparation details (Sketch)

Disefio de la unién / Joint design Secuencia de soldeo [ Welding sequence
80 °
N
i1
A 16 mm 5 mm
2] | ]
3 mm
Parametros de soldeo : / Welding details
Tipo de Velocidad de Velocida Aporte
Cordén Tamaiio del imensidad Voltaje Corriente/ Alimentacién d térmico
Proceso metal de A v Polaridad Det hilo de {Heat
(Run) aportacion (Current) (Voltage) {Type of {(Wire feed avance input
(Proces) (Size of fiiler A v current -speed) (Travel (Jrerm))
metal) fPolarrity) speed
(cmiminy}
1 111 &2,5mm 80-80 24 cc - S 12.800
2 111 @ 3.25 mm 105-115 24 cC - 10 15120




ATISAE

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL,
Avda Catalufia, 3
46010 — VALENCIA

TIf. : 963627262 — Fax : 953624199 Certificate N°

CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO
DE SOLDEQ (WPAR} CERTIFICADO DE
SAE LA PRUEBA

WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD
Certificado N°VL.020007.044

CEOC !
ENTIDAD ASOCIADAALA |
CONFEDERACION [

EUROPEA DE ORGANISMOS
DE CONTROL
SPANISH MEMBER OF CEOC

Hoja3de s
Clasificacion del material de aportacién y marca comercial : 111: E7016 DUCTILEND 55E
Otra informacion : 111: clasificacion SFA 5.1
Other information
Requisitos especiales de secado ; --
Any special baking or drying
Oscilacion {ancha maximo del cordén) : 3 x Jelectrodo
Weaving / maximum of run
Gas de proteccion/fundente : proteccién:  N/A Parametros de soldeo pulsado:  N/A
Shielding gas/flux respaldo: N/A  Pulse welding details
Caudal del gas: proteccién: N/A Distancia Tobera pieza: N/A

Flow rate respaldo: N/A
Parametros para soldeo por plasma: N/A
Piasma welding details

Electrodo de Wolframio, tipo/didmetro: N/A
Tungsten electrode type/size

Angulo de fa pistola: N/A
Gun angle

Detalles del resanadofrespaldo: mb

Gougin/backing of details

{con respaldo)

Tobera distance of

Temperatura de precalentamiento : ambiente
Preheat temperature

Temperatura entre pasadas : Proceso
Interpass temperature

Tiempo, temperatura, método : N/A

Time, temperature, method

Velocidades de calentamiento y enfriamiento: N/A
Heating and cooling rates

Fabricante : T. R, CUBELLS BALLESTER, S.L.
Manufacturer

Nombre, Fecha y Firma

Name, Date and Signature

Ovidic Garcia
Catarroja, 12 de Julio de 2002

Persona u Organismo Examinador: ATISAE
Examiner or Test Body

Nombre, Fecha y Firma
Name, Date and Signature

Cornrado Pérez Lorente
Catarroja, 12 de Julio de 2002



ATISAE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEQCC
ASISTENCIA TES(Eglé:AINDUSTRIAL, DE SCLDEC (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA
Avda Catalufia, 3 LA PRUEBA CONFEDERACICN
o vALENOA WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGANISMOS
—VALENG Certificado N°VL020007.044 DE CONTROL
TIf. : 963627262 — Fax : 963524189 Cerifficate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja4 de 5

RESULTADO DE LA PRUEBA / TEST RESULTS

Procedimientio de soldeo def fabricante:
Manufacturer
N° de referencia: P-1

Inspeccidén Visual ;
Visual examination

ACEPTABLE

Ensayo por liguidos penetrantes

Persona u Organismo Examinador: ATISAE
Examiner or {est body
N° de referencia:

Radiografia: ACEPTABLE
Radiography

Examen por ultrasonidos: NA

Particulas magnéticas: ACEPTABLE Ultrasonic examination
Penetrant/Magnetic Particle Test
ENSAY(GS DE TRACCION: Temperatura : 20 °C
TENSILE TEST Temperature
Localizacion
Tipo/N°® Dimensiones ] Re Rm de ta rotura | Observaciones
Type/ N° Dimensions mm? N/mm? N/mm? Fracture Remarks
mm. location
Requisitos/ Min: 235 Min: 410
Requirements
E-1 38x16,5 627 327 520 M.BASE ACEPTABLE
E-2 38x16,7 634,6 323 510 M.BASE ACEPTABLE
* Rotura Diectil
ENSAYOS DE DOBLADO
BEND TEST.
Tipo/N° Dimensiones Mandril Angulo doblado Alargamiento Observaciones
Type/ N° Dimensions Mandrel Bend angle Elongation Remarks
mm. mm.
Ci 32x10 32 180° - ACEPTABLE
R1 32x10 32 180° - ACEPTABLE
Cc2 32x10 32 180° - ACEPTABLE
R2 32x10 32 180° - ACEPTABLE
ENSAYQOS DE RESILIENCIA Tipo: CHARPY V Requisitos: min. J
IMPACT TEST Type Reguirements
Situacion de la Dimensiones Temperatura Vaiores 1,2,3 Valor Observac.
entallal Dimensions mm. / ensayo Values 1,2,3 medio Remarks.
Direceidn cm? Test temp. Julios/joules Average
Notch location °C
Direction
(55*10*7.5)*18 // -30 87,5/82/87,3 92,2 Soldadura L
0.8 i R




