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1 DETAIL
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.

2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.

3 - WELD:

_ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.

_ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
EDITION.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
LATEST EDITION.

4 - INSPECTION:

_ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
ASME B31.3 FOR PIPING.

_ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.

_ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.

_ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.

_ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.

5 - PAINTING (IF APPLICABLE):

_ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.

_ MODIFIED EPOXY 100um.

_ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).

_ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.

6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
SPECIFICATION, SEE REF. 2

7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2

8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3

9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE

10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER

11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING

12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:

_CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.

_WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.

13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.

14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.

STEVEFAJARDO  Digtalysianed by STeve
FAARDO LOLRER
LOUREIRO MAOR0292915675:

9
MAIOR:02929156759  Date: 20230731 095638 0300

: - J.SIMON
0 Issued For Information 26/07/2023 J.DURAND D.BRIDIAU | S-MAIOR
REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2

Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120

TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING

Z
S

TO A.W.S. STANDARDS

UNLESS NOTED OTHERWISE :

ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDICATION

TO BE FULL PENETRATION

DETAIL [
SCALE: 12 L] PETROBRAS DPP
TYPE 1A 8IN A&R WITH CLAD - MATERIAL LIST CLIENT:
LENGTH / AREA / VOLUME - - -
ITEM | QTY DESCRIPTION MATERIAL INSII_’EEVCSON m// mZ/{ng WEIGHT (ke) PDP/IP-I/PROJ-BUZ-7
UNIT TOTAL UNIT TOTAL  |REMARK | PROGRAM:
1 1 PIPE OD 253.2 x 22 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 9L8 91,8 BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS Z25 | ASTMA-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 323,9 323,9 AREA:
3 2 PLATE @600 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0 BUZIOS FIELD
4 2 PLATE @570 x 25 THK ASTM A-36 Low 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
5 1 PLATE (400 x 80 THK - CLASS Z35 $355J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 78,9 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 45,6 DRAWING
7 4 PIPE OD 259.2 x 26.95 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 10,6 42,4 *)
8 2 PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC. D.NEBLE CHECK D. BRIDIAU
9 2 PLATE 400 x 300 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2
10 2 PLATE 325 x 300x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 5,1 FAUX APPROY: 8. MAIOR DRAWING
11 1 BACKING RING AISI 316L HIGH - - - - DATE 26/07/2023 | SCALE INDICATED | SHEET: 01 0of 08
12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 7,2 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
13 1 PIPE OD 251.4x 22 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 99,6 99,6 No.
(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1042,6 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311

A3
297mm x 420mm
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.

2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.

3 - WELD:

_ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.

_ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
EDITION.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
LATEST EDITION.

4 - INSPECTION:

_ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
ASME B31.3 FOR PIPING.

_ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.

_ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.

_ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.

_ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.

5 - PAINTING (IF APPLICABLE):

_ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.

_ MODIFIED EPOXY 100um.

_ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).

_ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.

6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
SPECIFICATION, SEE REF. 2

7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2

8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3

9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE

10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER

11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING

12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:

_CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.

_WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.

13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.

14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.

J.SIMON

0 Issued For Information 26/07/2023 D.BRIDIAU

J.DURAND S:MAIOR

REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING

TO AW.S. STANDARDS

2

UNLESS NOTED OTHERWISE :
ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDICATION
TO BE FULL PENETRATION

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2

Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120

TYPE 1B 8IN A&R W/O CLAD - MATERIAL LIST

ITEM

INSPECTION

TY
Q LEVEL

DESCRIPTION MATERIAL

LENGTH/AREA/VOLUME

m/m?/m?

WEIGHT (kg)

|
LL] PETROBRAS DPP

CLIENT:

PDP/IP-1/PROJ-BUZ-7

UNIT TOTAL

UNIT TOTAL  |REMARK

PIPE OD 251.4 x 22 THK SEE NOTE 12 HIGH

0,800 0,800

99,6 99,6

PROGRAM:

BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT

PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH

0,655 0,655

3239 323,9

PLATE (600 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH

0,261 0,522

102,5 205,0

AREA:

BUZIOS FIELD

PLATE @570 x 25 THK ASTM A-36 LOW

0,228 0,456

44,8 89,6

PLATE @400 x 80 THK - CLASS Z35 S$355J2+N HIGH

0,126 0,126

78,9 78,9

PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH

0,058 0,116

22,8 45,6

PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH

0,400 1,600

9,9 39,4

TITLE:

J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
DRAWING

PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH

0,050 0,100

9,9 19,7

PROJ. EXEC.

XSA D.NEBLE CHECK D, BRIDIAU

Wl |N|o|u || |w|N |k

PLATE 400 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH

0,110 0,220

8,6 17,2

=
o

PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH

0,065 0,130

51 10,2

APPROV. S MAIOR DRAWING

[
[

BACKING RING AlSI 316L HIGH

SHEET:

DATE  26/07/2023 | SCALE  INDICATED 02 of 08

[y
N

EE R SR N o N e S N

D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH

7,2 28,8

INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7

15

1 PIPE OD 253.2 x 22 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH

0,650 0,650

91,8 91,8

(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used

TOTAL WEIGHT =

1049,7

I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311

A3

297mm x 420mm
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

} 3 ‘IfMC*3A36.0771500*967*XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES
|
@—\ | |
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i Al I I
| |
EE NOTE 13 T T T ‘ ‘
SEENOTE T8 j Wﬁgﬁe "o 724174, 09 |
TvP 8 H Z N 15 | CARBON |
; | o| STEEL [
| © |
| |
N §A 0 | | GENERAL NOTES
[ I 1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.
/B ~ ! ! 2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.
- / 7@ | ‘ 3 - WELD:
[ [ _ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.
o o v ! ! ~ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.
3 | | ~ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
TYP. < Typ_>_‘\L — | vp [ [ EDITION.
N i : ! CARBON ! _ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, API 1104 OR EN 287-1
I 8| “STEEL | LATEST EDITION.
NNS I | 4 - INSPECTION:
‘ | 25 | _ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
. 5 JL | | ASME B31.3 FOR PIPING.
S S S § ! } _ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.
Q ” | | ~ ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.
vP. = B 1% i i [ T I ~ ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.
7 - L= } _ ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.
15 1 [N | 5 - PAINTING (IF APPLICABLE):
o ! ‘V ! ! _ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.
3 1 | | ! _ MODIFIED EPOXY 100um.
4x EQUIDISTANT © - = Ho @ | | ~ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).
TvP < [ | _WOL \ [ ~ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.
;' N 3 [ Lo A\ | 6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
(Yol
©lo|W 3 SPECIFICATION, SEE REF. 2
@_/ 33 o 7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2
a 8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3
28
o 9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE
= A 10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER
= L 39592 11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING
; = Ny 12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:
i ; ‘ N _CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.
%‘ : “WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.
13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.
—
3 m SECTION 1 DETAIL 14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.
U o \\—/ SCALE: 1:20 - SCALE: 1:5
e}
g
SEE NOTE 9 m
=
0 Issued For Information 26/07/2023 - J-SIMON S.MAIOR
NOTE: D-RING TO BE WELDED JDURAND P BRIDIAU|
TYPE 2A 8IN A&R WITH CLAD FOLLOWING SUPPLER SPECIFICATIONS REV. DESCRIPTION DATE | EXEC. | CHECK |APPROV,
SIDE VIEW
SCALE: 1:20 THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.
SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2
(10) (10) Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
Qty required: 3-off Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120
2 DETAIL
- SCALE: 1:2 ]
i ! LLi PETROBRAS DPP
TYPE 2A 8IN A&R WITH CLAD - MATERIAL LIST GLIENT:
LENGTH / AREA / VOLUME - - -
INSPECTION / - /3 WEIGHT (ke) PDP/IP-II/PROJ-BUZ-7
il ITEM Qry DESCRIPTION MATERIAL LEVEL m/m2/m
UNIT TOTAL UNIT TOTAL  |REMARK | PROGRAM:
1 1 PIPE OD 259.2x 25+ 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 103,8 103,8 BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 323,9 323,9 AREA:
@ S ECT I O N 3 2 PLATE 3600 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0 BUZIOS FI ELD
\\j SCALE: 1:10 4 2 | PLATE@570x 25THK ASTM A-36 LOW 0,228 0,456 4.8 89,6 TITLE:
5 1 PLATE (400 x 80 THK - CLASS Z35 S355J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 78,9 - -
TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING J LAY 8|N A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 45,6 DRAWING
TO AW.S. STANDARDS
7 4 PIPE OD 259.2x 26.95 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 10,6 42,4 *)
w 8 2 PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC. DNEBLE CHECK D BRlDlAU
9 2 PLATE 400 x 300x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2 APPROV.
\\\\\\\\{\\\\\\“ 10 2 PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 51 10,2 i S MAlOR DRAWING
AN '\ N\ 0 7 X e = d '’ '’ d )
H . 11 1 BACKING RING AISI 316L HIGH - - - - DATE 26/07/2023 SCALE INDlCATED SHEET: 03 Of 08
UNLESS NOTED OTHERWISE : 12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 7,2 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDICATION 13 1 PIPE OD 257.4x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 114,7 114,7 No.
TO BE FULL PENETRATION (*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1079,8 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311
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TYPE 2B 8IN
A&R W/O CLAD - PERSPECTIVE

Qty required: 1-off

REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.

2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.

3 - WELD:

_ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.

_ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
EDITION.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
LATEST EDITION.

4 - INSPECTION:

_ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
ASME B31.3 FOR PIPING.

_ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.

_ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.

_ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.

_ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.

5 - PAINTING (IF APPLICABLE):

_ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.

_ MODIFIED EPOXY 100um.

_ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).

_ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.

6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
SPECIFICATION, SEE REF. 2

7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2

8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3

9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE

10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER

11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING

12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:

_CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.

_WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.

13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.

14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.

: - J.SIMON
0 Issued For Information 26/07/2023 J.DURAND D.BRIDIAU | S-MAIOR
REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING
TOA.W.S. STANDARDS

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2
Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311

TYP. w Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
\\\\\\a{\\\\\\‘ —o7re CREA/RJ: 2008132120
m SECTION UNLESS NOTED OTHERWISE : _
(- scae 110 w170 PETROBRAS DPP
TYPE 2B 8IN A&R W/O CLAD - MATERIAL LIST CLIENT:
LENGTH/AREA/VOLUME PDP/IP-II/PROJ-BUZ-7
INSPECTION WEIGHT (kg)
ITEM | Q1Y DESCRIPTION MATERIAL LEVEL m/m?/m? PROGRAM:
UNIT TOTAL unim TOTAL _|RemARK | BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
1 1 PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 114,7 114,7
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 323,9 3239 AREA: BUZIOS FIELD
3 2 PLATE @600 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0
4 2 PLATE @570 x 25 THK ASTM A-36 LOW 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
5 1 PLATE @400 x 80 THK - CLASS Z35 5355 J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 789 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 | PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 456 DRAWING
7 4 | PIPEOD 257.4x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 9,9 394 *)
8 2 | PLATE 395x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PRO.. XSA EXEC.  D.NEBLE CHECK D BRIDIAU
9 2 PLATE 400 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2 APPROV. g MAIOR DRAWING
10 2 PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 5,1 10,2 -
11 1 BACKING RING AlSI 3161 HIGH - - - - DATE 26/07/2023 | SCA'E  INDICATED | SHEET 04 of 08
12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 72 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-/PSUB-BUZ-7
15 1 PIPE OD 259.2 x 25 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 103,8 103,8 No.
(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1076,8 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

iy y4 4 —

T  Qty required: 1-off

N

1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.

2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.

3 - WELD:

_ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.

_ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
EDITION.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
LATEST EDITION.

4 - INSPECTION:

_ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
ASME B31.3 FOR PIPING.

_ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.

_ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.

_ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.

_ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.

5 - PAINTING (IF APPLICABLE):

_ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.

_ MODIFIED EPOXY 100um.

_ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).

_ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.

6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
SPECIFICATION, SEE REF. 2

7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2

8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3

9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE

10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER

11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING

12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:

_CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.

_WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.

13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.

14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.

: - J.SIMON
0 Issued For Information 26/07/2023 J.DURAND D.BRIDIAU | S-MAIOR
REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

TO AW.S. STANDARDS

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2

Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120

@ SECTION UNLESS NOTED OTHERWISE : __
(- SoME 110 e | 4] PETROBRAS DPP
TYPE 2C 8IN A&R W/O CLAD - MATERIAL LIST CLIENT:
LENGTH/AREA/VOLUME PDP/IP-II/PROJ-BUZ-7
INSPECTION WEIGHT (kg)
ITEM | QTY DESCRIPTION MATERIAL L EVEL m/m?/m? PROGRAM:
UnNIT TOTAL unIT TOTAL BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
1 1 PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 114,7 1147
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 3239 323,9 AREA: BUZIOS FIELD
3 2 PLATE (600 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0
4 2 PLATE @570 x 25 THK ASTM A-36 Low 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
5 1 PLATE 400 x 80 THK - CLASS Z35 $355J24N HIGH 0,126 0,126 789 78,9 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 | PLATE 400x 145 x 50 THK - CLASS 235 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 228 456 DRAWING
7 4 PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 9,9 39,4
8 2 | PLATE 395x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC.  D.NEBLE CHECK D BRIDIAU
9 2 PLATE 400 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2 APPROV. g MAIOR DRAWING
10 2 PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 51 10,2 -
11 1 BACKING RING AlSI 316L HIGH - - - - DATE 26/07/2023 | SCA'E  INDICATED | SHEET 05 of 08
12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 72 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
15 1 PIPE OD 259.2 x 25 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 1038 103,8 No.
(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1076,8 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311

A3
297mm x 420mm
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

TYP.

|
@—\ |
7 ] |
| |
! T I
IIRRIRS <SEE | |
i i 45 NOTE 11 | !
TYP. } 2271 0.95 }
| CARBON !
'@l STEEL [ GENERAL NOTES
N> ey he |
! ! 1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.
(B y | | 2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.
' 7@ } } 3 - WELD:
A | _ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.
o o« 7, ™ | \ ~ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.
S | | ~ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
TYP. Typ>—’e — | | EDITION.
~ {TYP. | | _ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, API 1104 OR EN 287-1
! ! LATEST EDITION.
| CARBON | 4 - INSPECTION:
DNAY 3| STEEL | _ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
\ — P | ASME B31.3 FOR PIPING.
S e I 28 | _ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.
\ © Y (P uiiait ! N\ ! _ ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.
VP = ot - ! ! ~ ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.
\ iy | | ~ ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.
15 | N R ! 5 - PAINTING (IF APPLICABLE):
- ] 5 | _ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.
8 | | ~ MODIFIED EPOXY 100pm.
4x EQUIDISTANT | | o = Ty ! ! ~ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).
\ \ z ‘ | | _ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.
TYP>—'\— 2| |2 I WOoL | 6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
| | 8| |w ! N ! SPECIFICATION, SEE REF. 2
83 Coo ] AN AN\ 7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2
| | °la 3 8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3
@_/ ‘ ‘ 9 @ »J« 9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE
1 '%J ~[-A 31 10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER
| | 3 = L 11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING
<~ | 32652 12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:
T T 7] [ LAY A 65. _CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.
o 5 | “WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.
13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.
—
‘ ‘ r 3 m SECTION 1 DETAIL 14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.
| | gy © - ] SCALE: 1:20
L s13 NG - - SCALE: 1:5
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TYPE 3A 8IN A&R WITH CLAD - | _ | REV. DESCRIPTION bATE | Exec. | GHECK |APPROV
SIDE VIEW | N
SCALE: 120 ' s } TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
S BACKING N TO AW.S. STANDARDS FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
L N i THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.
RING 3 CLAD
w SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2
NOTE: D-RING TO BE WELDED 2\ DETAIL Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
FOLLOWING SUPPLER SPECIFICATIONS Qty required: 1-off - SCALE: 1:2 Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120
UNLESS NOTED OTHERWISE : ]
ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDICATION
TO BE FULL PENETRATION m PETROBRA s DPP
TYPE 3A 8IN A&R WITH CLAD - MATERIAL LIST CLIENT.
LENGTH / AREA / VOLUME - - -
@ @ INSPECTION /AREA ]V WEIGHT (ke) PDP/IP-II/PROJ-BUZ-7
~ | B ITEM Qry DESCRIPTION MATERIAL LEVEL m/m?/m
1 UNIT TOTAL UNIT TOTAL  |REMARK | PROGRAM:
1 1 PIPE OD 265.2x 28 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 116,4 116,4 BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 323,9 323,9 AREA:
3 2 PLATE 3600 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0 BUZIOS FI ELD
4 2 PLATE 3570 x 25 THK ASTM A-36 Low 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
5 1 PLATE (400 x 80 THK - CLASS Z35 S355J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 78,9 J_LAY - 8|N A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 45,6 DRAWING
L 7 4 PIPE OD 259.2x 26.95 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 10,6 42,4 *)
8 2 PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC. D NEBLE CHECK D BRIDIAU
9 2 PLATE 400 x 300x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2
APPROV. 5 MAIOR DRAWING
10 2 PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 51 10,2
11 1 BACKING RING AISI 316L HIGH - - - - DATE 26/07/2023 | SCALE INDICATED | SHEET: 06 of 08
@ SECTION 12 4 | D-RINGRUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 7,2 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
U SCALE: 1:10 13 1 | PIPEOD263.3x 28THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 130,1 130,1 No.
(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1107,9 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311
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PERSPECTIVE

REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.

2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.

3 - WELD:

_ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.

_ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
EDITION.

_ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
LATEST EDITION.

4 - INSPECTION:

_ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
ASME B31.3 FOR PIPING.

_ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.

_ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.

_ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.

_ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.

5 - PAINTING (IF APPLICABLE):

_ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.

_ MODIFIED EPOXY 100um.

_ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).

_ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.

6 - FOR GENERAL NOTES INCLUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
SPECIFICATION, SEE REF. 2

7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2

8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3

9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE

10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER

11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING

12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:

_CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.

_WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.

13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.

14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.

: - J.SIMON
0 Issued For Information 26/07/2023 J.DURAND D.BRIDIAU | S-MAIOR
REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

TYPICAL FILLET WELDING ACCORDING
TOA.W.S. STANDARDS

2

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2

Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
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@ SECTION UNLESS NOTED OTHERWISE : _
- . . ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDIéATION -~y = D PP
U SCALE: 1:10 TO BE FULL PENETRATION m’ PETROBRA s
TYPE 3B 8IN A&R W/O CLAD - MATERIAL LIST CLIENT:
LENGTH/AREA/VOLUME PDP/IP'”/PROJ'BUZ'7
INSPECTION S WEIGHT (kg)
ITEM | QTyY DESCRIPTION MATERIAL m/m2/m
LEVEL PROGRAM:
UNIT | TOTAL | UNIT | TOTAL IREMARK | BUZz|OS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
1 1 PIPE OD 263.3 x 28 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 130,1 130,1
AREA:
2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 225 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 3239 323,9
BUZIOS FIELD
3 2 PLATE @600 x 50 THK - CLASS 735 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0
4 2 PLATE @570 x 25 THK ASTM A-36 LOW 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
5 1 | PLATE ®400 x 80 THK - CLASS 735 355 J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 78,9 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
6 2 PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS 235 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 45,6 DRAWING
7 4 PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 9,9 39,4 *)
8 2 PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC. D.NEBLE CHECK D. BRIDIAU
9 2 PLATE 400 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2
APPROV. 5 MAIOR DRAWING

10 2 PLATE 325 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 5,1 10,2 OATE SOALE ST
11 1 BACKING RING AISI 316L HIGH - - . . 26/07/2023 INDICATED ) 07 of 08
12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 72 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
15 1 PIPE OD 265.2 x 28 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 116,4 1164 No.
(*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1104,8 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311
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REFERENCES

1 ‘IfRL73A354077150079577XSA71305 INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE

2 ‘IfET*3A36.07*1500*957*XSA*1306 INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION

3 ‘I—MC—3A36.0771500—967—XSA71312 J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES

GENERAL NOTES

1- FOR GENERAL NOTES, REFER TO SHEET 1.

Description | Service Head Designation CSWT CcSoD Coating O/A OD
(mm) (mm) (mm) (mm)
Flowline PROD TYPE 1A TYPE 1B
N (Short (Long 22 2514 43 337.4
Flowline PROD/WI Head) Head)
Flowline WAG TYPE 2B
:::ow:!ne S\gIGI TYPE2A LLec;r:jg) 27 3114
ol (Short 25 257.4
Riser PROD Head) T;(TE 2C “ _—
" ong £
Riser PROD/WI Head)
Riser WAG TYPE3A | TYPE3B
Riser SV/Gl1 (Short (Long 28 263.3 275 318.3
Riser Gl Head) Head)
: - J.SIMON
0 Issued For Information 26/07/2023 J.DURAND D.BRIDIAU | S-MAIOR
REV. DESCRIPTION DATE EXEC. | CHECK |APPROV,

THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.

SAIPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2

Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
CREA/RJ: 2008132120

|
LL] PETROBRAS DPP
CLIENT:
PDP/IP-II/PROJ-BUZ-7
PROGRAM:

BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT

AREA:

BUZIOS FIELD

TITLE:

J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD

DRAWING

PROJ. XSA EXEC.  D.NEBLE CHECK D, BRIDIAU
APPROV. 5 MAIOR DRAWING
DATE 26/07/2023 | SCALE  INDICATED | SHEET: (08 of 08

INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
No.

I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311
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B97-1006 B97-1006 =
N\ s TABELA DE REFERENCIAS PARA JUNTAS X EPS X END
WJFOI (8X) (REFERENCE TABLE FOR JOINTS X WPS X NDT)
JOINT |TYPE| WPS BASE METAL VISUAL|LP/PMI| UT
25 B97-1009
JKO2 (2x)>25 < — JKO1 | K | s72-uNno02 ASTM A572GR50 X 5355J2N 100% | 100% | 100%
RN 4 JKO2 K 572-UN02 ASTM A572GR50 X S355J2N 100% 100% | 100%
2 JVO1 | HV | 572-uNo1 ASTM A572GR50 X AS572GR50 100% | 100% | 100%
JKO1 (2X) gg g JV02 | HV | 572-uNo1 ASTM A572GR50 X AS572GR50 100% | 100% | 100%
75 250 75 JVO03 | HV* | 572-uNo1 ASTM A572GR50 X AS572GR50 100% | 100% 5
7 17 <JF05(2X) JFO1 | F | s72-uno1 ASTM A572GR50 X S355J2N 100% | 100% ;
JFO2 | F | s572-uNo1 ASTM A572GR50 X AS572GR50 100% | 100% .
23 145 63 145 3 JFO3 | F | s72-uno1 ASTM A572GR50 X A572GR50 100% | 100% .
JFO4 F 572-UNO1 ASTM A572GR50 X A572GR50 100% 100% -
JFO5 | F | s72-uNo1 ASTM A572GR50 X A572GR50 100% | 100% -

* junta de vedagdo interna dos olhais (padeyes internal sealing joint)

IMPORTANTE: RESPEITA A SEQUENCIA DE MONTAGEM/SOLDAGEM E ENSAIOS DE NDT ABAIXO DURANTE A FABRICAGAO
(IMPORTANT: RESPECT THE ASSEMBLY/WELDING AND NDT TESTING SEQUENCE BELOW DURING MANUFACTURING)

1

MONTAGEM DA BASE (B97-1009) NA PECA

PRINCIPAL B97-1008 COM PREPARAGAO DE
CHANFRO + SOLDA EM K (RAIZ) E ENSAIO

DE US EM AMBOS OS LADOS

(ASSEMBLY OF THE BASE (B97-1009) ON
THE MAIN PART B97-1008 WITH CHAMFER
PREPARATION + K WELDING (ROOT) AND
US TEST ON BOTH SIDES)

MONTAGEM DO REFORGO (B97-1006) NA
PECA PRINCIPAL E NA BASE COM

PREPARAGAO DE CHANFRO + SOLDA EM K
(RAIZ) E ENSAIO DE US EM AMBOS 0S
LADOS

(ASSEMBLY OF THE REINFORCEMENT
(B97-1006) ON THE MAIN PART AND THE
BASE WITH CHANFER PREPARATION + K
WELDING (ROOT) AND US TEST ON BOTH
SIDES)

MONTAGEM DA CHAPA (B97-1004) NA PECA
PRINCIPAL E SOBRE A CHAPA DE REFORGO

COM PREPARAGAO DE CHANFRO + SOLDA EM K
(RAIZ) E SOLDA EM 1/2 V. REALIZAR ENSAIO DE
US EM AMBOS OS LADOS

(ASSEMBLY OF THE PLATE (B97-1004) ON THE
MAIN PART AND ON THE REINFORCEMENT
PLATE WITH CHAMFER PREPARATION + K
WELDING (ROOT) AND 1/2V WELDING. PERFORM
US TEST ON BOTH SIDES)

MONTAGEM DAS "MEIA CANAS" (B97-1001) NA
PECA PRINCIPAL E NA CHAPA DE REFORGCO

COM PREPARAGAO DE CHANFRO E SOLDA EM
1/2V (RAIZ). REALIZAR ENSAIO DE US EM
AMBOS OS LADOS

(ASSEMBLY OF THE "HALF CANES" (B97-1001)
ON THE MAIN PART AND THE REINFORCEMENT
PLATE WITH CHAMFER PREPARATION AND
WELDING AT 1/2V (ROOT). PERFORM US TEST
ON BOTH SIDES)

.._4__’

|

5

MONTAGEM DOS ANEIS DE REFORGO (B97-1007 E B97-1005) NA PECA
PRINCIPAL PREPARAGAO DE CHANFRO INTERNO TIPO 1/2V PARA SOLDA
DE VEDAGAO. APOS A SOLDAGEM , A PEGA SERA ENCAMINHADA PRA

EMPRESA EXTERNA DE USINAGEM PARA FINALIZAR O FURO COM @165mm.

REALIZAR ENSAIO DE LP OU PM NAS SOLDAS DE FILETES EXTERNA E NA
SOLDA DE VEDAGAO INTERNA

(ASSEMBLY OF REINFORCEMENT RINGS (B97-1007 AND B97-1005) ON THE
MAIN PART PREPARATION OF TYPE 1/2V INTERNAL CHAMFER FOR SEAL
WELDING. AFTER WELDING, THE PART WILL BE SENT TO AN EXTERNAL
MACHINING COMPANY TO FINISH THE HOLE WITH @165mm. PERFORM LP
OR PM TEST ON EXTERNAL FILLET WELDING AND INTERNAL SEAL
WELDING)

ANTES DE INICIAR A SOLDAGEM , IDENTIFICAR COM MARCADOR INDUSTRIAL CADA UMA DAS 4 PECAS, COM AS LETRAS: A,B,C,D
(BEFORE STARTING WELDING, IDENTIFY EACH OF THE 4 PARTS WITH AN METAL BALL PAINT MAKER, WITH THE LETTERS: A, B, C, D)

MONTAGEM DAS CHAPAS LATERAIS (B97-1002 E
B97-1003) NA PECA PRINCIPAL SOLDA DE
FILETE DE 7mm EM TODO CONTORNO.
REALIZAR ENSAIO DE LP OU PM EM AMBOS OS
LADOS

(ASSEMBLY OF THE SIDE PLATES (B97-1002 AND
B97-1003) ON THE MAIN PART WITH 7mm FILLET
WELDING AROUND THE ENTIRE CONTOUR.
PERFORM LP OR PM TEST ON BOTH SIDES)

Marca Qtde.| Descricao do material Comprimento Qualidade Acabamento | Peca kg | Total kg
B97-1 4 | A&R HEAD
B97-1008 1 Pl 63x1150x700 1150 A572-GR 50 Z35 Pintado 334.35 334.35
B97-1007 2 |PI51x600x600 600 A572-GR 50 Z35 Pintado 112.57 225.14
B97-1009 1 Pl 80x400x400 400 S355J2N Z35 Pintado 78.41 78.41
B97-1005 2 | PI25x570x570 570 A36 Pintado 50.8 101.6
B97-1006 2 |PI51x400x145 400 A572-GR 50 Z35 Pintado 23.13 46.26
B97-1001 4 |Tb. 25x400 (Tubo fornec. Saipem) 400 S450 Pintado 10.15 40.59
B97-1004 2 | Pl 25x395x169 395 A572-GR 50 Pintado 9.96 19.91
B97-1003 2 | PI10x400x300 400 A36 Pintado 8.63 17.27
B97-1002 2 | Pl 10x325x300 325 A36 Pintado 5.1 10.2
873.73
Peso total (Kg): 3495

Nota: Podera ser utilizado S355 J2N em substituigdo do material Astm A572 Gr50.
(Note: S355 J2N can be used to replace the Astm A572 Gr50 material.)

NOTAS GERAIS:
1 - Todas as dimensdes estao em milimetros , exceto onde indicado a unidade;

2 - Fazer 0 acabamento das bordas vivas das chapas com leve arredondamento;

3 - A parte interna do furo do olhal da pegas nédo deve ser pintado;

4 - Pintar o texto: "MAX DYN 4740 kN" na lateral externa da chapa B97-1003 na cor preta (ambos os lados);
5 - Apos a soldagem dos reforcos do olhal, o didmetro interno precisa ser retificado para @165mm;

6 - A sequéncia de montagem e soldagem conciliada com a execucéo de ensaios END parciais precisam ser
rigorosamente respeitadas;

GENERAL NOTES:
1- All dimensions are in millimeters, except where the unit is indicated;

2 - Finish the sharp edges of the plates with slight rounding;

3 - The internal areas of the padeye should not be painted;

4 - Paint the text: "MAX DYN 4740 kN" on the external side of plate B97-1003 in black color (both sides);
5 - After welding the padeye reinforcements, the internal diameter needs to be rectified to @165mm;

6 - The assembly and welding sequence combined with the execution of partial NDT tests must be strictly

respected;
S2 23/02/2024 M.A.R. ACRESC. INGLES E LIBERADO PARA FABRICAGAO (+ENGLISH AND RELEASED FOR MANUFACTURING)
0 30/01/2024 M.AR. EMISSAO PARA APROVACAO
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89“7"_?(')‘02 Amg““‘ P?j%igg‘;i’;oo Le?’g%th G/:g‘ée Parts"_vfight Wa;(‘)’f’se‘ght DRAWN BY DATE SCALE No. Project DRG No. Rev.
: e MAR. | 16/01/2024 1:5 B97 B97-1002 Fg&(
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Project

100
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B97-A&R_HEAD
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L Rall UL R a2 Lenglh Grade Part weight | Total weight [ GRAVWN BY DATE SCALE No. Project DRG No. Rev.
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Index Date Description Author

8x B97-1004 | Pi 25x395x169 .
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Index Date Description Author
Project
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Mark | Amount | Description Length Grade Part weight | Total weight DRAWN BY DATE SCALE No. Project DRG No. Rev.
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8 Combmed Toml | 206.4 M.A.R.I 16/01/2024 1:10 B97 B97-1005 Iﬁ(
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(corte do furo com @160mm)

8x| BO7-1007 | P 51x600x600

A572-GR 50 - 1:10

165

NOTA: O furo central sera usinado para @165mm apdés a
montagem/soldagem da peca no conjunto do A&R Head

Mark

Amount

Description

Length

Grade

Part weight

Total weight

B97-1007

8

P1 51x600x600

600

A572-GR 50

112.6

900.6

8

Combined Total

900.6

Index Date Description Author
Project
(=) /R
B97-A&R_HEAD
engemetal -
DRAWN BY DATE SCALE No. Project DRG No. Rev.
M.A.R.I 16/01/2024 1:10 B97 B97-1007 Iﬁ
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400 350
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4X‘ 897—1 008 ‘ Pl 63x1150x700 Index Date Description Author
Project
A6 =110 EALLION
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Index Date Description Author
Project
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Mark Amount | Description Length Grade Part weight | Total weight DRAWN BY DATE SCALE No. Project DRG No. Rev.
B97-1009 4 PI1 80x400x400 400 S 355PNZ35 78.4 313.6 .
4 | GCombined Total | 313.6 M.A.R.‘ 16/01/2024 1:5 B97 B97-1009
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— Materiais

2 - Materials




2.1 - Certificados das matérias-primas

2.1 - Raw materials certificates
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CERTIFICADO DE QUALIDADE ACOS RADIAL N.° DO CERTIFICADO:
CERTIFICATE NUMBER:

082519

ALYS #AOA,
i DATA: (date) 09/02/2024
CERTIFICADO CONFORME NORMA / CERTIFICATE IN COMPLIANCE WITH NORM: EN 10204.3.1.B Pagina 1/1
CLIENTE N.° PEDIDO / ORDEM DE COMPRA CONTRATO DE FORNECIMENTO
cusTomer  ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA [TEM / ORDER 23-01-2024 AGREEMENT NUMBER 24616
COMPOSIGAO QUIMICA % ENSAIO DE TRAGAO
QTDE MATERIAL CHEMICA MPOSITION % TENSION TEST ENSAIOQ DE IMPACTO
IMPACT TEST
ITEM QUANTITY MATERIAL c Mn P S Si Al Cu Cr Ni N Mo Ti LE LR A% |LE/LRY
x100 | x100 | x1000 | X1000 | X100 | X1000 [ X100 | X100 X100 | X1000 | X100 | X1000 YS TS EL% | YSIS NORMA (Norm) 1 2 3 Média CERTIFICADO
1 8 AMT350-N 16 | 141 | 17 7 24 | 45 1 2 1 4 0 22 349 | 541 | 29.8 | 0.65| DIN EN 10025-2 170 | 194 | 176 | 180 9798.2/23
2 8 AMT350-N 16 | 141 17 7 24 | 45 1 2 1 4 0 22 349 | 541 | 29.8 | 0.65| DINEN 10025-2 170 | 194 | 176 | 180 9798.2/23
IDENT. DESCRIGAO DOS PRODUTOS FORNECIDOS OUTROS ENSAIOS EXECUTADOS (Extra Test) EMISSOR: LARA
0s AGOS RADIAL TIPO NORMA ISSUER
ITEM PROD N° IDENTIFICATION PRODUCT DESCRIPTION ITEM TYPE NORM
1 24622 962/23 51 MM X (145 X 400) (2") [B97-1006] 1| ULTRASSOM A578/17 NIV.C i)
2 24622 962/23 ANEL 600 X F.160 X 51 MM (2") [B97-1007] 2| ULTRASSOM A578/17 NIV.C i
DGQ (Quality Management)
NOME: FRANCISCO
NAME

OBSERVAGOES (Remarks)

CERTIF-63535144-- CORRIDA-3030554 ARCELORMITTAL
RELAT-9798.1.2/23 ENSAIO TRAGAO E IMPACTO-- QUALYTEST.

RELAT-2082/23 ENSAIO DE ULTRASSOM
RELAT.1042.1/24 ENSAIO DE NORM--1041.1.2/24 ENSAIO Z35% E IMPACTO(CHARPY)

RQR.O&/REV.1




"+ ARCELORMITTAL BRASIL S.A.

i‘u(.eh‘s!h‘ﬂl!(ﬁ

INSC ESTADUAL N.080 750630 INSC. CNPJMF N.17 469 701/0104-82

ARCELORMITTAL BRASIL S.A
AV BRIGADEIRO EDUARDO GOMES, 526.
POLQO INDUSTRIAL TUBARAQ. SERRA-ES
BRASIL CEP 29160-904
TELEFONE +55(27)3348-1240V 3348-2220
FAX +55(27) 3348-1482

USINA/MILL )
CERTIFICADO DE INSPEGAO .

MILL SHEET/ QUALITY CERTIFICATE

AGENTE EMBARCADOR / SHIPPER

CONSUMIDOR / USER

ACOS RADIAL IND COM FERRO ACO LTDA

SEQUENC. CLENTE / CUSTOMER HEAT No

No PEDIDO/ PROT TEC/ SIMB QUALY No REF CONSY/ No REF CLIENTE/ PROCESSAMENTO NO CONSUMIDOR/ DATA DE EMISSAOY No CONTROLE/ PAGINA/
CONTRACT TECH PROT STANDARD SYMBOL USER REF No CUSTUMER REF No USER PROCESS ISSUE DATE CONTROL No PAGE
XB37467 /000005 020302 AMT 02 XB37467 PLATE MILLALAM CHAPAS GROSSAS October 10. 2023 0063535144 1 defof 1

COMPOSICAO QUIMICA/CHEMICAL COMPOSITION (%) - CC SLABS (MOLD ANALYSIS)/ IC SLABS (LADLE ANALYSIS)

Corrida/

HeatNo [ C Si Mn P S Al Cu Ni Cr | Mo Vv Nb N H Ti B

3030554 | 0.16 0.24 1.41 | 0.017 | 0.007 | 0045 | 0.01 | 0.01 0.02 | 0.002 | 0.001 | 0.019 |0.0048] 00 | 0.022 |0.0000
N° Placa/ ESP/ LARG/ COMPRIM/ PESO/ No MAQ - VEIO/ EVENTO DE QUALIDADE/
SLAB No THICK WIDTH LENGTH WEIGHT _ |CASTER - STRAND No| RH QUALITY EVENT
S75JQVR 50 mm 1.800 mm 10m 7.260kg 3

i

____% ' lg,.__g R\
N AgOS RADIAM
itia de Qualid

Rastreabiidade Ga

L

rou. :

POR MEIQ DESTE INSTRUMENTO, CERTIFICAMOS QUE O MATERIAL. AQUI DESCR
WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL. DESCRIBED HEREIN HAS BEEN SATISFACTORY INSPE

1SO 9001 CERTIFICADPO/CERTIFIED: LRQANACCD/ANSI-RAB.No 110172

CERTIFICAGOES NAVAIS/SHIPBUILDING APPROVA

VASOS DE PRESSA/PRESSURE VESSELS APPROVAL - TOV
PROCESSO Df FABRICACAO ACIARIA LD - LINGOTAMENTO
MANUFACTORING PROCESSS BASIC OXYGEN LD - CONTINUOUS CASTING

ITO, FOI INSPECIONADO E APROVADO DE

CTED IN ACCORDANCE WITH

ACORDO COM AS ESPECIFICAGOES E QUE NAO ESTA CONTAMINADO POR RADIOATIVIOADE ACIMA DOS LIMITES NORMAIS/
THE SPECIFICATIONS AND HAS NOT CONTAMINATED BY RADIOACTIVITY ABOVE NORMAL BACKGROUND LEVELS

LS NKK_KRS. LRS. DNV, BV, GL. ABS. RIA, CCS - GRAUS / GRADES “A" TO "EH-36"

g

[}
DIVISAO DE ASSISTENCIA TECNICA
RSty el firntoid

i e




A¢0TRAT
Tecnologia de Metais

{’

Ordem de Servico 24622

Material (Material)

Cliente(customer) ACOS RADIAL Ind. Com. Ferro e Aco ltda

Descrigao (Description):

CERTIFICADO DE TRATAMENTO TERMICO

Numero

1947/24

(Certificate Heat Treatment) Number
Qtd (Pg)(Piece) DATA(Date):
24 segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024

N.F de Entrada: 85994

Esp. < 25mm 01:00 i N.F de Saida: 1947
1020 NTU/ ARO3 231<49mm| &81:30 ~2:00 S Alivio de Tensao (Tension Relief) |
1045 ACE P045 < 50mm = 76mm S 2:00 ~3:00 L, g Recozimento (Anneling) i
A36 AMT36- AMTO1 < 82mm = 115mm 3:30 ~4:30 g— Normalizar(standardise)
S355)/12 AMT350-AMTO02 <116mm = 138mm E 4:30 ~5:30 ﬂ
A283 A572-GR50-60-70 <140mm > 203mm| #85:30 ~8:00 <
Processo Executado (process Executed)

Cargalload)
2200

Equipamento (equipment)

Operagdes (Operation)
Alivio de Tensao(rension relief)

Recozer (anneling)
Normalizaristandardise)

630°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

790°C (Resfriamento lento)/ Cooling Slowly|
900°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

Requisitos do Cliente(customer)
Isento de Deformagdo(Free Deformation)

Resultados Obtidos (Result Executed)

Encontrado (Found)
Isento (Exempted)

Especificada:
Laudo: Material Medido e Aprovado pelo Sr. Francisco Arthur (Técnico em Medicao)

Ensaio de dureza (HB) (Hardness Test)

Encontrada:

HB

¥

Qtde.

Descrigao (Description)

> 51X 145X 400mm (DES.)
5% $600X $160X 51mm
~ 64 X700 X 1150mm (DES.)