ATISAE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEOC
ASISTENCGIA TESCN[CA INDUSTRIAL, DE SOLDED (WPAR} CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA
AE,
Avta Catana. 3 LA PRUEBA CONFEDERACION
' WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGANISMOS
46010 ~VALENCIA Certificado N°VL020007.044 DE CONTROL
T, : 963627262 ~ Fax : 963624108 Certificate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja5de s
ENSAYOS DE DUREZA TIPO/CARGA: VICKERS (HV10)
Harness fest
Perfil de durezas / Hardness profile 8 o 10 11 12 13 14 15 ,

e 1,.5mm
Valores en Metal base :1,2,3,13,14,15 LI —ee \ - ‘\ —o— /v - /" . :
Parent metal \ \ / /
Valores en Zona afectada :4,5,6,10,11,12 L1l T T e e 2
H.A.Z. vaiues \ \ /
Valores en Metal de soldadura:7,89 LIl sas_ \ocelss a ofa
Weld metal values " Smm

15

Ll

L

Lilt

OTROS ENSAYOS: Other test

Examen macrografico : SATISFACTORIO.
Macro examination (No se observan grietas, fisuras ni oftros defectos de irmportancia)

Analisis de metal base: -

Material analysis

Analisis de metal de aporte: C-0,06, Mn-0,85, $i-0,65 , P-0,014, S-0,021
Deposit analysis

Los ensayos fueron realizados de acuerdo con las exigencias : EN-288-3:1992/A1
Test carried out in accordance with the requirements of

N° de referencia del informe de laboratorio -
Laboratory report reference N°

ATISAE Nombre, Fecha y Firma.

Name, Date and Signature

Persona u Organismo examinador:
Examiner or Test Body

Conrado Pérez Lorente
12 dedulio de 2002




!
ATISAE | CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEOC
ASISTENCIA TEGNICA INDUSTRIAL, DE SOLDEQ (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA

S.AE.
Avda Cataiufia, 3 F LA PRUEBA CONFEDERACION
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECCRD EUROPEA DE ORGAN]SMOS
#8010 - VALENCIA Certificado N°VL020007.050 DE CONTROL
TIF.; $63627262 — Fax : 963624798 Certificate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja 1 de 5
Procedimiento de soldeo del fabricante Persona u Organismo Examinador
N° de referencia: P-8 N° de referencia: ATISAE
Fabricante : T. R. CUBELLS BALLESTER, S.L.
Manufacturer
Direccién : C/ En Proyecto n®32 46.470 CATARROJA (Valencia)
Address

Cdédigo/Norma de prueba : UNE/EN-288-2/A1,135-121,P.BW,W01,t18,PA,ss,mb.
CodefTesting standar

Fecha de soideo : 12.07.02
Date of welding

EXTENSION DE LA CUALIFICACION/ EXTENT OF APPROVAL

Proceso de soldeo : 135 (GMAW-P) Soldeo par arco con gas activo con placa de respaldo.
Welding process 121(SAW) Soldeo por arce sumergido.

Tipo de unién : P,BW.ss.mb ( Chapa a tope soldado por una sola cara y con respaldo)
Join type

Metal base : Acero al carbong Estado de suministro : apto para el soldeo
Parent mefal State of supply

Espesor del metal base : 18 mm. Diametro exterior (mm.) : NA

Qutside diameter Thickness

Tipo del metal de aporte: Electrodo revestido

Type Parent Materiai Hilo de Acero ai carbono

Gas de proteccion/fundente : gas Tipo de Corriente de soldeo : C.C.
Shielding gasffuse Type of welding current

Posicines de soldeo : PA( plana )
Welding position

Precalentamiento : NOC Tratamiento térmico post-soldadura yfo maduracién: NO
Preheat Postweld heat treatment

Ofra informacion: NO
Other information

Se certifica que las soldaduras de la prueba se prepararon, soldaron y ensayaron satisfactoriamente de
acuerdo con los requisitos del Cédige/Norma indicada anteriormente.

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

Lugar: Valencia fecha de emisién 12 de Julio de 2002

Location date of issue ﬂ E
Persona u Organismo examinador: ATISAE Nombre, Fecha y Firma. f ' o —
Examiner or Test Body Name, Date and Signature

Conrado Pérez Lorente ="
12 de Julio de 2002




ATISAE CUALIFICACICN DE PROCEDIMIENTO CEQOC
ASISTENCIA TESCNJCA INDUSTRIAL, DE SOLDEOC (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA
AE.
LA PRUE
Avda Cetania. 3 BA CONFEDERACION
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGANISMOS
46010 - VALENCIA Certificado N°VL020007.050 DE CONTROL
TIF, : 963627262 — Fax : 965624199 Certificate N SPANISH MEMBER OF CEOC

Hoja2de 5
DETALLE DE LA PRUEBAS DE SOLDEO / DETAILS OF WELD TEST

Lugar: Catarroja (Valencia) Persona u Organismo Examinador: ATISAE
Location Examiner or test body

Procedimiento de soldeo del fabricante:
N° de referencia:
N° del WPAR: P-8

Metedo preparacién y limpieza : AMOLADO

Method of preparation and cleaning

Especificacion Metal Base: W01 (Acero al carbono H-lI DIN-17155)
Parent Material Specification

Fabricante: T.R.CUBELLS BALLESTER, S.L.