@400 X 80mm

ACGS RADIAL

X

==

AGOS RADIAL S Y&

Rastreabifidads

Rastraabiliiade

Garantia de Qualid

Garantis de Quahid
_G67>

D 02102147

T2\ L5125

i LAt ETA

e i 2]
Pedidon®

AGOS RADIAL

XX

Rastreabifida




ACOTRAT CERTIFICADO N¢  1947/24

Tecnologia de Metais GRAFICON?  047/24 g /

segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024

Temperatura 2c

1200
1100
1000
900
F ACOSRADIAL X
800 Rastraahilidade Garantis de Queld
gez 23| 5,05
700 A e ETZ]
600
. ACOSRADIAL £ X
Rastreabilidade Garantia de Quelid
|92c/22 | 0502,22 |
Chente: ¢£§7ﬁ;§§5;§5££;1§?%?:3341.
400 Pedida i
300 | @i ACOS RADIAL Sl Yo
Rastrabilidade Garantia de Quelid
\ y -~ ; -~ ST
| N | L /lre! 0592
Clente: o~/ CL7t7E721 /.
Pedida n
100
0

19:00 19:30 20:00 20:30 21:00 21:30 22:00 22:30 23:00 23:30 00:00 00:30 01.00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30



Impressoem: 07/11/2023

H t t RELATORIO DE ENSAIO

u a y es N° 9798.1/2023

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .

qualytest.com.br | Iaboralorio@qualytest.com.br ;
aus

Data do Recebimento: 068/11/2023 Data da Emisséo: 07/11/2023

Informagbes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

Enderego : Rua Dr, Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

|dentificagdo da amostra declarada pelo cliente : MAT—AMT02—~(AMT350/S355J2N)—ESP:50/57mi ORRIDA: 3030554

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030554
Norma aplicével : DIN EN 10025-2

1.0BJETIVO , / . oA !
Reallzar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagio do cliente g géz / 23 Oj /o 22 4/“« ]

2.ENSAIOS E RESULTADOS
2.1 TRAGAO CILINDRICA frigs oy g"i

i R
Dimensdes Seqé: do Limite de Ruptura (UTS) Limite de Escoamento (YS) e Alongamento |Redugso
YS/UTS . :
Amostras de Area
(mm) mmy 292N Reguiades  [©29° (N Resultados Lo(mm)| o ¢ | %y
01 12,04 113.86 | 61544 541 MPa ] 78 ksi | 39734 349 MPa | 51 ksi 0.65 80 298 | 735

Data da realizagao do ensaio: 06/11/2023 Bl

: TR 54
Procedimentos, Equipamentos e Instrumantos Utilizados i R
Temperatura:21.8C° - Umidade:55% - Orientag3o do CP:transversal - Determinagéio de Escoamento (MDY):0.2

Equipamaentos: Maquina de ensalo universal QF-037- Certif. calibragao 9440/9442.23 - Validade 02/2024 Extensdmetro QF-037.1 - Certif. calibragéio
9444 23 - Validade 022024 Termchigrémetro QT-017- Certif. calibragio LT - 351 297 - Validade 08/2024 Pente de raio - QF 050 - Certif. calibragio
2228083 A - Validade 01/2024 Micrémetra M 002 - Certif. calibragdo LD 313 451 - Validade 02/2024 Paquimetro P 05 - Certif. calibragio 2228980A -
Validade 02/2024

Procedimentos e Metodos:Preparagio de corpo de prova conforme ITL 10 Rev.14 e Método de Ensaio conforme ITL 18 Rev.07, baseada na norma 150
6892-1:2019

Cristiane Kassa - Signatério Autorizado

. Os resultados. nnl’-mmmmmMMmmmmamluwlmhmwl.
-t—:mmhmuunmo»uuv-wupmduzmmm.wmmwmaw—mum.mnumammmm
-uwmu-emmmonmuamﬁom-mmunusolec1rm.-acwcn|m;
-thmmbrhuomhn“mnm#uosumﬂmpunmwwubua 1 cia do bric @ i “mm-pﬂhamumdﬁ(onl&m
Internacional de Unidades — SI).
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Impressa em : 07/11/2023
RELATORIO DE ENSAIO _

Qualytest oo

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br

| CRLAMI
Data do Recebimento; 06/11/2023 ’ Data da Emissgo: 07/11/2023

Informagées de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 200 P12 - V. Venditti - Cep:07031-010

Sollcitante : Acos Radlal Industria @ Comercio de Ferro e Ago Ltda

identificagio da amostra declarada pelo cliente : MAT-—AMT02--(AMT 350/S355J2N)~—ESP:50/57mm——CORRIDA: 3030554
'R

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030554 L D%% B

Norma aplicével : DIN EN 10025-2

1.0BJETIVO ;
Reallzar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitacio do cliente 9 62 / Z—?’ Cﬁ ZCE/;%%M !
2.ENSAIOS E RESULTADOS g taniite 9
2.1 IMPACTO CHARPY | Pa o (Q,m o, mqo'}rv \
ENERGIA ABSORVIDA J o/
Amostras
cP1 CP2 CP3 MEDIA

SET 1 170 194 176 180 | i
Data da realizaco do ensaio: 06/11/2023 ] REE
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados

L {ER o
Temperatura:21,5C* - Umidade:59% - Orientagao do CP:longitudinal - Dimansao do CP:10X10X55 - Ralo do Cutelo:2 - Temp. Ensaio "C:-20°C = ifj+".
Entalhe:CHARPY -V DIN/ 1SO R

LT 1
Equipamentos: Péndulo DIN - QF-008 (G11-41004) - Centif. Calibragéo 9703.23 - Validade 06/2024 Projetor de Perfil QF-010 - Certif, Calibragéo 2208048
- Validade 11/2023 Crondmetro QT-014 - Certif. calibragio LE 376 888 - Validade 04/2025 Termohigrometro QT-017- Cerif, cafibracéo LT - 351 207 -
Validade 08/2024 Paquimetro P 42 - Certif, calibragio 2228881A - Validade: 12/2023 Banho Termostético QT 012 - Certif, Callbragaio CL-11237/2023 -
Validade 01/2024 Gabarito DIN QF-019 - Certif. calibragiio D9192 23- Validade 08/2025 Rugosimetro RG 001 - Certif, calibraglo 2315146A = Validade
06/2024 Tenaz - QF 008.1 - Certif. Calibragio 1801605A - Validade 02/2024 Micrometro Digital » M 584 « Certif. calibracio 2300684 A -Validade 01/2024

Procedimentos & Matodos:Método de ensaio conforme ITL 8 Rev.07, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017, Preparacio de corpo de prova
conforme ITL 10 Rev.14, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017

Cristiane Kassa » Signatario Autorizado

- Os resultados ap tados se ref 1 mhmomhdum:mmumuﬂwuuuwhmlmmnm.
.Esurehurhdonmaiodmwumduﬂdommpbh.wmmwwmnﬂndlwﬂ‘ drio de Enssios @ Andlise Técnica de Matariais Lids.
-uwammmcmummm.mmnuorec1ms.nbonanmcm.1zis;
-Emm;umu;mmmmmmommmavmamwm-wmm-msmmmwnm
Intemacional de Unidades ~ S1).
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2082/23
ENGENHARIA & INSPECOES PAGPAGE 01/01
CLIENTE:

H— ACOS RADIAL IND, COMERCIO DE FERRO E ACO LTDA 20/10/2023
FORNECEDOR VOLUME CORRIDA N° Rastreabilidade
PROVIDER N.A PACKAGE N.A HEAT 3030554 | Rastreability 952’23
DESCRIGAO DO PRODUTO: DESENHO:
PRODUCT DESCRIPTION CHAPA ’ PLATE DRAWING
QUANTIDADE: MATERIAL: DIMENSOES:
QUANTITY 01P¢  |areria AMT 02 DIMENSION 52,00mm x 1850mm x 9300mm
PROCESSO DE FABRICAGAO ESTADO DA SUPERFICIE TIPO DE EQUIPAMENTO: TECNICA:
MANUFACTURING PROCESS SURFAGE CONDITION EQUIPAMENT TYPE TECHNIQUE
LAMINADOS [_|FUNDIDOS [Juxaoa [Jusinaa MITECH MFD 350B PULSO ECO/ ECO PULSE
ROLED CASTINGS SANDING MACHINED FABRICANTE: MEIO DE ACOPLAMENTO
DFDRJADOS DJUNTA SOLD, DJATEADA EBRUTA MANUFACTURE COPLING MEDIUM
fenance WELDED. JOKT MASTREY PALE MITECH n Serie FD12111502 AGUA | WATER
CABEGOTE UTILIZADO CRITERIO DE ACEITAGAO PROCEDIMENTO USADO FREQUENCIA (MHZ)
USED PROBE USED PROSEDURE REFERENCE PROSEDURE FREQUENCY
ANGULO FABRICANTE CABEGOTE CRISTAL ASTM A 578/17 Nivel C | PR-END 1507 Rev.2 Ed.23 2.0
ey MARUFAGTLRE PRoRE CRYSTAL CALIBRAGAO SENSIBILIDADE| GANHO INSPEGAO (db) ATENUAGAO SONICA (db/MM)
OD KRAUTKRAMER BZSN g 24 mm SENSITIVITY CALIBRATION INSPECION GAIN ATTENUATION SONIC
36db +06 db 00
Ne PECA/JUNTA DISTANCIA DA REFERENCIA COMPRIMENTO PROFUNDIDADE CABEGOTE POSICAD LAUDO
N PARTHOINT REFERENCE DISTANCE LENGHT DEPTH PROBE POSITION RESULT
(MM) (MM) (MM)
A R

s T T T T T T
Liﬂ—t e I+|T%

: } |_J_I 14t |
H Hﬂf"ff 7

4 [T == bt l—‘—

|l T _| || _|_

ENAARET

AVAL. DO ENSAIO OBSERVAGOES:
EXAM EVALUATION APROVADO DREPROVADO REMARIE O ensaio por ultrassom foi realizado com 100% de varredura
D AEPROVED SIS e ndo apresentou sinais defeitos
e INFOEMATE 100 INFORMATIVO) The ultrasound test was performed with 100% scanning according to

and shower no signsof defects Q l

H

INSPETOR érioTFrei i CLIENTE / /.
INSPECTOR fgﬁr 1354”:;:; uasr:;; CUSTOMER ‘%2 / 23 Orj OZ/ 24
) Fal




Impresso em . 01/02/2024

RELATORIO DE ENSAIO

Qualytest oueim

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS
qualytest.com.brl laboratorio@qualytest.com.br

Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emiss&o: 01/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

\dentificagdo da amostra declarada pelo cliente . MATERIAL--AMT02-(AMT350)-(S355J2N}--—CORRIDA: 3030554---CH-962/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030554—CH-962/23 é/ Bpm Al
Norma aplicavel : DIN EN 10025-2 p ' ‘
1.0BJETIVO . ]
Realizar ensaio na(s) amostra(s) forecida(s) conforme solicitagao do cliente _ Q é" - / i @i / 02 / 24 i
2. ENSAIOS E RESULTADOS S —
2.1 NORMALIZAGAO 1H POR POL £ iso moﬁ:& '!
PARAMETROS DO TRATAMENTO TERMICO REFERENCIAS At T
TEMPERATURA INICIAL DE CONTROLE (°C) 300
TAXA DE SUBIDA (°C/H) Livre
PATAMAR (°C) 900
TEMPO DE PATAMAR (MIN) 80
TAXA DE ARREFECIMENTO ("C/H) Tivre
. A———
ol
%
Wi -
we lf-

OVaDh N0 SOV 100000 VIV 112000 DI04 120000 IOV 13

[=# Cam1 Tenp = P Cam Tomp |

TRATAMENTO TERMICO NORMALIZACAO

Data da realizagao do ensaio: 01/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:21,5C”° - Umidade:64% - Secgao observada:N&o Aplicado - Ampliagéo X:Nao Aplicado - Solugio:Néo Aplicado

Equipamentos: Termohigrémetro QT-015 - Certif. calibragéo LT-352 964 - Validade 10/2024 Forno Quimis QT-016 - Certif. calibragao LQ0877/23R00 -
Validade 08/2024

Procedimentos e Metodos:Conforme solicitagao do cliente

Cristiane Kassa - Signatario Autorizado

N° 01042.1/2024 Pagina 1de 2



- Os resullados apresentados se referem somente aos itens ensalados nas instalagdes permanentes da Qualytest e se conforme bid

plicam a a
- Este relatorio de ensaio s¢ deve ser repraduzido completo. Reproducdo parcial requer aprovagao escrita da Qualytest — Laboratério de Ensaios e Analise Técnica de Materiais Ltda.
- Laboratorio de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CRL 1263;

- Esle Relatério de ensaio atende aos requisitos de acreditagao pela Cgcre que avaliou a competéncia do laboratdrio & COmMPprovou sua rastreabilidade a padroes nacionais de medida (¢ ao Sistema
Internacional de Unidades — Sl).

5
A62/z3  Odlozlet |

Cuppumctel
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Impresso em ! 02/02/2024

“ RELATORIO DE ENSAIO
Qualytest i -~

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br | {aboratorio@qualytest.com. br i

Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emissao: 02/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

|dentificagéo da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL—AMT02 NORM -(AMTSSO)-(S355JZN)----CORRIDA: 3030554-—-CH-
062/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030554-—-CH-962/23 7# BZpmm
Norma aplicéavel : DIN EN 10025-2

1.0BJETIVO & 123% /23 7 OZ/ @2 Z%

Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagdo do cliente

2.ENSAIOS E RESULTADOS C& §_
2.1 TRAGAO Z35% (VI VoY S—
L

Tragdo Z Resultados:
CP 1 REDUGAO DE AREA (%) 38,2
CP 2 REDUCAO DE AREA (%) 38,0
CP 3 REDUCAO DE AREA (%) 41,7

Data da realizag@o do ensaio: 01/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:24,5C° - Umidade:65% - Secgéo observada:N&o Aplicado - Ampliagio X:N&o Aplicado - Solugédo:Nao Aplicado

Equipamentos: Paquimetro P 42 - Certif. calibragdo 2319860 - Validade: 12/2024 Maquina de ensaio universal QF-006 - Certif. calibragao 10016.23 -
Validade 10/2024 Termohigrometro QT-017- Certif. calibragao LT - 351 297 - Validade 09/2024

Procedimentos e Metodos:Método de Ensaio conforme ITL 19 Rev.07, baseada na norma ISO 6892-1:2019, Preparagao de corpo de prova conforme
norma DIN EN 10164:2005

Ademar D. Soto - Signatério Autorizado

N° 01041.1/2024 Pagina 1de 2



- Os resultados apresentados se referem somente aos itens ensalados nas instalagdes permanentes da Qualytest e se aplicam a amostra conforme recebida.
- Este relatorio de ensaio s6 deve ser reproduzido completo. Reprodugéo parclal requer aprovagao escrita da Qualytest — Laboratério de Ensaios e Andlise Técnica de Materiais Lida.
. Labofatério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o numero CRL 1263;
ou sua rasireabilidade a padrées nacionais de medida (e ao Sistema

- Este Relatério de ensaio atende aos requisitos de acredilagéo pela Cgcre que avaliou 2 competéncia do laboratrio & comprov
Internacional de Unidades — SI).

5 D
36z /73 02/02/24 |
A N
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Impresso em : 02/02/2024

' RELATORIO DE ENSAIO
ualytest vouum
LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br! laboratorio@qualytest.com.br |~
CRL 1263
Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emisséo: 02/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

|dentificagéo da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL—-AMT02 NORM —(AMT350)-(8355J2N)----CORRIDA; 3030554---CH- N\
962/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030554---CH-962/23 / ; 5/. 7nm
Norma aplicavel : DIN EN 10025-2

1.0BJETIVO S67 /2 | 02 /0212 f

Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagao do cliente

2.ENSAIOS E RESULTADOS
2.1 IMPACTO CHARPY M&Q L |
a

ENERGIA ABSORVIDA J
Amostras
CP1 CP2 CP3 MEDIA
SET-10°C 238 170 226 211
SET-2 -20°C 100 108 128 112
SET-3 -40°C 198 210 212 207

Data da realizagdo do ensaio: 02/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados

Temperatura:22,6C° - Umidade:62% - Orientagdo do CP:longitudinal - Dimensdo do CP:10x10x55 - Raio do Cutelo:2 - Temp. Ensaio °C:-20°C; 0°C; 40°C
- Entalhe:CHARPY -V DIN / ISO

Equipamentos: Péndulo DIN - QF-008 (G11-41004) - Certif. Calibrago 9703.23 - Validade 06/2024 Projetor de Perfil QF-010 - Certif. Calibragao 2319864
- Validade 11/2024 Termdmetro QT-006 - Certif. calibragao LT 397 028 - Validade 08/2024 Cronémetro QT-014 - Certif. calibragéo LE 376 888 - Validade
04/2025 Termohigrémetro QT-017- Certif. calibragéo LT - 351 297 - Validade 09/2024 Paguimetro P 42 - Certif. calibragao 2319860 - Validade: 12/2024
Gabarito DIN QF-019 - Certif. calibrago D9192 3. Validade 08/2025 Rugosimetro RG 001 - Certif. calibragéo 2315146A - Validade 06/2024 Tenaz - QF
008.1 - Certif. Calibragao 1901695A - Validade 02/2024 Micrometro Digital - M 584 - Certif. calibragao LD 417.147 -Validade 01/2025

Procedimentos e Metodos:Método de ensaio conforme ITL 8 Rev.07, baseada na norma DIN EN 1SO 148-1:2017, Preparag&o de corpo de prova
conforme ITL 10 Rev.14, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017

Ademar D. Soto - Signatério Autorizado

. Os resultados apresentados se referem somente aos itens ensaiados nas instalagbes permanentes da Qualytest e se aplicam a amostra conforme recebida.
- Este relatorio de ensaio s6 deve ser reproduzido completo. Reprodug8o parcial requer aprovagao escrita da Qualytest — Laboratorio de Ensaios e Andlise Técnica de Materiais Lida.
- Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CRL 1263;

- Este Relatério de ensaio atende aos requisitos de acreditagéo pela Cgcre que avaliou a compeléncia do laboratério @ comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacienais de medida (e ao Sistema
Inlernacional de Unidades — SI).

N° 01041.2/2024 Pagina 1de 1



ALTS A,

CERTIFICADO DE QUALIDADE ACOS RADIAL

QUALITY CERTIFICATE

N.° DO CERTIFICADO:
CERTIFICATE NUMBER:

082520

DATA: (date) 09/02/2024
CERTIFICADO CONFORME NORMA / CERTIFICATE IN COMPLIANCE WITH NORM: EN 10204.3.1.B Pagina 1/1
CLIENTE N.° PEDIDO / ORDEM DE COMPRA CONTRATO DE FORNECIMENTO
customer  ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA [TEM/ ORDER 23-01-2024 AGREEMENT NUMBER 24616
COMPOSIGAO QUIMICA % ENSAIO DE TRAGAO
QTDE MATERIAL CHEMICAL COMPOSITION % TENSION TEST ENSAI‘IHOF :::ET |T|:|;¢cm
ITEM QUANTITY MATERIAL c Mn P S Si Al Cu Cr Ni N Mo Ti LE LR A% |LE/LRY
X100 | X100 | X1000 [ X1000 | X100 | x1000| X100 | X100 | X100 | X1000 | X100 | X1000| YS TS | EL% | vsis NORMA (Norm) 1 % 3 | Média CERTIFICADO
1 4 AMT350-N 15 | 138 17 4 24 33 1 2 0 2 2 21 329 | 530 | 25.8 | 0.62 | DINEN 10025-2 30 40 84 51 9565.2/23
IDENT. DESCRIGAO DOS PRODUTOS FORNECIDOS OUTROS ENSAIOS EXECUTADOS (Extra Test) EMISSOR: LARA
os ACOS RADIAL TIPO NORMA ISSUER
ITEM PRODN® | IDENTIFICATICN PRODUCT DESCRIPTION ITEM TYPE NORM
1 24622 996/23 64 MM X (700 X 1150) (2. 1/2") [B97-1008] 1| ULTRASSOM A578/17 NIV.C &

DGQ (Quality Management)
NOME: FRANCISCO

NAME

OBSERVAGOES (Remarks)

CERTIF-63954504-- CORRIDA-3030701 ARCELORMITTAL
RELAT-9565.1.2/23 ENSAIO TRAGAO E IMPACTO-- QUALYTEST.
RELAT-2939/23 ENSAIO DE ULTRASSOM
RELAT.1043.1/24 ENSAIO DE NORM-1044.1.2/24 ENSAIO Z35% E IMPACTO(CHARPY)

RQR.O8/REV.1




<~ ARCELORMITTAL BRASIL S.A. | Sttt e, o USINA/MILL ) v
CoLSoUSTRA, Tauao. s s CERTIFICADO DE INSPECAO '

INSC ESTADUAL N 08B0 750630 INSC. CNPJ-MF N 17 469 701/0104-82 TELEFONE +55(27)3348-1240/ 3348-2220

’ FAX +55(27) 346-1482 MILL SHEET/ QUALITY CERTIFICATE

AGENTE EMBARCADOR / SHIPPER CONSUMIDOR /USER SEQUENC. CLIENTE / CUSTOMER HEAT No

AC0S RADIAL IND COM FERRO ACO LTDA

No PEDIDO/ PROT TEC/ SivB QUAL/ No REF CONS/ No REF CLIENTE/ PROCESSAMENTO NO CONSUMIDOR! DATA DE EMISSAO/ No CONTROLE/ PAGINA/
CONTRACT TECH PROT STANDARD SYMBOL USER REF No CUSTUMER REF No USER PROCESS ISSUE DATE CONTROL No PAGE
XB37438/ 000001 090302 AMT 02 XB37438 PLATE MILL/ILAM CHAPAS GROSSAS October 25. 2023 0063954504 1 delof 1

COMPOSICAO QUIMICA/CHEMICAL COMPOSITION (%) - CC SLABS (MOLD ANALYSIS)/ ICSLABS (LADLE ANALYSIS)

Corrida/
Heat No c Si Mn P S Al Cu Ni Cr Mo v Nb N H Ti B

3030701 | 015 | 024 | 1.36 | 0,017 [ 0.004 [ 0033 | 0.01 | 0.00 | 0.02 | 0.002 | 0.001 | 0.018 | 0.0026] 0.0 | 0.021 0.0000

N° Placal ESP/ LARG/ | COMPRIW PESO/ No MAQ - VEIO/ EVENTO DE QUALIDADE/
SLAB No THICK WIDTH LENGTH WEIGHT |CASTER- STRANDNo| RH QUALITY EVENT
S7T7011L 63 mm 1.800 mm &m 7.600 Eg 3/
AGOS RADIAL
i Garantiade Quakd |-
99¢/23 | 0lloz(z4
Cllente | -
Pedido n* e?& 82@212&__;___5- i ™

Obs

POR MEIO DESTE INSTRUMENTO. CERTIFICAMOS QUE O MATERIAL. AQUI DESCRITO. FOI INSPECIONADO E APROVADO DE ACORDO COM AS ESPECIFICAC OES E QUE NAO ESTA CONTAMINADO POR RADIQATIVIDADE ACIMA DOS LIMITES NORMAIS/
WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL, DE SCRIBED HEREIN HAS BEEN SATISFACTORY INSPECTED IN ACCORDANCE WITH THE SPEGIFICATIONS AND HAS NOT CONTAMINATED BY RADIOACTIVITY ABOVE NORMAL BACKGROUND LEVELS

ISQ 9001 CERTIFICADPO/CERTIFIED. LRQA/NACCD/ANSI-RAB.No 110172

CERTIFICACOES NAVAIS/SHIPBUILDING APPROVALS: NKK. KRS. LRS. DNV, BV, GL. ABS. RIA. CCS - GRAUS /GRADES A TO “EH-36"

VASOS DE PRESSAP RESSURE VESSELS APPROVAL - TOV

PROCESSO DE FABRICAGCAD ACIARIA LD - LINGOTAMENTO

MANUFACTORING PROCESSS BASIC OXYGEN LD - CONTINUQUS CASTING

j._,_-l‘

DIVISAO DE ASSISTENCIA TECNICA

i




N.° N
‘ 0/ 2939/23
ENGENHARIA & INSPECOES ORt. RAGIRAGE 01/01
CLIENTE:
CUSTONER ACOS RADIAL IND. COMERCIO DE FERRO E ACO LTDA 24/1112023
FORNECEDOR VOLUME CORRIDA N° Rastreabllidade
PROVIDER N.A PACKAGE N A HEAT 3030701 Rastreability 996!23
DESCRIQAO DO PRODUTO: DESENHO:
PRODUGT DESCRIPTION CHAPAI PLATE DRAWING
QUANTIDADE: MATERIAL: DIMENSOES:
QUANTITY 01 P¢ MATERIAL AMT 02 DIMENSION 64,00mm x 1840mm x 7900mm
PROCESSO DE FABRICAGAO ESTADO DA SUPERFICIE TIPO DE EQUIPAMENTO: TECNICA:
MANUFACTURING PROCESS SURFACE CONDITICN EQUIPAMENT TYPE TECHNIQUE
LAMINADOS [ _|FUNDIDOS [ Juixaoa [Jusinana MITECH MFD 3508 PULSO ECO / ECO PULSE
O CARTISS SANDING MAGHRED FABRICANTE: MEIO DE ACOPLAMENTO
[Jroruacos []ouna soLo. [Joarenoa [X]eruta MANIERETIRE Coi o
FORGIICS WELRED JONT SASTRS iy MITECH n Serie FD12111502 AGUA | WATER
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ANGULO FABRICANTE CABEGOTE CRISTAL ASTM A 578/17 Nivel C | PR-END 1507 Rev.2 Ed.23 2.0
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AVAL. DO ENSAIO OBSERVAGOES:
EXAM EVALUATION EAPROVADO DREPROVADO REMARKS 0 ensaio por ultrassom foi realizado com 100% de varredura
APPROVED REPROVED " " .
= e ndo apresentou sinais defeitos
The ultrasound test was performed with 100% scanning according to
and shower no signsof defects
25 / L
INSPETOR RogérioFreitas Blanzi CLIENTE ¢ /23 L]z /24
INSPECTOR ASNT 1864 Insp. US-N2 CUSTOMER
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’? ACOTRAT

Ordem de Servigo 24622

Material (Material)

Tecnologia de Metais

CERTIFICADO DE TRATAMENTO TERMICO
(Certificate Heat Treatment)

Cliente(customer) ACOS RADIAL Ind. Com. Ferro e Aco ltda

Descrigao (Description):
Esp.<25mm | S801:00 4

Qtd (Pg)(Piece)
24

Numero
Number

1947/24

DATA(Date):

segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024

N.F de Entrada: 85994
N.F de Saida: 1947

2200
Equipamento (equipment)

Alivio de Tensao(ension relief)

Recozer(anneling)
Normalizarstandardise)

1020 NTU/ ARO3 231 < 49mm K 1:30~2:00 3 Alivio de Tensao (Tension Relief) e
1045 ACE P045 < 50mm = 76mm S 2:00 ~3:00 B g Recozimento (Anneling) il
A36 AMT36- AMTOL <82mm 2 115mm 3:30~4:30 g— Normalizar(standardise)
$3551/)2 AMT350-AMTO02 <116mm 2 138mm !_ 4:30 ~5:30 ﬂ
A283 A572-GRS0-60-70 <140mm > 203mm| #5:30 ~8:00 -
Processo Executado (Process Executed)
Carga(Load) Operagdes (Operation)

630°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

790°C (Resfriamento lento)/ Cooling Slowly
900°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

Requisitos do Cliente(customer)
isento de Deformacao(Free Deformation)

Resultados Obtidos (resutt Executed)

Encontrado (Found)
Isento (Exempted)

Especificada:
Laudo: Material Medido e Aprovado pelo Sr. Francisco Arthur (Técnico em Medicdo)

Ensaio de dureza (HB) (rardness Test)

Encontrada:

HB

¥

Qtde. |

*08

¥*
o
(=7

> 64 X 700 X 1150mm (DES.)

Deserigdo (Desription)

51 X 145 X 400mm (DES.)
@600 X $160 X 51mm

ACOSRADIAL X | | SpZ-~ ACOSRADIAL o ¢
Rastreabiliiade Garantia de Qualid Rastreabifidade Garantia de Qualid
G673 050212 | | FG6/25| 451482, 2<
Gk 2 e o EANGERTETH L
ACOSRADIAL  ¥H¢ ¥
_ ‘ Garantie de Qualid
i




ACOTRAT CERTIFICADO N¢  1947/24

Tecnologia de Metais GRAFICON?  047/24 g /

segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024

Temperatura 2c

1200
1100
1000
900
F ACOSRADIAL X
800 Rastraahilidade Garantis de Queld
gez 23| 5,05
700 A e ETZ]
600
. ACOSRADIAL £ X
Rastreabilidade Garantia de Quelid
|92c/22 | 0502,22 |
Chente: ¢£§7ﬁ;§§5;§5££;1§?%?:3341.
400 Pedida i
300 | @i ACOS RADIAL Sl Yo
Rastrabilidade Garantia de Quelid
\ y -~ ; -~ ST
| N | L /lre! 0592
Clente: o~/ CL7t7E721 /.
Pedida n
100
0

19:00 19:30 20:00 20:30 21:00 21:30 22:00 22:30 23:00 23:30 00:00 00:30 01.00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30



Impresso em : 10/41/2023

Qualytest e =

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br
- §' -}
Data do Recebimento: 30/10/2023 Data da Emiss8o: 09/11/2023

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda
Enderego : Rua Dr. Scidado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Vendittl - Cep:07031-010

Solicltante : Agos Radlal Industria @ Comercio de Ferro e Ago Lida

Identificagfio da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL-—-——AMT 02-(AMT350HS355.}2N)———-ESP 65/72mmMee———
CORRIDA:3030701

Rastreabllidade : CORRIDA:3030701
Norma aplicdvel : DIN EN 10025-2
1.0BJETIVO
Realizar ensaio na{s) amastra(s) fornecida(s) conforme solicitacéo do cliente
2.ENSAIOS E RESULTADOS

2.1 TRAGAO CILINDRICA

DimensSes do Limite de E: b S| )
feglo Limits de Ruptura (UTS) " scoamento (¥8)  Kionguments: | medisaic
Amostras ﬂ YS/UTS de Aren
(mm) | (mmn [CAOAMNN  posuitados  [CEOR(NY oo iitados Lo(mm)| o, %
01 11.96 112,34 | 59596 530 MPa ] 77 ksl | 36855 320 MPa | 48 ksi 0.62 60 258 63.7

Data da realizagfio do ensalo: 07/11/2023
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:22,4C* - Umidade:57% - Orienta¢éio do CP:transversal - Determinaciio de Escoamesnto (MDY):0,2

Equipamentos: Maquina de ensaio universal QF-037- Certif. calibraglio 8440/8442.23 - Validade 02/2024 Extensémetro QF-037.1 - Certif. calibracéo

9444.23 - Validade 02/2024 Termohigrometro QT-017- Certil. calibracsio LT - 351 297 - Validade 09/2024 Pente de ralo - QF 050 - Certif. calibracio
2228083 A - Validade 01/2024 Micrémetro M 002 - Certif. calibragdo LD 313 451 - Validade 02/2024 Paquimetro P 05 - Certif. calibragio 2228080A -
Validade 02/2024

Procedimentos e Metodos:Preparagio de corpo de prova conforme ITL 10 Rev.14 e Mélodo de Ensaio conforme ITL 18 Rev.07, baseada na norma ISO
6892-1:2019

Cristlane Kassa - Signatério Autorizado

-mmwummmmmmmmmnmmumoum-mmm

- Este relatério de ensaio 8d deve ser reproduzide compledo. Reproduclio parcial requer sprovaciio sacrita da Qualytes! — Laboraldrio de Ensaios » Andlise Técnics de Materisis Lida,

- Laboratério de Enaslo screditado pels Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISOVIEC 17026, sob o niimero CRL 1263;

- Este Relstério de ensaio alends aos requisitos de acreditaco pela Cgore que avaliou a competincla do lab Srio @ P sua rastreabilidede & padrd jonais de medida (o ac Sistema
Intemacional de Unidades — Si).

N° 9565.1/2023 Pagina 1de 1



Impresso em : 10/14/2023

QU a ]Iyte St :f:::::;fzzzs ENSAIO P

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br| laboratorio@qualytest.com.br
ont 183

Data do Recebimento: 30/10/2023 Data da Emisséio: 09/11/2023
Informagdes de Contato do Cliente
Cliente : Agos Radial Industria e Comercic de Ferro e Ago Lida
Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010
Solicitante : Agos Radlal Industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

Identificagio da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL——AMT02-{AMT350)—(S355J2N )-T-EfP:BSRme———
CORRIDA:3030701 g /‘ J

L IR eE——_

i LT = :{‘;'L}L i
;- — o ——

Pt nion

Rastreabllidade : CORRIDA:3030701
Norma aplicével : DIN EN 10025-2

Mot e § i Ciaraslig de Quild |
Realizar ensaio na(s) amostra(s) formecida(s) conforme solicitaco do cliente i _3,53__6“! ‘? -??mi_‘aj ¥ /é:{Z Z_Z_‘f_
2.ENSAIOS E RESULTADOS Gt A
2.1 IMPACTO CHARPY | Pedita n® /O m gg a-«g.ﬁ&

Foidi

ENERGIA ABSORVIDA J L
Amostras
CP1 cP2 CP3 MEDIA
SET-1 30 40 84 §1

Data da realizagio do ensaio; 09/11/2023
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados

Temperatura:23,6C* - Umidade:88% - Orientagio do CP:longitudinal - Dimens&o do CP:10x10x55 - Ralo do Cutelo:2 - Temp. Ensalo *C:-20°C -
Entalhe:CHARPY - V DIN/ ISO

Equipamentos: Pandulo DIN - QF-008 (G11-41004) - Certif. Calibraco 9703.23 - Validade 06/2024 Projetor de Perfil QF-010 - Certif. Calibrago 2208046
- Validade 11/2023 Cronometro QT-014 - Certif, callbragso LE 376 838 - Validade 04/2026 Termohigrometro QT-017- Certif. calibragéo LT - 361 207 -
Validade 09/2024 Paquimetro P 42 - Certif. calibragBo 2228081A - Validade: 12/2023 Banho Termostatico QT 012 - Certif. Calibracéo CL-1 1237/2023 -
Validade 01/2024 Gabarito DIN QF-019 - Certif. callbracao D192 23- Validade 08/2025 Rugosimetro RG 001 - Certlf. calibragiio 2315146A - Validade
0612024 Tenaz - QF 008.1 - Certif, CalibragBo 1001695A - Validade 02/2024 Micrometro Digital - M 584 - Certif, calibragho 2300694 A -Validade 01/2024

Procedimentos & Metodos:Método de ensaio conforme ITL 8 Rev.07, baseada na norma DIN EN 1SO 148-1:2017, Preparagdo de corpo de prova
conforme ITL 10 Rev.14, baseada na norma DIN EN 150 148-1:2017

Cristiane Kassa - Signatério Autorizado

-0Os iados ap dos se refer soments aos Hens ensaiados nas instalaches permanentes da Qualyleat & 3a aplicam a amostra conforme recebida,
-Eunmwmnanwwwmm.wwmmmuw-mmam'mrmum:.m.

- Laboratdrio de Ensalo screditado peia Coore de acordo com a ABNT NBR ISO/EC 17026, sob o ndmero CRL 1283;
-mmam-;mmmuwphqmqmm-mmww-mum.mmmmm«uﬂm
inlemacional de Unidades - Si).

N° 9565.2/2023 Pagina 1de 1
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RELATORIO DE ENSAIO

. Qu aHyteSt N° 01043.1/2024

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br

Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emissdo: 01/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagdo da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL—AMT02 NORM-(AMT350)-(S355J2N)—ESP: 84mm---CORRIDA:
3030701--CH-996/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030701-—-CH-996/23 #ﬁ‘m’m
Norma aplicavel : DIN EN 10025-2

1.0BJETIVO l; | 996 /23 OJ/OZ[Z_J'_

Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagdo do cliente

2. ENSAIOS E RESULTADOS , G,Q E
2.1 NORMALIZAGAO 1H POR POL , gn 1) [ 1V —

PARAMETROS DO TRATAMENTO TERMICO REFERENCIAS . v
TEMPERATURA INICIAL DE CONTROLE (°C) 300
TAXA DE SUBIDA (°C/H) Livre
PATAMAR (°C) 200
TEMPO DE PATAMAR (MIN) 60
TAXA DE ARREFECIMENTO (°C/H) Livre
e H
aed-- ;
ml-
ol
s00d--
wed-

WOV R PVRVE 000 VPN 1100 BV (20N JVMASRH 13

|—W(n|T“-9t-1Tﬂ I

TRATAMENTO TERMICO NORMALIZAGAO

Data da realizagsio do ensaio: 01/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:21,7C° - Umidade:65% - Secgéo observada:N&o Aplicado - Ampliagao X:N&o Aplicado - Solugao:Nao Aplicado

Equipamentos: Termohigrometro QT-015 - Certif. calibragio LT-352 964 - Validade 10/2024 Forno Quimis QT-016 - Certif. calibragdo LQ0877/23R00 -
Validade 08/2024

Procedimentos e Metodos:Conforme solicitagao do cliente

Ademar D. Soto - Signatério Autorizado

N° 01043.1/2024 Pagina 1de 2



- Os resultados apresentados se referem somente aos itens ensaiados nas instalagbes perm tes da Qualytest e se apli a tra conforme recebida.

- Este relatéri de ensaio 56 deve ser reproduzido completo. Reprodugéo parcial requer aprovago escrila da Qualytest - Laboratério de Ensaios e Andlise Técnica de Materiais Lida.

- Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acorda com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o numero CRL 1263,

- Este Relatorio de ensaio atende aos requisitos de acreditagao pela Cgere que avaliou a competéncia do laboratério e comprovou sua rastreabilidade a padroes nacionais de medida (¢ a0 Sistema

Internacional de Unidades — Sl).

7 T, 4
996/23 | oileziz4 |

i

N° 01043.1/2024 Pagina 2 de 2
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RELATORIO DE ENSAIO

Qua yteSt N° 01044.1/2024

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br

Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emisséo: 02/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010
Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagéo da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL-----AMT02 NORM-(AMT350)-(S355J2N)---ESP: 64mm—CORRIDA:
3030701-—CH-996/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030701---CH-996/23 7&{ j
Norma aplicavel : DIN EN 10025-2 6 Fmim

1.0BJETIVO

Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagdo do cliente 9 9 6 / ik 02 / OZ / 24
2.ENSAIOS E RESULTADOS i i

2.1 TRAGAO Z35% £ s alol)
Coagy

Tragdo Z Resultados:

CP 1 REDUGAO DE AREA (%) 62,8

CP 2 REDUGAO DE AREA (%) 63,2

CP 3 REDUGAO DE AREA (%) 63,6

Data da realizagéo do ensaio: 01/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:24,8C° - Umidade:62% - Secgao observada:Nao Aplicado - Ampliagéo X:Néo Aplicado - Solugao:N&o Aplicado

Equipamentos: Paquimetro P 42 - Certif. calibragéo 2319860 - Validade: 12/2024 Maquina de ensaio universal QF-006 - Certif. calibragao 10016.23 -
Validade 10/2024 Termohigrémetro QT-017- Certif. calibrag&o LT - 351 297 - Validade 09/2024

Procedimentos e Metodos:Método de Ensaio conforme ITL 19 Rev.07, baseada na norma ISO 6892-1:2019, Preparagao de corpo de prova conforme
norma DIN EN 10164:2005

Ademar D. Soto - Signatério Autorizado

N° 01044.1/2024 Pagina 1de 2



- Os resultados apresentados se referem somente aos itens ensaiados nas inslalagbes permanentes da Qualytest e se apli conforme
- Este relatorin de ensaio so deve ser reproduzido completo. Reproducio parcial requer aprovacao escrita da Qualytest - Laboramnu de Ensaios e Analise Técnica de Materiais Lida.

.~ Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o numero CRL 1263;

- Este Relatério de ensaio atende aos requisitos de acreditagio pela Cgcre que avaliou a competéncia do laboratério e comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida (e ao Sistema

Internacional de Unidades — SI).

996 /23 | ozfoz (24 |

2 Ou

N° 01044.1/2024 Pagina 2de 2
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| RELATORIO DE ENSAIO =3
u a y es N° 01044.2/2024 "
LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br | faboratorio@qualytest.com.br )
CRL 1263
Data do Recebimento: 29/01/2024 Data da Emisséao: 02/02/2024

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente : A¢os Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Aco Lida

Identificacio da amostra declarada pelo cliente : MATERIAL---—-AMT02 NORM-(AMT350)-(S355J2N)—ESP: 64mm---CORRIDA:
3030701--CH-996/23

Rastreabilidade : CORRIDA: 3030701---CH-996/23 7 2; é(%fmm O
Norma aplicéavel : DIN EN 10025-2
1.0BJETIVO
Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagéo do cliente 8 9 6 / 4‘73 _OZ /02 / 24
2.ENSAIOS E RESULTADOS
2.1 IMPACTO CHARPY g,,%w)a_g
ENERGIA ABSORVIDA J F———
Amostras
cP1 CP2 CP3 MEDIA
SET-10°C 100 200 140 147
SET-2 -20°C 238 224 238 233
SET-3 40°C 08 08 100 39

Data da realizagéo do ensaio: 02/02/2024
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados

Temperatura:22,6C° - Umidade:62% - Orientagao do CP:longitudinal - Dimensao do CP:10x10x55 - Raio do Cutelo:8 - Temp. Ensaio °C:-20°C; 0°C; 40°C
- Entalhe:CHARPY - V DIN/ ISO

Equipamentos: Péndulo ASTM - QF-008 (G11-41004) - Certif. Calibragéo 9702.23 - Validade 06/2024 Projetor de Perfil QF-010 - Certif. Calibragao
2319864 - Validade 11/2024 Termdmetro QT-006 - Certif. calibragéo LT 397 028 - Validade 08/2024 Cronémetro QT-014 - Certif. calibragéo LE 376 888 -
Validade 04/2025 Termohigrébmetro QT-017- Certif. calibragdo LT - 351 297 - Validade 09/2024 Paquimetro P 42 - Certif. calibragdo 2319860 - Validade:
12/2024 Gabarito ASTM QF-018 - Certif. calibragao D9191 23- Validade Val 08/2025 Rugosimetro RG 001 - Certif. calibracdo 2315148A - Validade 06/2024
Tenaz - QF 008.1 - Certif. Calibragao 1901695A - Validade 02/2024 Micrometro Digital - M 584 - Certif. calibragdo LD 417.147 -Validade 01/2025

Procedimentos e Metodos:Método de Ensaio conforme ITL 7 Rev.18, baseada na norma ASTM E23-18, Preparacio de corpo de prova conforme ITL 10
Rev.14, baseada na norma ASTM A370/21

Ademar D. Soto - Signatario Autorizado

- Os resultados apresentados se referem somente aos ilens ensaiados nas i perr tes da Qualy e se apli a amostra conforme recebida.

- Este relatorio de ensaio s6 deve ser reproduzido completo. Reprodugao parcial requer aprovagao escrita da Qualytest - Laboratéric de Ensalos e Andlise Técnica de Materiais Lida.

- Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CRL 1263,

- Este Relatério de ensaio alende aos requisitos de acreditagao pela Cgcre que avaliou a competéncia do laboratério e comproveu sua rastreabilidade a padroes nacionais de medida (e ac Sistema

Internacional de Unidadas — SI).

N° 01044.2/2024 Pagina 1 de 1



CERTIFICADO DE QUALIDADE ACOS RADIAL N.2 DO CERTIFICADO:  (jgoE591
l"ﬂ MM[ QUALITY CERTIFICATE CERTIFICATE NUMBER:
il ' DATA: (date) 09/02/2024
CERTIFICADO CONFORME NORMA / CERTIFICATE IN COMPLIANCE WITH NORM: EN 10204.3.1.B Pagina 1/1
CLIENTE N.° PEDIDO / ORDEM DE COMPRA CONTRATO DE FORNECIMENTO
cusTomer  ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA ITEM / ORDER 23-01-2024 AGREEMENT NUMBER 24616
COMPOSICAO QUIMICA % ENSAIO DE TRAGAO
QTDE | MATERIAL CHEMICAL COMPOSITION % TENSION TEST ENSAIO DE IMPACTO
ITEM QUANTITY MATERIAL G Mn P s Si A Cu rCr Ni N Mo | Ti LE LR | A% (LEAR S
X100 | X100 | X1000 | X1000 | X100 | X1000| X100 | X100 | X100 | X1000 | X100 | x1000] vs TS | EL% | vsms NORMA (Norm) 1 2 3 | Média CERTIFICADO
1 4 AMT350-N 17 | 140 | 15 8 24 | 33 1 4 1 3 0 17 | 317 | 528 | 33,3 | 0,60 DINEN 100252 78 78 88 | 81 897.2/19
IDENT. DESCRIGAO DOS PRODUTOS FORNECIDOS OUTROS ENSAIOS EXECUTADOS (Extra Test) EMISSOR: LARA
0s AGOS RADIAL TIPO NORMA ISSUER
ITEM PRODN.° | IDENTIFICATION PRODUCT DESCRIPTION ITEM TYPE NORM
1 24622 | 1201/18 DISCO 400 X 80MM (3. 1/4") [B97-1009] 1

NOME:
NAME

DGQ (Quality Management)
FRANCISCO

=

OBSERVAGOES (Remarks)

CERTIF-- CORRIDA-3688650 ARCELORMITTAL
RELAT-897.1.2/3/19 ENSAIO TRACAO;IMPACTO E NORM. QUALYTEST.
RELAT.1684/23 ENSAIO DE NORM--9564.1.2/23 ENSAIQ Z35% E IMPACTO(CHARPY)

RQR.O8/REV.1




A

' ARCELORMITTAL BRASILS.A.

ARCELORMITTAL BRASILS A
AV. BRIGADEIRO EDUARDO GOMES. 526,
TUBARAQ, SERRA-ES,

POLQ INDUSTRIAL

USINA/MILL

CERTIFICADO DE INSPECAQ/

ArcelorMittal ms&g wmzmm.lzm 13482270 MILLSHEET]
INSC ESTADUAL N.080.750.63-0 INSC. CNPIMF N 17469 701/0104-82 FAX.+$5(27)3)48- 1482/ 3348-2271 RUALITY EERIIPICATE
AGENTE EMBARCADORSHIPPER CONSUMIDORAISER
ACOS RADIAL IND COM FERRO A70 LTDA
No PEDIDO/CONTRACY PROTTEC./TECH PROT SIMB. QUAL./ No REFCONS/ No REF CLIENTE/ PROCESSAMENTO NO CONSUMIDOR! DATADE No CONTROLE/ PAG/
No STANDARD SYMBOL USER REF No CUSTOMER REF No USER PROCESS EMBSAY CONTROL No PAGE
ISSUE DATE
B 3 6184 01 09 3 1 AMT 350 e, PLATE MILLLAM.CHAPAS GROSSAS DEC 11, 18 2
COMPOSIGAQ QUIMICA/CHEMICAL COMPOSITION (%) - CC SLABS (MOLD ANALYSIS) / IC SLABS {LADLE ANALYSIS)
CORRIDA/HEAT c | NN P S AL cu NI CR MO v NB N H T B
3688650 047 0240 1.40 0018 DO0GO 0033 0.01 0.04 004 ©002 0002 0018 00032 ©€O0001 0017 0.0001
LARG/ COMPRIM / : - A
SHERICRORAR, Tk wiDTH Lo - Aoy DOCLIENTE / CUSTOMER REFERENCE
MM MM MM KG
3688650 06 1 2 a1 1800 6660 7870 3-G Y AGOS RADIAL
Garantia de Qualid

POR MEXD DESTE INSTRUMENTO. CERTIFICAMOS QUE O MATERIAL AQUI DESCRITO. FOU INSPECIONADO E APROVADO DE
WE HEREBY CERTIFY THAT THE MATERIAL DESCRIBED HEREIN HAS BEEN SATISFACTORY INSPECTED IN ACCORDANCE WITH
CERTIFICADO/CERTIFIED

1S0 9001 CE

CERTFIC.
VASOS DE

- LRQA/NACCIMANSERAB. N 10172

PROCESSO DE FABRICACAQ ACIAREA LD - LINGOTAMENTO
MANUFACTURING PROCESS. BASIC OXYGEN LD - CONTINUOUS

CASTING

ACORDO COM AS ESPECIFICACOES E QUE NAO ESTA CONTAMINADO POR RADIOATIVIDADE ACIMA DOS LIMITES NORMALS/
THE SPECIFICATIONS AND HAS NOT BEEN CONTAMINATED BY ANY RADIOACTIVITY ABOVE NORMAL BACKGROUND LEVELS

 AQOES NAVAIS-/ SHIPBUILDING APPROVALS: NKK. KRS. LRS. DNV. BV. GiL. ABS. RINA. OCS - GRAUS / GRADES A" TO "EH-36"
PRESSAO/PRE SSURE VESSELS APPROVAL: TOV

[P

| Plplzs

ICIA

CA

CUSTOMER SERVICE DIVISION

o R R T



2200
Equipamento (equipment)

Alivio de Tensao(rension Relief)

Recozer(anneling)
Normalizar(standardise)

AJCOTRAT CERTIFICADO DE TRATAMENTO TERMICO Namero 19 47 /2 4
" Tecnologia de Metais (Certificate Heat Treatment) Number
Cliente(customer) ACOS RADIAL Ind. Com. Ferro e Aco ltda Qtd (Pg)(Piece) DATA(Date):
Ordem de Servico 24622 I 24 segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024
Material (Material) Descrigao (Description): N.F de Entrada: 85994
Esp. < 25mm 01:00 N.F de Saida: 1947
1020 NTU/ ARO3 231<49mm| | 1:30 ~2:00 g Alivio de Tensao (Tension Relief) jiaes
1045 ACE P045 < 50mm 2 76mm [ 2:00 ~3:00 g Recozimento (Amneling) i
A36 AMT36- AMTO1 <82mm 2 115mm 3:30~4:30 PE‘ Normalizar(standardise)
S355)/)2 AMT350-AMT02 <116mm = 138mm E 4:30 ~5:30 =
A283 A572-GR50-60-70 < 140mm > 203mm 5:30 ~8:00 <
Processo Executado (process Executed)
Carga(Load) Operagdes (Operation)

630°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

790°C (Resfriamento lento)/ Cooling Slowly!
900°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air

Requisitos do Cliente(customer)

Isento de Deformag3o(Free Deformation)

Resultados Obtidos (Result Executed)

Encontrado (Found)
Isento (Exempted)

Ensaio de dureza (HB) (Hardness Test)
Encontrada: HB

¥

Especificada:

Laudo: Material Medido e Aprovado pelo Sr. Francisco Arthur (Técnico em Medic3o)

__Qtde g Descri¢do (Description)
 *08 | 51X 145X400mm (DES)
%08 [ @600 X $160 X 51mm
_ **04 ~ 64 X700 X 1150mm (DES.)
s4804 %> (400 X 80mm

ACOSRADIAL ¥ [ _@ ACOS RADIAL S &
Rastreabiidade Garantia de Qualid Rastreabifidade Garantia de Qualid
_ G673 psiozi 27| | Loz 3| 452,22

Qe | A Gt 7 A

Clorte: = A (et 7=T2)
Pedidon’

ACOS RADIAL

XX

Rastreabifida

_ ' Garantia de Qualid
o

_—_




ACOTRAT CERTIFICADO N¢  1947/24

Tecnologia de Metais GRAFICON?  047/24 g /

segunda-feira, 5 de fevereiro de 2024

Temperatura 2c

1200
1100
1000
900
F ACOSRADIAL X
800 Rastraahilidade Garantis de Queld
gez 23| 5,05
700 A e ETZ]
600
. ACOSRADIAL £ X
Rastreabilidade Garantia de Quelid
|92c/22 | 0502,22 |
Chente: ¢£§7ﬁ;§§5;§5££;1§?%?:3341.
400 Pedida i
300 | @i ACOS RADIAL Sl Yo
Rastrabilidade Garantia de Quelid
\ y -~ ; -~ ST
| N | L /lre! 0592
Clente: o~/ CL7t7E721 /.
Pedida n
100
0

19:00 19:30 20:00 20:30 21:00 21:30 22:00 22:30 23:00 23:30 00:00 00:30 01.00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30



11/02/2019 N° 0807.1/2019

QuaH test rearorioveensao £X
a

mmromwmm!mmulmml No 0897 ‘”2019

Av. Sapopemba, 2003 - S3o Paulo - SP

Fone: 2021-5447 /1 2021-0288

laboratorio@qualytest.com.br ey mi

Data do Recebimento: 05/02/2019 Data da Emissao: 11/02/2019

Informagdes de contato do cliente

Cliente: Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego: Rua dr. Soldado antonio martins de oliveira, 300 portao 2 - Vila Venditti - Cep:07031-010 - Guaruthos / SP
Solicitante: Acos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagdo da amostra declarada pelo cliente: MAT. S355J0N / S355J2N - Esp. 76/82mm - Corgida 3688650 ~
Rastreabilidade: 9291
Norma aplicavel: DIN EN 10025 2

1. OBJETIVO
Realizar ensaio na(s) amostra(s) fomecidas(s) conforme solicitagio do cliente; 5291

streabilidade Garant i e Qual;

_d20e /48 93/0;124

2. ENSAIOS E RESULTADOS SCiante:
IP‘-‘"”“"” U eTeele f’rvwfm U
2.1 TRACAO CILINDRICA v

ACOS RADIAL j‘?ﬂ_\ ‘g““-

S

JDIm-n:ﬁnlSngio do CP| Limite de Ruptura (UTS)| Limite de Escoamento 0,2% (Ys)
Amostr. YSIUTS Redugdo de Area %
(mm) (mm?) Carga(N)| Rosultados Carga(N) Resuitados LO(mm}| %
1 7.98 50.01 26400 |528 MPalTT ksi| 15871 317 MPa I 46 ksi | 0.60 40 |333 76.0

Precedimentos, equipamentos ¢ intrumentos utilizados
Temperatura: 24.8°C - Umidade: 89%
Equipamenics: Méquina de snsalo universal GF -008 - Cerlif. calibragio 6004.18 - Validade 00/2010: ;Paguimetro P 32 - Ceriif. calibragéo 226902 - Validade:
02:'2013 Mln'ma M 40 - Certil. calibragéo 226806 - Validade: 02/2018;Termohigrémetro QT-003 - Corti, callbrago CAL-157688/18 - Vaildade 03/2019
d tos @ A dos: Método de Ensalo conforme ITL 13 Rev.04, baseada na noma DIN EN ISO 6882-1:2017, Preparagéio de corpo de prova conforme ITL 10
Ruv 05, hnauda na norma DIN 50125:2016-12

Ademar D. smc-: S-l-g-n-a;rio Autorizado

- 08 Atad das se ref 208 itens
-Eumewm:dmw P felo. Reprodugdo parcial equer aprovaclio escrila da Qual [l e Ensaios @ Andiise Téonice de Materials Lide.