Manufacturer

Nombre del Soldador: José Saenz Espesor Metal Base (mm.}: 18
Welder name Material thickness (mm.)

Proceso de soldeo : 1:135 (GMAW-P) 2: 121(SAW)  Diametro exterior (mm.): NA

Welding process Qutside diameter (mm.)

Posicion de seldeo : PA
Welding position

Tipo de union :P.BW.ss.mb.
Join type

Detalles de la preparacion de la soldadura (croquis) : / Weld preparation details {Sketch)

Disefo de la unidn / Joint design Secuencia de soldeo / Welding sequence

80°

w} 13 mm
T
£ { 18 mm 5mm & 2
2 | ®
5mm

1
Paradmetros de soldeo : / Welding details

Tipo de Velocidad de Velocida Aporte

Cordén Tamafo del | Intensidad Voltaje Corriente/ Alimentacién d térmico

Proceso metal de A Vv Polaridad _Del hilo de (Heat

(Run) aportacion {Current) {Voltage) {Type of (Wire feed avance input
(Proces) {Size of filler A Vv current speed) {Travel {Jlcm}}

metai) {Polarrity) speed
(cmimin)}

1 135 & 1,2 mm 140-180 25 cc - 16 16875
2 121 & 3.25 mm 300-350 30 cC -- 25 . 25200




ATISAE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEOCC
ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, DE SOLDEO (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA

SAE. LA PRUEB
Avda Catalufa, 3 A CONFEDERACION
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD FUROPEA DE ORGAN!SMOS
46010 ~VALENCIA Certificado N°VL020007.050 DE CONTROL
TIf.: 963627262 — Fax : 963624199 Certificate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hola 3de 5

Clasificacion del material de aportacién y marca comercial : 135: ER70S-6

Filler metal 121: $G-2, CROMAFIL 14AS
Oftra informacion : 135: clasificacién SFA 5.18
Other information 121: clasificacion SFA 5.28

Requisitos especiales de secado : --
Any special baking or drying

Oscilacién (ancho maximo del cordén) : 3 x Pelectrodo
Weaving / maximum of run

Gas de proteccién/fundente : proteccién:  arcal-21 Parametros de soldeo pulsado: ARCO PULSADO

Shielding gas/fiux respaldo: flux Proas-231 Puise welding details

Caudal del gas: proteccion: 12-18 [/min Distancia Tobera pieza: NA
Flow rate respaldo: NA Tobera distance of

Parametros para soideo por plasma: NA

Plasma welding details

Electrodo de Wolframio, tipo/diametro: NA
Tungsten electrode type/size

Angulo de la pistela: NA

Gun angle

Detalles del resanado/respaldo: mb
Gougin/backing of details (con respalde)
Temperatura de precajentamiento : ambiente

Preheat temperature

Temperatura entre pasadas : proceso
Interpass temperature

Tiempo, temperatura, método : NA
Time, temperature, methed

Velocidades de calentamiento y enfriamiento: N/A
Heating and cooling rates

Fabricante : T. R. CUBELLS BALLESTER, S.L. Persona u Organismo Examinador: ATISAE
Manufacturer Examiner or Test Body e
Nombre, Fecha y Firma Nombre, Fecha y Firma

Name, Date and Signature Name, Date and Signature

Ovidio Garcia Conrado Pérez Lorente

Catarroja, 12 de Julio de 2002. Catarroja, 12 de Julio de 2002




ATISAE

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL,

CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO

CEOQOC

DE SOLLDEQ (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOGIADA A LA

RESULTADO DE LA PRUEBA / TEST RESULTS

SAE
LA PRUEBA
Avda Catalufia, 3 CONFEDERACION
WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGANISMOS
46010~ VALENCIA Certificado N°VL020007.050 DE CONTROL
Tif, : 663627262 ~ Fax : 953524189 Certificate N° SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja4de 5

Procedimiento de soldeo del fabricante:

Manufacturer
N° de referencia: P-8

Inspeccion Visual :
Visual examination

Ensayo por liquidos penetrantes

Particulas magnéticas:
Penetrant/Magnetic Particle Test

ENSAYOS DE TRACCION:

Examiner or test body
N° de referencia:

Persona u Organismo Examinador: ATISAE

ACEPTAEBLE Radiografia: ACEPTABLE

Radiography

Uktrasonic examination

Temperatura : 20 °C

Examen por ultrascnidos: NA

TENSILE TEST Temperature
Localizacion
TipoiiN® Dimensiones S Re Rm de la rotura | Observaciones
Type/ N° Dimensions mm? N/mm? N/mm? Fracture Remarks
mm. location
Requisitos/ Min: 230 Min: 420
Requirements
E-1 19,0x17,7 336,3 327 471 M.BASE ACEPTABLE
E-2 19,2x17.8 3418 321 465 M.BASE ACEPTABLE
* Rotura Daetil
ENSAYQOS DE DOBLADOC
BEND TEST.
TipoflN° Dimensiones Mandril Angulo doblado Alargamiento Observaciones
Typel N° Dimensicns Mandref Bend angle Elongation Remarks
mm. mim.
C1 40x18 40 180° - ACEPTABLE
R1 40x18 40 180° - ACEPTABLE
Ccz2 40x18 40 18Q° - ACEPTABLE
R2 40x18 40 180° - ACEPTABLE
ENSAYOS DE RESILIENCIA Tipo: CHARPY V Requisitos: min. J
IMPACT TEST Type Requirements
Situacién de la Dimensiones Temperatura Valores 1,2,3 Valor Cbservac.
entallaf Dimensions mm. / ensayo Values 1,2,3 medio Remarks.
Direccion cm? Test temp. Julios/joules Average
Notch location °C

Direction

-;i;‘_r X ‘

=.ﬂ'f"' Vi




ATISAE CUALIFICACION DE PROCEDIMIENTO CEQOC
ASISTENGIA T%CNI:E:A INDUSTRIAL, DE SOLDEO (WPAR) CERTIFICADO DE ENTIDAD ASOCIADA A LA
AE.
Avca Cotaiuia, & LA PRUEBA CONFEDERACION
- WELDING PROCEDURE APPROVAL RECORD EUROPEA DE ORGAN;SMOS
46010 —VALENCIA Certificado N°VL020007.050 DE CONTROL
TIf.: 963627262 — Fax : 963624109 Certificate N¢ SPANISH MEMBER OF CEOC
Hoja5de 5
ENSAYOS DE DUREZA: SATISFACTORIO TIPO/CARGA: VICKERS (HV10)

Harness test

Perfil de durezas / Hardness profile 1 23 4 s6 7 g8 o 16 1112 13 14 15

) 1.5mm
Valores en Metal base :1,2,3,13,14,15 Ll —eos “\ *—a © / “‘/‘ o '

Parent metal /

1 2 3 4 5 3] 7 8 9 10 11 12 13 14 15 T

H.AZ values

Valores en Metal de soldadura:7,8,9 L
Weld metal values

Valores en Zona afectada :4,5,6,10,11,12 L Il i—t—eee \R‘"‘\\ o //..

/

1,5mm

OTROS ENSAYOS: Other test

Examen macrogréfico : SATISFACTORIO.
Macro examination {(No se observan grietas, fisuras ni otros defectos de importancia)

Andlisis de metai base: -
Material analysis
Analisis de metal de aporte: —
Depesit analysis

Los ensayos fueron realizados de acuerdo con las exigencias : EN-283-3:1992/A1
Test carried out in accordance with the requirements of

N° de referencia del informe de laboratorio : 980753.097
Laboratory report reference N°

Persona u Organismo examinador: ATISAE Nombre, Fecha y Firma.
Examiner or Test Body Narme, Date and Signature

Conrado Pérez Lorente A&7
12 de Julio de 2002 A







ATISAE

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL,
S.AE.

Avda Cataluria, 3
46010 — VALENCIA

TI. . 9636272682 — Fax : 963624169

CERTIFICADO DE

CUALIFICACION DEL SOLDADOR
WELDER APPROVAL TEST GERTIFICATE

Certificado N°VL020007.052
Certificate N°©

CEQGC

ENTIDAD ASOCIADA A LA
CONFEDERACION
EUROPEA DE ORGANISMOS DE
CONTROL
SPANISH MEMBER QF CEQC

Especificacion del procedimiento de soldeo del fabricante: P-1
N° de referencia { sies aplicable)

Manufacturer Welding Procedure

Nombre del soldador ! - FELIPE
Welder's name

Identificacién :
Identification

Fecha y lugar de nacimiento :
Date and place of birth

Empresa :T R. CUBELLS BALLESTER, S.L.

Factory

Evaluacion de conocimientos :
proceda)
Job knowledge

COMES

Método de identificacion :

Identification of method

Code / Testin Standard

Hoja 1 de 2

FOTOGRAFIA

Norma [ Codigo :UNE-EN-287:92/A1

SATISFACTORIC / NO-EXAMINADG (Tachar lo que no

ACCEPTABLE / NOT TESTED (Delate as necessary)

DETALLES DE LAS PRUEBAS RANGOQ DE CUALIFICACION
WELD TEST DETAILS EXTENT OF APPROVAL
Proceso de soideo 111 111
Welding process
Chapa o Tubo P P, Tcon & > 150 mm,
Plate o Pipe
Tipo de unién BW BW, FW
Joint Type
Grupo del metal base W01 W01
Parent material group
Tipo de metal de aporte E7018 (B) ARBRCRRRAB
Filler metal type SFA 5.1 SFA 5.1
Gases de profeccién
Shielding gases
Auxiliares NA NA
Auxilizries
Espesor del material (mm.) 16 mm z5mm
Material thickness
Diametro exterior tuberia (mm.) NA NA.
Pipe cuiside diameter
Posicion de soldeo PA CHAPA:Tope= PA
Welding positions CHAPA:Angulo=PA, PB
Tubo rotando: tope = PA
Tubo rotando: dngulo= PB
Resanado / respaido ss-mb ss-mb,bs-gg
Gouging / Backing

Puede obtenerse informacién adicional en la hoja adjunta o en WPS n° P-1. o
Additional information is available on attached sheet and/or welding procedure specification N°




ATISAE

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL,
S.AE.

Avde Catalufa, 3

48010 — VALENCIA,

TIE. 1 963627262 ~ Fax : 963624199

CERTIFICADO DE

Certificate N°©

CUALIFICACION DEL SOLDADOR
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

Certificado N°VL020007.052

ENTIDAD ASOCIADA A LA
CONFEDERACION

EUROPEA DE ORGANISMOS DE

SPANISH MEMBER OF CEOC

CEQC

CONTROL ‘

Hoja 2 de 2

TIPO DE ENSAYO
TYPE OF TEST

REALIZADO Y ACEPTABLE
ACCEPTABLE

NO REQUERIDO / NOT REQUIRED

Visual
Visual

X

Radiograiia
Radiography

X

Particulas Magnéticas
M.P.

Penetrant

Macrografia
Macro

b - o B

Fractira
Fracture

>

LUobiadd
Bend

Ensayos Adicionales
Additional Test

Renovacion de la cualificacion por el examinador
para los dos afos siguientes (conforme el apartado

Observaciones : Examen radiografico SATISFACTORIO

Remarks

Nombre y firma del inspector : Conrado Pérez Lorente

Name and signature

-~y
P

Lugar : Catarroja(Vaiencia)
Location

10.2 de la norma)

Date of issue

Fecha Emision:12-07-2002

Aprobacién valida hasta : 12-07-2004

Approval valid till

Renovacién de la cualificacién por la empresa o
por su coordinador para [os 6 meses siguientes

(conforme el apartado10.2 de la norma)

7/7 £ !."_. "ﬁ .

gl L

Fecha Firma Cargo Fecha Firma Cargo
Date Signature Position of Title Date Signature Positicn of Title
= T et - Ll gt e




ATISAE CERTIFICADO DE CEOC
A TN A T A NOUSTRIAL | c3ALIFICACION DEL SOLDADOR ENTIDAD ASQCIADA A LA
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE CONFEDERACION

Avda Catalyfia, 3

. EUROPEA DE ORGANISMOS DE
Certificado N°VL020007.077
Certificate N° CONTROL

SPANISH MEMBER OF CEQC

46010 - VALENCIA

TIE : 863627262 — Fax : 963624109

Hoja1de2

Especificacién del procedimiento de soldeo del fabricante: P-8
N° de referencia ( si es aplicable)
Manufacturer Welding Procedure

FOTOGRAFIA

Nombre del soldador : - FELIPE COMES

Welder's name

Identificacion :
Identification

Fecha y lugar de nacimiento :
Date and place of birth

Empresa :TR. CUBELLS BALLESTER, S.L.

Factory

Evaluacién de conocimientos
proceda}
Job knowledge

Método de identificacion :
Identification of method

Code / Testin Standard

Norma / Cédigo :UNE-EN-287:92/A1

SATISFACTORIO / NO-EXAMINADO (Tachar lo que no
ACCEPTABLE / NOT TESTED (Delate as necessary)

DETALLES DE LAS PRUEBAS

RANGOC DE CUALIFICACION

WELD TEST DETAILS EXTENT OF APPROVAL
Proceso de soideo 135 f7 121 135 /1 121
Welding process
Chapa o Tubo P P, T con & > 150 mm.
Plate ¢ Pipe
Tipo de unién BW BW, Fw
Joint Type
Grupo del metal base W01 Wo1
Parent material group

ER70S-6//8G-2 ER70S-6//SG-2

Tipo de metai de aporte
Fiiter metal type

Gases de proteccién
Shielding gases

Auxiliares

Auxiliarles

Espesor del material (mm.)
Material thickness
Diametro exterior tuberia (mm.)
Pipe outside diameter
Posicidn de soldeo
Welding positions

Resanado / respaldo
Gouging / Backing

SFA 5.18//SFA 5.28
ARCAL-21//FLUX PROAS-231

NA
18 mm

NA

PA

ss-mb

SFA 5.18//SFA 5.28
ARCAL-21/FLUX PROAS-231

NA

=5 mm.

NA.