- Laboraldrio de Ensaic *-Jmwam:w-ummmmcwm»nmcmfm

- Esle Rolaldria de ensaio alende 8os requisitos de acredilogéo pela Cgore que svakiou 8 compeldncia do laboraldno @ compr s rastreabilidade & clonais de medida (e so Sistema
Intemacional de Unidades - 51).

http://qualytest.tempbr.net/sig/QTRelatorio.php?id=1352&f=3&cont=1 M”71



11/02/2019 Ne° 0807.2/2010

QuaHYtGSt RELATORIO DE ENSAIO

LABORATOMIO DE ENsAlO8 B ANALsEs TEcmcas N° 0897.2/2019
Av. Sapopemba, 2003 - S30 Paulo - SP

Fone: 2021-5447 / 2021-0288 ;
laboratorio@qualylest. com.br oRL 1343

Data do Recebimento: 05/02/2018 Data da Emissao: 11/02/2019

Informagdes de contato do cliente

Cliente: Acos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Endereco: Rua dr. Soldado antonio martins de oliveira, 300 portao 2 - Vila Venditti - Cep:07031-010 - Guarulhos / SP
Solicitante: Agos Radial Industria @ Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagio da amostra declarada pelo cliente; MAT. S355JON / S5355J2N - Esp. 76/82mm - Corrida 3888650
Rastreabilidade: 9291
Norma aplicével: DIN EN 10025 2 n |
\
\

1. OBJETIVO = ‘ el
Realizar ensaio na(s) amostra(s) fornecidas(s) conforme solicitagéo do cliente; 9291 cyvsradae te) V.
' astrozbilidade Garantia de Qualid
2. ENSAIOS E RESULTADOS Jdagd /48 | /o224
Cliente:  ~ 9;} Q
2.1 ENSAIO DE IMPACTO CHARPY Pedidon® >~ .. K/}g Longled
AMOSTRA ENERGIA ABSORVIDA J
CP1 cP2 cp3 MEDIA
o°c 02 o4 100 85
-20°C 78 78 88 81
Procedimentns, squip tos @ Intr tos utilizad.

Temperatura: 24.8°C - Umidade: 59%
Temp. do ensaio °C: 0° / -20" - Orientagao do CP: Longitudinal 10X10X55mm - Entaihe: CHARPY -V ASTM

Equipamentos: Péndulo DIN - QF-008 - Certif, Calibraglo 5692.18 - Validade 07/2019;Projetor de Perfil QF-010 - Certlf. Calibraclio 1821322A - Validade
11/2018;Termbmetro QT-001 - Certit, calibragao E10224/19 - Validade 08/2010:Cronémetro QT-011- Centlf. calibragdo R00318/18 - Validade 04/201 8;Termohigrometro QT-

005 - Certif. calibragio CAL-157338/18 - Validade 03/2016;P qul o P 42 - Certi, calibragdo 230023 - Validade: 02/2019:Gabarito DIN QF-018 - Certif, calibracdo
1712880A - Validade 08/2019
Procedi Aélodos: Método de lo conforme ITL 7 Rev.07, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017, Preparacéio de corpo de prova conforme ITL 10 Rev.05,

408 o A
baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017

AdemarD. Sot: s?n:&rlo Autorizado

- O resultack tackou se reh #0a itena

-Enm;wsdmw pY i iolo. Reproducio percial equer aprovegiio escrita de iytest — Lab de Ensaios @ Anilise Técnica de Materiais Lide.
- Lab drio de Ensaio ditade pels Cgere de acordo com a ABNT NBR ISQAEC 17025, sob o ndmero CRL 1263;
- Eatw Reistdric de snasic slnde acs requisios Ov acreciiaglc pela Cgore que svaiiou & compeléncia do laboratdric @ sua a de medida (s 80 Sistema

Internacional de Unidedes — S1).

http://qualytest.lempbr.net/sig/QTRelatorio.php?id=1352&f=6&cont=2 11



11/02/2019 N° 0807.3/2019

Qua HYteSt RELATORIO DE ENSAIO

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNIGAS N° 0897.3’2019
Av. Sapopemba, 2003 - S30 Paulo - SP

Fone: 2021-5447 / 20210288

iabocmotimgst_com.bf

Data do Recsbimento: 05/02/2019 Data da Emisséio; 11/02/2018

Informagées de contato do cliente

Cliente: Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Endereco: Rua dr. Soldado antonio martins de oliveira, 300 portao 2 - Vila Venditti - Cep:07031-010 - Guarulhos / SP
Solicitante: Acos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagdo da amostra declarada pelo cliente: MAT. S355J0N / S355J2N - Esp. 76/62mm - Corrida 3688650
Rastreabilidade: 9291

Norma aplicével: DIN EN 10025 2 O\ \
1. OBJETIVO Fﬁxx;os RADIAL

- lta o aatd

Realizar ensaio na(s) amostra(s) fonecidas(s) conforme solicitagao do cliente: 9291 Rastreabilidade Garantia de Qualid
2. ENSAIOS E RESULTADOS 4203 /4 Rloz/z4 i
Cliente:

i
— A
2.1 RELATORIO DE TRATAMENTO TERMICO Qe rmalzan .

Pardmetros do tratamento térmico Resultados
Temperatura de inicio (*C) 20
Temperatura de patamar (900 % 10) (*C) 900
Duragao do patamar (60) ( minutos) 60
Meio de resfriamenlo Ar
Temperaturs de inlsio (*C)
Solten do

f \ e i

WMEERESRENENERRNEER.

Grafico de Normaiizagao

Pr dii tos, equls e intr utllizados

Temperaiura: 24.8°C - Umidade: 58%

Secgdo observada: Transversal - Ampliacéo X: 50 X - Soluglo/Reagents: Nio Aplicado - Métado: Ensaio de nomalizagdo & temperatura de 800°C +- 10°C com iempo de 1
in/ hora,

Equipamentos: Fomo Jung QT-008 - Cerlif, calibragdo QT-00824/10/2018 - Validade 10/2018; Termohigrémetro QT-003 - Centi. calibrago CAL-157688/18 - Vaiklade
032019

Ademar D. Soto- S-i;nﬁrlo Autorizado

- Oa resultados apreseniados ## referem somonte 8ok itens ensaiados.

- Este rolaidrio do enseio a4 deve ser reproduiido compieto. Roprodugéo parcial requer vacdo secnia da Qualylest - Labaratdria de Ensaios e Andiise Técnica de Materieis Lide,

-1 io de Ensaio ditsdo pela Cgcre de acorde com a ABNT NBR ISOAEC 17025, sob o nimero CRL 1263;

- Este Relafirio de enseio atende 808 requisitos de ecreditaglio pele Cgore que avaliou a compeléncia do laboratdr P sua rastresbilidade & paddes nacionais de medida (e o Sisteme
Intsrnacional de Unidades = S)).

http://qualytest.tempbr.net/sig/QTRelatorio.php7id=13528f=21&cont=3 i”n



ACOTRAT
Tecnologia de Metais

&

Ordem de Servico 24622

Material (Material)

1020 NTU/ ARO3
1045 ACE P045
A36 AMT36- AMTO1

$355J/12 AMT350-AMT02
A283 A572-GR50-60-70

CERTIFICADO DE TRATAMENTO TERMICO
(Certificate Heat Treatment)

Cliente(customer) ACOS RADIAL Ind. Com. Ferro e Ago ltda

Descrigdo (Descrlptson)

Esp. £ 25mm

231 < 49mm|

< 50mm 2 76mm| &

< 82mm 2 115mm
<116mm = 138mm
< 140mm 2 203mm

Numero
Number

Qtd (Pg)(Piece) DATA(Date):

l 01 I

N.F de Entrada:

01:00 il N.F de Saida:

1:30~2:00 Alivio de Tens30 (Tension Relief) [
2:00 ~3:00 Recozimento (Ameling) [
3:30~4:30 Normalizari(standardise)
4:30 ~5:30
5:30~8:00 ¥

v
Tempo (time):

1684/23

segunda-feira, 30 de outubro de 2023

Carga(Load)
10
Equipame NtO (squipment)

Operagdes (Operation)
Alivio de TEnSﬁO(TensiDn Relief)

Recozer(anneling)
Normalizar(standardise)

Processo Executado (Process Executed)

630°C (Resfriamento ao Ar)/ Cooling in Air
790°C (Resfriamento lento)/ Cooling Slowly

900°C (Resfriamento ao Ar)/ cQolinE in Air-

Requisitos do Cliente(customer)
Isento de Deformagdo(Free Deformation)

Resultados Obtidos (Result Executed)

Encontrado (Found)

Ensaio de dureza {HB) (Hardness Test)

Especificada:  160/180 HB Encontrada: 168 HB

Isento (Exempted)l.alld(): Material Medido e Aprovado pelo Sr. Francisco Arthur (Técnico em Medig30)

Descrigdo (Description)

#80 X (80 X 150) mm

Qtde. Descricao (Description)

_Zé’:/.—/l//g _fl(,_/[/{d#
T R |

cOZ/AD -

=z =l




ACOTRAT CERTIFICADO Ne  1684/23 segunda-feira, 30 de outubro de 2023
Tecnologia de Metais GRAFICON®  084/23
r— 1200

1100

1000

Temperatura 2c

N S

19:00 19:30 20:00 20:30 21:00 21:30 22:00 22:30 23:00 23:30 00:00 00:30 01:00 01:30 02:00 02:30 03:00 03:30 04:00 04:30




Impresso em : 08/11/2023

RELATORIO DE ENSAIO
Qualytest ... =

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS .
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br

Data do Recebimento: 30/10/2023 Data da Emisséio: 09/11/2023

informagBes de Contato do Cliente

Cliente : Agos Radial Industria @ Comercio de Ferro e Ago Ltda

Enderego : Rua Dr. Soldado Antonio Martins de Oliveira, 300 Pt.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Acos Radial Industria @ Comercio de Ferro e Ago Ltda

Identificagéo da amostra declarada pelo cliente : MAT. §356+N (AMT350/ AMT02)-ESP. 80mm~CORRIDA 3688650

Rastreabilidade : 3688650~CH 1201/18 B3 AGGE RADIAL ﬁ%

:kg:‘; ;I_,;vngam : DIN EN 10025-2 Rastraabilidad Garantia de Qualid
Realizar ansaio na(s) amostra(s) fornecida(s) conforme solicitagio do cliente {{2 -Ql ﬂg W
2.ENSAIOS E RESULTADOS Ciigns.
2.1 TRAGAO EM Z35% pecion* £ qmjd 0

s Reskados: \U 0/ > D 000

CP 01 - Redugao e area (%) 51,8

CP 02 - Redugao de area (%) 56,5

CP 03 - Redugio de drea (%) 87,7

Data da realizagio do ensaio: 08/11/2023
Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utllizados
Temperatura:22,9C* - Umidade:59% - Secglio observada:N&o Aplicado - Ampliagéo X:N&o Aplicado - Solugio:Nao Aplicado

Equipamentos: Méquina de ensaio universal QF-037- Certif, calibragiio 9440/9442.23 - Validade 02/2024 Micrdmetro M 002 - Centi, calibragio LD 313 451
- Validade 02/2024 Pente de raio - QF 050 - Certif. calibragio 2228983 A - Validade 01/2024 Paquimetro P 05 - Certlf. calibragio 2228980A - Validade
0212024

Procadimentos e Metodos:Método de Ensaio conforme ITL 19 Rev.07, baseada na norma 1SO 6892-1:2019, Preparacéo de corpo de prova conforme
norma DIN EN 10164:2005

Cristiane Kassa - Signatério Autorizado

N° 9564.1/2023 Pagina 1de 2



Impresso em : 08/11/2023
RELATORIO DE ENSAIO -

Qualytest o

LABORATORIO DE ENSAIOS E ANALISES TECNICAS
qualytest.com.br | laboratorio@qualytest.com.br

CRL 1380
Data do Recebimento; 30/10/2023 Data da Emiss8o: 09/11/2023

Informagdes de Contato do Cliente

Cliente ;: Agos Radial Industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

Endere¢o : Rua Dr. Soldado Antonio Marting de Oliveira, 300 P1.2 - V. Venditti - Cep:07031-010

Solicitante : Acos Radial industria e Comercio de Ferro e Ago Lida

Identificagio da amostra deciarada pelo cliente : MAT. S355+N (AMT350/ AMT02)-ESP. 80mm—-CORRIDA 3688650

Rastreabilidade : 3688650--CH 1201/18 ? } ; ] :
Norma aplicével : DIN EN 10025-2 Fastreas

1.0BJETIVO
Raealizar encaio na(s) amostra(s) fomecida(s) conforme solicitacdo do cllente

2.ENSAIOS E RESULTADOS
2.1 IMPACTO CHARPY

/1123

ENERGIA ABSORVIDA J
Amostras
CP1 CP2 CP3 MEDIA
SET-1 (-20) 114 108 100 107
SET-2(0) 54 68 98 73
SET-3 (-40) 06 06 6
Data da realizagiio do ensaio: 08/11/2023 >’|\4 . a;»[;)/ > O — /)m LA

Procedimentos, Equipamentos e Instrumentos Utilizados
Temperatura:23,6C* - Umidade:68% - Orientagéio do CP:longitudinal - Dimenséio do CP:10x10x55 - Raio do Cutelo:2 - Temp. Ensaio "C:0" C/ -20°/ 40°C -
Entalhe:CHARPY -V DIN / ISO

Equipamentos: Péndulo DIN - QF-008 (G11-41004) - Certif, Calibragdio 9703.23 - Validade 08/2024 Projetor de Perfil QF-010 - Certif, Calibragio 2208048
-Validade 11/2023 Termdmetro QT-008 - Certf, calibrago LT 397 028 - Validade 08/2024 Crondmetro QT-014 - Certif. calibragSo LE 376 888 - Validade
0412025 Termohigrémetro QT-017- Certif. calibragao LT - 351 297 - Validade 08/2024 Paquimetro P 42 - Certif, calibrag8o 2228681A - Validade: 12/2023
Gabarito DIN QF-019 - Gertlf. calibragao D9192 23- Validade 08/2025 Rugosimetro RG 001 - Certif. calibragiio 2315146A - Validade 06/2024 Tenaz - QF
008.1 - Certif, Calibragio 1601695A - Validade 02/2024 Micrometro Digital - M 584 - Certf. calibragio 2300694 A -Validade 01/2024

Procedimentos e Metodos:Método de ensaio conforme ITL 8 Rev.07, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017, Preparagao de corpo de prova
conforme ITL 10 Rev.14, baseada na norma DIN EN ISO 148-1:2017

Cristiane Kassa - Signatéario Autorizado
-mmmn:mmmMMmmthouMnmmm.
- Eite relatério de ensaio 50 deve ser reproduzida completo. Reproduplo parciel requar aproveglic da Cualytest - Laboratério de Ensalos @ Andiise Técnica de Matenais Lida.
- Laboratério de Ensalo screditado pels Cocre de acorda com 8 ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CRL 1263,
-mm;am-?nnmmmhwwmmm.mmwwmcmmmmmmammamuum
intemnacional de Unidades — Si).

N* 9564.2/2023 Pagina 1de 1



- Os rosultados apresentados 3¢ referem somenie aos flens ensalados nas instalacdes permanentes de Qualytest @ 5 apicam a emostra conforme recebida.
«mm&mmwmamm. escrite da Qualytest - Laboratorio de Enssios ¢ Andlise Técnica de Maleriais Lids.

- Laboratério 1263
- Ests Relatério de ensaio stende ads requisiios de acreditacio pela Cgcre que avaliou a competéncia do & e ua a padries ionais de medida (e a0 Sistema

S AGOS RADIAL
Rastreahiidada Garanbia de Qualy

Jzot /B | B3

Clienis:

Pedido n®

N°® 9564.1/2023 Pagina2de 2
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LOCAL DO CORTE DO CORPO DE PROVA
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CORPO DE PROVA

CH-962/23 #52mm
CH-996/23 #64mm




"TRAGAO 235% I

RELATORIO: 1041.1/2024
CH-962/23 #52mm




. TRAGAO z35% ’
‘e RELATORIO: 1044.1/2024

CH-996/23 #64mm




IMPACTO/CHARPY (-40°C)
RELATORIO:1041.2/2024 - 1044.2/2024
CH-996/23 #64mm ; 962/23 #52mm

4= O
,’\/S\’/
ok

X

e
.......



\J

“.S -

w IMPACTO/CHARPY (-20°C)

¥ RELATORIO:1041.2/2024 - 1044.2/2024
CH-996/23 #64mm ; 962/23 #52mm



LR

S

7

g

Z 25
EELELE

o
-l

§ IMPACTO/CHARPY (0°C)

\

Y CH-996/23 #64mm ;

RELATORIO:1041.2/2024 - 1044.2/2024




TRACAO 235% E IMPACTO(CHARPY)
HELﬁTﬁHlﬂ:iﬂll.l.ZfIﬂZﬂ-
962/23 #52mm




TRAGCAO Z35% E IMPACTO(CHARPY)
RELATORIO:1044.1.2/2024
CH-996/23 #64mm









ENSAIO DE TF{A{;EG Z35%

CH-1201/18 #80mm




1 —— AT LN A 2 - AT e LWL I—

ENSAIC DE THA{;EG 235% e IMPACTO (CHARFY)

1 CH-1201/18 #80mm
r' 1




FORM Doc. no. FORM-SSA-SC-POSE-030-E

VARIATION ORDER REQUEST
r— BUZIOS 7 Rev. 02 Date 29/07/2020

J SAIPEM

= | 263175 | Vi1 | l | VOR | 001 J Page: 1/4
Ref. N . .
Job Code origin BB o e el Scientsl Ref. Doc. WI-SSA-SC-POSE-003-E
code document number

CONTENT OF THE VARIATION ORDER REQUEST (fo be filled by Supplier)

SUPPLIER ORDER No | REQUISITION No AND REVISION ITEM No

VALLOUREC 1411518

1/ DESCRIPTION / REASONS OF THE VARIATION ORDER REQUEST

(A brief and precise description of the Variation. To mention in particular the origin of the variation)

Saipem item no. 2, 257,40 x 25,00, a total of 149,40m, 13 pipes:
11 pipes of approx. 12m

1 pipe of approx 9m

7 pup pieces of 1,2m

Saipem item no. 3, 251,40 x 22,00, a total of 39,60m, 4 pipes:

3 pipes of approx. 12m

3 pup pieces of 1,2m

Saipem item no. 1, 263,30 x 28,00, a total of 109,8m, 10 pipes:
8 pipes of approx. 12m

1 pipe of approx 9m
4 pup pieces of 1,2m

2/ REFERENCES / ATTACHMENTS

(Specific reference to requirements, communications, documentation, etc.)

Saipem email dated 07.12.2022 with following MTO attached:

" o - - - - - [ a " -

] 1 oet R Rt i et Kasiiee o nons\| Pttty — —
i i i 3 Length Total Lengl i
iltamNLiV‘Purpasé IVISWNS le'pelvis‘%\’”vibv? L"f{viTalerance ] Jvi () TVE
i T T T Coa] w b | W L o (m) S AT

17 Instaliation Aids|TRANSFER BUMMY PIRE (CS - COATED) s PROD | 257.4] 25 12 -0/+0,29m 2 24.00

18 Instaliation Alds| TRANSFER DUMMY PIPE {CS - COATED) %] PROD | 257.4| 25 9 -0/+0,1m 1 9.00

19 Instaliation Aids| TRANSFER HEAD PUP PIECE {5 - NON-COATED) Cs PROD | 257.4| 25 1.2 -0/+0,1m 2 2.40

20 Installation Aids| TRANSFER DUMPMY PIPE (CS - COATED} €3 IN] |263.3| 28 12 -0/+0,2%m 2 24.00

21 Instaliation Aigs| TRANSFER DUMMY PIZE (LS - COATED} Cs INJ | 263.3| 28 9 -0/+0,1m 1 9.00

22 Instaliation Aids |TRANSFER HEAD PUP PIECE {5 - NON-COATED) s N |263.3| 28 1.2 -0/+0,1m 2 2.40

3 Instalfation Aids|RiSER TRIPLE-JOINT FOR A&R CONTINGENCY CASE (LS - COATED) % PROD | 257.4| 25 12 -0/+0,29m 3 36.00

24 Instaliation Aids|RISER A&R HEAD PUP PIECE {CS - NON-COATED) cs PROD | 257.4) 25 1.2 -0/+0,1m 2 240

26 Instaliation Aids|FLOWLINE TRIPLE-JOINT FOR A&R CONTINGENCY CASE {C5 - COATED) Cs PROD | 2514| 22 12 -0/+0,29m 3 36.00

27 Instaliation Aids|FLOWLINE A&R HEAD PUP PIECE {C5 - NON-COATED) % PROD | 251.4] 22 1.2 -0/=0,1m 3 3.60 i

29 Instaliation Aids|BISER TRIPLE-IOINT FOR A&R CONTINGENCY CASE (CS - COATED) cs INJ |263.3| 28 12 -0/+0,29m 3 36.00 d

30 Instaliation Aids|RISER A&R HEAD PUP PIECE {{S - NON-COATED) s INJ ]263.3| 28 1.2 -Df+0,1m 2 2.40

30 Instaliation Alds |FLOWLINE TRIPLE-JOINT FOR A&R CONTINGENCY CASE {C5 - COATED) cs INJ | 257.4( 25 12 -0/+0,29m 3 36.00

33 Inszaliation Alds|FLOWLINE A&R HEAD PUP PIECE {CS - NON-COATED) cs INJ |257.4| 25 12 -0/+5,1m 3 3.60

35 Installation Aids |TRIPLE-JOINT FOR JLT SETUP TEST (CS- COATED) cs PROD | 257.4] 25 12 -0/+0,29m 3 36.00

36 Instaiiation Aids|TRIPLE-JOINT FOR JLT SETUP TEST (CS - COATED) &3 INJ | 263,3] 28 12 -0/+0,29m 3 36.00

Vallourec Change Order Request C, dated 26.01.2023

3/ LIST OF ALREADY DELIVERED SUPPLIER DOCUMENTS AFFECTED (if applicable)

None

Saipem Classification - General Use




FORM Doc. no. FORM-SSA-SC-POSE-030-E

VARIATION ORDER REQUEST
BUZIOS 7 Rev. 02 Date 29/07/2020
SAIPEM
l 263175 | Vil | | | VOR | 001 | Page: 2/4
Ref. £ .
Job Code Origin Un“iz::unlt Discipline d::z;::ﬂ ST‘:L::;LM Ref DOC. Wl‘SSA-SC-POSE-OO?)-E

4/ EFFECT ON PURCHASE ORDER PRICE (if applicable)

5/ CONSEQUENCE ON DELIVERY DATE

(if delivery date cannot be maintained) |[MCh]: pipes are already ready (segregated as short pipes). to be available 4 weeks after
VOR approval

NfA—ne-deliver-date-requested-by-Sat
LATIEAT L= 11— ]UL.'ULJG!.\JU vy

—the-shert-length-pipes—

6/ LATEST DATE FOR CONTRACTOR DECISION FOR APPLICATION (in order to maintain the delivery date or to
respect the new delivery date in 5/)

17.02.2023
Prepared by (name) : Approved by (name) :
S.Lojewski . A.Bustaret
DATE 10.02.2023 sicN (. ; ~ DATE 10.02.2023 SIGN

4
CONTRACTOR DECISION FOR APPLICATION (to be filled by Contractor)

COMMENTS f ADJUSTEMENTS BY ENG / PURCHASER / EXP

Engineer : PSL: Expediter : Engineering Manager :

Name: Hlima BAYAD Name: Thiago BARCELOSN}FS?(ime CHAVE-l-Na

X ACCEPTED O REJECTED | YACCEPTED [ REJECTED | O ACCEPT' D "1REJECTED | O ACCEPT@S\D REJECTED

DATE |20/01/2023 paTe |07/03/2023 Digitalty signed by Maxime CHAVETDATE \
— ON-er=Maxime-EHAVET, o, )
g Thiago & bu=SAIPEM, :
SIGN gﬁ;:i:mmmm@; SIGN 9 o * erggilgmpxime.chavet@saipem.co  gigN
Ipem.com, c=Fit BEII'CEIOS;‘[:HWM%, m c:FR
Date: 2023.02.20 oo I
R ate: 2023.03.07 13:50:42 +01'00"

Buyer: SCM/PMM : Project Manager : Procurement Manager :

Saipem Classification - General Use
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FORM

Doc. no. FORM-SSA-SC-POSE-030-E

= VARIATION ORDER REQUEST
r BUZIOS 7 Rev. 02 Date 29/07/2020
==y SAIPEM

h | 263175 | VL1 | | | VOR | 001 | Page: 3/4

Ref. y 2 ;

Job Code Origin Unit/Subunit Discipline Type of Sequential Ref. Doc. WI-SSA-SC-POSE-003-E
code document number

Name: Name: Anis HAOUAS Name: Name:

L MUNIER

Kl ACCEPTED [ REJECTED «ACCEPTED 0 REJECTED

0O ACCEPTED O REJECTED

0 ACCEPTED [ REJECTED

DATE DATE | 17/03/2022 DATE DATE L imteun
<4 2023.03.20
Digitally signed by i
Haoupsads EDUARDQ Dpigitally signed by
% : co=| s, ECUARDO VALENTE
Sl g LI LaMRACE o-SAIPEM SA, VALENTE  oazenosissossro
SIGN wa LT e SIGN swceorpol, | GIGN ; SIGN
17:28:36 +01'00' . :a:z:ra:;gaouasgsa-pe OAZEN .091 l‘)ate: 2023.03.17 B rechal
Date: 20230317 17:29.06 56059701  14:1:2-0300° o 5
40100 204 22
P / Digitally signed
U#1 L by Christophe LE-
" GOUSSE

Saipem Classification - General Use

Frstasnoen & b B i st

Date: 2023.03.20
10:19:58 +01'00'
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B SAIPEM

Ref. ' F12721 ‘ 1411518 ‘ VL1

INSPECTION RELEASE NOTE

Doc. no. FORM-SSA-SC-POSE-057-E

BUZIOS 7 Rev. 02

Date 01/08/2019

VL1 ‘ IRN ‘ 059 ‘1

Page: 1/1

Job Code

PO Number

Document
type

Supplier  Sub-supplier
Trigram Trigram

Sequential
Number

SPC-SSA-SC
SPC-SSA-SC

Ref. Doc. WI-SSA-SC-POSE-004-E

-POSE-004-E
-POSE-005-E

PO N°

1411518 (VOR 001)

REQUISITION N° and Revision

263175-07-RIO-ENG.TEC-MR-E-01-9316 REV 0

SUPPLIER / SUB-SUPPLIER

VALLOUREC DEUTSCHLAND GMBH// M. Preymesser GmbH & Co. KG

SUPPLIER Notification N°

150170 + Vallourec email of the 06/06/2023

Place of inspection

M. Preymesser Spedition Moerserstr. 60-64 47059 Duisburg

MATERIALS / Equipment

CS SEAMLESS PIPES FOR BUZIOS 7 PROJECT

THE FOLLOWING EQUIPMENT:
& HAS BEEN INSPECTED AT FACTORY AND ACCEPTED. DATE OF INSPECTION: 14/06/2023
L] HAS NOT BEEN INSPECTED AT FACTORY BUT VENDOR DOCUMENTATION HAS BEEN REVIEWED.

-]
'TFP"A)" }::3 Sy DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT / MATERIALS
Saip:rrc\)i?ggno_ 2 35 1{:3;3608;;1 257,40 x25 mm SEAMLESS CARBON STEEL PIPE FOR MLP DNV SMLS 450 SFDU

Punch List attached: YES O

NO X
If any, Punch List shall be approved by PIC before IRN issuance

e The above-mentioned items constitute the:

Complete order X Partial order [J

Balance of the order [J

Remarks: Refer to Vallourec VOR 001.

SUPPLIER hereby declares that the all-quality activities in the relevant ITP and Project requirements for the above
equipment / Material were satisfactory fulfilled during and after manufacturing and relevant certificates (material - test -
report) have been submitted.

SAIPEM S.A. Inspector: SUPPLIER / SUB-SUPPLIER:

Name: Michele Vinci
Date:19.06.2023

Name, Company and Title:

Date:19.06.2023 (g

RECEIVED
By RAHMOUNI Morad at 11:30 am, Jun 29, 2023

Stamp and Signature:

L]

(R

Signature:

Deuischland GmbH
tion Depariment

Good receipt of Inspection Release Note and validation of

Saipem PIC: Morad
Release Dispatch Dossier

Date: Rahmouni

NOTE: The issuance of this Inspection Release Note does not relieve the SUPPLIER or the Manufacturer from any responsibility, liability,
warranty, or other such guarantee, as may be arranged or agreed between the parties, nor may be interpreted in such a way, as to imply
acceptance of the equipment by CONTRACTOR and/or CLIENT.

Only the electronic version is updated, before any use the current version of this document shall be verified on the INTRANET network.
This document is the property of SAIPEM S.A. All rights reserved.

Saipem Classification - General Use
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\. vallourec

Mill / Werk / Usine de Diisseldorf - Rath

VAD Order No.:
VAD Auftrag

VAD No. de Commande

Customer:
Kunde/Client

Client
P.O. No.:

User:
Verwender

Utilisateur

P.O. No.:

Consignee:
Warenempfanger

Destinataire

Destination:
Bestimmungsland

Pays de destination

275574 Item-No.: 35
815/1844 0 Pos. Nr.

No. de Poste
SAIPEM SA

78180 MONTIGNY LE BRETONNEUX

1411518 (VOR 001)

DESTIN. SUIT

FRANKREICH

Tally - List
Rohrliste / Liste de Colisage

PROJECT
BUZIOS 7

Dimension
257,40 x 25,00 mm

Grade
DNVGL SMLS 450 SFDU
No of pieces Length (m) Weight (kg) Length (ft) Weight (Ibs)
Anzahl Lénge Gewicht Laénge Gewicht
Nombre de pieces Longueur Poids Longueur Poids
19 149,680 21.289 487,14 46936
VAD Order Item no. Grade Dimension
275574 35 DNVGL SMLS 450 SFDU 257,40 x 25,00 mm
Tally-no. Pipe-no. Heat-no. Weighing Length Weight Length Weight Pre-Order
Tally-Nr. Schmelze Wagung Lange Gewicht Lénge Gewicht Vorauftrag
Tally-no. No. de tube | No. de Coulee Pesee Longueur Poids Longueur Poids pré-commande
(m) (ka) (ft) (Ibs)
501 276212 27465 CA 12,000 1712 39,370 3774 8151844 13
502 226793 27466-CA—14:190 1602 36,743 3532845104413

172



saf929598
Line


502-1 30863-1 228793 27466 CA 1,200 172 3,937 379 8151844 13

502-2 30863-2 228793 27466 CA 1,200 171 3,937 379 8151844 13
502-3 30863-3 228793 27466 CA 1,200 172 3,937 379 8151844 13
502-4 30863-4 228793 27466 CA 1,200 172 3,937 379 8151844 13
502-5 30863-5 228793 27466 CA 1,200 172 3,937 379 8151844 13
502-6 scrapped 30863-6 228793 27466 CA 5,190 743 17,028 1637 8151844 13
503 30851 228793 27467 CA 11,960 1698 39,239 3743 8151844 13
504———————————30837 22879327468 CA———t1,95017t2 39,206 37748151844 13—
504-1 30837-1 228793 27468 CA 9,000 1289 29,527 2842 8151844 13
504-2 30837-2 228793 27468 CA 1,200 171 3,937 378 8151844 13
504-3 30837-3 228793 27468 CA 1,200 172 3,937 379 8151844 13
504-4 scrapped 308374 228793 27468 CA 0,560 80 1,837 175 8151844 13
505 31550 277082 27469 CA 11,970 1722 39,272 3796 8151844 13
506 31513 277082 27470 CA 12,130 1750 39,797 3858 8151844 13
507 31518 277082 27471 CA 12,000 1726 39,370 3805 8151844 13
508 31542 277082 27472 CA 11,970 1722 39,272 3796 8151844 13
509 31534 277082 27473 CA 12,000 1728 39,370 3810 8151844 13
510 31508 277082 27474 CA 12,000 1728 39,370 3810 8151844 13
511 31507 277082 27475 CA 11,980 1724 39,304 3801 8151844 13
513 30005 276163 27477 CA 11,980 1704 39,304 3757 8151844 13
514 3991 227887 27846 CA 12,290 1756 40,322 3871 815 1844 01
Total incl. Scrapped qty.: 21 155,430 22284 509,941 49127
Total delivery 19 149,680 21289 487,139 46936

(summed over single tubes)

Gemadss Deutschem Eichgesetz und Eichordnung:
Wiegedaten aus frei programmierbarer Zusatzeinrichtung. Die geeichten Messwerte kénnen eingesehen werden.

According to German Weights and Measures Act and Regulations:
Weighing data from free programmable auxiliary device. The standardized measurements are available for review.

Selon les loi et reglements allemands des poids et mesures:
Données de pesée d'un périphérique librement programmable. Les mesures étalonnées peuvent étre consultées.

Die aufgefiihrten (Einzelrohr-) Gewichte konnen das Gewicht von Muffen, Protektoren oder anderem mit dem Rohr
verbundenen Verladeschutz enthalten.

The listed (single pipe) weights may include weights of coupling, protectors or other transportation equipment
attached to the pipe.

Les poids (des tubes individuels) indiqués peuvent inclure le poids de manchons, protecteurs et autres équipements
attachés au tube pour son transport.

2/2
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Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Stopfen

Rather Kreuzweg 106

40472 DUSSELDORF
GERMANY

INSPECTION CERTIFICATE
3.1 EN 10204:2004

(ADT) (AD2)

\. vallourec

No. : 42155RS23
Page:1/ 9
Date: 16.05.2023

(A03)

Please scan this QR Code with your device {o access the Vallourec Inspection certificale check site or send an email to valguard@vallourec.com

(AD1)
Vallourec Deutschland GmbH

(A08.1)
Vallourec-Order-No. 275574

(A08.2)
Suborder 81518440

{A06.1)

Consignee

SPEDITION PREYMESSER

GMBH & CO. KG

MOERSER STR. 60

47059 DUISBURG

(AD6.2) (A07.2)

Orderer Orderer Order-No. 1411518 22.08.2022

SAIPEM SA / F-78180 MONTIGNY LE BRETONNEUX

Project name BUZIOS 7

(801, B2, BO4)
Description of the product

Hot finished seamless

Line pipes

For offshore usage; H2S service (S); Fracture arrest properties (F); Dimensions (D); High utilisation (U)
DNVGL-ST-F101, October 2017 Amended December 2017,

except specific order amendment(s)

Supplementary requirement, H2S service (S)

NACE standard MR0175 / 1SO 15156-2, 2015

Supplementary requirement, fracture arrest properties (F)

Supplementary requirement, dimensions (D)

Supplementary requirement, high utilisation (U)

Special Requirements for carbon steel pipes as outer pipes for BUBI pipes - Buzios 7, Rev. 6, August 05-2022
I-ET-0000.00-0000-211-P9U-002, Technical Specification # Seamless (SMLS) Pipe Requirements, Rev. A, August
07-2020

I-ET-0000.00-0000-219-P9U-001, Technical Specification # Mechanically Lined Pipe (MLP), Rev. D, August
14-2020

I-ET-3A36.07-1500-210-XSA-1087, TECHNICAL SPECIFICATION-PIPELINE # MECHANICALLY , Rev. A,
February 17-2022

Vallourec comments : Vallourec Technical Coments, TC_Buzios7_Saipem_Butting_VAD, Rev. 9, June 27-2022

With quality plan
DNVGL SMLS 450 SFDU, DNVGL-ST-F101
Square cut s
Qual
squareness to the tube axis, max. 1.5 mm iTE)( 5,,\..-::,
End 1: Plain end square cut, deburred , WO RM [0 Expediting[]

End1 protection : Without

End 2: Plain end square cut, deburred
End2 protection : Without

Without inside rust protection

Without outside rust protection

U .f.t‘i(__ Signature

(B03)

FULLY KILLED-FINE GRAINED

PRODUCTION BASED ON APPROVED QUALITY PLAN NO. 41275574

REV. 12, DATED 03.05.2023

PIPES FROM HEAT NO. 227887 HAVE BEEN MANUFACUTRED AND TESTED

IN VAD-REF. 815/1844.0, ITEM 1




Vallourec Deutschland GmbH (AD1)

Rather Kreuzweg 106
40472 DUSSELDORF
GERMANY

Werk Rath-Stopfen ‘. Vallou recC

INSPECTION CERTIFICATE (A02)
3.1 EN 10204:2004

No. : 42155RS23 (AD3)
Page: 2/ 9
Date: 16.05.2023

Please scan this QR Code with your device to access the Vallourec Inspoction certificate check site or send an email to valguard@vallourec.com

(803)

PIPES FROM HEAT NO. 228793, 276163, 276212 AND 277082 HAVE
BEEN MANUFACTURED AND TESTED IN VAD-REF. 815/1844.0, ITEM 13

PO ITEM NO. VOR001-SAIPEM ITEM NO. 2

(A13) (A09) (B14) (B09) (810)
Vallourec | Orderer Item text Dimensions Single length
Item Item
35 - OD 257.4 x WT 25 mm Random length from 10000 to 12290
ADDITIONAL PIPES OD Tol £ 0.5 % mm
= WT Tol : + 2.1 mm Short length on request
PUP PIECES Eccentricity : (WTmax - WTmin) /
WTmax <= 16 %
Ovality on the OD ;
on pipe Body : (ODmax - ODmin) /
ODnominal <=1 % ;
ovality on the ID :
on 100 mm at the Ends : (IDmax -
IDmin) <= 3.2 mm
Deviation from straightness:max. 1.5
mm on 1 m at each end, locally 1
mm/m, total deviation of tube length
max. 12 mm
(A13) (A09) (B08) 811) (813)
Vallourec |Orderer Quantity Total length Weight ;
Quality
ltem Item p m kg ITEX @ Services
35 13 155.42 22 284 Ingpection DV""' 0sd —D W
arendee __VANCA 09
T AL
[ LT p—
€
HEAT CHEMICAL ANALYSIS
(B07.1) (B15)
Heat Process Cc Si Mn P S Al (Al tot) Cu Cr Ni Mo
% %o % % % % % % % %
min - - - - - - - = - =
max - 0.100 0.450 1.65 0.020 0.0030 0.060 0.500 0.500 0.500 0.500

227887 Oxygen (BOF) [ 0.090 0.230 1.27

0.008 0.0010 0.018 0

160 0.030 0.170 0.150

228793 | Oxygen (BOF)| 0.080 | 0.240 1.26

0.008 0.0010 0.022 0

160 0.030 0.180 0.160

276163 | Oxygen (BOF)| 0.090 | 0.240 1.30

0.009 0.0010 | 0.018 0

A70 0.030 0.170 0.160

276212 | Oxygen (BOF)| 0.100 | 0.220 1.30

0.011 0.0010 0.019 0.160 0.030 0.170 0.160

277082 | Oxygen (BOF)| 0.000 | 0.220 1.27

0.012 0.0010 0.017 0.160 0.020 0.170 0.160




Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Stopfen

Rather Kreuzweg 106
40472 DUSSELDORF

GERMANY

(A01)

‘. vallourec

Page:3/ 9
Date: 16.05.2023

INSPECTION CERTIFICATE (A02)
3.1 EN 10204:2004
No. : 42155RS823 (A03)

(c71)

Please scan this QR Code with your device fo access the Vallourec Inspection certificate check site or send an email to valguard@vallourec.com

HEAT CHEMICAL ANALYSIS
(B07.1)
Heat v Ti Nb(Cb) N B Ca cQos EF 02 EF 40
% % % % % % % %
min = - - - - - - -
max 0.090 0.060 0.050 0.0120 0.0005 0.0060 .20 0.150
227887 0.001 0.002 0.039 0.0040 0.0003 0.0010 19 0.042
228793 0.001 0.003 0.040 0.0040 0.0004 0.0010 18 0.044
276163 0.001 0.002 0.038 0.0040 0.0002 0.0010 A9 0.041
276212 <0.001 0.004 0.038 0.0030 0.0004 0.0010 .20 0.043
277082 0.001 0.002 0.038 0.0040 0.0003 0.0010 18 0.041
caos CE(PCM)= C + SI/30 + (MN+CU+CR)/20 + NI/60 + MO/15 + /10 +
5B
EF 02 EF =V +Tl+NB
EF 40 EF=CA:8
Heats fully killed - |
ITEX 1D s,
AL>=2XN Inspection DNW B R E-__ | E-mﬁml:l
Arentee _ N LIACA  gapa
o i 7 7 MG, 33
PRODUCT CHEMICAL ANALYSIS
(B07.1) (€00.1)
Heat Test Piece c Si Mn P S Al (Al tot) Cu Cr Ni Mo
% % % % % % % % %
min - - - - - - - - - -
max 0.100 0.450 1.65 0.020 0.0030 0.060 0.500 0.500 0.500 0.500
227887 3925A 0.083 0.259 1.32 0.009 0.0005 0.019 0.172 0.031 0.175 0.151
227887 3975B 0.079 0.253 1.30 0.008 0.0005 0.019 0.165 0.030 0.173 0.149
227887 4005A 0.078 0.249 1.30 0.008 0.0005 0.019 0.168 0.032 0.180 0.153
228793 30825A 0.080 0.259 1.29 0.009 0.0005 0.022 0.167 0.027 0177 0.153
228793 30874B 0.080 0.260 1.29 0.009 0.0005 0.022 0.167 0.027 0.176 0.153
228793 30921A 0.081 0.263 1.30 0.008 0.0005 0.023 0.169 0.028 0.175 0.154
276163 30025A 0.089 0.246 1.31 0.008 0.0005 0.018 0.176 0.025 0.167 0.152
276163 30076B 0.087 0.244 1.30 0.008 0.0005 0.019 0.175 0.025 0.165 0.150
276163 30110A 0.086 0.244 1.30 0.008 0.0005 0.018 0.174 0.024 0.185 0.152
276212 30225A 0.086 0.222 1.30 0.010 0.0005 0.020 0.158 0.031 0.170 0.150
276212 302758 0.086 0.221 1.29 0.010 0.0010 0.018 0.158 0.035 0.170 0.151
276212 30311A 0.087 0.223 1.3 0.011 0.0005 0.019 0.159 0.031 0.171 0.151
277082 314108 0.086 0.240 1.29 0.011 0.0005 0.018 0.160 0.023 0.174 0.153
277082 31525A 0.087 0.236 1.29 0.011 0.0005 0.020 0.160 0.020 0.174 0.154
277082 315758 0.091 0.242 1.32 0.012 0.0005 0.022 0.165 0.020 0.176 0.155




Vallourec Deutschland GmbH . INSPECTION CERTIFICATE (A02)
Werk Rath-Stopfen " 3.1 EN 10204:2004
Rather Kreuzweg 106 ‘ vailourec
40472 DUSSELDORF ¥
GERMAKY No. : 42155RS23 (AD3)
Page:4/ 9
Date: 16.05.2023
Please scan this QR Code with your device to access the Vallourec Inspection certificate check site or send an email to valguard@valiourec.com
(c72)
PRODUCT CHEMICAL ANALYSIS
(B07.1) (C00.1)
Heat Test Piece G Si Mn P S Al (Al tot) Cu Cr Ni Mo
% % % % % % % % % %
min - - - - - - = - -
max 0.100 0.450 1.65 0.020 0.0030 0.060 0.500 0.500 0.500 0.500
277082 31605A 0089 | 0235 | 120 | 0011 | 00005 | oot | o160 | 0025 | 0476 | 0154
(BO7.1) (C00.1)
Heat Test Piece \" Ti Nb(Chb) N B Ca cQos EF 02 EF 40
% % Yo % % % Y% % -
min - - - - - B - -
max 0.080 0.060 0.050 0.0120 0.0005 0.0060 .20 0.150 4
227887 3925A 0.002 0.002 0.044 0.0039 0.0001 0.0011 .18 0.048 2
227887 3975B 0.002 0.002 0.041 0.0038 0.0001 0.0011 .18 0.045 2
227887 4005A 0.002 0.002 0.041 0.0041 0.0001 0.0009 .18 0.045 2
228793 30825A 0.002 0.003 0.043 0.0030 0.0002 0.0013 .18 0.048 3
228793 308748 0.002 0.003 0.043 0.0036 0.0002 0.0013 .18 0.048 3
228793 30921A 0.002 0.003 0.043 0.0044 0.0002 0.0014 .18 0.048 3
276163 30025A 0.002 0.002 0.039 0.0036 0.0001 0.0016 .19 0.043 3
276163 300768 0.002 0.002 0.039 0.0038 0.0001 0.0017 .18 0.043 3
276163 30110A 0.002 0.002 0.039 0.0033 0.0001 0.0014 .18 0.043 3
276212 30225A 0.002 0.004 0.038 0.0038 0.0002 0.0020 .18 0.044 4
276212 302758 0.002 0.004 0.038 0.0036 0.0002 0.0026 .18 0.044 3
276212 30311A 0.002 0.004 0.038 0.0040 0.0002 0.0018 .18 0.044 4
277082 314108 0.002 0.002 0.041 0.0043 0.0001 0.0016 .18 0.045 3
277082 31525A 0.002 0.002 0.039 0.0040 0.0001 0.0019 .18 0.043 4
277082 315758 0.002 0.002 0.042 0.0037 0.0001 0.0020 .19 0.046 4
277082 31605A 0.002 0.002 0.040 0.0038 0.0001 0.0016 .18 0.044 3
cQos CE(PCM)=C + SI/30 + (MN+CU+CR)/20 + NI/60 + MO/15 + /10 +
5B
= Quality
EF 02 EF=V+TI+NB ITEX €1 &
EF 40 EF=CA:S I ection ) ‘WD Rﬁ =—=Fi] E‘p?dihug
P—— .8 Aﬁ“ﬁ#&a
fhats
TENSILE TEST RESULTS
Type (c10.1) TUBE STRIP TEST SPECIMEN
Test temperature (co3) ROOM TEMPERATURE

Direction (co2)

longitudinal




Vallourec Deutschland GmbH

Werk Rath-Stopfen
Rather Kreuzweg 106
40472 DUSSELDORF

GERMANY

(A01)

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE (A02)
3.1 EN 10204:2004

No. : 42155RS23
Page:5/ 9
Date: 16.05.2023

(AD3)

Please scan this QR Code with your device to access the Vallourec Inspection certificate check site or send an emall to valguard@vallourec.com

TENSILE TEST RESULTS
(B07.1) (C00.1) (c10) €11 (c11) (c12) (c13) (C14.1)
Heat Test Piece Dimension YS YS T8 Elong. Ratio
R s Rt5. § Rm 2" R."Rn‘l
mm MPa MPa MPa % *
min - 464 - 535 18.0 -
max - 544 600 655 - -
227887 3925A 38.18X25.64 469 542 569 52.0 0.82
227887 3975B 38.12X25.86 491 560 585 51.5 0.84
227887 4005A 38.11X25.66 480 551 578 51.0 0.83
228793 30825A 38.18X25.74 497 565 592 51.0 0.84
228793 308748 38.14X24.69 522 583 607 50.0 0.86
228793 30921A 38.16X25.32 478 554 580 50.0 0.82
276163 30025A 38.17X25.10 509 588 611 50.0 0.83
276163 30076B 38.14X26.60 502 577 603 515 0.83
276163 30110A 38.11X26.20 490 565 590 51.0 0.83
276212 30225A 38.23X25.16 501 573 597 49.5 0.84
276212 302758 38.22X26.40 507 574 600 515 0.84
276212 30311A 38.16X25.76 506 581 603 49.5 0.84
277082 314108 38.09X25.60 507 576 602 50.0 0.84
277082 31525A 38.19X26.34 487 564 591 50.0 0.82
277082 315758 | 38.17x23.93 | 522 565 611 480 | 085 ITgx 1D S
277082 31605A 38.19X25.64 492 564 591 50.5 0.83 Inspection Wl R | [] Expediti
Attendee ignatur
Date g2 HAE.G %7
TENSILE TEST RESULTS
Type (c10.1) ROUND TEST SPECIMEN
Test temperature (co3) ROOM TEMPERATURE
Direction (coz) transverse
(B07.1) (C00.1) {c10) (c11) (c12) (C13) (C14.1)
Heat Test Piece Diameter YS T8 El 4D Ratio
RtO,S an 4D R!Rm
mm MPa MPa % -
min - 464 535 18.0 -
max * 570 635 - 0.89
227887 3925A 08.79 473 575 315 0.82
227887 39758 08.67 466 574 33.0 0.81
227887 4005A 08.69 467 573 315 0.82
228793 30825A 08.66 465 582 33.0 0.80
228793 30874B 08.68 494 595 31.5 0.83
228793 30921A 08.70 476 582 30.0 0.82




Vallourec Deutschland GmbH

Werk Rath-Stopfen
Rather Kreuzweg 106
40472 DUSSELDORF

GERMANY

(A01)

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE
3.1 EN 10204:2004

(AD2)

No. : 42155RS23
Page:6/ 9
Date: 16.05.2023

(AD3)

Please scan this QR Code with your device to access the Vallourec Inspection certificate check sita or send an email to valguard@vallourec.com

TENSILE TEST RESULTS
(BO7.1) (C00.1) (C10) (c11) (€12) (c13) {(c14.1)
Heat Test Piece Diameter YS TS El. 4D Ratio
R R 4D RIR
mm MPa MPa % -
min - 464 535 18.0 -
max - 570 635 - 0.89
276163 30025A 08.77 478 585 31.5 0.82
276163 300768 08.77 488 589 30.5 0.83
276163 30110A 08.79 473 580 30.5 0.82
276212 30225A 08.74 483 589 325 0.82
276212 302758 08.76 499 589 28.5 0.85
276212 30311A 08.78 482 582 30.5 0.83
277082 31410B 08.71 489 592 20.0 0.83
277082 31525A 08.71 475 584 30.5 0.81
277082 315758 08.71 486 591 30.5 0.82
277082 31605A 08.76 471 579 28.5 0.81
ADDITIONAL INFORMATION OF TENSILE TEST RESULTS AND ITEX | g‘:f!f:i
UNIFORM ELONGATION (ONLY FOR TENSILE LONGITUDINAL) ANNEXED Inspection q ; W R [0 Expditing .
Artendea Signature
2 2 MG @
IMPACT TEST RESULTS
Type (ca0) Charpy-V
Test temperature (Co3) - 30DEGREESC
Direction (coz) transverse
(807.1) (C00.1) (c41) (Caz2.1) (C42.1) (C42.1) (C43.3) (ca2.2) (C42.2) (ca2.2)
Heat Test Piece Impact1 | Impact2 | Impact3 Mean | Shear fr1 | Shear fr2 | Shear fr3
gcm J J J J % % %
min - 80.0 80.0 80.0 100.0 85 85 85
max - - - - - - E -
227887 3925A 0.800 414 416 413 414 100 100 100
227887 39758 0.800 428 429 417 425 100 100 100
227887 4005A 0.800 409 409 398 405 100 100 100
228793 30825A 0.800 420 407 418 415 100 100 100
228793 30874B 0.800 421 417 412 417 100 100 100
228793 30921A 0.800 406 422 410 413 100 100 100
276163 30025A 0.800 407 413 392 404 100 100 100
276163 30076B 0.800 382 340 370 364 100 100 100
276163 30110A 0.800 398 406 381 395 100 100 100
276212 30225A 0.800 398 407 378 394 100 100 100




Vallourec Deutschland GmbH (A01) . INSPECTION CERTIFICATE (A02)
Werk Rath-Stopfen “ 3.1 EN 10204:2004

SR \? vallourec

40472 DUSSELDORF A

GERMANY
No. : 42155RS523 (AD3)

Page:7/ 9
Date: 16.05.2023

Please scan this QR Code with your device fo access the Vallourec Inspection certificate check site or send an email to valguard@valiourec.com

IMPACT TEST RESULTS

(807.1) (€00.1) (c41) (c42.1) (C42.1) (c42.1) (C43.3) (C42.2) (C42.2) (c42.2)

Heat Test Piece Impact1 | Impact2 | Impact3 | Mean |Shear fr1| Shear fr2 | Shear fr3

qem J J J | % % %
min - 80.0 80.0 80.0 100.0 85 85 85
max - - . - = = 5 =

276212 302758 0.800 342 384 342 356 100 100 100
276212 30311A 0.800 400 389 383 391 100 100 100
277082 314108 0.800 409 415 4086 410 100 100 100
277082 31525A 0.800 396 403 409 403 100 100 100
277082 315758 0.800 381 392 379 384 100 100 100
277082 31605A 0.800 404 370 396 380 100 100 100

(D55)

OTHER TESTS ON PIPE

Test Conditions Test rate Result

HEAT TREATMENT QUENCHED 15 MIN 940 DEGREES C WATER

HEAT TREATMENT TEMPERED 30 MIN 1148 DEGREES F AIR

HYDROSTATIC TEST 870 BAR (1BAR=100KPA), EACH PIPE /TUBE NO LEAKAGE

HOLDING TIME 10 SEC.

APPEARANCE AND DIMENSIONS EACH PIPE/ TUBE SATISFACTORY

(D01)

LADLE REFINEMENT VACUUM DEGASSED

NON DESTRUCTIVE TESTING BY FLUX LEAKAGE
ACC. TO EN ISO 10893-3 / CLASS F2 AND QUALITY PLAN ANNEX G8
FOR LONGITUDINAL AND TRANSVERSE DISCONTINUITIES

RECTANGULAR NOTCH, NOTCH LENGTH MAX. 25 MM, ITEX ?ua_r-.f,,
DEPTH MAX. 5% OF WALL THICKNESS, wia =
nnpechion | W D R o D Expadi 'l'h] D
BUT MIN. 0,3MM/MAX. 1,5MM, WIDTH MAX. 1,0MM [ .
-
OUTSIDE, FULL LENGTH, EACH PIPE/TUBE SATISFACTORY 27 ;”E'E =

NON DESTRUCTIVE TESTING BY ULTRASONIC INSPECTION
ACC. TO EN ISO 10893-12 AND QUALITY PLAN ANNEX G1
DETECTION FOR WALL THICKNESS

FULL LENGTH, EACH PIPE/TUBE SATISFACTORY

NON DESTRUCTIVE TESTING BY ULTRASONIC INSPECTION

ACC. TO EN ISO 10893-10 CLASS U2/C AND QUALITY PLAN ANNEX G1
FOR LONGITUDINAL AND TRANSVERSE DISCONTINUITIES
RECTANGULAR NOTCH, NOTCH LENGTH MAX. 25 MM,

DEPTH MAX. 5% OF WALL THICKNESS,

BUT MIN. 0,3MM/MAX. 1,5MM, WIDTH MAX. 1,0MM

INSIDE & OUTSIDE, FULL LENGTH, EACH PIPE/TUBE SATISFACTORY




Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Stopfen

Rather Kreuzweg 106

40472 DUSSELDORF
GERMANY

(A01)

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE
3.1 EN 10204:2004

(A02)

No. ; 42155RS23
Page: 8/ 9
Date: 16.05.2023

{AD3})

Please scan this QR Code with your device to access the Vallourec Inspection cerlificate check site or send an email to valguard@vallourec.com

(Ds5)
OTHER TESTS ON PIPE

NON DESTRUCTIVE TESTING BY ULTRASONIC INSPECTION

ACC. TO EN ISO 10893-8 WITH ACCEPTANCE CRITERIA ACC. TO
DNVGL-ST-F101 TABLE D-12 AND QUALITY PLAN ANNEX G1
DETECTION FOR LAMINATIONS, CALIBRATION REFERENCE FEH 6,0MM

FULL LENGTH, EACH PIPE/TUBE SATISFACTORY

UNINSPECTED PIPE ENDS WERE CROPPED AFTER FINAL UT.

AVERAGE OF ALL 12 INDENTATIONS: MAX. 220HV10

HARDNESS TEST RESULTS ANNEXED

METALLOGRAPHIC EXAMINATION ACCORDING TO

QUALITY PLAN NO. 41275574 REV. 12, ANNEX B1:
SATISFACTORY, TEST RESULTS SEE APPENDIX

RESIDUAL MAGNETISM MAX. 15 GAUSS AVERAGE VALUE AND

MAX. 20 GAUSS SINGLE VALUE: SATISFACTORY.

Quality
ITEX Services
livspection WO R — [ Expedit

Attenres

25?4"557" &

Mate

PROCESS GUARANTEE

Residual magnetism (3 times per operating shift) :
average maximum 15 Gauss
single maximum 20 Gauss

{A04, BOB)
MARKING, IDENTIFICATION

DIE STAMPED FRONT FACE BOTH SIDES LOW STRESS PIPE NO.

VALLOUREC

(TALLY-NR.) PAINT STENCILED ON ONE SIDE VALLOUREC LOGO

VALLOUREC VAD41 257.4 25 DNVGL SMLS 450SFDU HEAT-NO.
PIPE NO. (TALLY-NR.) MILL REFERENCE ORDER NO. 81518440
TUBE/PIPE LENGTH M TUBE/PIPE WEIGHT KG WA 275574 VLR
ITEM-NO 35 FRONT FACE BOTH SIDES (ONE COLOUR PER HEAT)

Enclosures

METALLOGRAPHIC TEST RESULT SEE APPENDIX
TALLY LIST SEE APPENDIX

(201}

The supplied products are in compliance with the requirements of the order

(ADS5, 202, Z03)

Date Validated by Signature

Contact details

Stamp




Vallourec Deutschland GmbH (A01)
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Rather Kreuzweg 106
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INSPECTION CERTIFICATE (A02)
3.1 EN 10204:2004
No. : 42155RS23 (A03)

Page: 9/ 9
Date: 16.05.2023

Please scan this QR Code with your device (o access the Vallourec Inspection certificate check site or send an email to valguard@vallourec.com

Date | TE& ):V@i@b&ﬁm Signature

Contact details

16.05:202¢jnw#ti_¢m_$§pwﬁfa‘ DOGAN

AR CA signatuce
22 M

— | +49(0)2119603852
@ CERTIFICATES-RS-

PLUG@VALLOUREC.COM

Vallourec Deutschland GmbH
Inspection Department

Indication in parentheses correspond to attributes according to EN 10168

This testimonial and certification respectively may neither be modified nor used for other products. Offences are regarded as falsification of documents and will be subject to criminal prosecution.




D hland GmbH {ADY) |INSPECTION CERTIFICATE (ADY)
Werk Rath-Plug . “ Appendix for Certificate 42155RS23
Am Rohrenwerk 1
40472 DUSSELDORF ‘ va ourec VAD-Order-No. 275574 (ADR.Y)
Subordar: 815/1844, Item 35 (A08.2)
GERMANY Date 16.05.2023
ADDITIONAL INFORMATION OF PRODUCTION TENSILE TEST RESULTS
Type (C10.1) TUBE STRIP TEST SPECIMEN
Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
Direction (C02) LONGITUDINAL
(BOT.1) (Coo.1) (c10) ic11) 1 ic 11) ©11) (c11) iC 11) (e 11y (c 1) ic 11) ic 11) c17)
Heat Test Piece |Dimension YS ¥S YS ¥S ¥S YS Y5 ¥s Y5 ¥S T8
REH REL RPO2 RTO5 RTO8 RTO65 RTO7 RT10 RT20 RTS50 RM
mm MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA
—L = . e e et - S sina L e S
227887 3925A 38,18x25,64 488 4687 470 469 460 487 487 488 485 542 560
227887 39758 38,12x25,86 487 488 483 491 4808 489 488 491 505 5680 585
227887 4005A 38,11x25,66 495 477 480 480 481 480 481 481 496 551 578
228793 30B25A  |38,18x25,74 514 494 500 497 495 494 494 408 512 585 592
228793 308748 38,14x24,69 540 516 520 522 517 L £y 518 518 530 583 607
228793 30921A  |38,16x25,32 500 474 480 478 475 476 476 480 497 554 580
276183 30025A  138,17x25,10 519 508 512 509 510 511 510 510 534 588 611
276163 300768 |38,14x26,60 0 0 498 502 505 505 505 508 523 577 603
276183 30110A  |38,11x26,20 505 488 492 480 488 486 487 492 509 585 580
2768212 30225A  |38,23x25,18 513 498 502 501 488 4899 500 502 518 573 507
276212 302758  |38,22x26,40 511 508 500 507 508 507 506 510 518 574 600
276212 30311A  |38,16x25,78 515 504 507 505 505 506 505 505 527 581 603
277082 314108 |38,09x25,60 528 505 507 507 505 506 506 511 521 576 602
277082 31525A  |38,19x26,34 503 483 481 487 484 484 484 487 507 564 591
277082 315758  |38,17x23 83| 528 514 522 522 521 518 518 517 529 585 611
277082 31605A  |38,19x25,64 513 480 496 492 480 491 491 492 507 564 591
Quality
ITEX Sertics

Inspection WO RV __([J Ex
U

Attenrdee I! Signature

Date 2 2 HAE

Page 1/2



Vallourec Deutschland GmbH aon INSPECTION CERTIFICATE (A03)
Werk Rath-Plug . “ Appendix for Certificate 42155RS23
Am Rohrenwerk 1
40472 DUSSELDORF ‘ va ourec VAD-Order-No. 275574 (ADB.1)
Suborder: 815/1844, ltem 35 (A08.2)
GERMANY Date 16,05.2023
ADDITIONAL INFORMATION OF PRODUCTION TENSILE TEST RESULTS
Type (C10.1) ROUND TEST SPECIMEN
Test temperalure (C03) ROOM TEMPERATURE
Direction (C02) TRANSVERSE
(B07.1) (C00.1) (C10) ©11) (c 11) (C 1) (C 1) (C11) ic 11) (1) i 11) (c11) (11 12
Heat Test Piece |Diameter Y5 Y5 ¥S YS ¥S Ys Y5 ¥S ¥S Y5 T5
REH REL RPO2 RTOS RTO06 RT085 RTO7 RT10 RT20 RTS50 RM
mm MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA MPA
et e e — e - e Sens — - i s
227887 3025A 879 473 470 473 473 473 471 473 475 498 0 575
227887 39758 8,67 470 460 485 468 468 468 487 487 491 [} 574
227887 4005A 8,69 463 457 482 487 487 467 468 476 482 0 573
228793 30825A 8,66 478 458 471 485 472 470 470 472 498 0 582
228793 308748 8,68 498 491 485 494 486 494 494 493 515 i) 595
228793 30921A 8,70 479 474 474 476 478 477 479 483 506 0 582
276163 30025A 877 479 470 479 478 478 477 478 482 505 0 585
276163 300768 877 4B7 477 483 488 487 488 486 486 515 0 589
276163 30110A B, 79 484 466 475 473 475 475 476 478 504 0 580
278212 30225A 8,74 489 479 484 483 484 484 484 487 513 0 589
276212 302758 8,76 500 482 497 480 498 498 494 491 513 0 589
276212 30311A 8,78 485 470 484 482 483 482 4B0 477 508 0 582
277082 314108 8,71 488 474 488 489 493 493 496 501 516 0 582
277082 31525A 8.7 493 468 475 475 477 476 475 478 501 0 584
277082 315758 8,71 504 476 487 486 485 486 485 488 508 0 591
277082 31605A 8,78 505 466 473 471 473 473 477 480 500 0 579
Quality
ITEX Services
— [0 Expeditin

Ak

Date

Inspection W] R
; %] ”\éj' Signature

2 MA

Page 2/2



Vallourec Deutschland GmbH (A01)
Werk Rath-Plug

Am Roéhrenwerk 1

40472 DUSSELDORF

GERMANY

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE (A03)
Appendix for Certificate 42155RS23
VAD-Order-No. 275574 (A08.1)
Suborder: 815/1844, ltem 35 (AD8.2)
Date 16.05.2023

TENSILE TEST UNIFORM ELONGATION

Type (C10.1)
Test temperature (C03)
Direction (C02)

TUBE STRIP TEST SPECIMEN
ROOM TEMPERATURE
LONGITUDINAL

(BO7.1) (C00.1) (C10)
Heat Test Piece |Dimension |Uniform
elongation
mm %
min. 5.0
max. - -
227887 3925A 38,18x25,64 11,0
227887 3975B 38,12x25,86 10,7
227887 4005A 38,11x25,66 10,8
228793 30825A 38,18x25,74 11,0
228793 30874B 38,14x24,69 10,4
228793 30921A |38,16x25,32 10,9
276163 30025A |38,17x25,10 10,0
276163 300768 38,14x26,60 11,0
276163 30110A  |38,11x26,20 10,8
276212 30225A 38,23x25,16 10,1
276212 30275B 38,22x26,40 10,6
276212 30311A |38,16x25,76 10,0
277082 31410B 38,09x25,60 10,6

ITEX % Sevich
Inspection|] W[J R | E*Didiﬁp.u

] i)

Altendee ___| UV Sionatun
T

Page 1/2



Vallourec Deutschland GmbH (A01) INSPECTION CERTIFICATE (A03)
Werk Rath-Plug . Appendix for Certificate 42155RS823
Am Réhrenwerk 1 II
40472 DUSSELDORF ‘ va Ourec VAD-Order-No. 275574 (A08.1)
Suborder: 815/1844, ltem 35 (A08B.2)
GERMANY Date 16.05.2023
TENSILE TEST UNIFORM ELONGATION
Type (C10.1) TUBE STRIP TEST SPECIMEN
Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
Direction (C02) LONGITUDINAL
(B07.1) (C00.1) (C10)
Heat Test Piece |Dimension |Uniform
elongation
mm %
min. 50
max. = R
277082 31525A 38,19x26,34 10,6
277082 315758 38,17x23,93 10,5
277082 31605A |38,19x25,64 10,8
ITEX

Quality

Services
Inspection i) ® — [ Expeditpg [J
Mtendee Y\ Si namre‘,AM
Date { 2 HA.E M

Page 2/2



Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Plug

Am Réhrenwerk 1

40472 DUSSELDORF

GERMANY

(AD1)

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE
Appendix for Certificate

(A03)
42155RS23

VAD-Order-No. 275574

Suborder: 815/1844, Item 35
Date 18.05.2023

(AB.1)
(A0B.2)

HARDNESS TEST RESULTS

Location (C01.1)

INSIDE CONCERNING WALL

Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
(B07.1) (coo1) (C31) (C31) (3 c31)
Heat Test Piece Value Value Value Value

HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min i . 2 &
max 235 235 235 235
227887 3925A 180 180 182 183
227887 3925A 189 185 189 190
227887 3925A 189 187 184 186
227887 39758 210 210 211 2086
227887 3975B 204 204 207 202
227887 39758 209 209 209 211
227887 4005A 189 192 196 195
227887 4005A 198 203 198 200
227887 4005A 197 193 196 198
228793 30825A 197 190 185 184
228793 30825A 188 188 187 187
228793 30825A 187 190 193 192
228793 308748 200 199 196 195
228793 30874B 202 202 202 207
228793 308748 203 201 206 210
228793 30921A 189 183 184 185
228793 30921A 189 187 184 183
228793 30921A 200 200 200 198
276163 30025A 201 208 201 206
276163 30025A 211 215 210 215
276163 30025A 206 201 205 204
276163 30076B 196 194 193 190
276163 30076B 195 189 193 185
276163 30076B 190 194 191 192
276163 30110A 195 199 200 200
276163 30110A 208 206 201 204
276163 30110A 201 206 203 203
276212 30225A 196 180 194 189
276212 30225A 190 190 191 190
276212 30225A 193 193 199 193
276212 302758 196 197 197 191
276212 30275B 189 179 189 192
276212 302758 190 185 188 182
276212 30311A 186 191 196 190
276212 30311A 197 201 202 205
276212 30311A 201 208 202 209
277082 31410B 218 215 216 214
277082 31410B 214 215 216 213
277082 314108 206 203 200 202
277082 31525A 194 190 193 191
277082 31525A 199 196 201 197
277082 31525A 203 200 193 198 Iex
277082 [ 315758 201 203 207 212 insppction [ W ]
woadd L]

a

Date L




Vallourec Deutschland GmbH (A01) INSPECTION CERTIFICATE (A03)
Werk Rath-Plug . Appendix for Certificate 42155RS23
Am Rohrenwerk 1
40472 DUSSELDORF ‘ va“ourec VAD-Order-No. 275574 (A08.1)
Suborder: 815/1844, Item 35 (A0B.2)
GERMANY Date 16.05.2023
HARDNESS TEST RESULTS
Location (C01.1) INSIDE CONCERNING WALL
Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
(807.1) (C001) (C31) €3N (C31) (can
Heat Test Piece Value Value Value Value
HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min u = - -
max 235 235 235 235
277082 315758 206 213 213 214
277082 315758 217 214 216 213
277082 31605A 203 211 213 216
277082 31605A 202 213 211 211
277082 31605A 216 216 214 218
HARDNESS TEST RESULTS
Location (C01.1) MIDDLE CONCERNING WALL
Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
(807.1) (caan) [GE) (c31) (c3an can
Heat Test Piece Value Value Value Value
HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min - -
max 235 235 235 235
227887 3925A 181 180 183 179
227887 3925A 190 188 182 181
227887 3925A 185 179 182 182
227887 3975B 186 186 187 189
227887 3975B 188 190 190 190
227887 3975B 185 187 187 185
227887 4005A 176 177 179 179
227887 4005A 180 183 179 182
227887 4005A 183 181 181 180
228793 30825A 182 183 179 181
228793 30825A 184 185 183 183
228793 30825A 184 183 183 184
228793 30874B 188 186 190 185
228793 30874B 188 190 188 186
228793 30874B 180 185 190 185
228793 30921A 185 178 184 183
228793 30921A 185 186 184 181
228793 30921A 188 184 183 189
276163 30025A 176 174 178 177
276163 30025A 180 181 178 185
276163 30025A 180 181 183 182
276163 30076B 180 184 182 181
276163 30076B 186 182 182 181
276163 300768 187 187 188 181
276163 30110A 181 182 184 183
276163 30110A 183 184 182 182 TEx @q; Quality
276163 | 30110A 178 182 178 180 s =T
276212 | 30225A 182 181 182 180 epecion LWL ,_“,E = g a3
Attendee s‘ I ﬂ%d aturi
Bis ' mﬂ Page 2/4




Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Plug
Am Roéhrenwerk 1

(AD1)

\. vallourec

INSPECTION CERTIFICATE
Appendix for Certificate

42155RS23

(A03)

40472 DUSSELDORF VAD-Order-No. 275574 (A0B.1)
Suborder: 815/1844, Item 35 (A0B.2)
GERMANY Date 16.05.2023
HARDNESS TEST RESULTS
Location (C01.1) MIDDLE CONCERNING WALL
Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
(BO7.1) (C001) {C31) (C31) {C31) {C31)
Heat Test Piece Value Value Value Value
HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min - -
max 235 235 235 235
276212 30225A 181 184 183 184
276212 30225A 188 181 183 183
276212 302758 179 178 179 177
276212 30275B 180 178 177 182
276212 30275B 178 183 183 182
276212 30311A 185 183 185 192
276212 30311A 189 186 185 186
276212 30311A 188 183 184 185
277082 31410B 187 187 187 187
277082 314108 185 183 190 188
277082 31410B 188 184 185 185
277082 31525A 181 185 177 182
277082 31525A 179 184 186 181
277082 31525A 178 184 185 180
277082 31575B 183 181 184 177
277082 31575B 181 183 181 186
277082 315758 178 177 176 184
277082 31605A 182 183 184 185
277082 31605A 184 185 181 177
277082 31605A 179 175 178 183
HARDNESS TEST RESULTS
Location (C01.1) OUTSIDE CONCERNING WALL
Test temperature (C0O3) ROOM TEMPERATURE
(B07.1) (Cont) (can (C31) (C31) (C31)
Heat Test Piece Value Value Value Value
HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min
max 235 235 235 235
227887 3925A 204 208 208 200
227887 3925A 207 211 212 212
227887 3925A 207 208 212 208
227887 3975B 212 214 208 210
227887 3975B 210 212 211 213
227887 3975B 208 207 206 212
227887 4005A 211 213 216 214
227887 4005A 211 214 212 214
227887 4005A 210 209 212 211
228793 30825A 210 211 206 205 e . .
228793 30825A 206 205 206 203 ! @_@; Servicss
228793 30825A 200 206 202 206 tnspection CH %[ R & _| [ Expegijngll] <
228793 | 30874B 217 215 216 219 Attendes ; I

Date

::..z'
=)

£2

|
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Vallourec Deutschland GmbH
Werk Rath-Plug

Am Roéhrenwerk 1

40472 DUSSELDORF

GERMANY

(A01)

\. vallourec

Date 16.05.2023

INSPECTION CERTIFICATE (A03)
Appendix for Certificate 42155RS23
VAD-Order-No. 275574 (A0B.1)
Suborder: 815/1844, Item 35 (A0B.2)

Location (C01.1)

HARDNESS TEST RESULTS

OUTSIDE CONCERNING WALL

Test temperature (C03) ROOM TEMPERATURE
(807.1) cooT) (c3n (can (can (can)
Heat Test Piece Value Value Value Value

HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
min =
max 235 235 235 235

228793 | 30874B 201 204 210 210
228793 | 30874B 211 218 215 215
228793 | 30921A 209 208 211 209
228793 | 30921A 206 214 212 211
228793 | 30921A 213 215 214 212
276163 | 30025A 180 182 189 185
276163 | 30025A 184 188 192 196
276163 | 30025A 182 175 185 180
276163 | 30076B 202 204 199 197
276163 | 30076B 197 191 193 191
276163 | 30076B 202 200 200 199
276163 | 30110A 203 199 196 195
276163 | 30110A 197 196 200 193
276163 | 30110A 195 192 195 196
276212 | 30225A 200 206 210 204
276212 | 30225A 196 204 195 200
276212 | 30225A 201 204 204 210
276212 | 30275B 204 198 194 199
276212 | 30275B 205 203 208 199
276212 | 30275B 209 209 200 211
276212 | 30311A 203 204 203 209
276212 | 30311A 202 209 207 197
276212 | 30311A 194 205 206 200
277082 | 31410B 207 216 219 218
277082 | 31410B 216 218 214 214
277082 | 31410B 208 210 215 21
277082 | 31525A 217 218 212 219
277082 | 31525A 215 219 216 215
277082 | 31525A 218 216 219 214
277082 | 31575B 213 214 217 216
277082 | 31575B 212 215 214 218
277082 | 31575B 216 216 217 212
277082 | 31605A 216 217 215 212
277082 | 31605A 202 210 209 203
277082 | 31605A 204 197 204 204

Quali
ITEX @ i
Inspection W R O Exgegiti
s o] -
nt:endeeﬂ%ﬂ ignatur
Date . [f W
—_—

Page 4/4




Metallografischer Befund
metallography report

SALZGITTER
MANNESMANN
GROBBLECH

Bin Uatereehmen dor Salzgitter Srappe

Auftrag: 081518440 Position: 013 Proben — Nr.: 30025A
order no.; pos.: test piece no.:
Abmessung: 257,4x25mm Schmelze: 276163 Bearbeiter: Timpner
dimensions: heat no.: tester:
Bearb.—Nr.: 000000000 System—Nr.: 3540892 Datum: 06.01.2023
internal no.: system no.: date:
Werkstoff: DNVGL SMLS 450 SFDU Geprift: (15
quality: approved:
Geflugebestimmung
micro structure evaluation
Vorschrift: A 4.4.01, Rev.02 Probenanzahl:
Specification number of samples
Probenentnahmestelle: VergroBerung:
sampling point magnification
Befund:
results
Das Geflige besteht aus Bainit.
The microstructure consists of bainite. ITEX 2:31::‘
Inspection [] W E/R — [ Expe diting D
Attendee U’ )‘la S@nanarem
Date
Bemerkungen:
remarks

] TR
g .’iCaan

Verteiler: TWR-SV16 C 29903

cc

Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieRlich auf die uns mi
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, A

genannten Kennzeichnungen Ubergebenen Proben. »
auszugsweise, nicht gestattet.

s,

Akkreditierungsstelle
D-PL-11298-01-00

The test results refer exclusively to the test pieces supplied to ourselves with the aforementioned characteristics.
Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authorization from the test centre.
HD 17/2021-03



SALZGITTER

2l a kel MANNESMANN
Ezd;; ;"laoc-ommande internal no. Bildblatt GROBBLECH
81518440.013 piCtUre sheet Lin Unternahmon dur Satzgitter Gruppe

Prifstiick-Nr.:  30025A

specimen no.
N° de I'éprouvette

Schmelze-Nr.: 276163
heat no.
N° de coulée

System-Nr.: 3540892

2 mm von der AulRenoberfliche
2 mm from the external surface

Mitte /middle

Qualip
'Tex Sl’.‘l—:l:llc:l
Inspection % T
Attendee ( N C/

Date = Eﬂ

2 mm von der Innenoberfldache
2 mm from the internal surface

Bearbeiter: Timpner
Datum: 06.01.2023

HNO3

Die Prufergebrusse beziehen sich ausschlieflich auf die uns mit den genannten Kennzeichnungen
Chne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nicht gi

The test results refer exclusively to the test pieces supplied to ourselves with the aforemantioned chamy ““ 7
Reproduction. whether in part or as a whole, is nol permitied without authorization from the tes! cenlire.

SNQE 29903

/4023 DT

Seite 1von 1

o ,ni
Les résultants des contrdles se referent exclusivement aux échantillons qui nons &1é remis avec les caracleg@ifu
Toute reproduction; intrégale ou partielle, estillicite sans authorisation écrile du Centre da contrdle.
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Metallografischer Befund
metallography report

% SALZGITTER
1"2 MANNESMANN

‘e’ GROBBLECH

Gin Uateranhmen dor Salegitter Grappe

Auftrag: 081518440 Position: 013 Proben — Nr.: 30025A
order no.: pos.: test piece no.:
Abmessung: 257,4x25mm Schmelze: 276163 Bearbeiter: Timpner
dimensions: heat no.: tester:
Bearb.—Nr.: 000000000 System—Nr.: 3540893 Datum: 06.01.2023
internal no.: system no.: date:
Werkstoff: DNVGL SMLS 450 SFDU Gepriift: 151
quality: approved:
Gefligebestimmung
micro structure evaluation
Vorschrift: A 4.4.01, Rev.02 Probenanzahl:
Specification number of samples
Probenentnahmestelle: VergroBerung:

sampling point magnification

Befund:
results
Das Geflige besteht aus Bainit.
The microstructure consists of bainite.
ITEX @ Sud
Bemerkungen: Inspection WEJ) R [ Expediting (]
remarks Miendag 0' natur#&@
Date !
\\.I
\\I
] a
Verteiler: TWR-SV16 oo
cC. 2(}25

Die Prufergebnisse beziehen sich ausschlieflich auf die un
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigyng

The test results refer exclusively to the test pieces supplied to ourselves with the aforementioned characteristics.
Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authorization from the test centre.
HD 17/2021-03

(( DAKKS

Deutsche

Akkreditierungsstelle

D-PL-11299-01-00



Auftrag-Nr.: Bearb.-Nr.:

order no. internal no. .

N° de la commande I.E’vlidbiatt
81518440.013 picture sheet

wbioe
M

e {‘:‘ BN 4
%;f?‘:é?f‘j 20 pm

HNO3

Die Prufergebnisse beziehen sich ausschlielilich auf die uns mit den genannlen Kennzeichnungen ubergeben
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszug , nicht geslattet

The test results refer exclusively to the test pleces supplied to curselves with the aforementioned characteng
Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authonzation from the test centre

Les résultants des contriles se referent exclusivement aux échantillons qui nons &té remis avec les caractéris|

Toute reproduction. intrégale ou partielle, estillicite sans authorisation écrite du Centre de contrile

SALZGITTER
MANNESMANN

GROBBLECH

Ein Unternahmen dor Salzgliter Bruppe

Priifstiick-Nr.:
specimen no.

30025A

N° de I'éprouvette

Schmelze-Nr.:
heat no.
N°® de coulée

System-Nr.:

276163

3540893

2 mm von der AuBenoberfliche
2 mm from the external surface

Mitte /middle

ITEx i
rnr.pethun o a)| Expudm g
.A!mnriee Stgnatu.re
Dare . m'

2 mm von der Innenoberflache
2 mm from the internal surface

Bearbeiter:

Timpner
06.01.2023

O\

Seite 1von 1



SALZGITTER
MANNESMANN
GROBBLECH

Ela Unteraahmen dor Salrgiiter Grapps

Metallografischer Befund
metallography report

Auftrag: 081518440 Position: 013 Proben —Nr.: 30025B
order no.: pos.: test piece no.:
Abmessung: 257,4x25mm Schmelze: 276163 Bearbeiter: Kniffka
dimensions: heat no.: tester:
Bearb.—Nr.: 000000000 System—Nr.: 0320225 Datum: 10.02.2023
internal no.: system no.: date:
Werkstoff: DNVGL SMLS 450 SFDU Gepriift: Gj"
quality: approved:
Gefligebestimmung
micro structure evaluation
Vorschrift: A4.4.01,Rev.02 Probenanzahl:
Specification number of samples
Probenentnahmestelle: VergroRerung:
sampling point magnification
Befund:
results
Das Geflige besteht aus Bainit.
The microstructure consists of bainite.
Bemerkungen:
remarks
'TEX SQ"'G.“"’
Inspection ] "'"'m/ﬁ 0O o )
u — Ex, dhngD
:'éndeelm Signature M—‘
ale
fal
Verteiler: TWR-SV16
cCl

RO

Akkreditierungsstelle
D-PL-112959-01-00

Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die uns mit den genannten Kennzeichnungen ubergebenen Proben,
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nicht gestattet.

The test results refer exclusively to the test pieces supplied to ourselves with the aforementioned characteristics.

Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authorization from the test centre,
HD 17/2021-03



SALZGITTER

Auftrag-Nr.: Bearb.-Nr.: f N MANNESMANN

s emalne: Bildblatt @ GROBBLECH

N°® de la commande .
81518440.013 picture sheet

Ein Unternshman dor Saizgitter Groppe

Prifstiick-Nr.: 300258
specimen no.
N° de I'éprouvette

Schmelze-Nr.: 276163

heat no.
N° de coulée

System-Nr.: 0320225

2 mm von der AuRenoberflache
2 mm from the external surface

Mitte /middle

’TEX Qualin,
Inspection % W g Servicey
Attendee \% ~— 07 Exgegting

Date Signatyra

2 mm von der Innenoberfliche
2 mm from the internal surface

Bearbeiter: niffka
Datum: 10.02.2023

Dia Prufergebnisse beziehen sich ausschlieBlich auf die uns mit den genannten Kennzeichnungen ubergebenen Proben
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nicht gestatlet.

The test results refer exclusively lo the lest pieces supplied lo ourselves with the aforementioned characteristics
Repreduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authorization from the test centre

i

Las résultants des contrdles se referent exclusivement aux échanlillons qui nons &lé remis avec les caractéristiques mentionnées.
Toute reproduction, intrégale ou partielle, estillicite sans authorisation éente du Centre de contrdle.

Seite 1von 1
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-, SALZGITTER
N MANNESMANN
=’ GROBBLECH

Cln Uatersohman dar Salegitter Gruppe

Metallografischer Befund

metallography report
Auftrag: 081518440 Position: 013 Proben —Nr.: 30025B
order no.: pos.: test piece no.:
Abmessung: 257,4x25mm Schmelze: 276163 Bearbeiter: Kniffka
dimensions: heat no.: tester:
Bearb.—Nr.: 000000000 System—Nr.: 0320226 Datum: 10.02.2023
internal no.: system no.: date:
Werkstoff: DNVGL SMLS 450 SFDU Gepriift: 351_
quality: approved:
Gefluigebestimmung
micro structure evaluation
Vorschrift: A4.4.01,Rev.02 Probenanzahl:
Specification number of samples
Probenentnahmestelle: VergrofRerung:

sampling point magnification

Befund:
results
Das Geflige besteht aus Bainit.
The microstructure consists of bainite.
Bemerkungen:
remarks
Quali
ITE)( @ Sen::icr:s
h:spect.-unB WM ~ [ Exnd
Attendee Signatura :
Date i FER m;;
Verteiler: TWR-SV16
CccC:

Die Prafergebnisse beziehen sich ausschlieflich auf die uns mit den genannten Kennzeichnungen ibergebenen Proben,

Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nicht gestattet. Akkreditierungsstelle

D-PL-11299-01-00
The test results refer exclusively to the test pieces supplied to ourselves with the aforementioned characteristics.
Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitted without authorization from the test centre,

HD 17/2021-03




i

Auftrag-Nr.: Bearb.-Nr.: " MANNESMANN
order no. internal no. Bildblatt - GROBBLECH

N de Ia Commande Ein Unternahmen dar Salzgitiar Sroppe

81518440.013 picture sheet

o= SALZGITTER

Priifstiick-Nr.: 30025B

specimen no.
N° de I'éprouvette

Schmelze-Nr.: 276163
heat no.
N° de coulée

System-Nr.: 0320226

2 mm von der AuBenoberflache
2 mm from the external surface

Mitte /middle

2 mm von der Innenoberflache
2 mm from the internal surface

& it Bearbeiter: Kniffka
Es ) j Datum: 10.02.2023

V30 pm: |
- ITEX > Sty

Inspectian WM 0~ [ Expegiting (]
Artendee l Signature, h

HNO3

Die Prifergebnisse beziehen sich ausschiielich auf die uns mit den genannten Kennzeichnungen abergebiné
Ohne Genehmigung des Prifzentrums ist eine Vervielfaltigung, auch auszugswelse, nicht gi ;

The tesl resulls refer exclusively to the test pieces supplied to curselves with the aforementioned characty
Reproduction, whether in part or as a whole, is not permitled witheut authorization from the test centre.

Les résultants des contrdles se referent exclusivement aux échantilions qui nons été remis avec ‘i e :l.; oS i ionnées
Toute reproduction, intrégale ou partielle, estillicite sans authonsation écrite du Centre de contréig guncagao
NQC 29903

Seite 1von 1



\’ vallourec

Mill / Werk / Usine de Diisseldorf - Rath

VAD Order No.: 275574 Item-No.: 35
VAD Auftrag 815/1844 0 Pos. Nr.
VAD No. de Commande No. de Poste
Customer: SAIPEM SA
Kunde/Client 78180 MONTIGNY LE BRETONNEUX
Client
P.O. No.: 1411518
User:
Verwender
Utilisateur
P.O. No.:
Consignee: DESTIN. SUIT
Warenempfanger
Destinataire ITEX @ o
Inspection w[ R — [ Expediting (]
Destination: FRANKREICH Atend ?} NCU signature 1&.&&
Beshmmung;lang e 2 2 MAG, 23
Pays de destination
Tally - List
Rohrliste / Liste de Colisage

PROJECT

BUZIOS 7

Dimension

257,40 x 25,00 mm
Grade
DNVGL SMLS 450 SFDU
No of pieces Length (m) Weight (kg) Length (ft) Weight (Ibs)
Anzahl Lange Gewicht Léange Gewicht
Nombre de pieces Longueur Poids Longueur Poids
13 155,420 22.284 509,91 49128

112




VAD Order Item no. Grade Dimension
275574 35 DNVGL SMLS 450 SFDU 257,40 x 25,00 mm
Tally-no. | Pipe-no. Heat-no. Weighing Length Weight Length Weight Pre-Order
Tally-Nr. Rohr-Nr. Schmelze Wiégung Lédnge Gewicht Lange Gewicht Vorauftrag
Tally-no. No. de tube | No. de Coulee Pesee Longueur Poids Longueur Poids pré-commande
(m) (kg) (ft) (Ibs)
501 30257 276212 27465 CA 12,000 1712 39,370 3774 8151844 13
502 30863 228793 27466 CA 11,190 1602 36,713 3532 815 1844 13
503 30851 228793 27467 CA 11,960 1698 39,239 3743 8151844 13
504 30837 228793 27468 CA 11,950 1712 39,206 3774 8151844 13
505 31550 277082 27469 CA 11,970 1722 39,272 3796 8151844 13
506 31513 277082 27470 CA 12,130 1750 39,797 3858 815 1844 13
507 31518 277082 27471 CA 12,000 1726 39,370 3805 8151844 13
508 31542 277082 27472 CA 11,970 1722 39,272 3796 815 1844 13
509 31534 277082 27473 CA 12,000 1728 39,370 3810 8151844 13
510 31508 277082 27474 CA 12,000 1728 39,370 3810 8151844 13
511 31507 277082 27475 CA 11,980 1724 39,304 3801 815 1844 13
513 30005 276163 27477 CA 11,980 1704 39,304 3757 8151844 13
514 3991 227887 27846 CA 12,290 1756 40,322 3871 815 1844 01
Total: 13 155,420 22284 509,909 49127

Gemadss Deutschem Eichgesetz und Eichordnung:
Wiegedaten aus frei programmierbarer Zusatzeinrichtung. Die geeichten Messwerte kdnnen eingesehen werden.