CHAPA:Tope= PA
CHAPA:Angulo=PA, PB

Tubo rotande:; tope = PA
Tubg rotanda: angulo= PB

ss-mb,bs-gg

Puede obtenerse informacién adicional en 1a hoja adjunta o en WPS n° P-8.
Additional information is available on attached sheet and/or welding procedure specification N°




Ensayos Adicionales
Additional Test

ATISAE CERTIFICADO DE CEOC
ASSTENCIA TECNEAINDUSTRIAL, | 111 IFICACION DEL SOLDADOR ENTIDAD ASQCIADA A LA
Avda Catalusa, 3 WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE CONFEDERACION
46010 — VALENCIA Certificado N°VILL020007.077 | EUROPEA gg§$£$§ ISMOS DE
Certificate N°
Tif. 1 953627262 —~ Fax : 063624109 SPANISH MEMBER OF CEQC
Hoja2de 2
TIPO DE ENSAYQ REALIZADO Y ACEPTABLE NC REQUERIDC / NOT REQUIRED
TYPE OF TEST ACCEPTABLE
Visual X
Visual
Radiogratia X
Radiography
Particulas Magnéticas X
M.P.
X

Penetrant
Macrografia X
Macro
Fractura X
Fracture
woblado X
Bend

X

Observaciones : informe laboratoric 980753.097

Remarks

Nombre y fi_rmjai'ééif"ih's;aector : Conrado Pérez Lorente
Name and signature -

Lugar ; Catarroja(Valencia)
Location

Renovacidn de la cualificacién por el examinador
para los dos afios siguientes (conforme el apartado

10.2 de la norma)

Date of issue

Fecha Emisién:12-07-02

Aprobacién valida hasta : 12-07-2004

Approval valid till

Renovacion de la cualificacién por la empresa o
por su coordinador para fos 6 meses siguientes

{conforme el apartado10.2 de la norma)

e Rot

j c»:—f,ee'fc/‘(‘;' -

Fecha Firma Cargo Fecha Firma Cargo
Date Signature Position of Title Date Signature Position of Title




ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, SAE

13
14

I3
16
17
I8
19
20
21

22
23

24

26
27
28
29

30
31

32

33
34
35
36

38
39

CERTIFICADO DE CUALIFICACION DEL SOLDADOR

DESIGNACION : EN 287-1-P8-135/121-S-P-BW-W01-t] 8-PA-ss-mb.

Especificacién del Procedimiento de soldeo del fabricante

N° de Relerencia : WPS. P-8

Nombre del soldador : MANUEL ALFONSO ZEA MORENO.

Identiticacion ; ~—-
Método de identificacion :

Lugar v fecha de nacimiento :

Empresa : 1. RAFAEL CUBELLS BALLESTER S.L.

Codigo / Norma de ensayo : UNE-EN 287-1

Conocimientos :

Bagina 1 de [

Organismo de Control:  ATISAE
N de Referencia : VL-051130.005

Fologratia

(si se Tequiere)

Accptable-/ No examinado (Tachar ko que no proceda)

Detalles del examen de soldeo

Campo de validez

Proceso de soldeo

Chapa o tubo

Tipo de unidn

Grupo del metal base

Tipo de metal de aporte / Designacion
Gas / Blax

Auxiliares

Espesor del material (mm.)

Diiametro exterior dal wbo {mm.)
Posicion de soldeo

Toma de raiz/ Respaldo

135/121
P {Chapa)
BW
W-0i
ER708-6//8G2
SFA 5. 18/SFA 5.28
ARCAL-21/FLUX PROAS-231

18 mm
N/A
PA

ss-mb

135412}
P-T @ >150 mm
BW-FwW
W Ol
ERT705-6//5G2
SFA 5.18/SFA 5.28
ARCAL-2I/FLUX PROAS-231
>=5 mm -
N/A
CHAPA lope-PA
CHAPAC Angulo -PA PR
TUBOQ Retande tope PA -angulo PR

ss.mb - bs-pg

Realizado v
Tipo de ensayo
aceptado Ne exigido

Visual x

Radiografia X

Particulas Magnéticas /

Liquidos Pepetrantes X
Macrogralia X
Fractura X
Doblado X
Ensayos adicionales * X

Informe Radiologico n® VLLING50062.067
PROLONG. DE VALIDEZ POR INSPEC. AUTORIZADA

—n,

o e,

-

Nombre v firma : Luis MiguetMarend
B
Organismo de Control

(Organizacion Miemgg;ﬁf:l

A

Fecha de emision : 16 de Noviembre de 200§

Lugar : Valencia,

.

Aprobacién vilida hasta : 16 de Noviem. de 2007

PROLONGACION DE LA VALIDEZ
POR EMPRESA / SUPERVISOR

Informacién adicional, se epcuentra en hojas anexas v/o en la especificacion def procedimiento de soldeo N° - PR()EJE-O,h’\ / = ,__\ AN

Fecha

Firma Categoria o Titulo

Fecha Firma

Categoria o Tilulo

¥} Hojas ancxas.







INFORME DE EXAMEN
RADIOGRAFICO

Report of Radiographic Sxarmination

ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL SALE

Avda. de lz Industria, 51 bis, o. "
i s St o1 b, INFORME N°: VLLIN060023.054 EN S A Y o0 s
Ttno. 91 - 805 17 30 par I N° 102 / LE / 275
Fax. 91 -804 01 57 Péagina 1 de 2
l.- DATOS GENERALES:
General data:
FABRICANTE: TALLERES RAFAEL CUBELLS, S.L. CLIENTE: TALLERES RAFAEL CUBELLS, S.L.
Manufacturer: Client:
EQUIPO O COMPONENTE: CALDERA DIRECCION: CATARROJA
ftem: Address:
MATERIAL: A. CARBONO DIMENSIONES/PLANOS: # 16 mm. (EL) - (EC)— #18 mm.{HL) {HC}
Material: (EFL)
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA: SMAW + SAW Dimensions/Drav:
Welding procedure: EXTEASION DEL ENSAYO: VER PLANOS SITUACION
Extent of fest:

IL.- DATOS TECNICOS DEL ENSAYO: GAMMAGRAFIA
Technical test data:

FUENTE DE RADIACION: ir192 EQUIPO N°: 5528 MODELC: TO 860

Source of radiation. Mark Made!