According to German Weights and Measures Act and Regulations:
Weighing data from free programmable auxiliary device. The standardized measurements are available for review.

Selon les loi et réglements allemands des poids et mesures:
Données de pesée d'un périphérique librement programmable. Les mesures étalonnées peuvent étre consultées.

(summed over single tubes)

ITEX

Quali
@ Servicr:s
R0 oy

Inspection [
Attendee
Date

R
d

s LR

Die aufgefiihrten (Einzelrohr-) Gewichte knnen das Gewicht von Muffen, Protektoren oder anderem mit dem Rohr

verbundenen Verladeschutz enthalten.

The listed (single pipe) weights may include weights of coupling, protectors or other transportation equipment
attached to the pipe.

Les poids (des tubes individuels) indiqués peuvent inclure le poids de manchons, protecteurs et autres équipements
attachés au tube pour son transport.

212




PP:030a/24

ﬁ INSPECTION CERTIFICATE (3.1) - Chemical analysis
E TEST REPORT (2.2) - Mechanical properties
ESAB SeAH Welding Products(Yantai) Co., Ltd
No.8 Taizhou RD,E&T Development Area,

Yantai, Shandong, China 264006 Certificate No: 23-0000-1173
TEL: 0535-397-5071 FAX: 0535-397-5090 Issued Date : 2023.08.14
Brand Name : OK Tubrod 71 Customer Name : ESAB INDUSTRIA ECOMERCIO LTDA
P/O No. 1 4500692616
ltem No. 1 749486
EAN Code : 7895672013042
This material conforms to specification: Diameter Size 1.2 mm
AWS A5.20/A5.20M,ASME SFA-5.20/5.20M Weight : 23130 KG
Type 1 A5.20 E71T-1C / E7T1T-1M Lot Number : F160B3G120
E491T-1C/ E491T-1M Shielding Gas : 100% CO-
Chemical Specification Mechanical Specification
Compositions - Requirements Properties Requirements
(EN 10204 - 3.1) As welded As welded
(EN 10204 - 2.2)
C 0.037 MAX 0.12 Tensile Test
Mn 1.330 MAX 1.75 Y.S.(0.2%) Mpa 533 MIN 390
Si 0.600 MAX 0.90 T8 Mpa 595 490-670
S 0.009 MAX 0.03 Elongation (2")% 2 MIN 22
P 0.007 MAX 0.03 Reduction of Area,% 69 N/A
Cr 0.027 MAX 0.20
Ni 0.033 MAX 0.50
Mo 0.004 MAX 0.30 Impact(Charpy V-Notch)
v 0.017 MAX 0.08 Temp. Joule Joule
Cu 0.008 MAX 0.35 -20TC 62 MIN 27
Al N/A
Ti N/A Fillet Weld Test Conform
Co N/A Radiographic Test Conform
Cb+Ta N/A
Fe N/A
Zn N/A
Be N/A
Pb N/A
Sn N/A
W N/A
Others N/A.
Remarks:

The undersigned certifies that the products supplied will meet the applicable
AWS filler metal specification (if, applicable) when "
tested in accordance with those specifications. L}ﬂng maté
: (7 (
BY.
Name: Quality Manager




Paumar S/A - Industria e Comércio - 1016 - WTI - GUA
3276-4000 - Fax:

E Rodovia BR280-KM50, 6918 - Fone: (47)
CEP: 89270-000 - Guaramirim - SC
CNPJ: 60.621.141/0004-04 - Inscricdo Estadual:

257843876

30.01.2024
Pagina 1 / 1

CERTIFICADO DE ANALISE - 2333482

Lote de Controle: 40003085817
Nota Fiscal: 633182
Cliente: PROTETINTAS DISTRIBUIDORA DE TINTAS
Recebedor da Mercadoria: PROTETINTAS DISTRIBUIDORA DE TINTAS
Material Lote Fabricagdo Validade
16111605 TINTA CLEAR 76 WET SURFACE N2680 LC MEIO NAO 3343925 01.2024 01.2026

AQUOSO EPOXI 2,16 L ONU NAO CLASSIFICADO
15727189 TINTA CATALISADOR LACKPOXI 76 WET SURFACE N 2680 3331372 01.2024 01.2026

LC PETROBRAS MEIO NAO AQUOSO CATALISADOR 900 ml

ONU 1263 MATERIAL RELACIONADO COM T INTA 3 III
Descrigédo das Unidade Especificado Verificado Método
Caracteristicas

Min. Max. WEG Equivalente

Espessura de Camada Seca pm 100 150 150 WPS-4091 NBR 10443
Pot Life h 3,0 3,0 NBR 15742
Secagem a Repintura h 12 120 120 WPS-3457 ASTM D 1640
Descaimento um 150 1050 ASTM D 4400 ABNT NBR 12103
Peso Especifico (A+B) g/cm? 1,350 1,180 WPS-4573 ASTM D 1475
Viscosidade UK (A+B) UK 90 110 95 WPS-3719 ASTM D 562
Flash Point °C 55 55 ASTM D 56
Secagem Presséao h 16 16 WPS-3457 ASTM D 1640
Secagem ao Toque h 6 6 WPS-3457 ASTM D 1640
Secagem Completa h 168 168 WPS-3457 ASTM D 1640
S6lidos por peso (A+B) % 95,00 96,70 WPS-3728 ASTM D 2369

Os resultados procedem de ensaios de controle de qualidade efetuados

fabricacdo. Qualquer dtvida,

favor contatar nossa Assisténcia Técnica.
Nota:

Registro eletrdénico, ndo requer assinatura.

Especificacdo Petrobrads N-2680 Rev.A 09/2020 Tinta Epdxi,

Molhadas. S

Sem Solventes,

imediatamente apds a sua

Tolerante a Superficies

PROTETINTAS FONE:4941-9000

AMARELIO RAT. 1004

MN-2680
ENGEMETAL

14/03/24

IVONEI VAVASSORI - CRQ 13100602
QUIMICO RESPONSAVEL

Joao Almir Morsch
ANALISTA




3.1 - Especificacao do Procedimento
de Soldagem (EPS)

3.1 - Welding Procedure Specification (WPS)




3.2 - Registros de Qualificacao
do Procedimento de Soldagem (RQPS)

3.2 - Welding Procedure Qualification
Records (WPQR)




, ALN® CONTROLE DE APLICAGAO (Tipo: Procedimento Cod.. SGLEM.67

Bengemetal DEDOCUMENTOS D514 14/03/14  Rev.. 0 ]

INFORMACOES DO DOCUMENTO:

| NUMERO DO DOCUMENTO: PR-B97-01 (263175-07-BLD-FAB-DB-E-02-7103) ] [ N.PAGINAS: 20 ]

TiTULO DO DOCUMENTO: EPS / RQPS / RQS ][ REV.: S2 ]

CATEGORIA: (X )QUALIDADE ( )ENGENHARIA ( )FABRICAGAO ( )HSE ( )ADM/COM

INFORMACOES DA APLICACAO/CONTRATO:

CLIENTE/ESCOPO: SAIPEM / A&R HEAD FABRICATION (LONG)

CONTRATO/AREA: BUZIOS 7 ][ 0.C: 1472739

ﬁ)OCUMENTOS DE REFERENCIA DO CONTRATO: \
I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_0.pdf

I-ET-3A36.07-1500-967-XSA-1306_0.pdf

I-RL-3A36.07-1500-967-XSA-1305_0.pdf

Inspection Data Sheet for Lashing Components - FORM-SSA-EXE-OPE-006-E-R02.pdf

Inspection Data Sheet for Welded Structures - FORM-SSA-EXE-OPE-013-E-R01.pdf

KPO 1472739 - PR 11866015 /
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ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM wirsy AT-572-UN1
(8 engemetal WELDING PROCEDURE SPECIFICATION ROPS: AT-572-UINT
= . . .
Moy AWS D11 - §d.2010 oarey 30-ul-12
METAL BASE A PROCESSO JUNTA POSICOES METAL BASE B
3 (BASE METAL A) _(PROCESS) (JOINT) %Dm_ﬂbz(& ~ (BASEMETAL B) 3
Especificacao: T ~ Manual: - [ Topo: v —6C [Tipodechanfro: ,,~, = B T | Especificagao: A S R e F o
(Specification) ASTM A572 Gr.50 smawy T (Manual) " * oty X %u | & (Croove type) %#V X I % | (Specification) ASTM A572 Gr.50
Grupo: il TIG: Semi-aulo.: ngulo: . . ¢ ngulo chanfro: Grupo:
(Group) I Grawy (Semi-atio) X Fitey X e il ._>vm {Grooe angle) 45° 55° \I‘ " Baﬁ._ WO i
Espess. (J.topo): aé: MIG/MAG: Automiético: Revestim,: AVt S riura da raiz: I spess. (J.ang.):
(Thickness-butt joint) 16 mim (t0) ILIMITADO eMAW T (Awtomatic)  ~ | (Overlay) ] _ (Root spacing) 3 a 5mm ol Thickness-fillet weld) ALL
x Outro: Outro: £ Cobre-junia: T
(Other) AT (FCAW) (other) " (Backing) COM 5C
> 0
CONTROLE TERMICO TECNICA
_ (THERMICAL CONTROL) & (TECHNIQUE) iy
Interpasse AR L Prep.dajunta; 1 e =
(Interpass) =l il e Pés-aquec. & 2 (oint tiow} ESMERILHADO
(Pos-heat) Limpeza inicial:
Pré-aquec. 250°C - Matal Bana A odor— 45a 55 (Initad cleaning) ESMERILHADO
(Prefeat) Apos soldagem Metal Base B Limp.entre pas.: ESMERILHADO
16°C mozmmmgH (Afier welding) : / \l ﬁ._ .mqﬁm )
Welding) : NEONEEN: PFSMERILHADO
(Gougin, thod)
Y \1!\!\[ \ N ¥ maﬂﬁmﬁ Simples X Multiplo
Acabamento (Pass) " (Single) (Mulipass)
. annl Cordao: X Retilineo X Oscilado
o (Bead) (String) (Weaved)
GAS VAZAO 4 i Largura méx.:
(GAS) 4 (FLOWRATE) M Enchimento P B itinn 15 i
~ Protegao: T 20! Eletrodos: Simples Miltiplo
(Siedisg) 100% CO2 _ 11a19 h\:uua - Electodesy N (Single) T (Multiple)
Auxiliar: | {Ea o Pa szN Elet. Tungsténio: - g -
\b@mwv_— I e R Nl chigied ¢ (Tungsten Elect.)
Raiz: Dist.bico/ pega: Vel.arame:
(Backing) | & E = St ait) it ) 12-14m/min
METATL DE SOLDA DEPOSITADO r Transferéncia:
| (DEPOSITED WELD METAL) 3a5 trastr oty CLOBULAR
Metal solda dep.: Y RO K==
Weld metal dep) ~
Dureza minima:
(Hardness min) ~
METAL DE ADICA CARACTERISTICAS ELETRICAS TRATAMENTO TERMICO
I b  (FILLER METAL) ) (ELECTRICAL CHARACTERISTICS) ) __ (PWHT)
B i |«| vk “7 et 3 ‘ﬂ‘ | CLASSIF, | DIAM. | POLARIDADE % CORRENTE [ TENSAO | VELOCIDADE | ENER.SOLD, | Patamar
ETAPA PROCESSO | ESPECIFIC. CLASSIFIC. f ELETR. FABRICANTE (DIAM.) | (POLARITY) (CURRENT) (VOLTAGE) (TRAVEL SPEED) 7 (HEAT INPLIT) (Soaking temp.)
 (STER) | (PROCESS) | me&ﬂ?d | (CLASSIFICAT.) | Elect.Classif | (MANUFACTURER) |  (mm) ’ SIS ) I|'y W™ mfmig | gjam)
o | 235-285 | 26-28 25-40 <13 -
ﬂhﬁ.—.“hﬂd AT _ i o e e o T .—-maﬂb
emno | reaw mE 520 E7IT-1C @ - ESAB 1.2 7 CCEP | Nmm =290 .-_ 2530 . "y s
ACABAMENTO | 235 - .
_(FINISHING) | L i E ] | | | _
B B T e N | i [ —— Inicio Aquecim. Resfriam, Fim
7 \\l\\\l\l\.\J\\\.\ 7 \.\\ (Start) (Heating hate) (Cooling hate} (End)
A |
|
OBSERVACAO \ \\ E >wO >O \ APROV. O QUALIDADE
B . (NOTES) ~~ (EL m0x> u (APPROVHD BY) (QUALITY)
Os principais campos estao marcados desta forma: - FRE T i - .» g T ~ INSPETORDE SOLIJAGEM NIVEL 2 o — - o T
Main data are idenlified as: \ Eng ..xw i e, (WELDING INSPEQUOR LEVEL 2)
Procedimento aplicavel para temperaturas acima de (°C
Vk i ENG. EZIO ANGIOLETTI

\\ b\uz\n.n 03544 LP-NZ-0

Elaboragio: SQI - weww.sqgi.ind.br
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REGISTRO DE QUALIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM _Eﬁﬂw AT-572-UN1
8] engemetal PROCEDURE QUALIFICATION RECORD o AT-572-LUIN1
Esiuluros Meldlicas d 3 (WPS)
N ooy, AWS D1.}- Ed.2010 onrey, 30-jul-12
METAL BASE A PROCESSO JONTA POSICOES METAL BASE B
(BASE METAL A) (PROCESS) . (JOINT) (POSITIONS) (BASE METAL B)
Especificacao: ER: Manual: Topo: 7, Tipo de chanfro: Especificacao:
specifcation ASTM A572 Gr.50 el e . X .@i . Gy ®nv =X - =|=]=]=]- wpeciication) ASTM A572 Gr.50
Grupo: TIG: Semi-auto,: gulo: e gulo chanfro: Grupo:
(Group) a Granwy (Semi-aito.) X Filley F (Groove angle) 45° 1G| 2G| 3G|4G| 5G| 6G|Asc|Des| (Group) i
Espessura: ; " MIG/MAG: Automdlico: | R : el Abertura da raiz: 2y A (e [ Espessura:
(Thicknesyy 20 HIM = (CMAWD pE i mu_unwa.é 3,0 mm - iy 20 TN
Usina: Outro: Qutro: junta: Usina:
Moty USIMINAS o AT (FCAW) P s, COM 1F | 2F |3F | 4F|5F 15|25/ 45|  (puupcnny USIMINAS
Certificado: 2789279 ! | PREPARACAO DA JUNTA Certificado: 2789279
(Certificate) JOINT PREPARATION Metal Base A Metal Base B (Cerlificate)
CONTROLE TERMICO . & T s TECNICA
(THERMICAL CONTROL) - - (TECHNIQUE)
Interpasse Prep.da junta: RIL
(Interpass} s POSRTGE. 9 mﬁgﬂn&i ESMERILHADA
el (Pos-heat) impeza inicial:
Gl A0 sy ESMERILHADA
(Preheat) Apés soldagem Limp.entre pas.:
21°C / maagmde (After welding) (Interpass cleaning) ESMERILHADA
g Ll Tengoivesen: ponTERILHADA
N (Gouging method)
GAS VAZAD SEQUENCIA DOS PASSES Passe: _ Simples 3 Maliplo
(GAS) (FLOW RATE) PASS SEQUENCE (Pass) (Single) (Multipass)
Protegio: . Cordéio: Retilineo Oscilado
(shicdingy | 100% CO2 13 Y/min G X wing K (el
Auxiliar: Largura méx.: Hm
o - - . mm
(Traili (Max. thick bead)
Eum.. Eletrodos: - Simples Maltiplo
(Backing) & = (Electrodes) (Single) T (Multiple)
SOLD 124 Elet.Tungsténio: _ Q -
N (GWELDER) ﬁumg@u«w: .mﬂ“. Vel.arame:
ome: : L o
vamgy PAULO LOURENCO SANTOS (stickouyy 10 11N (wirespeed) 13,0 m/tnriny
Sinete: Chapa: Transferéncia:
(Stamp) S5-16 (Clockno) ™ (Transfr mode) GLOBULAR
METAL DE ADICAC CARACTERISTICAS ELETRICAS TRATAMENTO TERMICO |
FILLER METAL) (ELECTRICAL CHARACTERISTICS) (PWHT)
M PASSE [CAMADA| DIAM. | POLARIDADE | CORRENTE TENSAO | VELOCIDADE | ENER. SOLD, Patamar
PROCESSO|  ESPECIFIC. CLASSIFIC. FN FABRICANTE | CORRIDA (PASS) | (LAYER) | (DIAM.) | (POLARITY) (CURRENT) (VOLTAGE) |(TRAVEL SPEED)| (HEAT INPUT) (Soaking temp.)
(PROCESS) | (SPECIFICAT,) | (CLASSFICAT.) (FN) (MANUFACT.) | (HEAT NUMBER) (il (A) ) (cm/min) (KJfcm)
[ 1 1 1,2 CCEP 260 27 3 13
i 3 2 5] CCEP 390 78 30 16 o
3 3 13 CCEP 290 27 39 6 Tempo
7 Fl 12 CCEP 245 28 30 4 (Soaking tinic)
5 4 2 CCEP 250 79 31 14
| 6 3 12 CCEP 250 29 31 14 -
| | 7 i 12 CCEP 250 28 31 13 Inicio uecim. Resfriam. Fim
| ! 8 4 12 CCEP 250 27 31 13 (Start) (Heating rate) (Cooliug rate) (End)
AT [ 9 3 12 CCEP 250 2 30 3
FCAT | AWS 5.20 | E71T-1C - ,ﬁ ESAB V22470594 —; = iz CCTD ] 57 ) o - - - -
, {1 5 12 CCEP 245 27 29 i3
12 5 1.2 CCEP — 28 2 16 OBSERVACAQ
| 13 5 1,2 CCEP— 245\ 28 30 14 (NOTES,
| 14 5 1,2 CEP 250 ! 28 30 [ 14
15 3 CCEP 250 ] 37 %6 16
16 7 2 CCEP - 7 27 30 ] 14
17 7 12 CCEPy, _V 7 28 N , i3
18 =7 12 CGRP 7 750 ] 33 = ﬁ 14
ENSAIOS INS O VI / APR AO QUALIDADE
(TESTS) \\\:\aﬁﬁ m.m,;\: TON) (APPR BY) (QUALITY)
X Traqao (Tension lest) Rel.: (Report) 3903/ 12 Lab: SIEMENS Resul:  APROVADD |7 7 \w P4 INSPETOR DE GEM NIVEL 2
X Dobramento (Bend Test) Rel.: (Report) DB12060 Lab.: sQI Resul.; %xosobc\\ APROV. = P 4. m_\\.v‘ aiolet (WELDING INS OR LEVEL 2)
X Radiografia (Rediograph) ~ Rel: (Report) ~ RP1338/12  Lab: STARTEC Resul:  APROVA N :rwww‘ g A / .
X Impacto (Impact Test) Rel,; (Report) 3903/12 Lab: SIEMENS Resul:  APROVA \\\ CREAZNRDGINASD SENG. EZIO GIOLETTI
X Traco (Tension kest) Rel.: (Report) 3861/12 Lab.: TEAMLAB Resul: APROVADO ™} ERYC 1S 1317 N1 FBTS N2

Elaboragao: SQI - wuww.sqi.ind.br




- CERTIFICADO DA QUALIDADE

ESAB Quality Certificate / Certificado de Calidad

Conforme ASMESFAS.01/2007ADENDA2009 Programa(Schedule) H

Egdoq/llsltdoct: OK TUBROD 71 ULTRA 1,2MM 15KG CPR
roduct/ Producto
ote : VT224T0594 Data de Producéo : 18.06.2012
Heat Number/Produccion Date/Fecha de Produccion
Classificagéo :

Classification/Classificacion

AWS A5.20-05 ASME SFA5.20/ 2007AD2009 E71T-1C E71T-1M E71T-9C E71T-9M

Corﬁos de Prova de Metal Depositado
All-Weld al Test Assemblies/Cuerpos de Prueba del Metal Depositado

Andlise Quimica (%)
Chemical Analysis/Analisis Quimico

C Si Mh P S
0, 068 0, 530 1,080 0,019 0, 010

Propriedades Mecanicas Tipicas
Typical Mechanical Properties / Propiedades Mecanicas Tipicas

Resisténcia a Tragdo (MPA)/Tensile Strength/Resisténcia a la Tracion 590
Limite de Escoamento (MPA)/Yield Strength/Limite de Fluencia 550
Alongamento (%)/Elongation/Alargamiento 32
Teste de Impacto CHARPY-V (J)/Impact Test/Ensayo de Impacto 65
Temperatura (°C)/ Temperature/ Temperatura -30

Teste de Filete

Fillet Weld Test / Ensayo de Filete
ATENDE ACS REQUI SI TOS SATI SFY THE REQUI REMENTS ATI ENDE A LOS REQUI SI TOS

Qualidade Radiogr&fica

Radiographic Test/Calidad Radiografica
ATENDE ACS REQUI SI TOS SATI SFY THE REQUI REMENTS ATI ENDE A LOS REQUI SI TOS

Observacoes

Observations/ Observaciones

SOLDADO COM GAS 100%CO2WELDED W TH GAS 100%CC2SOLDADO CON GAS 100902

LI e

LUIZ HENRIQUE C. ON(;ALVES
ESAB Industria e Comércio Ltda.

Controle de Qualidade Consumiveis
Quality Control / Control de la Calidad



Qualidade - m.mo_
ASTM-A572-07-50-1

U_Smnwocm zo:.__:u_m zo.._..:._m_ _u._.zo_..w_o.._w
25,00 X 2440 X 6000 mm

. P Cliente-Cust S 8 f
USINAS SIDERURGICAS DE MINAS GERAIS S.A. CERTIFICADO DE INSPEGAQ USSR RS Nota Fiscal Data de Emissdo
- C Date of |
) CEDE: BELO HORIZONTE - MG - BRASIL T o Asit INSPECTION CERTIFICATE 1 ot s it ot
¥ R. PROF. JOSE VIEIRA DE MENDONCA, 30 - lolerances

USIMINAS C BARRD ENGENHO NOGUEIRA - P 505 CEP: 31310-260 CHAPA GROSSA DO LCG ) 3 000198827 1 24/03/2012
CNP.J: 60.894.730/0025-82 Espessura-Thickness -0.25/+1.02 mm
MECHROM BN AR STEEL PLATE Largura-Width -0.00/+180.00mm | Ordem de Venda N° Certificado

-6.00/+29.00mm Sale Order Certificate N°

A Usiminas cartifica que os p d discri dos foram pelo de oxigénio basico A_bu ensaiados e analisados de acoido com as especificagies 1écnicas aplicéveis. A Usiminas disp atraves do G dink N2 Itern

“hitp:ficentificad e ifieade/Requish 5P, uma ificaciio da dos cerificados de seus Para sua se a uliizago desse recurso. 2789279

cm._._.i._wm uw_.__,mm« __i the u_.on_.zum _._w_d_: nmmo_.&.ma have vmm.. van_:omn E_ Sw w,mm.n Ba.ﬁm: u_d_ummm A_.Q ﬁmﬂ.ma g_..a o __S uvmn_._.ﬁbgaa Usiminas :ﬁxmm m‘m._m__..._m by :n_..n the -u__n_s_,_m wabsite 1|o—|_..n - Shestm1 00242683 9

Borda - mnmm ! O.ow:._o:_o Oiled
NAO APARADA E NAO OLEADA

MILL EDGE AND DRY

Placa Volume Pecas por Volume Peso Ligquido Peso Brute

Slab Pieces per Packages Gross Weight
222 809158006* 1 3060
24z 809638625 1

Peso Liquido Real Total-Total Actual Net Weight =
Pesc Bruto Real Total-Total Actual Gross Weight =

Ensaio de Tracdo - Tensile Test

Emostra Fos Dir 1 LR LE/LR (%} AL(%)
Sample ¥s TS YS/TS EL
38235642 BB & 431 531 81 28,5
38441799 BE e 401 510 79 25.0
Unidade-Unit = N/mm?

BM = 200 mm Larg = 40 mm 5 = Retangular-Rectangular

Composicio Quimica (% Peso) - Chemical Composition (% Weight)

Corrida Analise [ S8i Mn 23 8 Al Cu
Heat Analvsis

217231 P 0,18 0,18 1,35 0,019 0,009 0,043 0,02
217623 P 0,1« 0,22 1,40 0,021 0,008 0,028 0,02

Formula do Carbono Egquivalente - Carbon Equivalent Formula

B = C+Mn/6&

Abreviaturas - Abreviations

* = Volume Amostrado-Mother Plate
C = Transvers ansverse

BE = Base na borda-Bottom at edoe
P = Panelz-Lzdle

w%,..ﬂﬁ elagem Métrica-Metric Ton
9,200° .w.ﬁi.mams Métrica-Metric Ton

Corrida Amostra Placa Volume

Heat Sample Slab
217623 38235642 242 809638837
217231 38441799

Pecas-Pieces = 3

Nb v Ti
0,038 0,004 0,024 0,02 0,01 0,01 0,001
0,040 0,004 0,025 0,03 0,01 0,01 0,001
Abreviaturas - Abreviations
Dir = Direcdo-Direction
Pos = Posicao-Po on
EM = Base Medida-Gauge Lenath Larg = Largura-Width S

Al Solovel

SUPERFICIE COMERCIAL
RCIAL SURFACE

Aparéncia Superficie - Surface Appearance

Pecas por Volume
Pieces per Packages Net Weight
1 070

Volumes 3

Paso Ligquido

Peso Bruto
Gross Weight Heat
3070 217231

Corrida Amostra
Sample
384417495

em acido-Soluble in acid

sversal-Cros

Secac Trans

Transverse

Observagdes - Remarks
Twoom.)?___)nbo DE FEVEREIRO 2012

MSDS - Material Safety Data Sheet N° 04 available at Usiminas Extranet
TESP ™

P

FDS - Ficha de Dados de Seguranga do Produto nimero 04, disponivel na Extranet da Usiminas

JOAD LUIZ BARROS ANTUNES

SUPERINTENDENCIA DE GARANTIA DA QUALIDADE

QUALITY ASSURANCE M, T

VISTORIADOR
SURVEYOR
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REL: 3861/12

Relatorio de Ensaie

Laboratério de Ensaio Acreditado pela CGCRE / INMETRO de acordo com a
ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o N° CRL 0387

Pagina 1 de 1

LABORATORIO DE ENSAIO PERTENCENTE A REDE BRASILEIRA DE LABORATORIOS DE ENSAIOS — RBLE

Solicitante: ENGEMETAL CONSTRUGOES E MONTAGENS LTDA. I %
Endereco: Rua Pedro Paulo Celestino, 150 - Piraporinha - Diadema - SP - CEP: 09950-360
Informagdes fornecidas pelo solicitante:
Pedido do Solicitante / Interessado: ... Mensagem eletrénica
APlCaGEO: ..o Qualificagdo de Procedimento de Soldagem (CPAT-1) CRL 0387
Norma(s) de referéncia ...................... AWS D1.1/D1.1M: 2010
Metalde base ...............coccovvveve.... ASTM A 572 Grau 50 (Grupo 1l - Usiminas - Corrida: 2789279)
Dimensdes da pegadeteste............... 25 x 35 x 300 mm
EPS... o AT-572-UN1
Processo de Soldagem ...................... FCAW
Posigdo de Soldagem ........................ 2G
Data da Soldagem ............................. 06/07/12
Soldador / Operador........................... Paulo Lourengo Santos
Sinete
1.- ENSAIO DE TRAGAO
Carga Maxima
Identificacdo Es‘(’r';sni')"ra L?;fr':]r)a (A":;%) Kef 3 N 1;::;'2 )o Local da ruptura Laudo
T 24,7 20,2 498 9 29.602 290.300 582 Metal base Aprovado
T2 247 20,4 503,9 29.576 290.040 576 Metal base Aprovado

® Incerteza de Medicdo(l) = +/- 0,5%

Preparagao; ... AWS D1.1, Figura 4.14
Método de Ensaio: ............cc.cc.ervren. . AWS D1.1, ltem 4.9.3.4
Critério de Aceitagao:...... ~AWS D1.1, ftem 4.9.3.5

Limite de resisténcia espéciﬁcado_:....Min. 450 MPa

Maquina de Ensaio

Certificado de calibragio: ...
Data de validade ................

...... DNTT 1062c/11
......... 27/09/12

Entidade emitente: ............................ Dinateste

v Este relatério atende aos requisitos de acreditacdo pela CGCRE/INMETRO, que avaliou a competéncia do laboratério e
comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.

O ensaio foi realizado nas condigdes ambientais: (21 +/-1) °C.

A incerteza expandida declarada é baseada em uma incerteza padrao combinada, multiplicada pelo fator de abrangéncia k=2,
fornecendo um nivel de confianca de aproximadamente 95%. A incerteza padréo de medigio foi determinada de acordo com a
publicagio EA-4/02.

v O resultado apresentado neste relatério tém significagéo restrita 4s amostras ensaiadas, ndo sendo extensivo a qualquer lote. E
proibida a reprodugéo parcial deste relatorio.

Ensaio realizado em 30 de Julho de 2012

S

Emissao de relatério em 30 de Julho de 2012

/éicoc«:i:-*'z.’tar- ¢

~José Batisth Damasceno
Signatario Autorizado

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materiais
Rua Dr. Peldgio Marques, 51 ~ Vila Matilde ~ S3o Paulo — SP - CEP: 03512-010
www .teamlab.com.br - Telefone: 2537-9007 / 2537-9009 / 2082-3406 / 2082-3415 / 2082-3399

REL Revis&o 01/ F02-18




SIEMENS - LABORATORIO DE ENSAIOS

Rodovia Dom Gabriel Paulino Bueno Couto, Km 81 - Jacaré

Cabreuva - SP - CEP 13.315-000 - Tel (011) 4529-2874 | 4529-2875

RELATORIO DE ENSAIO

N°3903/12 F1/1

SOLICITAGAO:

1749

CLIENTE: ENGEMETAL CONSTRU(}()ES E MONTAGENS LTDA.
Solicitante: Sr. Marcos Antonio Reifonas

DENOMINAGAO: Amostras Identificadas como: CPAT-1 (material de adigao : Arame tubular OK TUBROD 71
ULTRA 1,2MM - ESAB (lote: VT224T0594) / material base: Ago Carbono ASTM A572 Gr50 GERDAU
(Certificado:2789279 / Corrida: 217623)

1. OBJETIVO DO ENSAIO: Efetuar ensaios de tracdo e impacto em amostra com solda conforme ASME IX.

2. ENSAIOS E RESULTADOS

2.1 - ENSAIO DE TRAGAO

. - Limite de
Dimensoes . im Local da
cP Resisténcia Ruptura
(Mpa)
@12.71 548 Metal Base
21273 547 Metal Base

PROCEDIMENTOS UTILIZADOS: Preparagao de corpo de prova conforme norma ASME IX

Método de Ensaio conforme norma ASTM E 8/09 / Condigdes de ensaio: Temperatura de 23°C

EIME: Maquina Universal de Ensaios Instron 1125-6193 — Certificado MAQ 10 N°11070102CS - Validade 07/2013
Paquimetro P 08 - Certificado n°195-10565-12-1 - Validade: 05/2013
Micrdmetro M 39 - Certificado n®195-10561-12-1 - Validade: 05/2013

2.2 - ENSAIO DE IMPACTO CHARPY ISO “v” A TEMPERATURA DE 0°C

( Longitudinal )

Energia Absorvida (J)

Medida do CP: 10,00 x 10,00 x 55,0 mm

LOCALIZAGAO Cp1 Cp2 Cp3 Média
CP SOLDA 104 106 104 105
CP ZTA 276 274 276 275
CP M.BASE 178 176 176 177

PROCEDIMENTOS UTILIZADOS: Preparag&o de corpo de prova conforme norma ASME IX

Metodo de Ensaio conforme ASTM E 23/07 / Condigdes de ensaio: Temperatura de 0°C

EIME: Pendulo Wolpert / Amsler PW30/15 K — Certificado Calibragéo 110 432-101-IPT — Validade 06/2013
Termdmetro TM-200 — Certificado de Calibragdo N°CCM39355/11 — Validade 08/2012

3. LAUDO: Os resultados dos ensaios atendem ao especificado.

NOTA IMPORTANTE: “Os resultados deste ensaio tem significado restrito e se aplicam tao somente as amostras apresentadas
pelo solicitante. Sua reprodugao so podera ser completa e dependera da AUTORIZACAO formal do Laboratério emitente”,

ELABORADO _ VERIFICADO
//' )
10/07/2012 | Cristiane Kassa 10/07/2012 /‘Ademar Soto
DATA ASSINATURA DATA ' _ASSINATURA




RELATORIO No.: DB12060
55 % RELATORIO DE ENSAIO DE DOBRAMENTO o PR.DBOL RO
® [ ] -
s o BEND TEST REPORT A
pare 16-jul-12
INFORMAQC)ES GERAIS
GENERAL DATA
o ENGEMETAL
OBJETIVO: ~
" QUALIFICACAO DE SOLDADOR + EPS
METAL BASE: H
BASE METAL ASTM-A572 GR?JIEIJ)PA? I
oo PAULO LOURENCO SANTOS e 16
CONDIC()ES DO ENSAIO
TEST CONDITIONS
NORMA DE REFERENCIA:

AWS D1.1 - Ed.2010

REFERENCE STANDARD

PREPARACAO DAS AMOSTRAS:
srement prerarme SERRA+ ESMERILHAMENTO
DISPOSITIVO DE DOBRAMENTO:
JIG DEVICE DB001

CRITERIO DE ACEITACAO:
ACCEPTANCE CRITERIA 4933

DIMENSOES DOS CORPOS DE PROVA:
SPECIMENT DIMENTIONS

10 x 25x 300 mm

REGISTRO DOS RESULTADOS

RESULT RECORD
cpP TIPO IDENTIF. ESPESS. @ CUTELO ESPACAM. ANGULO DESCONTINUIDADES LAUDO
SPEC TYPE TAG WIDTH BEND DIAM. SPACING ANGLE DISCONTINUITIES RESULT
DL1 | 1A CPAT-1 25,0 mm 38 mm 60 mm 180° ISENTO APROVADO
DL2 | 1A CPAT-1 25,0 mm 38 mm 60mm | 180° ISENTO APROVADO
DL3 | 1A CPAT-1 25,0mm | 38mm | 60mm | 180° | ABERTURA DE 1,0mm APROVADO
DI4 | 1A CPAT-1 25,0 mm 38 mm 60mm | 180° ISENTO APROVADO
LEGENDA REGISTRO FOTOGRAFICO
LEGEND PHOTOGRAPHIC RECORD
1 LATERAL
SIDE / = g : Abertura
FACE 2 1,0mm
2 FACE ?
RAIZ
3 ROOT

A TRANSVERSAL
TRANSVERSE

B LONGITUDINAL
LONGITUDINAL

VALIDACAO
VALIDATE

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES CONTIDAS NESTE RELATORIO ESTAO CORRETAS E QUE AS CONDICOES DO TESTE
ESTAO DE ACORDO COM OS REQUISITOS ESTABELECIDOS NA NORMA DE REFERENCIA

We certify that the statements on this report are correct and the test conditions are in accordance with the requirements of the reference standard.

APROVADO
APPROVED

LAUDO INSPETOR QU. T 0, QUALIDADE INSPECAO
APPROVAL QUA KISLECTO, QUALITY INSPECTION
=

2
QC 04544 LP-N2-G
CWI16122931
REPROVED BR-IWE-T-16-099

REPROVADO
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Téii’\‘ " Relatorie ce ENSaieo  re:  asezm

Q Laboratorio de Ensaio Acreditado pela CGCRE / INMETRO de acordo com a Pagina 1 de 1
ABNT NBR ISOIIEC 17025, sob o N° CRL 0387

LABORATORIO DE ENSAIO PERTENCENTE A REDE BRASILEIRA DE LABORATORIOS DE ENSAIOS ~ RBLE

Solicitante: ENGEMETAL CONSTRUGOES E MONTAGENS LTDA. mm '
Endereco: Rua Pedro Paulo Celestino, 150 - Piraporinha - Diadema - SP - CEP: 09950-360 ; S

Informagédes fornecidas pelo solicitante:

Pedido do Solicitante / Interessado: ... Mensagem eletrdnica

ApPlCaGAO: .......c.ovvviee Qualificagao de Procedimento de Soldagem (CPAT-2) T

Norma(s) de referéncia ....................... AWS D1.1/D1.1M: 2010

Metalde base ...............cccoooovvvii ASTM A 572 Grau 50 (Grupo Il - Usiminas - Corrida: 2789279)

Dimensdes da pega de teste ................. 25 x 35 x 300 mm

EPS.....oe e, ....AT-572-UN2

Processo de Soldagem .................. ...FCAW

Posicdo de Soldagem ....................... 2G

Data da Soldagem ........................... 06/07/12

Soldador / Operador.............................. Paulo Lourencgo Santos

Sinete.........coooiieee S-16

1 - ENSAIO DE TRACAO

Identificagéio Es’?;sni;"a L?r’ngr‘r‘]';a 1 (‘:,.’ﬁfz) K;arga Méx'm;) T(:ﬂ"PS:)D Local da ruptura |  Laudo

T1 24 1 20,3 489,2 27.880 273.510 559 Metal base Aprovado
T2 243 20,2 4909 27.682 271.470 553 Metal base Aprovado

° Incerteza de Medigao(l) = +/- 0,5%

Preparagao: .............ccooocoovoeevoo . AWS D1.1, Figura 4.14
Método de Ensaio: ..........ccoo.o............ AWS D1.1, item 4.9.3.4
Critério de Aceitagdo:..................... AWS D1.1, ltem 4.9.3.5
Limite de resisténcia especificado....... Min. 450 MPa
Maquina de Ensaio

Identificagdo: ... TL-017

Certificado de calibragio: DNTT 1062¢/11

Data de validade ........................._. 27/09/12

Entidade emitente: ......................... Dinateste

v Este relatorio atende aos requisitos de acreditagio pela CGCRE/INMETRO, que avaliou a competéncia do laboratério e
comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.

v O ensaio foi realizado nas condigdes ambientais: (21 +/- 1) °C.

v Alincerteza expandida declarada é baseada em uma incerteza padréo combinada, multiplicada pelo fator de abrangéncia k=2,
fornecendo um nivel de confianca de aproximadamente 95%. A incerteza padrdo de medigéo foi determinada de acordo com a
publicacio EA-4/02.

v O resultado apresentado neste relatério tém significagio restrita s amostras ensaiadas, ndo sendo extensivo a qualquer lote. E
proibida a reproducio parcial deste relatério.

Ensaio realizado em 30 de Julho de 2012. Emisséo de relatério em 30 de Julho de 2012

/

/ )

Ll
- e A;’:‘;ay_/&‘,c;.

- José Batista’Damasceno
Signatério Autorizado

TEAM LAB - Tecnologia em Ensaios e Andlises de Materiais
Rua Dr. Pelagio Marques, 51 — Vila Matilde — Sao Paulo ~ SP — CEP: 03512-010
www.leamizb com br - Telefone: 2537-9007 / 2537-9008 / 2082-3406 / 2082-3415 / 2082-3399
REL Revis&o 01 / F02-18



SIEMENS - LABORATORIO DE ENSAIOS

Rodovia Dom Gabriel Paulino Bueno Couto, Km 81 - Jacaré
Cabrelva - SP - CEP 13.315-000 - Tel (011) 4529-2874 | 4529-2875

RELATORIO DE ENSAIO

N°3904/12 F1/1

SOLICITAGAO:

1749

CLIENTE: ENGEMETAL CONSTRU(}()ES E MONTAGENS LTDA.
Solicitante: Sr. Marcos Antonio Reifonas

DENOMINAGAO: Amostras Identificadas como: CPAT-2 (material de adigao : Arame tubular OK TUBROD 71

ULTRA 1,2MM - ESAB (lote: VT224T0594) / material base: Ago Carbono ASTM A572 Gr50 GERDAU
(Certificad0:2789279 / Corrida: 217623)

2. ENSAIOS E RESULTADOS

2.1 - ENSAIO DE TRAGAO

. - Limite de
Dimensoes . im Local da
cP Resisténcia Ruptura
(Mpa)
912.71 544 Solda
912.74 521 Solda

PROCEDIMENTOS UTILIZADOS: Preparagao de corpo de prova conforme norma ASME IX
Método de Ensaio conforme norma ASTM E 8/09 / Condigdes de ensaio: Temperatura de 23°C
EIME: Maquina Universal de Ensaios Instron 1125-6193 — Certificado MAQ 10 N°11070102CS - Validade 07/2013

1. OBJETIVO DO ENSAIO: Efetuar ensaios de tracdo e impacto em amostra com solda conforme ASME IX.

Paquimetro P 08 - Certificado n°195-10565-12-1 - Validade: 05/2013
Micrémetro M 39 — Certificado n°195-10561-12-1 — Validade: 05/2013

2.2 - ENSAIO DE IMPACTO CHARPY ISO “v” A TEMPERATURA DE 0°C

( Longitudinal )

Energia Absorvida (J)

Medida do CP: 10,00 x 10,00 x 55,0 mm

LOCALIZAGAO

Cp1 Cp2 Cp3 Média
CP SOLDA 134 132 132 133
CPZTA 272 266 264 267
CP M.BASE 182 180 176 179

PROCEDIMENTOS UTILIZADOS: Preparag&o de corpo de prova conforme norma ASME IX

Metodo de Ensaio conforme ASTM E 23/07 / Condigdes de ensaio: Temperatura de 0°C

EIME: Pendulo Wolpert / Amsler PW30/15 K — Certificado Calibragéo 110 432-101-IPT — Validade 06/2013
TermOmetro TM-200 — Certificado de Calibragdo N°CCM39355/11 — Validade 08/2012

3. LAUDO: Os resultados dos ensaios atendem ao especificado.

NOTA IMPORTANTE: “Os resultados deste ensaio tem significado restrito e se aplicam tao somente as amostras apresentadas
pelo solicitante. Sua reprodugao so podera ser completa e dependera da AUTORIZACAO formal do Laboratério emitente”,

ELABORADO _ VERIFICADO
//' )
7'!1/ .
10/07/2012 | Cristiane Kassa 10/07/2012 /‘Ademar Soto
DATA ASSINATURA DATA ' _ASSINATURA
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- CERTIFICADO DA QUALIDADE

ESAB Quality Certificate / Certificado de Calidad

Conforme ASMESFAS.01/2007ADENDA2009 Programa(Schedule) H

Egdoq/llsltdoct: OK TUBROD 71 ULTRA 1,2MM 15KG CPR
roduct/ Producto
ote : VT224T0594 Data de Producéo : 18.06.2012
Heat Number/Produccion Date/Fecha de Produccion
Classificagéo :

Classification/Classificacion

AWS A5.20-05 ASME SFA5.20/ 2007AD2009 E71T-1C E71T-1M E71T-9C E71T-9M

Corﬁos de Prova de Metal Depositado
All-Weld al Test Assemblies/Cuerpos de Prueba del Metal Depositado

Andlise Quimica (%)
Chemical Analysis/Analisis Quimico

C Si Mh P S
0, 068 0, 530 1,080 0,019 0, 010

Propriedades Mecanicas Tipicas
Typical Mechanical Properties / Propiedades Mecanicas Tipicas

Resisténcia a Tragdo (MPA)/Tensile Strength/Resisténcia a la Tracion 590
Limite de Escoamento (MPA)/Yield Strength/Limite de Fluencia 550
Alongamento (%)/Elongation/Alargamiento 32
Teste de Impacto CHARPY-V (J)/Impact Test/Ensayo de Impacto 65
Temperatura (°C)/ Temperature/ Temperatura -30

Teste de Filete

Fillet Weld Test / Ensayo de Filete
ATENDE ACS REQUI SI TOS SATI SFY THE REQUI REMENTS ATI ENDE A LOS REQUI SI TOS

Qualidade Radiogr&fica

Radiographic Test/Calidad Radiografica
ATENDE ACS REQUI SI TOS SATI SFY THE REQUI REMENTS ATI ENDE A LOS REQUI SI TOS

Observacoes

Observations/ Observaciones

SOLDADO COM GAS 100%CO2WELDED W TH GAS 100%CC2SOLDADO CON GAS 100902

LI e

LUIZ HENRIQUE C. ON(;ALVES
ESAB Industria e Comércio Ltda.

Controle de Qualidade Consumiveis
Quality Control / Control de la Calidad



3.3 - Registros de Qualificacao e
Lista dos Soldadores (RQS)

3.3 — Welders Qualification Records (WQS)




RELATORIO DE ENSAIO DE DOBRAMENTO
BEND TEST REPORT

“teroxrnuy. DB12061

PROCEDIMENTO: PR-DBOl RO

PROCEDURE
DATA: .
pare 16-jul-12

INFORMACOES GERAIS
GENERAL DATA

CLIENTE:
OWNER

ENGEMETAL

OBJETIVO:
SCOPE

METAL BASE:

QUALIFICACAO DE SOLDADOR + EPS

GRUPO:
BASE METAL ASTM-A572 GROUP N. I
SOLDADOR: SINETE:
weper PAULO LOURENCO SANTOS eranp 10
CONDICOES DO ENSAIO
TEST CONDITIONS
NORMA DE REFERENCIA:
REFERENCE STANDARD AWS D1 : 1 - Ed'201 0
PREPARACAO DAS AMOSTRAS:
srement prerarme SERRA+ ESMERILHAMENTO
DISPOSITIVO DE DOBRAMENTO:
JIG DEVICE DBOOI
CRITERIO DE ACEITACAO:
ACCEPTANCE CRITERIA 4 933
DIMENSOES DOS CORPOS DE PROVA:
SPECIMENT DIMENTIONS 10 X 25x 300 min
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
cpP TIPO IDENTIF. ESPESS. @ CUTELO ESPACAM. ANGULO DESCONTINUIDADES LAUDO
SPEC TYPE TAG WIDTH BEND DIAM. SPACING ANGLE DISCONTINUITIES RESULT
DL1 | 1A CPAT-2 25,0 mm 38 mm 60 mm 180° ISENTO APROVADO
DL2 | 1A CPAT-2 25,0 mm 38mm | 60mm | 180° ISENTO APROVADO
DL3 | 1A CPAT-2 25,0 mm 38mm | 60mm | 180° ISENTO APROVADO
DI4 | 1A CPAT-2 25,0 mm 38mm | 60mm | 180° ISENTO APROVADO
LEGENDA REGISTRO FOTOGRAFICO
LEGEND PHOTOGRAPHIC RECORD

1 LATERAL
SIDE

FACE
2 FACE

RAIZ
3 ROOT

A TRANSVERSAL
TRANSVERSE

B LONGITUDINAL
LONGITUDINAL

VALIDACAO
VALIDATE

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES CONTIDAS NESTE RELATORIO ESTAO CORRETAS E QUE AS CONDICOES DO TESTE

ESTAO DE ACORDO COM OS REQUISITOS ESTABELECIDOS NA NORMA DE REFERENCIA

We certify that the statements on this report are correct and the test conditions are ir in accordance with the requirements of the reference standard.

LAUDO INSPETO FI QUALIDADE INSPECAO
APPROVAL QUA S CTO. QUALITY INSPECTION
X APROVADO
APPROVED
REPROVADO CWl161229;’1
REPROVED BR-IWE-T-16-099




engemetal

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR

WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION

RQS
s 523-AT1

EPS
vs APISL-UN1

NORMA
STANDARD

AWS D1.1-Ed.2020 - PBN2941

DATA
DATA 1-dez-22

SOLDADOR
WELDER

NOME 4 RLI DA SILVA BARRETO

NAME

SINETE

stamp S-23

CPF
Do 525.283.405-91

PROCESSO
WELDING PROCESS

[=] ER (sMAW)
AT (FCAW)
[-] 16 (6TAW)
E' Outro (Other)

VARIAVEIS
VARIABLES

USADO NA QUALIFICACAO
QUALIFIED WITH

FAIXA QUALIFICADA
QUALIFICATION RANGE

METAL BASE
BASE METAL

API 5L Gr.B

GRUPO DO MATERIAL
MATERIAL GROUP

TIPO DO CORPO DE PROVA
PRODUCT TYPE

CHAPA
PLATE

TUBO CHAPA
PIPE X PLATE X

TUBO
PIPE

TIPO DE SOLDA
TYPE OF WELD

TOPO
BUTT

ANGULO REVESTIMENTO X TOPO X
FILLET OVERLAY BUTT

ANGULO
FILLET

REVESTIMENTO
OVERLAY

COBRE-JUNTA
BACKING

com
WITH

_ | sEM X | com ]
WITHOUT WITH

SEM
WITHOUT

DETALHE DA JUNTA
WELDING DETAIL

IEIBE

SOLDA

GEM UNICO LADO SOLDAGEM AMBOS LADOS X | SOLDAGEM UNICO LADO
SINGLE SIDE WELDING BOTH SIDE WELDING SINGLE SIDE WELDING
CAMADA UNICA X MULTIPLAS CAMADAS X | CAMADA UNICA
SINGLE LAYER MULTI LAYER SINGLE LAYER

SOLDAGEM AMBOS LADOS
BOTH SIDE WELDING
MULTIPLAS CAMADAS
MULTI LAYER

METAL DE ADIGAO
FILLER METAL

SFA 5.20 -E71T-1C

GRUPO DO METAL DE ADICAO
FILLER METAL GROUP

FORMA DO CONSUMIVEL
FILLER METAL FORM

INSERTO CONSUMIVEL
CONSUMABLE INSERT

com
WITH

SEM NA com
WITHOUT NA WITH

SEM NA
WITHOUT NA

ESPESSURA DO METAL BASE
BASE METAL THICKNESS

T=11,5mm

T 25mm

DIAMETRO EXTERNO
OUTSIDE DIAMETER

@ 168 mm

72100 mm

ESPESSURA DO DEPOSITO
DEPOSITED METAL THICKNESS

T=11,5mm

T=5mm

POSICAO DE SOLDAGEM
WELDING POSITION

6G PLANA (FLAT ) - VERTICAL - SOBRE-CABE(CA (OH)

PROGRESSAQ
PROGRESSION

ASCENDENTE DESCENDENTE NA X ASCENDENTE
UPWARD DOWNWARD NA UPWARD

DESCENDENTE NA
DOWNWARD NA

GAS DE PURGA
BACKING GAS

com
WITH

X |SEM _|na _ |com
WITHOUT NA WITH

X [SEM _ |na
WITHOUT NA

MODO DE TRANSFERENCIA
TRANSFER MODE

GLOBULAR

GLOBULAR

TIPO DE CORRENTE
CURRENT TYPE

ENSAIOS
TESTS

METODO
METHOD

CITERIO DE ACEITACAQ LABORATORIO RELATORIO
ACCEPTANCE CRITERIA LABORATORY REPORT NUMBER

RESULTADO
RESULT

INSPECAO VISUAL
VISUAL TESTING

6.10.1 - -

APROVADO
APPROVED

ENSAIO RADIOGRAFICO
RADIOGRAPHIC TESTING

6.23.3.2 - -

ENSAIO DE DOBRAMENTO
BEND TEST

6.10.3.3 sQI RDB22101

APROVADO
APPROVED

MACROGRAFIA
MACROGRAPHIC TEST

6.23.2.2 - -

FRATURA
FILET WELD BREAK

6.23.4.1 - -

OBSERVACAOQ
NOTES

CP-3

ELABORACAO
ELABORATED BY

APROVACAO
APPROVAL

SISTEMA DA QUALIDADE
QUALITY SYSTEM

CWI 16122931
BR-ITWE-T-16-092

EZIOA LETTI

SNQC-IS 0465 ISN: -rSCW1 09060068
BR-IWH -1-16-09



Ezio notebook i5
ISN2


RELATORIO DE ENSAIO DE DOBRAMENTO

RELATORIONo. p yBa51 (01

REPORT NUM.

PROCEDIMENTO

. - PR-DB01-R0
= = BEND TEST REPORT PROCEDURE
pare 1-dez-22
INFORMACOES GERAIS
GENERAL DATA
s BALDON ENGEMETAL
o v QUALIFICACAO DE SOLDADOR
METAL BASE GRUPO MATERIAL
sase metar APISL Gr.B [ — |
*Oniipee ARLI DA SILVA BARRETO e §-23
CONDICOES DO ENSAIO
TEST CONDITIONS
NORMA DE REFERENCIA
REFERENCE STANDARD AWS D1'1 - Ed'2020
PREPARACAO DAS AMOSTRAS
sreenent preparive. SERRA + ESMERILHAMENTO
DISPOSITIVO DE DOBRAMENTO
JIG DEVICE DB001
CRITERIO DE ACEITACAO
ACCEPTANCE CRITERIA 6'1 0'3'3
DIMENSOES DOS CORPOS DE PROVA
SPECIMENT DIMENTIONS 10 x 11’5 x 300 mm
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
CP | TIPO REFERENCIA ESPESSURA | @ CUTELO | ESPACAM. | ANGULO DESCONTINUIDADES LAUDO
SPEC TYPE REFERENCE WIDTH BEND DIAM. SPACING ANGLE DISCONTINUITIES RESULT
DL1 | 1A 10 mm 38mm | 60 mm | 180° Abertura: 0,3 mm APROVADO
° ISENTO APROVADO
DL2 | 1A RQS S23-ATI 10 mm 38mm | 60 mm | 180
DL3 | 1A 10 mm 38mm | 60 mm | 180° ISENTO APROVADO
DI4 | 1A 10 mm 38mm | 60 mm | 180° ISENTO APROVADO
LEGENDA REGISTRO FOTOGRAFICO
LEGEND PHOTOGRAPHIC RECORD
1  LATERAL B B
SIDE m
2 ne
3 woor
A s
LONGITUDINAL
B LONGITUDINAL -
VALIDACAO
VALIDATE
CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES CONTIDAS NESTE RELATORIO ESTAO CORRETAS E QUE AS CONDICOES DO TESTE
ESTAO DE ACORDO COM OS REQUISITOS ESTABELECIDOS NA NORMA DE REFERENCIA
We certify that the statements on this report are correct and the test conditions are in accordance with the requirements of the reference standard.
LAUDO EXECUCAO APROVACAO INSPECAO
APPROVAL EXECUTION APPROVAL INSPECTION
X APROVADO
APPROVED Eng. Ezio Angioletti
: EZIOA LETTI
REPROVADO SNQ SNQC-S 0465 1S -rSCWI 09060068
CWI16122931 BR-IWHE -1-16-09
REPROVED BR-IWE-T-16-099



Ezio notebook i5
ISN2


engemetal

REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR

WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION

RQS
s 522-AT1

EPS
vs APISL-UN1

NORMA
STANDARD

AWS D1.1-Ed.2020 - PBN2941

DATA
DATA 1-dez-22

NOME
NAME

SINETE

stamp S-22

SOLDADOR
WELDER

JORGE RIBEIRO

CPF
oo 115.589.538-09

PROCESSO
WELDING PROCESS

[=] ER (sMAW)
AT (FCAW)
[-] 16 (6TAW)
E' Outro (Other)

VARIAVEIS
VARIABLES

USADO NA QUALIFICACAO
QUALIFIED WITH

FAIXA QUALIFICADA
QUALIFICATION RANGE

METAL BASE
BASE METAL

API 5L Gr.B

GRUPO DO MATERIAL
MATERIAL GROUP

TIPO DO CORPO DE PROVA
PRODUCT TYPE

CHAPA
PLATE

TUBO CHAPA
PIPE X PLATE X

TUBO
PIPE

TIPO DE SOLDA
TYPE OF WELD

TOPO
BUTT

ANGULO REVESTIMENTO X TOPO X
FILLET OVERLAY BUTT

ANGULO
FILLET

REVESTIMENTO
OVERLAY

COBRE-JUNTA
BACKING

com
WITH

_ | sEM X | com ]
WITHOUT WITH

SEM
WITHOUT

DETALHE DA JUNTA
WELDING DETAIL

IEIBE

SOLDA

GEM UNICO LADO SOLDAGEM AMBOS LADOS X | SOLDAGEM UNICO LADO
SINGLE SIDE WELDING BOTH SIDE WELDING SINGLE SIDE WELDING
CAMADA UNICA X MULTIPLAS CAMADAS X | CAMADA UNICA
SINGLE LAYER MULTI LAYER SINGLE LAYER

SOLDAGEM AMBOS LADOS
BOTH SIDE WELDING
MULTIPLAS CAMADAS
MULTI LAYER

METAL DE ADIGAO
FILLER METAL

SFA 5.20 -E71T-1C

GRUPO DO METAL DE ADICAO
FILLER METAL GROUP

FORMA DO CONSUMIVEL
FILLER METAL FORM

INSERTO CONSUMIVEL
CONSUMABLE INSERT

com
WITH

SEM NA com
WITHOUT NA WITH

SEM NA
WITHOUT NA

ESPESSURA DO METAL BASE
BASE METAL THICKNESS

T=11,5mm

T 25mm

DIAMETRO EXTERNO
OUTSIDE DIAMETER

@ 168 mm

72100 mm

ESPESSURA DO DEPOSITO
DEPOSITED METAL THICKNESS

T=11,5mm

T=5mm

POSICAO DE SOLDAGEM
WELDING POSITION

6G PLANA (FLAT ) - VERTICAL - SOBRE-CABE(CA (OH)

PROGRESSAQ
PROGRESSION

ASCENDENTE DESCENDENTE NA X ASCENDENTE
UPWARD DOWNWARD NA UPWARD

DESCENDENTE NA
DOWNWARD NA

GAS DE PURGA
BACKING GAS

com
WITH

X |SEM _|na _ |com
WITHOUT NA WITH

X [SEM _ |na
WITHOUT NA

MODO DE TRANSFERENCIA
TRANSFER MODE

GLOBULAR

GLOBULAR

TIPO DE CORRENTE
CURRENT TYPE

ENSAIOS
TESTS

METODO
METHOD

CITERIO DE ACEITACAQ LABORATORIO RELATORIO
ACCEPTANCE CRITERIA LABORATORY REPORT NUMBER

RESULTADO
RESULT

INSPECAO VISUAL
VISUAL TESTING

6.10.1 - -

APROVADO
APPROVED

ENSAIO RADIOGRAFICO
RADIOGRAPHIC TESTING

6.23.3.2 - -

ENSAIO DE DOBRAMENTO
BEND TEST

6.10.3.3 sQI RDB22100

APROVADO
APPROVED

MACROGRAFIA
MACROGRAPHIC TEST

6.23.2.2 - -

FRATURA
FILET WELD BREAK

6.23.4.1 - -

OBSERVACAOQ
NOTES

CP-1

ELABORACAO
ELABORATED BY

APROVACAO
APPROVAL

SISTEMA DA QUALIDADE
QUALITY SYSTEM

CWI 16122931
BR-IWE-T-16-099

EZIOA LETTI

SNQC-IS 0465 ISN: -rSCW1 09060068
BR-IWH -1-16-09



Ezio notebook i5
ISN2


RELATORIO No. RDBZZlOO
- Lo RELATORIO DE ENSAIO DE DOBRAMENTO e PRDBOLRO
= 4 BEND TEST REPORT PROCEDURE
pare 1-dez-22
INFORMACOES GERAIS
GENERAL DATA
s BALDON ENGEMETAL
o v QUALIFICACAO DE SOLDADOR
METAL BASE GRUPO MATERIAL
pase merar, APISL Gr.B MATERIAL GROUP
*wtioex JORGE RIBEIRO o 8-22
CONDICOES DO ENSAIO
TEST CONDITIONS
NORMA DE REFERENCIA
REFERENCE STANDARD AWS D1'1 - Ed'2020
PREPARACAO DAS AMOSTRAS
e e SERRA + ESMERILHAMENTO
DISPOSITIVO DE DOBRAMENTO
JIG DEVICE DB001
CRITERIO DE ACEITACAO
ACCEPTANCE CRITERIA 6'1 0'3'3
DIMENSOES DOS CORPOS DE PROVA
SPECIMENT DIMENTIONS 10 x 11’5 x 300 mm
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
cpP TIPO REFERENCIA ESPESSURA @ CUTELO ESPACAM. ANGULO DESCONTINUIDADES LAUDO
SPEC TYPE REFERENCE WIDTH BEND DIAM. SPACING ANGLE DISCONTINUITIES RESULT
DL1 | 1A 10mm | 38mm | 60 mm | 180° ISENTO APROVADO
DIL2 | 1A RQS S22-AT1 10 mm 38mm | 60mm | 180 Abertura: 1,1 mm APROVADO
DL3 | 1A 10mm | 38mm | 60 mm | 180° ISENTO APROVADO
DI4 | 1A 10 mm 38mm | 60 mm | 180° ISENTO APROVADO
LEGENDA REGISTRO FOTOGRAFICO
LEGEND PHOTOGRAPHIC RECORD
1 LATERAL
SIDE
2 n
A TRANSVERSAL
TRANSVERSE
LONGITUDINAL
B LONGITUDINAL

VALIDACAO
VALIDATE

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMACOES CONTIDAS NESTE RELATORIO ESTAO CORRETAS E QUE AS CONDICOES DO TESTE

ESTAO DE ACORDO COM OS REQUISITOS ESTABELECIDOS NA NORMA DE REFERENCIA

We certify that the statements on this report are correct and the test conditions are in accordance with the requirements of the reference standard.

LAUDO EXECUCAO APROVACAO INSPECAO
APPROVAL EXECUTION APPROVAL INSPECTION
APROVADO
x APPROVED Eng. Ezio Angioletti
EZIO ANGJOLETTI
REPROVADO SNQC-IS 0465 I -rSCWI 09060068
REPROVED o N T



Ezio notebook i5
ISN2


REGISTRO DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR

RQS
S $24-AT1

engemetal WELDER PERFORMANCE QUALIFICATION M'j:; AT-572-UN3
NORMA DATA
.1-Ed. 20-out-23
S ND s AWS D1.1- Ed.2020 o 0-ou
SOLDADOR 3 PROCESSO
WELDER WELDING PROCESS
ER (SMAW,
NOME w141 ONE DAMASIO SOUZA [-] ER(sMaw)
il AT (FCAW)
SINETE CPF TIG (GTAW)
sramp S-24 ono $413.735.438-33 E]
2 B Outro (Other)
VARIAVEIS USADO NA QUALIFICACAO FAIXA QUALIFICADA
VARIABLES . QUALIFIEDWITH QUALIFICATION RANGE
METAL BASE
PSR EAL ASTM A572 Gr.50 (calandrado )
GRUPO DO MATERIAL
MATERIAL GROUP n -
TIPO DO CORPO DEPROVA | | CHAPA TUBO X | CHAPA TUBO
PRODUCT TYPE PLATE PIPE PLATE PIPE
TIPODESOLDA | y | TOPO ANGULO _ | REVESTIMENTO x | T0PO ANGULO _ | REVESTIMENTO
TYPE OF WELD BUTT FILLET OVERLAY | BUTT FILLET OVERLAY
COBREJUNTA | | COM SEM x | com SEM
BACKING WITH WITHOUT WITH WITHOUT
DETALHEDAJUNTA | | SOLDAGEM UNICO LADO _ | SOLDAGEM AMBOS LADOS X | SOLDAGEM UNICO LADO X | SOLDAGEM AMBOS LADOS
WELDING DETAIL SINGLE SIDE WELDING BOTH SIDE WELDING SINGLE SIDE WELDING BOTH SIDE WELDING
_ | cAMADA UNICA X MULTIPLAS CAMADAS x | camaba UNICA X MULTIPLAS CAMADAS
SINGLE LAYER MULTI LAYER SINGLE LAYER o MULTI LAYER
METAL DE ADIGAQ y 3 ;
R SFA 5.20 - E71T-1C
GRUPO DO METAL DE ADICAO y R
FILLER METAL GROUP
FORMA DO CONSUMIVEL N i
FILLER METAL FORM
INSERTO CONSUMIVEL | | COM SEM comM SEM x (VA
CONSUMABLE INSERT WITH WITHOUT WITH WITHOUT NA
ESPESSURA DO METAL BASE
= 2>
BASE METAL THICKNESS T=184mm T25mm
DIAMETRO EXTERNO
OUTSIDE DIAMETER 9168 mm 92100 mm
ESPESSURA DO DEPOSITO _
DEPOSITED METAL THICKNESS T=184mm T25mm
POSIGAO DE SOLDAGEM
oAl 6G PLANA ( FLAT ) - VERTICAL - SOBRE-CABE(CA (OH)
PROGRESSAO ASCENDENTE DESCENDENTE NA ASCENDENTE DESCENDENTE NA
X X -
PROGRESSION UPWARD DOWNWARD NA UPWARD DOWNWARD NA
GAS DE PURGA coM SEM NA _ |com X SEM . |NA
BACKING GAS WITH WITHOUT NA WITH WITHOUT NA
MODO DE TRANSFERENCIA
TRANSFER MODE GLOBULAR GLOBULAR
TIPO DE CORRENTE _ )
CURRENT TYPE
ENSAIOS
= TESTS o
METODO CITERIO DE ACEITAGAO LABORATORIO RELATORIO RESULTADO
METHOD ACCEPTANCE CRITERIA LABORATORY REPORT NUMBER RESULT
INSPEGAO VISUAL 6.10.1 . ) APROVADO
VISUAL TESTING b APPROVED
ENSAIO RADIOGRAFICO
RADIOGRAPHIC TESTING | g N -
AEe i L ~| | =
ENSAIO DE DOBRAMENTO APROVADO
b 6.10.3.3 SQI RDB23099 APPROVED
MACROGRAFIA
MACROGRAPHIC TEST | 6.23.2.2 - B s
FRATURA | .
FILET WELD BREAK | 6.23.4.1 - -
OBSERVACAQ
, NOTES
o ,x“ - =
. APROVACAO SISTEMA DA QUALIDADE

_ QUALITY SYSTEM




RELATORIO DE ENSAIO DE DOBRAMENTO

RELATORIO Mo
REPORT NUM
PROCEDIMENTO

RDB23099

PR-DB01-RO
BEND TEST REPORT RO it
pare 20-out-23
INFORMACOES GERAIS
d GENERAIi%TA Sl
CLIENTE
tN® BALDON ENGEMETAL
OBJETIVO z
score. QUALIFICACAO DE SOLDADOR
METAL BASE GRUPO
sase merar, ASTM A572 Gr.50 ( calandrado ) pu—— |
SOLDADOR SINETE
"DAPOR MALONE DAMASIO SOUZA SNETE G524
CONDICOES DO ENSAIO
TEST CONDITIONS
NORMA DE REFERENCIA
ReFeReNCE stanparp AWS D1.1 - Ed.2020
PREPARACAO DAS AMOSTRAS
soecivent preparivg SERRA + ESMERILHAMENTO
DISPOSITIVO DE DOBRAMENTO
JIG DEVICE DB001
CRITERIO DE ACEITACAO
acceprance crieria 0-10.3.3
DIMENSOES DOS CORPOS DE PROVA
specimenT DimenTions 184 X 10 x 160 mm
REGISTRO DOS RESULTADOS
L i RESULT RECORD k
CcP TPO DOC. REFERENCIA ESPESS @ CUTELO ESPACAM. | ANGULO DESCONTINUIDADES LAUDO
SPEC TYPE REFERENCE DOC. WIDTH BEND DIAM SPACING ANCLE DISCONTINUITIES RESULT
| DL1 1A ~ 10mm | 38mm  60mm  180° ISENTO APROVADO
DL2 1A RQS S24-ATI 10 mm | 38 mm 60 mm 180° ISENTO APROVADO
| DL3 14 10mm | 38mm  60mm  180°  ISENTO APROVADO
DL4 1A . - 10mm | 38 mm 60 mm 180° | ISENTO APROVADO
LEGENDA REGISTRO FOTOGRAFICO
L LEGEND PHOTOGRAPHIC RECORD
71 LATERAL - o — - c - — - N
SIDE
FACE
2 ace
RAIZ
3 roor
TRANSVERSAL
A RaNsVERSE
LONGITUDINAL
B onGrrupmaL
VALIDACAO
VALIDATE

CERTIFICAMOS QUE AS INFORMAGOES CONTIDAS NESTE RELATORIO ESTAO CORRETAS E QUE AS CONDICOES DO TESTE
ESTAO DE ACORDO COM OS REQUISITOS ESTABELECIDOS NA NORMA DE REFERENCIA

We certifyy that the statements on this report are correct and the test condr'tiong;w-irrrii;ﬁ#}(jw:cr with the requirements of the reference standard.

LAUDO ﬂ /(PROVAcAo | INSPECAO
APPROVAL /| / APPRQVAL | INSPECTION
B X APROVADO O - o N o
APPROVED ) [ Angioletti
SIWSO465N2
REPROVADO 09060068
REPROVED - T-16-095




4.1 - Plano de Inspecao e Testes (PIT)

4.1 - Inspection and Testing Plan (ITP)




VAL DOIN | CONTROLE DE APLICAGAO [ Tipo: Procedimento Cod.: SGI-FM-67 |

@engemetal DEDOCUMENTOS  "Data: 14/03/14  Rev.. 0 ]

INFORMACOES DO DOCUMENTO:

NUMERO DO DOCUMENTO: PQ-B97-01 (rer. spB: 263175-07-BLD-FAB-PR-E-02-7108) ][N-PAG'NA& 5 ]

TiTULO DO DOCUMENTO: PIT (PLANO DE INSPECOES E TESTES) ] [ REV.: §2 ]

CATEGORIA: (X )QUALIDADE ( )ENGENHARIA ( )FABRICAGAO ( )HSE ( )ADM/COM]

INFORMACOES DA APLICACAO/CONTRATO:

CLIENTE/ESCOPO: SAIPEM / A&R HEAD FABRICATION (LONG)

CONTRATO/AREA: BUZIOS 7 ][ 0.C: 1472739

/DOCUMENTOS DE REFERENCIA DO CONTRATO: \
I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_0.pdf

I-ET-3A36.07-1500-967-XSA-1306_0.pdf

I-RL-3A36.07-1500-967-XSA-1305_0.pdf

Inspection Data Sheet for Lashing Components - FORM-SSA-EXE-OPE-006-E-R02.pdf

Inspection Data Sheet for Welded Structures - FORM-SSA-EXE-OPE-013-E-R01.pdf

KPO 1472739 - PR 11866015 /
(" OBSERVACOES: N
\\ J
CONTROLE NA APLICACAO:
Rev. Data Elaborado por: Aprovado por: Visto: ]
f
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PQ-B97-01_revS2 - PLANO DE INSPECOES E TESTE - PRODUCAO DO A&R HEAD

engemetal PQ-B97-01_revS2 - INSPECTIONS AND TESTING PLAN — A&R HEAD PRODUCTION
Item Descrigao da atividade Documento Critério de Responsavel Registros SBR PB BLD
Activity description aplicavel aceitacgao Responsible aplicaveis
Applicable Acceptance criteria Applicable
document registrations
1.0 | DOCUMENTACAO GERAL
GENERAL DOCUMENTATION
1.1 PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM I-PR-3A36.07-1500-967- Documentagao SDB Aprovagao do H M -
o _ . XSA-1XXX (PR-B97-01) analisada e aprovada documento
Verificagdo dos procedimentos de execugdo de
soldagem e registros de elaboragdo destes
procedimentos (EPS/RQPS)
WELDING PROCEDURES I-PR-3A36.07-1500-967- Documentation analyzed SDB Document approval H M -
XSA-1XXX (PR-B97-01) and approved
Verification of welding execution procedures and records of
preparation of these procedures (WPS/RQPS)
1.2 ENSAIO NAO DESTRUTIVO (END) / PINTURA I-PR-3A36.07-1500-967- Documentagao SDB Aprovagao do H M -
o _ . . XSA-1XXX (PR-B97-02) analisada e aprovada documento
Verificagdo dos procedimentos de ensaios ndao I-PR-3A36.07-1500-967-
destrutivos (END Soldagem/Dimensional/Pintura) XSA-1XXX (PR-B97-03)
NON-DESTRUCTIVE TESTING (NDT) / PAINTING I-PR-3A36.07-1500-967- Documentation analyzed SDB Document approval H M -
XSA-1XXX (PR-B97-02) and approved
Verification of non-destructive testing procedures (NDT I-PR-3A36.07-1500-967-
Welding/Dimensional/Painting) XSA-1XXX (PR-B97-03)
1.3 INSPETORES DE END / DIMENSIONAL/ PINTURA E I-PR-3A36.07-1500-967- Documentagao SDB Aprovagao do H M -
DOS SOLDADORES XSA-1XXX (PR-B97-01) analisada e aprovada documento
1-LD-3A36.07-1500-967-
Verificagdo da qualificagdo dos inspetores responsaveis | XSA-1XXX (LD-B97-01)
pelos ensaios ndo destrutiveis, dimensional e de
pintura. Verificagdo da qualificagdo dos soldadores.
NDT / DIMENSIONAL / PAINTING AND WELDERS INSPECTORS I-PR-3A36.07-1500-967- Documentation analyzed SDB Document approval H M -
XSA-1XXX (PR-B97-01) and approved
Verification of the qualifications of inspectors responsible for I-LD-3A36.07-1500-967-
non-destructible, dimensional and painting tests. XSA-1XXX (LD-B97-01)
Verification of welders’ qualifications.
2.0 | MATERIAIS E INSUMOS Documento Critério de Responsavel Registros SBR PB BLD
MATERIALS AND CONSUMABLES aplicavel aceitagdo Responsible aplicaveis
Applicable Acceptance criteria Applicable
document registrations
2.1 ACO (CHAPAS E TUBOS) Certificados de Norma do material BLD Certificado de M - -
| . | . . | L. . qualidade qualidade do material
Controle visual e dlmenf5|_ona da matéria-prima (1-LD-3A36.07-1500-967- Relatdrio de
com v_erlﬂcagao dos certificados de qualidade do XSA-1XXX (LD-B97-02)) recebimento de
material materiais (Baldon)




STEEL (PLATES AND TUBES) Quality certificates Material standard BLD Material quality certificate M - -
( I-LD-3A36.07-1500-967- Material Receipt Report
Visual and dimensional control of the raw material with XSA-1XXX (LD-B97-02)) (Baldon)
verification of material quality certificates
2.2 CONSUMIVEIS DE SOLDAGEM Certificados de Norma do material BLD Certificado de M - -
. . . . qualidade Aprovagao FBTS qualidade do material
Con.tr'ole visual e d||_'nen5|onal com ve,rlﬁgagao dos (1-LD-3A36.07-1500-967- Relatério de
certificados de qualidade dos consumiveis de soldagem | xsa-1xxx (LD-B97-02)) recebimento de
materiais (Baldon)
WELDING CONSUMABLES Quality certificates Material standard BLD Material quality certificate M - -
( I-LD-3A36.07-1500-967- | FBTS approval Material Receipt Report
Visual and dimensional control with verification of quality XSA-1XXX (LD-B97-02)) (Baldon)
certificates for welding consumables
2.3 ITENS DE ICAMENTO E FIXACAO (MANILHAS, etc) Certificados de Verificagdo de BLD Certificado de qualidade M - -
. ) ) - B qualidade (se identifica!g_éo clo produto do mat_erjal
Controle visual e dimensional com verificagdo dos aplicavel) e/ou verificagéo (se aplicavel) )
certificados de qualidade do material e catdlogos dimensional contra Relatorio de recebimento
(item a ser fornecido pelo cliente) especificagdo em desenho de materiais (Baldon)
LIFTING AND FIXING ITEMS (SHAKES, etc.) Quality certificates (if Product identification BLD Material quality certificate M - -
. . . . o . applicable) verification and/or (if applicable)
Vlsuql and q/menSIona/ control with verification of material dimensional verification Material Receipt Report
qual/ty certificates :?I’ld catalogs against drawing (Baldon)
(item to be supplied by the customer) specification
2.4 | TINTAS Certificados de Norma do material BLD Certificado de M - -
Verificagdo de rotulagem, estanqueidade, validade do qualidade qualidade do material
lote, FISPQ da tinta e granalha, e atendimento a Relatdrio de
normas. recebimento de
materiais (Baldon)
PAINTS Quality certificates Material standard BLD Material quality M - -
Checking labeling, tightness, lote validity, paint and abrasive certificate
chemical product safety data sheet, and compliance with standards. Material Receipt
Report (Baldon)
3.0 | FABRICACAO/FAT/PINTURA Documento Critério de Responsavel Registros SBR PB BLD
FABRICATION/FAT/PAINTING aplicavel aceitacao Responsible aplicaveis
Applicable Acceptance criteria Applicable
document registrations
3.1 Verificagdo dimensional dos componentes e Desenho: Desenho: BLD Desenho e Registros M - -
montagem entre eles (conjunto montado) antes da I-DE-3A36.07-1500- I-DE-3A36.07-1500- de fabricagdo
execugao da soldagem. 967-XSA-1311_rev.0 967-XSA-1311_rev.0
Dimensional check of components and assembly between Design: Design: BLD Drawing and M - -
them (assembled set) before welding. I-DE-3A36.07-1500-967- I-DE-3A36.07-1500-967- Manufacturing Records
XSA-1311 rev.0 XSA-1311_rev.0
3.2 Ensaio Visual/Dimensional em 100% da preparagdo I-PR-3A36.07-1500-967- Conforme aceitagao BLD BLD W - H
das juntas e das soldas executadas XSA-1XXX (PR-B97-01) definida em Inspetor Qualificado Relatério/Laudo dos (insp.
I-PR-3A36.07-1500-967- procedimento, laudada | (ABENDE/SNQC) ensaios de END qualificada)

Verificagdo visual e dimensional das juntas e das
soldas e identificagdo dos soldadores (sinetagem
em baixo relevo).

XSA-1XXX (PR-B97-02)
Desenho: I-DE-
3A36.07-1500-967-
XSA-1311_rev.0

por inspetor
qualificado

(1-LD-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (LD-B97-01))

(I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-01))




Visual/Dimensional test on 100% of joint preparation and I-PR-3A36.07-1500-967- According to acceptance BLD BLD H
welds performed XSA-1XXX (PR-B97-01) defined in the procedure, Qualified Inspector NDT test report/report (insp.
I-PR-3A36.07-1500-967- approved by a qualified (ABENDE/SNQC) I-RL-3A36.07-1500-967- qualified)
Visual and dimensional check of joints and welds and XSA-1XXX (PR-B97-02) inspector (I-LD-3A36.07-1500-967- | XSA-1XXX (RL-B97-01))
identification of welders (low-relief sealing). Drawing: I-DE-3A36.07- XSA-1XXX (LD-B97-01))
1500-967-XSA-
1311_rev.0
3.3 Ensaio ndo-destrutivos nas soldas (END): I-PR-3A36.07-1500-967- Conforme aceitagao BLD BLD H
. XSA-1XXX (PR-B97-01) definida em Inspetor Qualificado Relatério/Laudo dos (insp.
- JASF: 100% LP ou PM. ;gﬁf@;ggﬁgg;’g procedimento, laudada | (ABENDE/SNQC) ensaios de END qualificada)
- JTPT: 100% US e 100% LP ou PM Desenho: I-DE- por |_n_spetor (I-LD-3A36.07-1500-967- (I-RL-3A36.07-1500-967-
. 3A36.07-1500-967- qualificado XSA-1XXX (LD-B97-01)) XSA-1XXX (RL-B97-01))
- JAPP (oIha|s): 100% LP ou PM XSA-1311 rev.0
Non-destructive welding testing (NDT): I-PR-3A36.07-1500-967- According to acceptance BLD BLD H
XSA-1XXX (PR-B97-01) defined in the procedure, Qualified Inspector NDT test report/report (insp.
- JASF : 100% LP or MPIL. I-PR-3A36.07-1500-967- approved by a qualified (ABENDE/SNQC) (I-RL-3A36.07-1500-967- qualified)
XSA-1XXX (PR-B97-02) inspector (I-LD-3A36.07-1500-967- XSA-1XXX (RL-B97-01)
- JTPT: 100% UT and 100% LP or MPI Drawing: I-DE-3A36.07- XSA-1XXX (LD-B97-01))
. 1500-967-XSA-
- JAPP (padeye): 100% LP or MPI 1311 rev.0
3.4 Inspegdo dimensional e visual em 100% das pecas I-PR-3A36.07-1500-967- Conforme aceitagao BLD BLD H
XSA-1XXX (PR-B97-02) definida em Inspetor Qualificado Relatério/Laudo dos (insp.
procedimento, laudada | (ABENDE/SNQC) ensaios de END qualificada)
Desenho: I-DE- por inspetor (1-LD-3A36.07-1500-967- | (I-RL-3A36.07-1500-967-
3A36.07-1500-967- qualificado XSA-1XXX (LD-B97-01)) XSA-1XXX (RL-B97-04))
XSA-1311_rev.0
Dimensional and visual inspection of 100% of parts I-PR-3A36.07-1500-967- According to acceptance BLD BLD H
XSA-1XXX (PR-B97-02) defined in the procedure, Qualified Inspector NDT test report/report (insp.
approved by a qualified (ABENDE/SNQC) (I-RL-3A36.07-1500-967- qualified)
Drawing: I-DE-3A36.07- inspector (I-LD-3A36.07-1500-967- XSA-1XXX (RL-B97-04)
1500-967-XSA- XSA-1XXX (LD-B97-01))
1311_rev.0
3.5 FAT - Teste de montagem das manilhas nos olhais I-PR-3A36.07-1500-967- PROC. APROVADO BLD/ SDB Registro de execugdo H
XSA-1XXX (PR-B97-04) de FAT
(I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-03))
FAT - Test of assembling the shackles on the padeye I-PR-3A36.07-1500-967- PROC. APPROVED BLD/ SDB FAT execution log H
XSA-1XXX (PR-B97-04) (I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-03))

3.6 | Inspegdo de pintura e marcagdo (identificagdo) I-PR-3A36.07-1500-967- Conforme aceitagdo BLD BLD H
permanente na estrutura. Verificagdes obrigatorias: XSA-1XXX (PR-B97-03) definida em Inspetor Qualificado Relatério/Laudo dos (insp.
Verificagéo das condi¢des ambientais e das condicdes da procedimento, laudada | (ABENDE/SNQC) ensaios de pintura qualificada)
superficie antes do jateamento abrasivo. , por inspetor (I-LD-3A36.07-1500-967- | (I-RL-3A36.07-1500-967-

Contrgle da quaIl({ade do ar comprimido, do gqntamlnantes no qualificado XSA-1XXX (LD-B97-01)) XSA-1XXX (RL-B97-02))

abrasivo, do padrdo de tratamento da superficie, da

rugosidade, do nivel de poeira, do teor de sais sollveis em

agua, do tempo entre o jateamento abrasivo e a aplicagéo da

primeira demao de tinta, do tempo de secagem para repintura

Strip coat, da espessura Umida e seca de pelicula

Ensaio de detecgdo de descontinuidade

Ensaio de aderéncia por tragdo.

Verificagdo dos retoques.

Painting inspection and permanent marking (identification) on I-PR-3A36.07-1500-967- According to acceptance BLD BLD H

the structure. Mandatory checks: XSA-1XXX (PR-B97-03) defined in the procedure, Qualified Inspector Painting test report/report (insp.
(ABENDE/SNQC) qualified)

3




Checking environmental conditions and surface conditions before
abrasive blasting.

Control of the quality of compressed air, contaminants in the
abrasive, surface treatment standard, roughness, dust level,
water-soluble salt content, time between abrasive blasting and
application of the first coat of paint, drying time for repainting
Strip coat, wet and dry film thickness

Discontinuity detection test

Tensile adhesion test.

Checking the touches.

approved by a qualified
inspector

(I-LD-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (LD-B97-01))

(I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-02))

and records generated and the individual identification of the
parts.

XSA-1311_rev.0

XSA-1311_rev.0

(I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-06))

4.0 INSPECi\O DE LIBERACAO DE ENTREGA NA Documento Critério de Responsavel Registros SBR PB BLD
SAIPEM / DELIVERY RELEASE INSPECTION AT aplicavel aceitagao Responsible aplicaveis
SAIPEM Applicable Acceptance criteria Applicable
document registrations
4.1 Verificagdo do produto e seus componentes, dos Desenho: Desenho: BLD/ SDB SDB H - -
documentos e registros gerados e da identificagao I-DE-3A36.07-1500- I-DE-3A36.07-1500- IRN
individual das pegas. 967-XSA-1311_rev.0 967-XSA-1311_rev.0 (I-RL-3A36.07-1500-967-
XSA-1XXX (RL-B97-06))
Verification of the product and its components, the documents Design: Design: BLD/ SDB SDB H - -
I-DE-3A36.07-1500-967- I-DE-3A36.07-1500-967- IRN

15.0 DEFINI(;6ES E LEGENDAS / DEFINITIONS AND LEGENDS

SDB - SAIPEM DO BRASIL
PB - PETROBRAS
BLD - BALDON ENGEMETAL

Hold (H):

A atividade ndo pode ser realizada / liberada antes da aceitacdo / aprovacdao pelo inspetor. A contratada devera, com

antecedéncia, convocar a Saipem para a atividade que sera realizada.

The activity cannot be carried out/released before acceptance/approval by the inspector. The contractor must, in advance, call Saipem for the

activity to be carried out.
Witness (W):

A atividade pode ser realizada apos a confirmagdo da presenca ou ndo da atividade pelo inspetor. A contratada devera, com

antecedéncia, informar a Saipem que poderd ou ndo testemunhar a atividade.

The activity can be carried out after confirmation of the presence or absence of the activity by the inspector. The contractor must, in advance,

inform Saipem that he may or may not witness the activity.




Review (R):

A contratada deverda emitir a documentacdao para andlise da Saipem. Tais atividades de inspecdo nao constituem qualquer
ponto espera.

The contractor must issue the documentation for analysis by Saipem. Such inspection activities do not constitute any point of waiting.

Monitoring (M):

A Contratada deve identificar itens sujeitos a monitoramento no PIT. A Saipem podera realizar o monitoramento em qualquer
momento conveniente, sem qualquer notificacdo formal. No entanto, isto ndo devera reduzir as obrigacées da contratada
guanto a realizacdao dos ensaios END e dimensional das pecas.

The Contractor must identify items subject to monitoring in the ITP. Saipem may carry out monitoring at any convenient time, without any
formal notification. However, this should not reduce the contractor's obligations to carry out NDT and dimensional tests on the parts.

DEFINICAO DAS ABREVIAGCOES PARA SOLDAS (ABBREVIATIONS FOR WELDING):

a) JASF (Junta de Angulo com Solda de Filete) (Angle Joint with Fillet Weld);

b) JTPT (Junta de Topo com Penetracdo Total) (thick joint with full penetration);

C) JAPP (Junta de Angulo com Penetracao Parcial) (Angle Joint with Partial Penetration) ;
d) LP (Ensaio por Liquido Penetrante) (Liquid Penetrant Test);

e) US/UT (Ensaio por Ultrassom) (Ultrasound Test) ;

f) PM/MPI (Ensaio por Particulas Magnéticas) (Magnetic Particle Test).