TENSION DEL TUBO: KV INTENSIDAD: mA ACTIVIDAD:VARIASCI TAMARO DEL FOCO/FUENTE '3 mm x 2mm.
;;’J_ﬁe veltage: KV Tube curre ma Activity: Ci  Size of focus/source of radiation; mm X
FABRICANTE Y TIPO DE PELICULA: AGFA D7 10X40 Sencilla M Mditiple

Manufacturer and type of film. Single Multiple

PANTALLAS: Pk Anterior: 0,027 mm. Posterior: 0,027mm. TECNICA DE PROCESADO: Manual ] Automatico
Foils: FPrefoit: Postfoif: Develop procedure Manuaf Autom,

SISTEMA DE MARCADO: PINTURA ENDELEBLE Marcas lado fuente Marcas fado pélicula []

Mark procedure; Source side Film side

INDICADOR DE CALIDAD DE IMAGEN: Tipo: ENFE 10 Posicion: Lado fuente [] Lado pelicula

image Quaiity Indicator. Type: Pasition Source side Film side

EXPOSICION: Minima distancia fuente-film: 500 mm. Tiempo de exposicién: S/ E

Exposure; Minimum source fo film distance: Time of exposure;

DEINSEDAD RADIOGRAFICA: Comprendida entre 2 y 4 CLASE DE TECNICA RADIOGRAFICA: [ A, [1B, [INo
aplica

Fi?n)w density: Batweern; Radiograph technical class A 8 No appiy.

EL ENSAYO SE EFECTUO ANTES/DESPUES DEL TRATAMIENTO TERMICO: [ Si 1 No & No aplica
The test was carried cut beforefafter heal freatment’ Yes No No _apply.
LUGAR DE REALIZACION DEL ENSAYO:; (Pace oftests!)  CATARROUJA (Valencia)

FECHA DE REALIZACION DEL ENSAYQ: (Reception date: 07-12-26-28/09/2008

.- REQUERIMIENTOS DE ENSAYO SEGUN: AD MERKBLATTER HP5/3 EDICION: 2002 PROCEDIMIENTO:
Test's requirements accerding ta: Edition: Procedure: TGO6 Rv3
V.- EVALUACION SEGUN: APt —- APDO 4.3 NIVEL DE ACEPTACION: | EDICION: 2002 PROCEDIMIENTO:
Evaiuation according to: Acceptance criteria: Edition: Procedure: Lc34 Rv4
V.- RESULTADOS:
Resuits:
RESULTADOS 2)
Findings
- A ri idades inciusio. [F.Fusiony Imperf. Forma y P o VALOR [OBSERVAC
EXAMINADA | RADIO. | RADIGERA- TECDthA Somo e S Dimgns. e | AOION |oniea
Tesfed GRAFICO FIADO  |expogicie [ESENCIA p—_—— = s‘? | Remarks
section Film iocation | Thickness N1) L b-1 s|sls|z128|sls]8|5]| % ] o ] aluati
Radiogra 4rrangemen Essential] + bl L I I A A T T L = ° @ on
phed AN A I PR ER e B I EEN I
exposures 2o F|EE|EEISE| e dES £,9.,5(83%2]8=F 25| =
S BICS|ETIEElE ErEAJ82ES Al3sT g0 | @
EL1 0-1 20 mm. S.P. 11 A
1-2 20 mm. S.P. 11 X b'e A
2-3 20 mm. S.P. 11 A
3-4 20 mm. S.P. 11 A
4-5 20 mm, S.P 11 A
55 20 mm. SP. 11 X b'e A
1) EN-7435 Simple pared (SP) Singte wall 2) Abreviaturas segiin UNE-EN-ISO 6520-1 Abbreviations according to UNE-EN-ISO 6520-1
ASME: Dable pared {DPY: Doubie wail 3) EN-12517.- Aceptado (A) Acceptable (A); Ri 3o (R) Not accep R)
Visitn pared simple (1) Single well Wewling Visite pared doble (2) Doubie walt viewing ASME - Aceptado (A) A (A% F do {R) Not R}
OBSERVACIONES:
Remarls: OT 4480
QP ET EL RESPONSABLE TECNICC DEL ENSAYOQ:
EL DIREQ 3;' DEL LABORSTORIO Nombre y Firma (Name and sign): CESAR MORENO HUELAMO
LW g -
il SN Nivel (Level): I Cerificado n® 801173-RT-2MS-0
RT-3-PA-0 Fecha de emision del informe: 02 de Octubre de 2005
2 A0 Dale of report’s issued
NOTAS: Este informe no debera reproducirse parcialmente|sin la aprobacion por escrito de ATISAE
Este informe solo afecta a los objetos sometides a ensayo,