4.2 - Relatorios dos Ensaios
nao-destrutivos

4.2 - Non-destructive Test Reports (NDT)




RELATORIO DE INSPECAO VISUAL / DIMENSIONAL DE ot REV24053
@. SOLDA FROCEDIINTO b V601 R11
VISUAL AND DIMENSIONAL WELD INSPECTION REPORT DAy 3-abr-24
INFORMACOES GERAIS
GENERAL DATA

customer. BALDON ENGEMETAL T

o oumenr OLHAL - PROJETO B97-A&R_HEAD S
N e DF-B97-01 Rev.S2 & ouannry 04 PECAS (A,B,C,D)

MATERIAL

wareriar, ASTM A572 Gr.50

CRITERIO DE ACEITACAO
ACCEPTANCE CRITERIA AWS D1‘1

REGISTRO DOS RESULTADOS

RESULT RECORD
INSPECAO VISUAL CROQUI / REGISTRO FOTOGRAFICO
VISUAL INSPECTION SKETCH / PHOTOGRAFIC RECORD
JUNTA DESCONTINUIDADE LAUDO
JOINT DISCONTINUITY EVALUATION
JKO01 ISENTO APROVADO
JKO02 ISENTO APROVADO
Jvo1 ISENTO APROVADO
JVo2 ISENTO APROVADO
JVo3 ISENTO APROVADO
JFO1 ISENTO APROVADO
JF02 ISENTO APROVADO
JF03 ISENTO APROVADO
JF04 ISENTO APROVADO
JF05 ISENTO APROVADO
INSPECAO DIMENSIONAL
DIMENSIONAL INSPECTION
JUNTA DIMENSAO LAUDO
JOINT DIMENSION EVALUATION
JKO01 215 mm -
JKO02 215 mm -
Jvo1 220 mm -
JVo2 25 mm -
JFO01 26 mm -
JF02 229 mm -
JFO03 213 mm -
JF04 26 mm -
JFO05 26 mm -
OBSERVACAO
NOTES
VALIDACAO
VALIDATION
LAUDO FINAL SUPERVISAO DE SOLDAGEM CLIENTE
APPROVAL WELDING SUPERVISION CUSTOMER
APROVADO
X APPROVED ' )
QC 04544 LP-N2-G
REPROVADO CWI 16122931
REPROVED BR-IWE-T-16-099




CLIENTE

customer BALDON ENGEMETAL

EQUIPAMENTO

rourrment OLHAL - PROJETO B97-A&R_HEAD

NUM. DESENHO

prawme nuy,. PF-B97-01 Rev.S2

MATERIAL

wateriar, ASTM A572 Gr.50 - S355]2N

RELATORIO DE ENSAIO POR LIQUIDO PENETRANTE
LIQUID PENETRANT TEST REPORT

cvort vuner. RLP24060
PROCEDMENTO pp T PO1-R18

e 3-abr-24

INFORMAQOES GERAIS
GENERAL DATA
TAG
TAG ~
NUM. PEDIDO
ORDER REQUEST ~
QUANTIDADE

QUANTITY 04 PECAS (AIBIC/D)

CRITERIO DE ACEITACAO

ACCEPTANCE CRITERIA AWS Dl‘l

PRODUTOS PENETRANTES
PENETRANT PRODUCTS
OPCAO | TIPO METODO DESIGNACAO MARCA REFERENCIA LOTE RECEBIMENTO VALIDADE
OPTION TYPE TECHINICAL DESIGNATION BRAND REFERENCE LOT RECEIPT VALIDITY
PENETRANTE COLORIDO
VISIBLE PENETRANT VP-30 LT-23-0230 - abr-25
REMOVEDOR .
REMOVER AGUA - - -
1 II A Metal-Chek
REVELADOR D-70 | LT-23-0228 br-25
DEVELOPER - - - asr-
SOLVENTE
SOLVENT - - - -
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
INDICACAO CROQUI / REGISTRO FOTOGRAFICO
DISCONTINUITIES SKETCH /PHOTOGRAPHIC RECORD
NUM TIPO DIMENSAO (mm) LAUDO
NUM TYPE DIMENSION (mm) ACCEPTANCE
JV03 - ISENTO APROVADO
LEGENDA OBSERVACAO
LEGEND NOTES
LN INDICACAO LINEAR RD INDICACAO ARREDONDADA
LINEAR INDICATION ROUNDED INDICATION
VALIDACAO
VALIDATE
LAUDO INSPETOR QUATIFICADO QUALIDADE INSPECAO
APPROVAL QUALITY INSPECTION
X APROVADO
APPROVED
REPROVADO
REPROVED

www.sqi.ind.br




RELATORIO: RPM?24-003
RELATORIO DE INSPECAO DE PARTICULAS MAGNETICAS | socrominto: F——
MAGNETIC PARTICULE INSPECTION REPORT PROCEDURE .
parg 26-mar-24
INFORMACOES GERAIS
GENERAL DATA
CCHENTE: B A DON ENGEMETAL / SAIPEM TAG: /A
rourpment SAIPEM/A&R HEAD FABRICATION (LONG) NUMERO DESERIE: N/A
N e e 1-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311 (B97-DF-01_S2) ANty 04 unidades iguais
MATERIAL: CRITERIO DE ACEITACAO:
e enar ASTM A572GR50/ S355 e e AWS D1.1/2020

INFORMACOES ESPECIFICAS
SPECIFIC DATA

TECNICA DE MAGNETIZACAO
TECHNIQUE MAGNETIZING

VIA DE APLICACAO:!
APLICATION TYPE

EQUIPAMENTO
EQUIPMENT

" LONGITUDINAL

“( ) Seca (X ) Umida ( )Fluorescente ( X )Colorida

" YOKE MAGNAFLUX MODELO Y6

LOCAL INSPECIONADO!
INSPECTED LOCATION

VEICULO:
VEHICLE

“ CILINDROS
(X )dgua

( )querosene

PO MAGNETICO: METAL-CHEK SUPERMAGNA RW 222 - LOTE: 22-0485 10/2025 DECANTAGAO (ml) 1,1 ml
MAGNETIC POWDER : . Cee 2 pecantation L4 1M
CONTRASTE:  \(FTAL - CHEK SUPERMAGNA 104~ LOTE: 23-0101 02/2025 N A 10 g/ litro
CONTRAST CONCENTRATION
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
INSPECAO VISUAL CROQUI / REGISTRO FOTOGRAFICO
VISUAL INSPECTION SKETCH / PHOTOGRAFIC RECORD
JUNTA | DESCONTINUIDADE LOCALIZACAO DIMENSAO | CRITERIO
JOINT DISCONTINUITY LOCATE DIMENSION | CRITERIA
JK01
JK02
JVo1
JV02
JFO1
JF02
JFO3
JF04
JFO5

ViSO o

OBSERVACAO
NOTES

TODAS AS JUNTAS INDICADAS ACIMA FORAM ENSAIADAS E OBTIVERAM RESULTADOS APROVADOS NO ENSAIO POR PM

VALIDACAO
VALIDATION
LAUDO FINAL INSPETOR QUALIFICADO QUALIDADE CLIENTE
APPROVAL QUALIFIED INSPECTOR QUALITY CUSTOMER
APROVADO
X FEN LS SSTESHTAN
APPROVED ‘ mm?mm
i -
REPROVADO 0%%5 S AR
REPROVED




RELATORIO
2 ~ 005/24
S£3A RELATORIO DE INSPECAO POR ULTRASSOM REPORT UM .
cOT _ PROCEDIMENTO PR-US01
ok ULTRASONIC INSPECTION REPORT FROCEDURE
' 15-mar-24
DATE
INFORMAGCOES GERAIS
GENERAL DATA
CLIENTE CORRIDA
CUSTOMER BALDON ENGEMETAL ENGENHARIA / SAIPEM DO BRASIL HEAT N/A
EQUIPAMENTO CERTIFICADO DE ORIGEM
EQUIPMENT A&R HEAD CERTIFICATE OF ORIGEN N/A
NUMERO DO DESENHO QUANTIDADE
DRAWING NUMBER DE-B97-01 Rev.52 QUANTITY 4
MATERIAL CRITERIO DE ACEITAGAO
MATERIAL ACO CARBONO ACCEPTANCE CRITERIA AWS D11 ED.2020
INFORMACOES ESPECIFICAS
SPECIFIC DATA
EQUIPAMENTO _ CONDICAO SUPERFICIAL
EQUIPMENT CE-USM GO SURFACE CONDITION ESCOVADA
CABECOTE ACOPLANTE
PROBE ANGULAR WB 45/60/70 N2 COUPLANT CARBOXI METIL CELULOSE
REGISTRO DOS RESULTADOS
RESULT RECORD
JUNTA DESCONT. TIPO LOCALIZACAO | DIMENSAO CRITERIO CROQUI / REGISTRO FOTOGRAFICO
JOINT DISCONT. TYPE LOCATE DIMENSION CRITERIA SKETCH / PHOTOGRAFIC RECORD

JKO1 - - - - -

JK02 - - - - -

Vo1 - - - - -

V02 - - - - -

JFO1 - - - - -

OBSERVACAO
NOTES

|INSPECAO REALIZADA EM VARIAS ETAPAS.
ALGUMAS PARTES, COM LIMITACAO EM RELACAO A AREA DE VARREDURA, DEPENDENDO DO ANGULO DO TRASNDUTOR.

VALIDACAO
VALIDATION
LAUDO FINAL INSPETOR QUALIFICADO QUALIDADE CLIENTE
APPROVAL QUALIFIED IN%E\CTOR QUALITY CUSTOMER
X APROVADO
APPROVED
REPROVADO

REPROVED 15/03/2024




4.3 - Relatdérios de Inspecao
Dimensional

4.3 - Dimensional Inspection Reports




N2 RID 006/24
nova ~ A
RELATORIO DE INSPECAO DIMENSIONAL Data Folha
engemetal ¢
e b 25/03/24 1/2
Cliente: SAIPEM OF: NA
Equipamento: B97-A&R HEAD TAG:NA
Desenho: DF-B97-01 REV: S2
Norma de : . .
referéncia: AWS -D1.1 Procedimento: NA Rev: 0
Cotas Especif. Tol. Enc. desvio
1 700 +3 698/700 -2/0
2 1230 +12 1238/1240 8/10
3 80 +3 80 0
4 426 +3 426 0
5 400 +3 400 0
6 216 +3 216 0
7 @165 +3 @165 0
8 300 +3 300 0

REGISTRO FOTOGRAFICO

Notas:

Instrumentos:

Rastreabilidade:

Validade:

1. Tolerdncias conforme ISO 2768

2.

Trena 8m

2307721

10/24

Resultado da inspecao:

Aprovado

Reprovado | |

RNC |:|

Inspetor

Data

Controle de qualidade

Data

/

Cliente

Data /




4.4 - Relatorios de inspecao de Pintura

4.4 - Painting inspection reports




RELATORIO DE INSPECAO DE PINTURA

(PAINTING INDPECTION REPORT)

Report No: RIP-001/2024

Date: 06/04/2024

Sheet: 10f2

CLIENT: SAIPEM/A7R HEAD FABRICATION (LONG)

MATERIAL: CARBON STEEL

BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM . QTD.04
SALES ORDERNO: e\ /ey opMENT EQUIPAMENT: || Ay _8IN A&R / LAYDOWN HEAD
DESENHO/DRAWING: Reference Spee NO: Procedure NO:
PR-B97-03
I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_0 OC 1472739 (263175.07-BLD-FAB-PR.E-02-7105)
INSTRUMENTOS DE TESTE

(TEST INSTRUMENT

S)

Thermo Hygrometer DigitalThermo Hygrometer KR-42 670.3/22 13/06/2024
Contact Thermometer Infrared Thermometer B-MAX 670.1/22 13/06/2024
Conductivity Meter Digital condutivmeter TQC- 787847 2203051 08/07/2024
Analog Rugosimeter Rugosimeter MED-321-A 670.5/22 14/06/2024
DFT Meter Digital Layer Meter MED 211 670.6/22 14/06/2024
Wet film Tickness Meter Wet Layer Meter 6573 670.2/22 14/06/2024
Patti Quantum Pull Off Test P-001 2204597 03/10/2024

RELATORIO DE INSPEGAO DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE E PINTURA
(SURFACE AND PAINT TREATMENT INSPECTION REPORT)

Data (date)

Hora (hours)

Data (date) Hora (hours)

Ar Comprimido
Air Compressor Blotter Test

03/04/2024 09:00

03/04/2024 10:00

Sem contaminantes (free oil and greece)

Sem contaminantes (free oil and greece)

i Padréo de preparo de superficie: (standard surface preparation):
Grau de Intemperismo: degree of wcatbcring A
Sa21/2"
(cg,or:gﬁli::ﬁzg zfa;zg::‘;:tss:): 0,44 yg/cm2  |Condutividade: (conductivity): 4,1 uS/cm
Teste de Poeira: (dust test): Lével 1 |Tamanho da Particula de Poeira: (dust particle size): I 1
Perfil de Rugosidade: (roughnes profile): 74 um  |Abrasivo: (abrasivee): | G-25
Preparo da Superficie: (surface preparation): Data: (date): 03/04/2024
SISTEMA DE PINTURA
(PAINTING SYSTEM)
Coat: 12 Coat 22 Coat 32 Coat 42 Coat 52 Coat
Product Codes: CLEAR 76 WET CLEAR 76 WET CLEAR 76 WET
SURFACE N2680 SURFACE N2680 SURFACE N2680

Color AMARELO RAL1004 | AMARELO RAL1004 AMARELO RAL1004

Comp. A 3343925 3343925 3343925
Batch Comp. B 3331372 3331372 3331372

Comp. C N/A N/A N/A

Comp. A 01.2026 01.2026 01.2026
Validity Comp. B 01.2026 01.2026 01.2026

Comp. C N/A N/A N/A
Paint Manufacturer WEG WEG WEG
Humidity (%) 53% 59% 60%
Ambient Temperature (°C) 26,6°C 27,5°C 28,6°C
Substrate Temperature (°C) 29°C 29°C 30°C
Dew Point (°C) 15,9°C 18,8°C 20,1°C
Er i I I

Date 03/04/2024 04/04/2024 05/04/2024
Start of Painting

Time 10:00 10:00 10:00

Date 03/04/2024 04/04/2024 05/04/2024
End of Painting

Time 18:00 18:00 18:00
Dry Thickness Specified (um) 150 - 210 150 - 210 150 - 210
Dry Thickness Found (um) 160 180 200
Inspection Date 04/04/2024 05/04/2024 06/04/2024
Adhesion Test / ASTM D4541 TESTE DE ADERENCIA / RESULTADO: PULL OFF TEST - APROVADO - VIDE RAT-001/2024
Visual Inspection Aprovado/Approved Aprovado/Approved Aprovado/Approved
Final Report Aprovado /Approved Aprovado/Approved Aprovado/Approved
Observation: Lots No. 94723; 94724,

PAlm:NG QUALITY CONTROL SUPERVISOR CLIENT
INSPECTCR COORDINATOR CONTROL
e
SHOGLP 0041 N2




] B Report No: RIP-001/2024
RELATORIO DE INSPECAO DE PINTURA Date: 06/04/2024
(PAINTING INDPECTION REPORT)
s Sheet: 20f2
CLIENT: SAIPEM / A7R HEAD FABRICATION (LONG) MATERIAL: ACO CARBONO

BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM

DEVELOPMENT EQUIPAMENT: J-LAY - 8IN A&R/LAYDOWN HEAD

SALES ORDER NO:

Procedure NO:

PR-B97-03
263175-07-BLD-FAB-PR-E-02-7105

DESENHO/DRAWING: Reference Spee NO:

I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_0 OC 1472739

PAINTING QUALITY CONTROL SUPERVISOR
INSPE(;TORI ATEMA COORDINATOR CONTROL
L )
]

CLIENT

>




REFERENCES
. 21 RL- -1500-967-XSA- ;
I TYP. g _ 213 1 |-RL-3A36.07-1500-967-XSA-1305 | INSTALLATION AIDS - DESIGN PREMISE
@ TYP, ‘ C
4 | ‘ Dz 2 |-ET-3A36.07-1500-967-XSA-1306 | INSTALLATION AIDS - FABRICATION SPECIFICATION
TT s X o 3 [-MC-3A36.07-1500-967-XSA-1312 | J-LAY - A&R HEADS CALCULATION NOTES
! S o3 P-6033 GREEN PIN | /@
T ~ 400t OR EQUIVALENT 50 ’{ g 4
| |
| |
S ‘ SEE NOTE 13 - VP T
i | A 1N ' | - SEE NOTE 11
R ==z /@ ) o
] | E |
i | i | | g Ad >
| |
IS (R % SN GENERAL NOTES
Lo N \
BN - \ 1 - ALL DIMENSIONS ARE IN MILIMETERS UNLESS OTHERWISE INDICATED.
N o S ‘ SIONS S SSO S C
] = e NG I R 7@ 2 - STEEL CERTIFICATES TO BE RECORDED.
I 1 = w 3 - WELD:
| | ) \ ‘ ‘
| s = o | o . _ WPS & WPQT FOR STRUCTURAL ACTIVITIES: AS PER AWS D1.1.
] B2 o N e ol |™ S N1 i \ _ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1 OR EN 287-1 LATEST EDITION.
[ P = \ ? TYP. < ANERNA = TYP.% :\\\ TYP _ WPS & WPQT FOR PIPING ACTIVITIES: AS PER ASME IX OR EN 15614-1 LATEST
4 © 0 ANy N N\ < - EDITION.
]G o) e | | — _ WELDER QUALIFICATION: AS PER AWS D1.1, ASME IX, APl 1104 OR EN 287-1
TR E } X k@ ! \ \ LATEST EDITION.
i Z ' N 4 - INSPECTION:
|1 |
i Q Q A T | @/ | | 1 - NO PAINT _ NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS AS PER AWS D1.1 FOR STRUCTURAL AND
i Ly o < — INSIDE HOLE ASME B31.3 FOR PIPING.
o o) % S L= _ 100 % VISUAL AT ALL WELDS.
il = = I > VP _ ALL FILLET AND PARTIAL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI.
i 2} h o = ' @\ _ ALL FULL PENETRATION WELDS TO BE 100% MPI AND 100% UT.
|
i el & < N\ 15 _ ALL BUTT WELDS TO BE 100% MPI AND 100% RADIOGRAPHY.
i NO FJC o 1 + o % ) 5 - PAINTING (IF APPLICABLE);
B SEE NOTE 14 S p ~ = S _ SURFACE PREPARATION Sa 2 1/2.
T Y o o _ MODIFIED EPOXY 100um.
ik | 4x EQUIDISTANT _ PAINTING YELLOW RAL 1004 - 1 COAT (DFT 200um).
L NOTE: D-RING TO BE x EQUIDIS _ MARKING BLACK RAL 9005, ON BOTH SIDE.
;1 | 1 WELDED FOLLOWING 80 6;25 SE%EAI\\IL I;(E)gisE FIN2C)LUDED FABRICATION AND CONSTRUCTION
N SUPPLIER SPECIFICATIONS - : -
i SEENOTE 13 —W@YP- 7 - FOR WELDING AND INSPECTION REQUIREMENTS SEE REF. 2
n N 8 - FOR CALCULATION NOTES SEE REF. 3
i i) ‘ ‘ ‘ | | 9 - FIELD WELD TO BE PERFORMED OFFSHORE
| = | N | | | | 10 - DO NOT PAINT INNER DIAMETER
2 ] < =~ L ) L ) 11 - COUNTERBORE AT FINAL DIMENSION AFTER CHEEK PLATES POSITIONING
3 . —a 12 - PIPE MATERIAL SPECIFICATIONS AS FOLLOWS:
O . & B A _CS PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU.
g il ola e TYPE 1B 8IN _WELD OVERLAID PIPE = DNVGL SMLS 450 SFDU WO - UNS N06625.
il 810 |ION 13 - MARKING ON BOTH SIDES OF THE A&R HEAD.
o e N R TYPE 1B 8IN A&R m SECT 14 - THERE IS NO REQUIREMENT TO MAKE COATING IN THE JOINT.
z ] Teg TYPE 1B 8IN A&R W/O CLAD W/O CLAD - SIDE VIEW - SCALE: 120 A&R W/O CLAD - PERSPECTIVE
|_ —_—
o 0l > FRONT VIEW
- | = < SCALE: 1:20
L o 98 S SCALE: 1:20 L
a i L R 0251.4
o - — /\/_»
— | e |
H 3 7 22 0.9 @
n NO FuC - - T ) :
R SEE NOTE 14 w \ ‘h 7777777777777 7 ]
| | ‘!7 £ —‘ ‘
L - NN | ! . - J.SIMON
% \ : X | } } } © 1:7 Qty reqUIred: 1-off 0 Issued For Information 26/07/2023 | | B AND ID.BRIDIAU|  SMAIOR
ik I =t @ | # ~ - . v - REV. DESCRIPTION DATE | EXEC. CHECK AAPPROV.
I > |
H § o < | THE INFORMATION IN THIS DOCUMENT ARE PETROBRAS PROPERTY, BEING
| e o \@ | FORBIDDEN ITS USE WITHOUT AUTHORIZATION.
i % = = ‘ = THIS FORM IS PART OF PETROBRAS STANDARD N-381 REV. L.
(! — Te} | ~
a = a @ | g/T*ESLON : - TYPICALPILLET WELDINS ACSORDING | SAJPEM CONTRACT NUMBER: 5900.0119471.21.2
i <o '%J CrF + | TYP. . a Saipem Internal Number: 263175-07-RIO-ENG.MET-DR-E-06-1311
I : . p . p p
il o 0 | 1 | L a Technical Responsible: Steve Fajardo Loureiro Maior
il e @ TR } , ‘ ~ CREA/RJ: 2008132120
L @) | | a=0.7xe
T R ad  seE | - | /B-B, SECTION al
H ‘ i - 2 =z NOTE 9 } } \_/ SCALE: 1:10 UNLESS NOTED OTHERWISE : _ PETROBBAS DPP
T Z — | | ALL WELDS WITHOUT SYMBOL INDICATION .- -
li i Q) EE) TRANSITION PIECE } (S;'I'NI;EBLOI\I } TO BE FULL PENETRATION m
i w © VIEW IN SECTION g NS |
. - DETAIL 2 SNZANE TYPE 1B 8IN A&R W/O CLAD - MATERIAL LIST CLIENT:
|1 | Z - - -
I %) 1 | \ | LENGTH/AREA/VOLUME PDP/IP-I/PROJ-BUZ-7
! ~ - SCALE: 1:20 | | INSPECTION s WEIGHT (kg)
| 20 | | ITEM | QTY DESCRIPTION MATERIAL CEVEL m/m?/m PROGRAM:
| ~ - S | UNIT_ | TOTAL | UNIT | TOTAL [RemaARk | BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT
il S S SR | 1 1 PIPE OD 251.4 x 22 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,800 0,800 99,6 99,6
il = = :
! | aE ‘ ! 15 " | | | ~ | 2 1 PLATE 1150 x 700 x 63 THK - CLASS 725 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,655 0,655 323,9 323,9 AREA: BUZIOS FIELD
-
W ‘1\@ 25 Q I | | ' | 3 2 PLATE @600 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,261 0,522 102,5 205,0
I O | =Z =
v L < 0 > } } } WOL } 4 2 PLATE #570 x 25 THK ASTM A-36 LOW 0,228 0,456 44,8 89,6 TITLE:
@ o = S N | | _‘1& N 5 1 PLATE (400 x 80 THK - CLASS Z35 $355 J2+N HIGH 0,126 0,126 78,9 78,9 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD
n | | 3 6 2 | PLATE 400 x 145 x 50 THK - CLASS Z35 ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,058 0,116 22,8 456 DRAWING
T 7 4 PIPE OD 257.4 x 25 THK SEE NOTE 12 HIGH 0,400 1,600 9,9 39,4
: : i "
TYPE 1B | | 2% 8 2 | PLATE 395 x 169 x 25 THK ASTM A-572 Gr.50 HIGH 0,050 0,100 9,9 19,7 PROJ. XSA EXEC.  D.NEBLE CHECK D. BRIDIAU
S8IN A&R W/O CLAD | ‘ } 9 2 PLATE 400 x 300 x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,110 0,220 8,6 17,2 APPROV. g MAIOR DRAWING
+ TRIPLE JOINT SR J . 9253.2 10 | 2 | PLATE 325x300x 10 THK ASTM A-36 HIGH 0,065 0,130 5,1 10,2 DATE  26/07/2023 | SCALE  |NDICATED SHEET 02 of 08
+ TRANSITION PIECE 3 WOL 11 1 BACKING RING AlSI 316L HIGH - - - - O
SCALE: 1:75 DETAIL 12 4 D-RING RUD 16mT WLL VLBS-U ASTM A-572 Gr.50 HIGH - - 7,2 28,8 INTERNAL SUB/IPSUB-BUZ/PROJSUB-BUZ-I/PSUB-BUZ-7
3 DETAIL 2 .
15 1 PIPE OD 253.2 x 22 + 3 THK WOL SEE NOTE 12 HIGH 0,650 0,650 91,8 91,8 No.:
- SCALE: 1:2 SCALE: 1:2 (*) Former pipe project designation. For new fabrication CS OD 257.4 mm WT 25 mm to be used TOTAL WEIGHT = 1049,7 I-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311

A3
297mm x 420mm




RELATORIO DE RECEBIMENTO DE TINTAS
(RECEIVING PAINT REPORT)

Report No: 001/2024

Date:

02/04/2024

Sheet:

10of1

CLIENT: SAIPEM/A7R HEAD FABRICATION (LONG)

MATERIAL: CARBON STEEL

PROJECT: BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT

EQUIPAMENT:  3TD.04

J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD

MATERIAL DESCRIPTION:

APPLICATION LOCATION:

TINTA CLEAR 76 WET SURFACE N2680 AMARELO NOVA ENGEMETAL
MATERIAL MANUFACTURER: INVOICE: AMOUNT RECEIVED: INSPECTED QUANTITY:
WEG PAUMAR S/A 2333482 05 - GALLONS 100%

COMPONENTS COMPONENTE A [PART A] COMPONENTE B [HARDNER] COMPONENTE C [HARDNER]
LOTE

[BATH ] 3343925 3331372

DATA DE FABRICAGAO

[ MANUFACTURING DATE] 01.2024 01.2024

DATA DE VALIDADE: 01.2026 01.2026

[ MANUFACTURING DATE ]

VERIFICACAO DAS EMBALAGENS [ VERIFICATION OF PACKAGES ]

INSUFICIENCIA / EXCESSO DE ENCHIMENTO [INSUFFICIENCY / X APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
OVERFILLING] [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
FECHAMENTO IMPERFEITO [ IMPERFECT CLOSURE ] X [ APPROVED | [ REPPROVED | [NOT APPLICABLE ]
~ APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
VAZAMENTO / EXUDAGAO [ LEAK / EXUDATION | X [ APPROVED | [ REPPROVED | [NOT APPLICABLE ]
APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
AMASSAMENTO [ KNEADING | X [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
RASGOS OU CORTES [ TEARS OR CUTS | X [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
FALTA OU INSEGURANCA NA ALCA [ LACK OR INSECURITY IN THE X APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
HANDLE ] [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
EMBALAGEM DE FRASCO OU GARRAFAO DEFICIENTE [ DEFICIENT X APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
BOTTLE OR FLASK PACKAGING ] [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
= APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
MAU ESTADO DE CONSERVAGAO [ BAD STATE OF CONSERVATION ]| X [ APPROVED ] [ REPPROVED ] [NOT APPLICABLE ]
. APROVADO REPROVADO NAO APLICAVEL
MARCAGAO DEFICIENTE [ POOR MARKING ] X [ APPROVED ] [ REPPROVED | [ NOT APPLICABLE ]
APROVADO REPROVADO REPROVADO
CERTIFICADO DO MATERIAL [ MATERIAL CERTIFICATE | X [ APPROVED | [ REPPROVED | [REPPROVED]
NOTES:
PAINTING QUALITY CONTROL SUPERVISOR BT
INSPECTOR COORDINATOR CONTROL

eabiaiiivegs Cefreird
. dbti(.lufamdu Pintura

| i
SHQQLP 0041 N2




Paumar S/A - Industria e Comércio - 1016 - WTI - GUA
E Rodovia BR280-KM50, 6918 - Fone: (47) 3276-4000 - Fax:

CEP: 89270-000 - Guaramirim - SC

CNPJ: 60.621.141/0004-04 - Inscricdo Estadual:

CERTIFICADO DE ANALISE

257843876

2333482

Pagi

30.01.2024
nal/ 1

Lote de Controle: 40003085817 ik “tatreira
Nota Fiscal: 633182 Pd%ﬁgéﬂﬁ%i;ﬁﬂgau
Cliente: PROTETINTAS DISTRIBUIDORA DE TINTAS m £P 0041 N2
Recebedor da Mercadoria: PROTETINTAS DISTRIBUIDORA DE TINTAS
Z |

Material Lote Fabricacdo Validade
16111605 TINTA CLEAR 76 WET SURFACE N2680 LC MEIO NAO 3343925 01.2024 01.2026

AQUOSO EPOXI 2,16 L ONU NAO CLASSIFICADO
15727189 TINTA CATALISADOR LACKPOXI 76 WET SURFACE N 2680 3331372 01.2024 01.2026

LC PETROBRAS MEIO NAO AQUOSO CATALISADOR 900 ml

ONU 1263 MATERIAL RELACIONADO COM T INTA 3 III
Descrigédo das Unidade Especificado Verificado Método
Caracteristicas

Min. Max. WEG Equivalente

Espessura de Camada Seca um 100 150 150 WPS-4091 NBR 10443
Pot Life h 3,0 3,0 NBR 15742
Secagem a Repintura h 12 120 120 WPS-3457 ASTM D 1640
Descaimento um 150 1050 ASTM D 4400 ABNT NBR 12103
Peso Especifico (A+B) g/cm? 1,350 1,180 WPS-4573 ASTM D 1475
Viscosidade UK (A+B) UK 90 110 95 WPS-3719 ASTM D 562
Flash Point °C 55 55 ASTM D 56
Secagem Presséao h 16 16 WPS-3457 ASTM D 1640
Secagem ao Toque h 6 6 WPS-3457 ASTM D 1640
Secagem Completa h 168 168 WPS-3457 ASTM D 1640
S6lidos por peso (A+B) % 95,00 96,70 WPS-3728 ASTM D 2369

Os resultados procedem de ensaios de controle de qualidade efetuados

fabricacdo. Qualquer dtvida,
favor contatar nossa Assisténcia Técnica.

Nota: Registro eletrdnico, ndo requer assinatura.

Especificacdo Petrobras N-2680 Rev.A 09/2020 Tinta Epdxi,

Molhadas. S

Sem Solventes,

imediatamente apds a sua

Tolerante a Superficies

PROTETINTAS FONE:4941-9000

AMARELIO RAT. 1004

MN-2680
ENGEMETAL

14/03/24

IVONEI VAVASSORI - CRQ 13100602
QUIMICO RESPONSAVEL

Joao Almir Morsch
ANALISTA




Report No:  RAT-001/2024

RELATORIO DE ENSAIO DE ADERENCIA POR TRAGAO

H 15/04/2024
(PULL-OFF TEST REPORT) Date 5/04/20
Sacenathl Sheet: 1 0of 1
CLIENT: SAIPEM/A7R HEAD FABRICATION (LONG) MATERIAL: CARBON STEEL
. . QTD. 04
SALES OEDER NO: OC 1472739 EQUIPAMENT: J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD

PROJECT: Procedure NO:

PR-B97-03
(263175-07-BLD-FAB-PR-E-02-7105)

Reference Spee NO:

BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT N/A

QTD. 04

ENSAIO REALIZADO EM CORPO DE PROVA / TEST PERFORMED WITH SPECIMEN

32 DEMAOS / COAT ABNT NBR 15887 DP 360 3M APRIL-2024
VALIDADE DA CALIBRAGAO / - o
APARELHO / EQUIPMENT CALIBRATION EXPIRE MODELO / MODEL Ne° DE SERIE / SERIAL N
PATTI QUANTUM 03/10/2024 ATA20A AT20721

14/04/2024 251°C

29°C 20,6°C

18/01/2024

Presséo de
arrancamento

27,4°C 32°C 21,7°C

CORPO DE PROVA

Analise do Rompimento /

ESQUEMA DE PINTURA / PAINTING SYSTEM .
Fracture analysis

1 3 150 -210 1665 | L COESIVA/COLA
2 0 1831 | L B/C
3 e 2054 1 L COESIVA/COLA

r
<
8

-4

Falha A/B Falha Coesiva A

200 <

1Ly
=, 4

Falha Y/Z Falha Liva Y Falha D/Y Falha Coesiva D Falha C/D Falha Coesiva C Falha Coesiva B Ng

OBSERVAGAO: (NOTE):

Y- COESIVA ADESIVO / B- COESIVA TINTA

o IN [ ]
PAINTING QUALITY CONTROL SUPERVISOR CLIENT
NSPE R COORDINATOR CONTROL
] .
., reira
Fab intura
0044 N2




Number: 001/2024

INSPECTION REPORT ON STEEL SURFACES FOR  [sheet:  01/01
PAINTING

Date: 03/04/2024

Costumer: SAIPEM / A7R HEAD FABRICATION (LONG) P.O Number: N°: OC 1472739

Identification:
QTD.04 J-LAY - 8IN A&R / LAYDOWN HEAD

Project: BUZIOS 7 PRODUCTION SYSTEM DEVELOPMENT

Reference Spee No: N/A

Procedure: PR-B97-03 (263175-07-BLD-FAB-PR-E-02-7105) Internal Surface ( ) External Surface ( x )

This report aims to presente the results for the following tests:

Total ion conductivity in abrasive samples;

Water-soluble salts found on surface prepared by abrasive blasting or hydroblasting;
Evaluation of dust concentration on blasted surfaces.

APPLIED STANDARDS FOR THE TESTS

ASTM D 4940 - Conductimetric Analysis of Water Soluble lonic Contamination of Blasting Abrasives

ISO 8502 — Part 3 - Assessment of dust on steel surfaces prepared for painting (pressure-sensitive tape method)
ISO 8502 — Part 6 - Extraction of soluble contaminants for analysis — The Bresle method

ISO 8502 — Part 9 - Field method for the conductometric determination of water-soluble salts

EQUIPMENTS AND MATERIALS

Conductivity meter, distilled water, Calibration solution 84uS/cm, standard sticker (As satandard ISO 8502-6) and
Dust test kit.

RESULTS
Evaluation the of dust solutions (DUST TEST) ISO 8502 — Part 3:
SAMPLE A B C D E
DUST QUANTITY RATING: 1 1 1 1
DUST PARTICLE SIZE: 1 1 1 1 1
( x ) Approved () Disapproved

ION CONTUCTIVITY TEST IN THE ABRASIVE (ASTM D 4940):

Sample's size: 300 mL anductl\{lty of the wellter before the 0,8 Slem
mixture with the abrasive
Volume of distilled water: 300 mL anductl\{lty of the wgter after the 4,1 uS/cm
mixture with the abrasive
Room Temperature: 27°C
FINAL RESULT
Temperature of the distilled water: 24°C SU 3,3 pS/em
( x ) Approved () Disapproved
TEST OF SOLUBLE SALTS ON THE BLASTED SURFACE (/SO 8502 — Part 3 e 9):
Temperature of the distilled water: 29 °C Volume of water: 300 mL
Conductivity of the water before: 0,8 uS/cm Area in cm? of thePatch 12,5 cm?
Conductivity of the water after: 4,1 uS/cm
FINAL RESULT 0,39 pg/cm2
Final Conductivity: 3,3 uS/cm 2 Hgriem
( x ) Approved () Disapproved

Instruments: Certificado de calibragdo do condutivimetro TQC série 787847 n° 2203051

Final Report ( X) Approved ( ) Disapproved RNC: N/A

Inspector/ Apema: Fiscalization: Client:

Fabio/ilygs Eefreird
‘ lns;)ctorde Pintura

SHOGLP 0041 N2

Date: 03/04/2024 Date: Date:
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6.1 — Consultas técnicas

6.1 — Technical Query (TQ)




=

PETROBRAS

saipem

TECHNICAL QUERY FORM - VENDOR

PROJECT: SAIPEM / A&R HEAD FABRICATION (LONG) | QUERY Nr:

PO No. : 1472739 DATE: 26/03/2024 SHEETS Nr: 1/1

FROM: Engemetal Const. e Montagens Ltda TO: Saipem do Brasil Serv. de Petroleo Ltda.

Requested by: Ing. Marcos A. Reifonas

SUBJECT: REQUEST FOR CHANGE OF MATERIAL
W Engineering

[ ] Qualification [ ] Installation
[] Procurement
[] Construction [ ] Others
QUERY TYPE:
Il Urgent [] Required (within 14 days)

(Please give reason)
[] Clarification request [l Deviation request

REF. DOCUMENTS: |-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_0.pdf

QUERY DETAILS: No desenho Saipem temos a dimensdo com 213 mm (25+50+63+50+25) de largura (vide
figura), entretanto as chapas comerciais_.nominais no Brasil iriam permite trabalharmos a partir de 216 mm
(25,4+50,8+63,5+50,8+25,4). No entanto, chapas S355 normalmente encontramos no comercio com espessuras
levemente acima da nominal. Para este projeto conseguimos chapas nas espessuras 26mm, 53mm e 65mm e,
portanto, a medida da pega montada final ficou em 224mm. A Manilha que foi enviada para nés esta fisicamente
com 225 mm de abertura interna, no entanto, essa manilha tem a abertura nominal de 231mm +/- 11mm
segundo o catalogo do fabricante (vide figura abaixo). Solu¢do para nao termos problemas com outras
manilhas que possam estar menor (e dentro da tolerancia): Usinar a face lateral da chapa do olhal,
rebaixando de 3 a 4 mm de cada lado para que as pecas para mantermos as pecas em 216mm sem
nenhum impacto para a peca e sua aplicacao (Ja estamos executando esse processo em duas pecas).

In the Saipem drawing we have a dimension of 213 mm (25+50+63+50+25) wide (see figure), however the
nominal commercial plates in Brazil would allow us to work from 216 mm (25.4+50.8 +63.5+50.8+25.4). However,
5355 plates are normally found on the steel suppliers with thicknesses slightly above the nominal. For this project
we obtained plates in thicknesses of 26mm, 53mm and 65mm and, therefore, the measurement of the final
assembled piece was 224mm.

The shackle that was sent to us physically has an internal opening of 225 mm, however, this shackle has a
nominal opening of 231mm +/- 11mm according to the manufacturer's catalog.

Solution to avoid problems with other shackles that may be smaller (and within tolerance): Machine the
side face of the eye plate, lowering 3 to 4 mm on each side so that the pieces are kept at 216mm without
any impact to the part and its application. (We are already running this process in two pieces).

ENCLOSURES: desenho da manilha (fabricante) e indicacdo do cota em questdo / shackle drawing
(manufacturer) and indication of the dimension in question

REPLY:
Clarification request:
[ ] Closed [] Additional information [ ] Disapproved
Deviation request: requested (Please give reason)
[ ]SMP Request
COMMENTS:
Replied by: Approved by:

FORM-P55-DDC-026-E_0
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Cota em questdo:

Desenho do fabricante da manilha

Green Pin® Sling Shackle BN

Group : P-6033
Part  : SLGPF0400
WLL : 400t

320116

995 +49

FORM-P55-DDC-026-E_0

71036

S S
\ \ =+
(7o)
. B /
Yy = f
(=1
B
=
fo Y e
%
S
0:+1
145+5| 231+11_|145+5
587 +35
7335£35

37019




7 - Instrumentos de medigcao

7 — Measuring instruments




7.1 - Certificados dos instrumentos
de medicao (Calibracao)

7.1 - Certificates of measuring
instruments (Calibration)




‘metro Laboratorio de Metrologia

. @ Qualidade em Metrologia

Certificado de Calibracao 2307721 Pag: 01/01

1- CONTRATANTE: BALDON ENGEMETAL ENGENHARIA LTDA
ENDERECO: Rua Pedro Paulo Celestino, 350 - Diadema / SP
SOLICITANTE: O mesmo
ENDERECO: O mesmo

2- INSTRUMENTO: TRENA DE FITA DE ACO

Marca: Starrett Nuamero de Série: Nao consta
Modelo / Codigo: TS1-8ME Faixa de Medig¢ao: 0 a 8000 mm
Identificacao: 2307721 Menor divisdo: 1 mm

3- PROCEDIMENTO DE CALIBRACAO:
A calibrago foi realizada colocando-se a fita de ago graduada da trena sobre um plano horizontal de referéncia e sobrepondo uma escala

graduada padréo, sendo os resultados obtidos apartir da comparacao entre padrao e instrumento apartir das variagdes das graduagoes.
Procedimento de calibragdo QPCA-011 Reviséo 00.

4- PADRAO(GES) UTILIZADO(S):

DESCRICAO IDENTIFICAGAO CERTIFICADO N ORGAO CALIBRADOR  VALIDO ATE
Régua Graduada de Ago RGQ-01 D1177322-A LAB RBC 0133 10/2024

5- RESULTADOS (mm):

. L ”0,)0) ’3 — -

800 800,0 0,0 0,3 0.3 = 2
2400 2400,0 0,0 0,3 0.3 - ks
4000 4000.0 0,0 0,3 0,3 5 5
5600 5600,0 0,0 0,3 0,3 5 -
8000 8000,0 0,0 0,3 0,3 ? 5

"Os resultados expressos referem-se a média de 3 (trés) medigoes.”

6- INCERTEZA DE MEDICAO:
"A incerteza declarada é baseada em uma incerteza padronizada combinada multiplicada por um fator de abrangéncia
k = 2,00 para nivel de confianga de aproximadamente 95%."

7- CONDICOES AMBIENTAIS DURANTE A CALIBRACAO:
Temperatura: 20 22 20 Umidade relativa do ar: < 80 %UR

8- OUTRAS INFORMACOES:

Local da Calibragéo: Qualimetro IX] Contratante [ |
Data do recebimento: 02/10/23

Data da calibragao: 06/10/23

Préxima calibracéo: 10/2024

Técnico Executante: Edson Gasparotto i

(’"U o
5
2

bt R el S I S YN
R o N
{ Robson de O. Lopes _.~

N,

“\..___Responsavel Técnico™

Este certificado é vilido exclusivamente para o objeto verificado, nio sendo extensivo a quaisquer lotes, mesmo que similares. Sua reprodugdo so poderd ser total ¢
depende da aprovagdo por escrito deste laboratorio.
Rua Arlindo Marchetti, 215 - Santa Maria — Sao Caetano do Sul / SP — Cep: 09560-410 - Tel./Fax. (11) 5242-1500
e-mail: sac@qualimetrosp.com.br — www.qualimetrosp.com.br



TE[N/[A( CERTIFICADO DE CALIBRAGAO N° 2204597

CALIBRAGAO E NANUTENGAO Pag. 1/1
Org: 2204597
Roglstro: 12662
Dala da calibraghio: 03/10/2022 Validado da callbraghio conforma solicitado pelo cllante: 10/2024 Revisso; 00 03/10/2022 15;55;27j

Contratante: Féblo Alves Ferrolra - Sorvigos Técnlcos
Enderego: Rua Porcllio Noto, 131 - Vila Gumercindo - Stio Paulo/SP

( Identificaghio do Instrumento de Medigéio: P-001 )
Descriglio: Teste do Adardncla por Tragho (Pull Off) Fabrlcante! Pattl Quantum Arca:  Nio consta
Falxa de Indicaglo: O psl a 200 ps| Modalo: QA Local: N&o consta
Tipo Leltura Digital N° Sérle: 0234 Destinatério: NAo consta
Valor de uma divisAo: 1 psl Céd Softwaro: NAo Consta Informago adiclonal: N3o consta
Classe: Nao consta Software: N&o Consta
( Procedimento de Callbragdo/Revisdo: PR-03-049/07 j

Amedicho da poga ou componenta fol reallzada utilizando-so padrdes de acordo com caracterlsticos espocificas da poga ou espocificadas pelo pelo contratanta, Os valores apresantados sAo uma média de
trds lelturas roalizadas no padrlo,

( Padroes j

|'—' Cadigo | Daseiigha Valldada™
2 [o07-001 Man&malro Diglal - Aferitoc CAL 0157 - 82457-201  (11/2023
3 [02-121 Tormohligrémalro - Aforitoc CAL 0167 - 63564-202 | 07/2024
( Resultado da Callbragéo - Valores em: psi )
Condigbes amblentais durante a calibrago: Temperatura amblente: 20,4 °C Umidada relativa: 51 %
Parametro | Valor Nominal | Padrao Erro Incerteza Veff K
Piston 0 0,00 0,00 0,02 a | 2,00
Piston 26 25,93 -0,07 0,02 a | 2,00
Piston 50 50,02 0,02 0,02 a | 2,00
Piston 76 76,02 0,02 0,02 a | 2,00
Piston 100 100,02 0,02 0,02 a | 2,00
Supply 0 0,00 0,00 0,02 o | 2,00
Supply 50 50,02 0,02 0,02 a | 2,00
Supply 100 100,02 0,02 0,02 o | 2,00
Supply 150 150,04 0,04 0,02 a 2,00
Supply 200 200,12 0,12 0,02 a | 2,00
( Observagdes - Disposigdes Gerals )

*A Incerteza expandida de medigZo relatada é declarada como Incerteza padrao da medigdo multiplicada pelo fator de abrangéncla k, que para uma distribulg@o normal
corresponde a uma probabllidade de abrangéncla de aproximadamente 95%. A Incerteza padréo de medigao fol determinada de acordo com a publicagao EA-4/02"

Certificado assinado Eletrénicamente. Local da callbrag3o: Enderego da TECNICA CALIBRAGAO Callbragiio sem ajuste,

(dispensa assinatura, se enviado por e-mall/intranet)
[SIgna!érlo autorizado: Alexandre dos Santos Vielra '

“A reprodugao deste certlficado s6 podera ser completa. A reprodugao de partes requer aprovagao por escrito da TECNICA CALIBRAGAO E MANUTENGAO LTDA-ME."
*Os resultados deste certificado referem-se exclusivamente ao Instrumento submetido  calibragao nas condigdes especificadas, ndo sendo extensivos a quaisquer lotes."

| TECNICA CALIBRAGAO E MANUTENGAO LTDA Tel.: (19) 3478-7795©
Rua Dos Crisantemos, n° 51 www.tecnicalab.com.br ©
Cidade Jardim | - Americana-SP - CEP: 13466-570 comercial@tecnicalab.com.br @

Digitalizado com CamScanner
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CERTIFICADO DE CALIBRACAO N2 2203051

P4g. 1/1

Org: 2203051
Reglstro: 16869

(Pata da calibragéo: 08/07/2022

Contratante: Féblo Alves Ferreira - Servigos Técnicos

Enderego: Rua Percflio Neto, 131 - Vila Gumercindo - S&o Paulo/SP

( Identiflcagdo do Instrumento de Medigio: 2251256

Descrigio: Condulivimetro

Faixa de Indicagao: Q puS/cm a 2000 pSlcm
Tipo Leitura Digital

Valor de uma divisso: 0,1 pSlem

Classe: N&o consta

Fabricante: TQC

Modelo: EcTestr 11+

Ne Série: 787847

Céd Software: N&o Consta
Software: N&o Consta

Area: N3o consta
Local: Né&o consta
Destinatirlo: Nzo consta

Informag3o adiclonal: N&o consta

( Procedimento de Calibragio/Revisio: PR-03-052/03

uma média de trés leituras

Os ltados da calibragZo rep

lizadas no

das com o8 valores das Solugbes Padrao do Condutividada.

( Padrdes
T [Cadga . R T g Ve
5~ Jos72 Zspecsol (Qu T T fosmozz
3 o3 - SpcSol (Guimlab) - 112850 w2022
1 |ma0 Canduwdadu SpecSal (Guimtab) - 113551 ' |oaznz2
5,021 |remmotigremetr - Atedioc CAL 0157 - - 41735200 07022

C

Rosultedo da CallbragBo - Valores em: $18/em

Temperatura ambiente: 23,1 °C

Umidade relativa: 57 %

Condiges amblentals durante a calibragdo: _ ;
Temperatura [°C] Parametro Padrio | Instrumento [ Emo | Incerteza | Veffi| K
21,0 Condutividade 24,0 23,8 -0,2 02 A = |2,00
21,0 Condutividade 147,0 146,7 -0,3 0'7/ « [2,00
21,0 Condutividade 2408,0 2404,3 -3.7 ,\u{:; = [2,00
é{e\f\"é'\fa
éb‘\ pinturd
F \ QM1N7‘

o ti'd A
Ve -._,..-.,--...---uis

Rovlsdo: 00 08/07/2022 15:45:22 J : [

Digitalizado com CamScanner




CERTIFICADO DE CALIBRAGAO

i RC670.3/22
’i,’
e Data da Calibragdo
13/06/22
515}5{,9& ilo- Data da Emissdo
ManutengSo e Venda 13/06/22
CONTRATANTE
Nome: Fabio Alves Ferreira Servigos Técnicos - FGS Servigos Técnicos
Enderego: Rua Percilio Neto, 131 - Vila Gumercindo, S3o Paulo - SP
INSTRUMENTO
De”scrigio: Termohigrémetro Fabricante: Medtec Identificagdo: 0181
Modelo: KR42 N° de sérle: 181 Tipo: Digital

PROCEDIMENTO
O instrumento foi calibrado Intemamente no laboratério de temperatura, nas dependéncias da Revcal,a uma temperatura de 20°C e

umidade de 60 %ur

O item fol calibrado por comparagdo a equipamentos padrdo, de acordo com a PCAL-011, em sua revisdo atual.
Os resultados apresentados referem-se a média de trés séries de medigio, realizadas em intervalos aproximados de um minuto. A

incerteza fol calculada'de acordo com documento EA 4/2.
Esta calibrag&o néo Isenta o Instrumento do controle metrolégico estabelecido na Regulamentagdo Metroldgica.

PADROES UTILIZADOS
Equipamento:  Termohigrémetro ldenliﬂcééﬁo: REV-002.020-T Certificado: LT-310 582
Data da Callbragfo:  22-outubro-21 Validade da Calibragdo:" outubro-22 Orgdo (RBC): CAL 0281
Equlpamento:  Medldor de Temperatura identiﬁca'gip_: REV-002,016-Pt100IN Certificado: RI 1436/22
Data da Callbragdo:  05-malo-22 Validade da Calibragdo: ° malo-23 Orgfo (RBC): CAL 0250
Equipamento:  Termoresistencla Pt-100 ligag3o a 4 fios ldenuﬂga‘;‘ao: REV-002.049 Certiflcado: RC90.5/22
Data da Callbragdo:  22-janelro-22 Valldade da Callbragio: janeiro-23 Orgdo (RBC): CAL 0508
Equlpamento:  Termohigrémetro ldonllﬁca;ﬁo: REV-002.010 Certiflcado: RC90.3/22
Data da Callbrag8o:  20-Janelro-22 Validade da CallbragSo: Janeiro-23 Orgdo RBC: CAL 0508
RESULTADOS DA CALIBRAGAO '
Falxa de Indicagdo / Menor divisdo Sensor Intemo:-10 a 50 °C /0,1 °C
Temperatura do Sensor Interno Falxa Calibrada:20 a 30 °C
Umidade da Reféréncla: 50 %UR' ;
Valor do Incerfeza Fator de Grau de
Instrumento Valordo Padrio Eme Expandlda | Abrangéncla Liberdade
°C °c °Cc °c : k Veff
19,9 20,03 -0,13 0,23 2,00 w
24,9 25,02 -0.12 0,23 2,00 =
30,0 30,12 -0.12.. 0,23 2,00 =
Faixa de Indicagdo / Menor divisdo Umidade Relativa:10 a 99 %UR / 1 %UR
Umidade Relativa do Ar Interno Faixa Calibrada:30 a 80 %UR
Temperatura de Referéncla: 20 °C
Valor do - = Incerteza Fator de Grau de
Instrumento Valaran Pacric Exg Expandida | Abrangéncla Liberdade
%UR %UR %UR %UR k Veff
30 30,05 -0,05 2,20 2,00 o
50 49,90 0,10 2,20 2,00 °
79 79,93 -0,93 2,20 2,00 «
OBSERVACOES .

Vélidade de Calibrag3o: 24 Meses
* Aincerteza expandida relatada é baseada em uma incerteza padronizada combinada multiplicada por um fator de/abrangéncia k
para um nivel de confianga de aproximadamente 95,45%.

* Este certificado é vélido exclusivamente para o objeto verificado, ndo sendo extensivo a quaisquer lotes, ‘}s

[y0 que similares.
Nao é permitida a reprodugo parcial deste certificado.

>

Lucas Mendes Olivelra
Signatério Autorizado

Rua Cotoxé, 257 - CEP 09195430 - Fone: 4971-3003 - Vila Pires - Santo André - SP

Pdgina 1 de 1
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GO 1122

N Calibrallon Dalo

1 13/06/2022
?}lEM?&% Issua Dale
Manutencio a Vanda " 13/06/2022

]

CONTRACTING
Name:  Fablo Alves Ferrelra Servigos Técnicos - FGS Servigos Técnlcos {
Address:  Rua Percllio Nelo, 131 - Viila Guniercindo, Séo Paulo - 5P |
INSTRUMENT . .f
Doscriplion:  Infrared Thermometer |déntiflcationi: GL:2509665 '
Equipment Brand:  Médtec Target Distance: 160 mnj [ndfcatlon Range: -50°C a 420°c !
Model: B:-Max _ Optical Resolution: 1211 Resolufjon: 0,1 *C

Serial Number: GL:2509685 Calibration Location:  Révcal Callbrated Range: 0°C a 200°C

PROCEEDING

The Instrument was callbrated at a temperalura of 20°C + 1 *G and 60 %RH % 3 %RH,

The calib}allon was performed in comparison wilh lhe standatd Instrument described below, using a homogenéous thermal medium, In accordance wi
PRCAL-012 (Internal Instruction for Calibraling Temperatura Indicators Coupled lo Sensors), In lls current verslon. evilh

Calibralion results refer lo the average of three measurement serles, performed al approximately 1 minule Intervals.

v !

This calibralion does not exempt the Instrument from the Melréloglca“!,;gonlrbl established In the Melrological Regulations.

.vﬁ‘r‘:‘h |
STANDARD ' o i P
K - T emen o7 )
Equipament: Temperatura Meter g . “ _!d—e}«llﬂcallon: REV-002.046-P1100IN Certlficate: RIT950/21
Callbratlon Date: June-02.21 e Galibraflen'Valldity: June-22., Institution RBC: CAL 0250 7
& . ::J}l—‘ 5 e, e
Equlpament: P1-100 Temperature Sensor 4 ii‘;‘!e conneclion ‘." ld'e| tificatlon: REV-002.049 b Certlficata: RC90.5/22
Callbration Date: January-22-22 ‘, v - Calibration Valldity: Jandérx-za .+ Institutlon RBC: CAL 0508
. g f',’“‘ .;7“ 43 i, %, W l,
Equipament: Thermohygrometer ‘,-,t & & |ds;l{1llllca_l_!on: REV-002,009 ? Certificate: RC90,1/22
- Callbratlon Date: January-20-22 f . ‘Callbyall prli‘Valiaj.ly:_ January-23 % Institution RBC: CAL 0508 |
£ 4 4 ¥ !— : ‘
CALIBRATION RESULT "y iy e A " et '
F o ks S e w é /i
e ) o = A
arge T, - E X 0,
Distance Shndard.\lalu.e‘ ln,sélrument Value grror ) ,;efﬁixc':ar;‘;i?y %| Scope Factor - Veff
mm *c Loec e~ ! | RS A e ] k
160 0,03 *.0,2 0,17 i «“ 0,5 2,00 5
160 100,04 -100,0° -0,04 u ‘.05 2,00 3
160 : 199,99 200,3; 0,31 e |y 09 2,00 -
s R oy
OBSERVATION Lol :

gy

Callbration validity: 24 months

The rt_aported expanded uncertalnty s staled as the standard uncertalnly of measurement multiplled by the coverage faclor k, which, for a t distribution with Veff !
" effective degrees of freedom, corresponds to a coverage probability of approximately 95%. The standard uncertainly of measurement was determined in
accordance with publication EA-4/02, .

This Laboratory adopts the 1990 International Temperalure Scale,
The adjustment or repalr operafion Is not part of the laboratory's accreditation scope.

' . i
. - '
' |

Lucas Mendes Olivelra ] } .
Authorized Signatory ‘,1
Tho resulls prosonied In this document are of imlled significanca and apply only lo tha calibraled/assay sample. Partal/ production and/or any alloralion theraol IS prohibitad, Usa It for promotional purposes i
only vith Revcal's authorization. t |

Rua Cotox6, 257 +Vila Leopoldina - Santo André » SP « CEP 09195430 - Phono: (11) 4971-3003 » www.ravcal.com.br 4
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CERTIFICADO DE CALIBRACAO
n° 670.5/22 - REV: 00

s

REVCAL Data da Callbragao: 14/06/2022
Calibrag3o e Ensalo
Manuteng3o e Venda

Préxima callbrag8o: 06/2024

Dados do Cliente
Contratante: Fablo Alves Ferrelra Servigos Tecnlcos - FGS Servigos Tecnlcos

Enderego:  Rua: Percilio Neto, 131 - Vila Gumercindo - S&o Paulo
Especificagdo do Item Callbrado

Descrigdo:  Rugosimetro Analdgico / Analog Rugosimeter Cédigo: 8622737
Fabricante: Medtec Capacidade: 0 até 1 mm 0s: 670/22
Modelo: MED-321A ‘ Diviséo: 0,001 mm Registro: 41567
Série: 8622737 ) Localizagdo: Nao Consta Area:  Ndo Consta

; Procedimento de Calibragao
A calibragdo fol realizada conforme procedimento PCAL-002-REV01.

Padr&es Utilizados
REV-000.006 — Comparador Eletrsnico Digital / Digital Eletronic Comparator — Certi ﬂr.;a’do: 2018856A — Valldade: 09/2024

Resultadb da-Calibragao
Condigoes amblentals: Temperatura: 21 + 1 °C - Umidade relativa: 60 + 3 %UR

Valores em mm

Sentido / Sense Vi Padrdo / Standrds Erro / Error Incerteza / Uncertainty k Pardmetros / P [ Result
Avanco / Advence | 0,000 0,000 0,000 = 0,0010 2,00 fges .0,8ym
Avango / Advence | 0,040 0,042 -0.002 _0,0010 2,00 fu "-0,6um
Avango / Advence | 0,080 0,081 -0,001 0,0010 2,00 fo 0,3pm
Avango / Advence | 0,120 0,121 -0,001° 0,0010 2,00 Incerteza inm
Avanco /Advence | 0,160 0.161 -0,001 2 0,0010 2,00
Avanco / Advence | 0,200 0201 0,001 00010 2,00
Avango / Advence | 0,300 0,302 0,002 0,0010 2,00
Avango / Advence | 0,400 0,401 -0,001 -+ - 0,0010 2,00
Avanco / Advence | 0,500 0502 -0,002 00010 2,00
Avango / Advence | 0,800 0.602 0,002 - 0,0010 2,00
Avango /Advence | 0,700 0,701 -0,001 0,0010 2,00
Avango / Advence | 0,800 0,801 -0,001 g 0,0010 2,00
Avanco / Advence | 0,900 0,801 -0,001 0,0010 2,00
Avango / Advence | 1,000 1,000 0,000 0,0010 2,00

Sentido / Sense Vi Padrlo / Standrds Erro | Error Incerteza/ k Pard IF R do / Result

Retomo /Retum | 0,000 0,000 0,000 0,50 2,00 fges 0,8um

Retono / Retum | 0,040 0,039 0001 050 ' 2,00 fu -0.6um .

Retomo / Return | 0,080 0,079 0,001 0,50 : 2,00 fe 0.3m

Retomo/Return | 0,120 0,119 0,001 0,50 2,00 Incerleza 0,51pm

Retomo /Retun | 0,160 0,160 0,000 0,50 2,00 .

Relomo / Retum | 0,200 0.200 0,000 0,50 2,00

Relomo / Retim | 0,300 0,301 -0,001 0,50 2,00

Relomo/Retum | 0,400 0,401 0,001 0.50 200

Retomo /Relum | 0,500 0,499 0,001 0.50 2,00

Retomo/Retum | 0,600 0,601 0,001 0,50 200

Retomo/Retum | 0,700 0,699 0,001 0,50 2,00

Retomo /Retum | 0,800 0708 0,002 0,51 2,00

Observagdo

Alncerteza expandida de medig3o & declarada como a Incerteza padréo de medig&o muliplicada por um fator de abrangancla k, qjie p3
a uma probabilidade de abrangéncla de aproximadamente 95%. A incerteza padrao de medigéo fol determinada de acordo com publj

ra uma distribulgaq normal corresponde
§0 EA4 “eo“qgn

Eﬂn? n(;el‘dliﬁcado é valido exclusivamente para o objeto verificado, ndo sendo extensivo a qualsquer lotes, mesmo que similares, N -» 200 parclal deste
certificado, » (3 w2
Callbragio sem ajuste Calibragio na Revcal ) OOAl

Vi - Valor Indicado / Indicated Value,
Data de Recebimento / Recelpt date: 09/06/2022
Data de Emiss2o / Date of issue: 14/06/2022
By o T—
- C o 7 X

o p e e
P — ——— >
_mﬂf‘/'"—’

Signatério autorizado: Lucas Mendes Oliveira
{Certificados de Calitrego enviados elevonicaments dispensa assinature)
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CERTIFICADO DE CALIBRACAO
n°® 670.6/22 - REV: 00

REVCAL

Calibragio e Ensnia
ManutengBo » Venda

Préxima Calibragio: 06/2024

Dalos do Clléenta

Conlralanle: Fablo Alves Ferrelra Servigos Téenlcos
Enderego:  Rua Petcllio Nato, 131 - Vila Gumercinda - SP

Especificagio do Item Callbrado

DescrigBo:  Medidor de Camadas Digltal / Digilal Layer Meter Cédigo: M-211
Fabricante:  Medtec Capacidade : 0 alé 1600 pm Os; 870/22

‘ Divisdo : 0,1 Registro: 41565
Série ; 1756 ) Localizagio:  Nao Consla Area: NioConsta

Procedimento de Calibragdo

. Acalibragdo fol realizada conforme procedimento PCAL-042-REV00,

Padides Utilizados

REV-000.012 - Descrigdo: Padrao de Espessura de Camada de Tinta 7 Paint Layer Thickness Pattern - Cerlificado: 2100540A - Emltente:
Laftec / RBC0133 - Validade: 01/2026 - Maior Incerteza:0,004 - Unidade: pm

Resultado da Calibragao

Condigdes ambientals : Temperatura; 20 £ 1 °C - Umldade relaliva: 57 + 3 %UR
- Valores em pm
Padrio/ Standard | VI Erro | Error Incerteza / Unceralnty | k Verf

25 254 -0.4 0,601 2,00 o

57 544 2.6 0,601 2,00 a

135 1300 -30 0,601 2,00 =

213 216,0 -30 0,601 2,00 a

510 508.0 20 0,601 2.00 =
Observagdo

Esle cerlificado é valido exclusivamente para o objelo vadﬂcido, nlo sendo exlensivo a qualsquer loles, mesmo que simllares. Nao & per
certificado, 4

Callbrag3o sem ajusle ‘Callbrag3o na Reveal

V. - Valor Indicado / Indicated Value.
Data de Recebimento / Recelpt date: 09/06/2022
Data de Emissdo / Date of Issuc: 14/06/12022

_Slgnatérlo autorizado: Lucas Mendes Ollvelra

( do Calrag elelronicamente dispensa pssinatura)

&N AL o B X LT s "SR L, DA

33 B RS o B PR N SR N B 7
Rua Cotoxé,257 - CEP 09195-430 -Fone: 4971-3003 - Vila Pires - Santo -\ndre SP
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Digitalizado com CamScanner
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CERTIFICADO DE CALIBRAGAO
n°® 670.2/22 « REV: 00

Dala dq Ca|lbragao: 14/08/2022

Calibragio e Ensal
M hnu’l_‘e‘n qg MYy V"é‘:dg PréxIma callbragfio 06/2024

Dados do Cliento -

Conlratante: Fablo Alves Ferrelra Servigos Téenlcos

Enderego: Rua Percillo Neto; 131 - Vila Gumercindo - SP .
Especlficagtio do Item Calibracdo

Descrigiio:  Medidor de Camada Umida / Wot Layer Meler

Cédigo: MD-02
Fabrlcante: Medleo Copacldade: 28 A6 1200 pm os: 870122

Modelot MED1200 : Divisdo:  Nao Apilcavel Registro: 41843

Série: 6358 Localizagdo:  N&o Cofista Arear  Mio Consta

Procedimeiito de Calibragtio
A calibrag3o fol realizada conforme procedimento PCAL-034 - Revis3o 02.

Padrbes Ytllizados
REV-000.044 — Medidor de Espessura / Thickness Gauge — Certificado: Cerlificale - 0656/21R — Validade: 01/2025

: Resultado da Calibragfo
CondigBes amblentals: * - Temperatura; 22 £ 1°G - Umidade relafiva: 69: 3%

" Valores em mm

Referéncia / Reference V.I;" | Padrio/ Standard Erro /| Error | Incerteza/Uncertainty | k | Veff
- 25 25 25,3 0,3 25 200 | =
50 50 50,2 -0,2 25 200 | =
.70 170 701 . . 01 25 200 | =
100 | 100 1005 -0,5 25 200 | =
= 125 | 128 1252 02 25 200 | =
- 150 | 150 1502 0,2 - 25 200 | =
j 175 e 175 175,1 -0,1 25 200 | =
200 200 200,2 ; .02 25 200 | =
225 1 225 225,1 -0,1 25 200 | =
250 250 250,2 0,2 25 200 | o
275 | 215 275,2 ] 0,2 25 200 | =
300. 300 300,2 - 0.2 25 200 | o
326 326 325,1 : -0.1 25 200 | o
350 350 | . 350,2 : 0,2 - 25 200 | o
375 ars 376 . | -0,1 28 . 200 | =
400 400 400,1 L 25 200 | ® L~
425 426 425,1 -0,1 25 2,00 [ »
450 450 450,2 0,2 25 2,004 ®
, ¢ Ferreira
Fab e Pintura
Observagdo - p.0041 N2
Alncerteza expandida do miedlgho 6 declarada como a Incerleza padréo do ﬁ\g'_él%}gdmpl.l‘lﬁl:cqgaf ;:9; ‘lmr‘::rl\‘:rd :% 2;;:23:::;!: ki ?Jll;lel p A n}rlhulqig normal corresponde
Etw::r{ﬁle:ﬁgd: ﬁu&%ﬁﬁﬂ?ﬁﬁﬂiﬂﬂ %ﬂ'ﬂ’t’h‘ﬁ:ﬁ%’ﬁﬂnﬁ?&.ﬂ‘ﬁ ‘52'553 giffnfw:ﬂuafs‘:u& Io?eg. mesmo que :Imu:rgrs'.l 30 é/nérm)ida a roprodugdo parcial deste
cerlificado, :

CalibragZo sem ajusto * Calibraglio na Revcal

. Vi - Valor Indicado / Indicated Value. !
Dald de Recebimiento / Récelpt date; 09/06/2022
Data de Emlssio / Dale of Issua: 14/06/2022

Slgnatério autorizado: Lucas Mendes Ollvelra
(Documentos enviados el Isoi ey

BT . e - e m— o e T T 2 P ‘- . . p— - X1
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Trescal

Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - 09060-550 - Fone: (11) 3463-8211 - Fax(11) 3463-8224 - sac.santoandre@trescal.com

1. CLIENTE: ELETRONICA SBJLTDA ME

L aboratorio de Calibracéo Acreditado pela Cgcre de
acordo com a ABNT NBR SO/ IEC 17025, sob o N 2 0149

CERTIFICADO DE CALI BRAC}AO Ne E7FDMG23
Chave de Autenticidade (QRCode): 053PA4381TUY 6891008T N6

Ender eco: Rua Capeberibe, N° 564 - Sala21 - JARDIM BARCELONA - S&o Caetano do Sul -
Brasil
Contato: ALINE BIONDI / 11 4227-1950

. INSTRUMENTO CALIBRADO: DISPOSITIVO
Cadigo: sBJees
Marca: NAO CONSTA Modelo: BLOCO ESCALONADO DE ALTURA
N° Série: NAO CONSTA Tipo: NAO CONSTA
Local de Instalagdio: NAO CONSTA

. IDENTIFICACAO DA CALIBRACAO:
Data derecebimento: 08/03/2023 Periodo de calibracéo: 08/03/2023  Data de emissdo: 09/03/2023
L ocal de calibracéo: Instalagdo Permanente do Laboratério Trescal - Santo André
Ender eco: Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - Brasil

. CONDICOES AMBIENTAIS:

Temperatura Ambiente Umidade Relativa do Ar
19,5¢°C 56 %our

Incerteza de medicdo refer ente as condicdes ambientais:

Temperatura: 0,4°C Umidade: 3 %ur

.RESUMO DO METODO DE CALIBRACAO:
Método(s): M-107 Rev - 02
Descricdo do Método: A Calibragéo foi realizada conforme método citado comparando-se o instrumento com o padr&o listado no item 8.
A série de medicBes (nimeros de | eituras e pontos na escala) estdo definidas nas tabelas de valores encontrados.

.COMENTARIOS:

A reproducdo deste documento somente podera ser feita integralmente. Reproducgéo de partes requer a aprovagdo prévia e por escrito da
TRESCAL. Os resultados apresentados referem-se exclusivamente ao equipamento em questéo, submetido a calibragéo nas condic6es
especificadas, ndo sendo extensivo a qualquer lote. Eventuais ajustes, laudo e interpretacfes dos resultados néo fazem parte do escopo de
acreditacdo deste Laboratorio. Este certificado atende aos requisitos de acreditacéo da Cgcre, a qual avaliou a competéncia de medicdo do
Laboratorio e comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.A incerteza expandida de medicao relatada é declarada como a
incerteza padréo de medic¢&o multiplicada pelo fator de abrangéncia (k), o qual paraumadistribuicdo t com graus de liberdade efetivos (Veff)
corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padréo da medicéo foi determinada de acordo com a
publicagdo EA-4/02. O valor de referéncia (Vref) e o Erro sdo formatados em fungéo da I ncerteza Expandida conforme orientactes da Cgcre.

. EQUIPAMENTOSAUXILIARES:
P-059/02 - TERMOHIGROMETRO - 608P5022 (MEC-Q CAL 0149) - Vélido até: 30/04/2023

. PADROESUTILIZADOSNA CALI BRA(;AO:
P-045/01 - MAQUINA DE MEDIGCAO POR COORDENADAS - 7TN4322 (MEC-Q CAL 0149) - Vdido até: 31/05/2023

o

)ﬁ widett /ﬁ¥

JOSE DONIZETTE RODRIGUES MORAES ALEXANDRE SHIZUO KOGA

) §ie

Executante Signatario autorizado

Este documento foi produzido e assinado eletronicamente.



Trescal

Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - 09060-550 - Fone: (11) 3463-8211 - Fax(11) 3463-8224 - sac.santoandre@trescal.com

Laboratorio de Calibracéo Acreditado pela Cgcre de Pag. 2/2
acordo com a ABNT NBR SO/ IEC 17025, sob o N 2 0149
CERTIFICADO DE CALI BRAC;AO N2 E7ZFDMG23
9. VALORESENCONTRADOS:

Valores Encontrados
L - Unidade
o Caracteristica/ VRef - Média . Incerteza -
Posigao Valor Nominal de3Leituras Desvio Expandida Mgd?da k Veif Comentario
Altura 2 1,988 -0,012 0,017 mm 453 2 *kAKE
Altura 3 2,974 -0,027 0,030 mm 453 2 *RA KK
Altura 4 3,995 -0,005 0,025 mm 453 2 *AA KK
Altura 6 6,019 0,019 0,055 mm 4,53 2 Fkk kK
Altura 10 10,026 0,026 0,033 mm 453 2 *RAKE
Altura 15 15,047 0,047 0,082 mm 453 2 *AA KK
Altura 20 19,9955 -0,0045 0,0034 mm 2,25 11 *okdkx

Calibracao realizada sem ajuste prévio.

Fim do certificado



Trescal

Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - 09060-550 - Fone: (11) 3463-8211 - Fax(11) 3463-8224 - sac.santoandre@trescal.com

1. CLIENTE: ELETRONICA SBJLTDA ME

L aboratorio de Calibracéo Acreditado pela Cgcre de
acordo com a ABNT NBR SO/ IEC 17025, sob o N 2 0149

CERTIFICADO DE CALI BRAC}AO Ne X5KA9723
Chave de Autenticidade (QRCode): 63273D3944J6D2D648V 972

Ender eco: Rua Capeberibe, N° 564 - Sala21 - JARDIM BARCELONA - S&o Caetano do Sul -
Brasil
Contato: ALINE BIONDI / 11 4227-1950

. INSTRUMENTO CALIBRADO: DISPOSITIVO
Cadigo: sBJees
Marca: NAO CONSTA Modelo: BLOCO ESCALONADO DE ALTURA
N° Série: NAO CONSTA Tipo: NAO CONSTA
Local de Instalagdio: NAO CONSTA

. IDENTIFICACAO DA CALIBRACAO:
Data derecebimento: 08/03/2023 Periodo de calibracéo: 08/03/2023  Data de emissdo: 09/03/2023
L ocal de calibracéo: Instalagdo Permanente do Laboratério Trescal - Santo André
Ender eco: Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - Brasil

. CONDICOES AMBIENTAIS:

Temperatura Ambiente Umidade Relativa do Ar
20°C 52 %ur

Incerteza de medicdo refer ente as condicdes ambientais:

Temperatura: 0,4°C Umidade: 3 %ur

.RESUMO DO METODO DE CALIBRACAO:
Método(s): M-107 Rev - 02
Descricdo do Método: A Calibragéo foi realizada conforme método citado comparando-se o instrumento com o padr&o listado no item 8.
A série de medicBes (nimeros de | eituras e pontos na escala) estdo definidas nas tabelas de valores encontrados.

.COMENTARIOS:

A reproducdo deste documento somente podera ser feita integralmente. Reproducgéo de partes requer a aprovagdo prévia e por escrito da
TRESCAL. Os resultados apresentados referem-se exclusivamente ao equipamento em questéo, submetido a calibragéo nas condic6es
especificadas, ndo sendo extensivo a qualquer lote. Eventuais ajustes, laudo e interpretacfes dos resultados néo fazem parte do escopo de
acreditacdo deste Laboratorio. Este certificado atende aos requisitos de acreditacéo da Cgcre, a qual avaliou a competéncia de medicdo do
Laboratorio e comprovou sua rastreabilidade a padrdes nacionais de medida.A incerteza expandida de medicao relatada é declarada como a
incerteza padréo de medic¢&o multiplicada pelo fator de abrangéncia (k), o qual paraumadistribuicdo t com graus de liberdade efetivos (Veff)
corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de aproximadamente 95%. A incerteza padréo da medicéo foi determinada de acordo com a
publicagdo EA-4/02. O valor de referéncia (Vref) e o Erro sdo formatados em fungéo da I ncerteza Expandida conforme orientactes da Cgcre.

. EQUIPAMENTOSAUXILIARES:
P-059/02 - TERMOHIGROMETRO - 608P5022 (MEC-Q CAL 0149) - Vélido até: 30/04/2023

. PADROESUTILIZADOSNA CALI BRA(;AO:
P-045/01 - MAQUINA DE MEDIGCAO POR COORDENADAS - 7TN4322 (MEC-Q CAL 0149) - Vdido até: 31/05/2023

o

)ﬁ widett /ﬁ¥

JOSE DONIZETTE RODRIGUES MORAES ALEXANDRE SHIZUO KOGA

) §ie

Executante Signatario autorizado

Este documento foi produzido e assinado eletronicamente.



Trescal

Rua Francisco Bonilha, 19 - Vila Principe de Gales - Santo André - SP - 09060-550 - Fone: (11) 3463-8211 - Fax(11) 3463-8224 - sac.santoandre@trescal.com

Laboratorio de Calibracéo Acreditado pela Cgcre de Pag. 2/2
acordo com a ABNT NBR I1SO/ IEC 17025, sob o N 2 0149
CERTIFICADO DE CALIBRACAO N2 X5KA9723
9. VALORES ENCONTRADOS:
Valores Encontrados
L -~ Unidade
o Caracteristica/ VRef - Média . Incerteza -

Posigao Valor Nominal de3Leituras Desvio Expandida M gd?da k veft Comentario
Altura 32 32,0125 0,0125 0,0026 mm 2,06 49 FhxAK
Altura 50 50,0292 0,0292 0,0087 mm 3,31 3 FrAAK
Altura 80 79,976 -0,024 0,018 mm 4,53 2 Fokk kK
Altura 100 100,069 0,069 0,036 mm 4,53 2 Fkk kK

Calibracéo realizada sem ajuste prévio.

Fim do certificado




8 - Certificados de Conformidade
do Produto

8 — Product Conformity Certificates




8.1 - Inspection Release Notes (IRN)

8.1 - Inspection Release Notice (IRN)




. Data
r — BUZIOS 7 pate | PO
Rev. 0
[~ J " x Pagina |
SAIPEM NOTIFICACAO DE INSPECAO Page
NOTIFICATION FOR INSPECTION 2
Ref
Inspegao
Inspection
Equipamento: A&R HEAD FABRICATION (LONG) - PO 1472739
Equipment:
TAG / Nimero de Série: i Item da PPU: Quantidade: 4
TAG / Serial Number: Unit price worksheet Quantity:
T|'po de Teste: Inspecdo de liberagdo do produto para embarque (entrega)
Kind of test:
Plano de Inspecdo e Test (PIT): Revisdo:
263175-07-BLD-FAB-PR-E-02-71 S2
Inspection Test Plan (ITP): 63175-0 0 08 Review:

Documento:

1-DE-3A36.07-1500-967-XSA-1311_rev.0
Document:

Status documento:
Document Status:

TPP:

Item(s) do PIT:

4,1
Stage No at ITP: -

Petrobras's Participation

Inspecdo geral de fabricagdo de 4 pegas (materia-prima, soldas, dimensional, pintura, documentos e registros

de inspecdo NDT e FAT)

Descrigdo da(s) Atividade(s):
Description Activities:

Revisdo: Status documento:

Review: Document Status:
Documentos Complementares: Revisdo: Status documento:
Complementaries Documents: Review: Document Status:

Revisdo: Status documento:

Review: Document Status:
Participagdo da 32 Parte:
Participation of 3rd Party:

Planejamento
Planning
Data de reallzaga.o da.s .atlwdades (dd.mm.yy): 10/04/24 A 12/04/24
Proposed Inspection visit date (dd.mm.yy): To
Horario de Inicio (h): 3:00 (Periodo entre 08:00 e 17:00)
Start Time (h): (Period between 08:00 and 17:00)
Duragdo do teste por dia: 3 Horas 1 Total de Dias
Duration of test (per day) / Activity time Hours Total Days
Previsdo de realiza¢do de atividades no periodo noturno: Nzo / No
Forecast of activities during the night:
Previsdo de realiza¢do de atividades nos fins de semana: Nzo / No
Forecast activity for weekend activity:
Localizagao
Location
Fornecedor: ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA (BALDON ENGENHARIA)
Manufacture:
Endereco Completo: RUA PEDRO PAULO CELESTINO 350 - 09950-360 DIADEMA, PIRAPORINHA (SP) Pais Brasil
Full Address Country
I':‘/Z::: Eng. Marcos A Reifonas
Conta.to do Fornecedor: Telefone: 11 940466775
Supplier Contact Person: Phone
E-mail: marcosreifonas@baldonengemetal.com.br

Notas: Favor informar a data da visita de inspe¢do com 48hs de antecedencia.
Notes:



mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br
mailto:marcosreifonas@baldonengemetal.com.br

INtertek

Total Quality. Assured.

INSPECTION RELEASE NOTICE Release N©  IRN-96709- Page 1 of 1
Notificacdo de Liberacdo de Inspecdo Liberagdo N P0O1472739-001 Pagina de
CUSTOMER DATA Dados do Cliente ORDER DATA Dados do ordem
Name Intertek Job No.
Nome SAIPEM DO BRASIL SERVICOS DE PETROLEO LTDA N° do Job ITK 96709
Location Avenida Rio Branco, 1 — 32 andar Date of visit
" 12/04/2024
Local Centro — Rio de Janeiro/RJ, CEP: 20090-003 Data da visita /04/20
Contact Thi C Customer P.O. No.
Contato 1ago Larmo P.O. Cliente
XI SUPPLIER Dados do Fornecedor Supplier P.O. N°
[J SUB-SUPPLIER DATA Dados do Sub Fornecedor Pedido Fornecedor N°
Name ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA Report attached ] No N
Nome (BALDON ENGENHARIA) Relatério anexado 0 Nao
Location RUA PEDRO PAULO CELESTINO 350 - 09950-360 BJ Yes, ReportN°  |R_96709-
Local DIADEMA, PIRAPORINHA (SP) Sim, Relatério N*  p1472739-001
gg:gg Marcos Reifonas Order Status: [J Complete [X] Incomplete
P.O. ltem Tag Number | Description Hle\fz}n”\le%nz:r Qty Ordered Qtde Qty Released
Item do PC | Tag N° Descricao Corti Pedida Qtde. Liberada
orrida
- - A&R HEAD FABRICATION (LONG) - 4 4

DETAILS OF THIS ACTION AND OUTSTANDING ITEMS
Detalhes desta acao e Itens em Aberto

Ver detalhes no relatdrio de Inspegéo IR-96709-P0O1472739-001

DMateriaI is released for further fabrication. Supplier to request further inspection upon completion of items as listed above Material foi liberado
para continuar fabricagcdo. Fornecedor ira pedir outra inspe¢do quando da conclusao dos itens, conforme lista acima

DMateriaI, rejected previously on a Nonconformity Notice, is released for action as checked
Material, previamente rejeitado em Relatorio de Nao Conformidade, foi liberado para agdo conforme assinalado
Material is released per purchase order specifications, for delivery to

I Material foi liberado por especificagbes do pedido de compra para entrega a CTCO SAIPEM

DMateriaI is released without inspection, as instructed, for delivery to
Material foi liberado sem inspegdo, conforme instrugao, para entrega a

Technical Specialist

Especialista Técnico Date Data | 12/04/2024

Adao Perpétuo Ferreira
nspetor - SNQC 30281

Adao Perpetuo Ferreira

Distribution Distribuicdo [X] Customer Cliente [X] Supplier Fornecedor [[] Sub-supplier Sub Fornecedor [XI MI Contract Office Escritério MI
do Contrato [X] MI Project Office Escritério MI do Projeto

The issuance of this release notice neither relieves the manufacturer and/or supplier from any responsibility, contractual obligations or guarantees, nor
shall it be interpreted in any way so as to imply acceptance of the goods. Contractual responsibility for the completeness, compliance and technical
accuracy of all items referenced above rests solely with the manufacturer and supplier. Esta Liberagdo ndo exime o Fabricante e/ou Fornecedor de sua
responsabilidade, obrigagbes contratuais ou garantias, nem deve ser interpretada como aceitagao dos produtos. A responsabilidade contratual pela integridade,
conformidade e exatidao técnica de todos os itens descritos acima é inteiramente do fabricante e fornecedor.

Title Form Number Revision mm/dd/yyyy Instructions
Inspection Release Notice MI-1222-01 C 08/01/2017 SOP-1222 m




Intertek

Total Quality. Assured.

INSPECTION REPORT Relatsrio de Inspegéo Page 4 O 6
agina de
Job N° a4 Report N° . ] . Date of Report Customer
Job N 96709-31-1 Relatério N° IR-96709-P0O1472739-001 Data do Relatério 12/04/2024 Cliente SAIPEM
SUMMARY REPORT/ Sumario do relatdrio
CUSTOMER DATA MI DATA
Dados do Cliente Dados MI
Name MI Project N°
Nome SAIPEM DO BRASIL SERVICOS DE PETROLEO LTDA Projeto M N° 96709
Address Avenida Rio Branco, 1 — 32 andar Client P.0./1.O. to MI
Enderego Centro — Rio de Janeiro/RJ, CEP: 20090-003 P.C. do Cliente/I.O. a MI
Attn . Requisition No:
At Thiago Carmo Phone Fone | - Hegzlisligléo NO:
E-Mail . . Date of Ord
E—mzlil thiago.carmo@saipem.com; Dth go%egizjo
Copies to MI Contract Coordinator Carina N .
Copias para Coordenador do MI arina Nogueira

SUPPLIER/SUB-SUPPLIER DATA
Dados do Fornecedor/Sub Fornecedor

INSPECTION INFORMATION
Informagbes da Inspegdo

Inspection Performed: XI With Client Supplier Com Fornecedor do Cliente Date(s) of Visit(s)
Inspecdo Executada [] With Sub-Supplier Com Sub Fornecedor Data (s) da Visita (s)
P.O. N° Change N° Requisition No:
Pedido de Compra N° Alteracdo N° Requisicdo N°: 12/04/2024
Date of Previous Visit
1411466 } } Data da Visita Anterior )
Supplier ENGEMETAL CONSTRUCOES E MONTAGENS LTDA Date of Next Scheduled Visit:
Fornecedor Data para préxima Visita B

(BALDON ENGENHARIA)

Supplier Job No } P. O. Status [J Complete Completo
Job do Fornecedor N° Status de P.C. X Incomplete Incompleto
Location RUA PEDRO PAULO CELESTINO 350 - 09950-360 Project Name Blzios 7

Local: Nome do Projeto uzios

DIADEMA, PIRAPORINHA (SP)

Primary Contact
Contato Principal

Eng. Marcos A Reifonas

Materials/Items Inspected

Materiais/Itens Inspecionados

Phone/ E-mail/ | marcosreifonas@baldonengemetal.com.

Fone 11 940466775 E-mail br

Sub-supplier:

b o eedor - A&R HEAD FABRICATION (LONG) —
Sub-supplier Job No: PO 1472739

Ordem do Sub Forn.N° }

Location

Local: j

Primary Contact: ) Pre-Inspection Meeting Summary [ Yes Sim
Contato Principal Attached/ Pré-Inspecao Anexado [J No Nao
Phone: ) E-mail : ) Summary Report Attached [ Yes Sim
Fone E-mail Relatério Resumido Anexado [J No Nao
INSPECTION DISPOSITION X1 Accept [0 Nonconformance(s) Identified [J Placed on Hold [J Other (Explain)
Ordem da Inspegao Aceito Identificada(s) Ndo Conformidade(s) Colocado em Espera Outro (Explicar)

INSPECTION SUMMARY AND CONCLUSION Resumo da Inspecéo e Conclusao

Realizar inspegéo Final (Analise de Documentagéo, inspegao Visual, Dimensional e Pintura), conforme solicitagdo de inspegao.

RECOMMENDED ACTION Acdo Recomendada

INSPECTION TIME:
Tempo de Inspecao

[J DAYS Dia
X HOURS Horas

16

TRAVEL HOURS
Horas de Viagem

2 KM

65

o

Technical Specialist
Especialista Técnico

A AA"

Ad3o Perpétuo Ferreira
nspeto NG 0281

Date: 12/04/24

Data

MI Project Coordinator arina Négueira

Coord. de Projeto Ml
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This report is made solely on the basis of the Client’s instructions and/or information and materials supplied. It is not intended to be a recommendation for any
particular course of action. Intertek does not accept a duty of care or any other responsibility to any person other than the Client in respect of this report and
only accepts liability to the Client insofar as is expressly contained in the terms and conditions governing Intertek's provision of services. Intertek makes no
warranties or representations either express or implied with respect to this report save as provided for in those terms and conditions. Este relatdrio é feito
exclusivamente com base nas instrugbes do Cliente e / ou informagbes e materiais fornecidos. Ndo se destina a ser uma recomendagdo para qualquer curso de agdo
especifico. A Intertek ndo aceita o dever de cuidar ou qualquer outra responsabilidade que néo seja o Cliente deste relatdrio e so aceita a responsabilidade do Cliente, na
medida em que esteja expressamente contido nos termos e condigbes que regem a prestagdo de servicos da Intertek. A Intertek ndo oferece garantias nem
representacoes, expressas ou implicitas em relacdo a este relatério, salvo conforme previsto nesses termos e condicées.

1.0 ATTENDEES/ Presentes
NAME COMPANY REPRESENTED TITLE
Nome Empresa Representada Cargo
Marcos Reifonas Engemetal Qualidade
Adao Ferreira INTERTEK Inspetor
2.0 MATERIALS/ Materiais
2.1 GENERIC MATERIALS/ Materiais Genérico
TAG / EQPT NO. DESCRIPTION
TAG / Egpt. NO. Descricao
- A&R HEAD FABRICATION (LONG)
2.2 MATERIAL INSPECTED/ Material Inspecionado
PO ITEM ORDERED | PRESENTED | ACCEPTED | ACCEPTED
N2 TAG / SERIAL NO. PRODUCT/MATERIAL/ITEM QUANTITY!| THISVISIT | THIS VISIT | TO DATE
TAG/ NAME ) ) - -
PO Serial N Nome do Produto/Material/ltem Quantidade | Apresentado | Aceito nesta Aceito até
Item N° do Pedido nesta Visita Visita a Data
A&R HEAD FABRICATION
- - (LONG) 4 4 4 4
3.0 DOCUMENTS USED/ Documentos Usados
DOCUMENT N RERS! TITLE APPROVAL STATUS
Documento N° . Titulo Status de Aprovagao
Revisdo
PO-1472739-PR 11866015 0 Pedido de compras -
Desenho I-DE-3A36.07-1500-
967-XSA-1311 0 J-LAY-8IN A&R / LAYDOWN HEAD DRAWING APROVADO
263175'07'55'136';AB'PR'E'02' S2 PLANO DE INSPECAO E TESTES APROVADO
PR-B97-03 S2 PROCEDIMENTO DE EXECUCAO E INSPECAO DE PINTURA APROVADO
PR-B97-02 S2 PROCEDIMENTOS NDT APROVADO
4.0 SCOPE OF INSPECTION/ Escopo da Inspegédo
ITP ITEM
LINE N2 ITP ACTIVITY DESCRIPTION S RESULTS CLAUSE
Linha Descrigao da Atividade PIT Itens - Resultados Clausula
PIT N° oC
3.6 |Inspegéo de pintura e marcagao (identificagdo) permanente na estrutura - Satisfatorio -
41 Verifi.cagé.o.do ;zro_dutp e seus componentes, dos documentos e registros gerados ) Satisfatrio )
e da identificagao individual das pecas
5.0 EQUIPMENT AND INSTRUMENTATION USED (TO BE SUPPLIED BY SUPPLIER)/ Equipamentos e Instrumentos Usados
(A serem fornecidos pelo Fornecedor)
EQUIPMENT/INSTRUMENT DESCRIPTION CALIBRATION CERT. N¢ EXPIRY DATE
Descricao de Equipamentos/Instrumentos Cert. Calibracao N° Data do Vencimento
Medidor de camadas — M-211 670.6/22 06/2024
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6.0 INSPECTION DETAILS/ Detalhes da Inspecdo

6.1 DOCUMENT ANALYSIS:

6.1.1 —- PROJECT DOCUMENTS:
Foram verificados os documentos de projeto listados no item 3.0 deste relatério. O resultado Aprovado.

6.1.2 — INSPECTION RECORDS (MTR AND TEST REPORTS)

DESCRICAO FABRICANTE | CERTIFICADO CORRIDA
Tubo OD 257,4 x WT25 mm Vallourec 42155RS23 227887
Disco 400 x 80 mm Arcellor Mittal 897.2/19 3688650
Chapa 64 mm Arcellor Mittal 9565.2/23 3030701
Chapa 51 mm Arcellor Mittal 9798.2/23 3030554
Chapa 25 mm Usiminas 6424665 553668
Chapa 10 mm Usiminas 999039 117006
Consumivel de soldagem E71T-1C ESAB 23-0000-1173 F160B3G120
Relatério de inspegao por ultrassom | JCON 005/24 -
nspecdes
Relatorio de inspecao de particulas magnéticas SQl RPM24-003 -
Relatorio de ensaio por liquido penetrante SQl RLP24060 -
Relatério de inspegao visual e dimensional de solda sal REV24053 -
Relatério de inspegao dimensional Engemetal RID006/24 -
Relatério de inspegao de pintura Baldon RIP-001/2024 -

6.1.3 — INSPECTION RECORDS (“RD” Points defined in the previous ITP’s steps)

, L. . N° Qualificacao (se
Etapa do PIT Numero do Relatério Inspetor do Fabricante aplicavel)
Inspecédo Ultrassom 005/24 Renato Bulhdes da Silva SNQC-9050
Inspecao particulas RPM24-003 Pedro Carlos Soares de SNQC-5271
magnéticas Santana
Inspecgao por Liquido RLP24060 Julio Cesar Ongaro SNQC-10798
penetrante
Inspecéo visual de sola REV24053 Renato Maria Angioletti FBTS 1S1317-N1
Inspecédo dimensional RID006/24 Sadrac Souza Cruz SNQC-04542
Inspecao de pintura RIP-001/2024 Fabio Alves Ferreira SNQC-CP0041-N2

6.2 VISUAL INSPECTION:
Foram executadas verificagdes visuais de acordo com parametros abaixo relacionados, conforme aplicavel:

- Rastreabilidade e marcagdes do fabricante;

- Integridade do acabamento;

- Integridade fisica geral.

Material verificado encontra-se livre de defeitos visuais.

Resultado: Aprovado.

6.3 DIMENSIONAL INSPECTION:

- Analise do relatorio de inspecao dimensional n°RID006/24.

- Devido as pecas estarem pintadas nao foi possivel verificar a montagem das manilhas

- O fornecedor apresentou as fotos e filmagem da montagem das manilhas antes da pintura.

Resultado: Aprovado.

6.4. PAINTING INSPECTION

- Foi realizado a medi¢cao de camada de pelicula seca, onde todas as medigdes ficaram acima de 450um, conforme
descrito do procedimento de inspecao de pintura n® PR-B97-03.

- Verificado o resultado do teste de Pull-Off com os seguintes resultados:

- 16,65Mpa — Coesiva/Cola.

- 18,31Mpa — B/C.

- 20,54MPa — Coesiva/Cola.

@
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- 19,43 Mpa — B/C.

6.5 OBSERVACOES:
- N/A.

6.6 CONCLUSION:
Diante dos resultados satisfatérios obtidos na inspe¢éo, conclui-se que os materiais descritos acima, estdo em

conformidade com a documentagéao de referéncia e, portanto, estdo Liberados para Embarque.

7.0 NON-CONFORMANCES/ Nio Conformidades

NCR # DESCRIPTION DATE RAISED | DATE CLOSED
RNC N° Descricdo Data do Data do
¢ Levantamento Fechamento
N/A N/A N/A N/A

8.0 PENDINGS/ Pendencias

DATE RAISED | DATE CLOSED

DE%S:;I:‘;’(I)ON Data do Data do
¢ Levantamento Fechamento
N/A N/A

N/A

9.0 ATTACHMENTS TO THIS REPORT/ Anexos deste Relatdrio
N/A

10.0PHOTOGRAPHY REPORT/ Relatério Fotografico

g A

: R e )
Foto 03: A&R HEAD Foto 4: A&R HEAD
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Foto 05: A&R HEAD Foto 6: A&R HEAD com as identificagdes

Foto 11: Medi¢do de camadas Foto 12: Medi¢ao de camadas




Intertek

Total Quality. Assured.

- ~ Page Of
INSPECTION REPORT Relatrio de Inspecéo Pagina de ©
JOb N 96700-31-1 | REPOMN® 1R 96709-PO1472730-001 | Date O REPOTt 451545954 | Customer  gp pey

Relatoério N?° Data do Relatério Cliente

\:

Foto 15: Medi¢ao de camadas Foto 16: Medicao de camadas

Foto 17: Medigao de camadas Foto 18: Resultado do ensaio de PULL-OFF

END OF THIS REPORT Final deste Relatério
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