END-1E-1.3-1




INFORME DE EXAMEN
: RADIOGRAFICO
ASISTENCIA TECNICA INDUSTRIAL, SAE. Feportof Redioiraphic Examinaton
Avda, ds 1a Industri, 51 bis INFORME N°: VLLIN060023.054
28760. TRES CANTOS {Madrid) Report he: £ N S A v 0 s
Fan 510040187 N 102 / LE / 275
Pagina 2 de 2
V.- RESULTADOS:
Resuilts:
RESULTADQS 2)
Findings
ZONA SECTO ESPESOR = o 3 i Incfusio- [F.Fusion y Imperl. Forma y Ouas _
EXAMINADA RA_DIO? RASDIOG%A» TE%!‘:CA Aol’mfgo G‘E:Eas ““.23“” nes Penelm:. D:ng_ns. ;mp_g_ﬁec g%HO?A gsBSERVACwN
Tested GRAFICQ FIADO Exposic] ESENCIAL - = " Valuation Remarks
section Film location Thickness JON 1) Essentisf g |a {5 |5 |2 Slsis|g8lzs|sl=2|2|x
Radlogra wieortole| + |~ | S |& | KR |8 |8i8]8|3([8i{i5)lg|s
Fhe o™ g g 5 |g 2 |E k2|2 [ =
exposure e 5 |u8 & 1Eulne o b2 |2 2% |8s| 2] .
s ES|E5| £ |28 2 8555 [5EE [SHBE4TE| B | B
ZESE 2 |82 5 (255858 BETEE55 8 =
It EIeEN R H NN
EL1 6-7 20 mm. S.P. 11 A
7-8 20 mm. SP 11 X A
8-9 20 mm. S.P. 11 X A
EL2 0-1 19 mm. SP. 11 A
12 18 mm. S.P. 11 A
2-3 19 mm. SP. 11 A
34 19 mm. S.P. 1 A
4-5 19 mm. S.P 11 A
56 19 mm. S.P. 11 A
B8-7 19 mm. S.P. 11 A
EC1.U1 0-1 19 mm, S.P. 11 A
EC1.U2 0-1 18 mm. S.P. 1" A
EC1.U3 -1 19 mm, S.P 11 A
EC1U4 0-1 19 mm. S.P. 11 A
EC1.U5 0-1 19 mm, SP. 11 A
HL1 0-1 189 mm. S P, "1 A
Hi.2 -1 19 mm. SP 11 A
HC1.U1 01 19 mm. S.P. 11 A
HC1.U2 0-1 19 mm. SP. i1 X A
EFL1 0-1 19 mm, SP. 11 X A
1.2 19 mm, S.P. 11 A
— ]
]
— |
-_.___M_______—‘—_
—-_._._._,_______“‘__
-___,______‘_H-‘_‘_—
//
—/”//
///
//
/
T EN-1435 Simple pared (SP} Single wall 2) Abreviaturas segiin UNE-EN-ISQ 66201 Abbreviatians aceording fo UNE-ENGSO 65207
ASME; Doble pared (DF): Double wall o o 3) EN-12517.- " Aceptado () Acoey (A | o (R) Not accep R)
Visién pared simple (1} Single wall viawing Visién pared doble {2y Double wall viewing ASME- Aceptado (A) (AR {®) Nor e R
OBSERVACIONES:
Rernarks: QT 4480

END-1E-1.3-1







PLACAS 400mm

HC1

PLACAS 400mm

CALBERAS DE VAPDR

RCB | TALLERES RAFAEL CUBELLS BALLESTER S.L.

REYVAL
PETICIONARIO| AMBIENT S.L.

CONTROL DE CALIDAD

FECHA NOVIEMBRE - 2006/ | CALDERA RCB PARA 8,000 Kg/H PRODUCCION DE VAPOR

EXPEDIENTE 06/1.176

ESQUEMA DE RADIOGRAFIAS
DE SOLDADURA




CAMARA DE HOGAR

EL2 1o
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EC1

EL2 EL1
HC1
HL1 HL2
PLACAS 400mm

MARCA PROCEDIMIENTO SOLDADOCR
EL1 P8 MANUEL ZEA
EL2 P8 MANUEL ZEA
EC1 P8 MANUEL ZEA
HL1 P8 FELIPE COMES
HL2 P8 FELIPE COMES
HC1 P8 FELIPE COMES
EFL1 P8 FELIPE COMES

RCB

CALDERAS DE VAROR

TALLERES RAFAEL CUBELLS BALLESTER S.L.

REYVAL
PETICIONARIO|  AMBIENT S.L. CONTROL DE CALIDAD |
FECHA NOVIEMBRE - 2006|| CALDERA RCB PARA 8.000 Kg/H PRODUCCION DE VAPOR |

EXPEDIENTE

06/1.176

MAPA DE SOLDADURAS E IDENTIFICACION DE SOLDADORES
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EL2

EL1
ENVOLVENTE
- HC1
TR A T T O NP e N T s
by . Wi 1T
N HL2
S A A =T S A e S S e m—
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