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Note:

e All users of Operating Procedures (German abbr. “VA”) are obliged to check on the basis of the
database available on the Atlas Copco Energas (ENG) WIKI whether they apply the valid version of
the VA.

e This database is up-dated by the Quality Assurance Standard (QAS).

o English operating procedures (VA) are marked —en according to 1SO 639-1.

e Which language is to be used will be determined depending on the application of the VA. This is
described in detail in AA-1-003.

o VA-1-001 describes how to create, review and maintain operating procedures.

e The revision status specified in the English translation is identical to that of the German version of
identical revision status, or vice versa — regardless of differing data on edition and translation.

e To ensure that staff is aware of competencies and responsibilities their superior has to instruct them in
the newly created and revised operating procedures in his/her area of application. Written instruction
records must be stored in such a way as to be ready for presentation on request.
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1. Purpose

This operating procedure (VA) regulates procedures and responsibilities in connection with on-site welding of
piping (process, seal and leakage gas, oil, water, condensate) and the necessary requirements and inspections.

2. Scope of application

This operating procedure applies to all departments (especially Service) dealing with the on-site welding
mentioned above.

3. Responsibilities

¢ Creating the necessary instructions (WPS, PQR):

Welding supervisor of the customer or the service provider commissioned to execute the welding on
site.

s Choice of suitable staff on site:

Customer or Service (serve technician/ supervisor), if required, following consultation with AC ENG’s
welding supervisor.

¢ Monitoring and inspection of welding on site:

Service (serve technician/ supervisor), qualified staff, commissioned inspection company.
e Documentation of welding:

Service (serve technician/ supervisor), customer or commissioned service provider.
e Professional support for the service engineer or supervisor on site:

Welding engineer / welding supervisor

4. Descriptions

4.1. General Information

The necessary requirements for welding of piping at construction sites are described below.

Before start of welding, review and observe the order-specific inspection and test plan (ITP). In the respective
chapters of the order-specific ITP additional customer requirements exceeding AC ENG’s standards may be
defined. To ensure the required quality and operational reliability of the welds, it is necessary to observe these
requirements, monitor the actual welding, and subsequently test the piping. If anything remains unclear,
consult with the welding engineer or the welding supervisor. For every weld, there has to be a valid WPS
qualified via a PQR. The welder performing the welding needs a valid WPQ/WQR.

WPS  Welding procedure specification
PQR  Procedure qualification record
WPQ Welder performance qualification

or WQR Welder qualification record
iOFyright © -Fl;i?‘_)late Department: Author: Revision: | Date: f
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4.2. Media: Water, oil and condensate

Approved processes: GTAW, GTAW/SMAW, SMAW or GMAW. All necessary parameters and
information, such as the amount of weld layers or the maximum interpass temperature, can be found
in the corresponding WPS. If weldings are performed by a third-party contractor, the contractor’s
welding procedures must be qualified according to DIN EN 1SO 15607 or ASME Section 9. Before
start of welding, certified PQR and WPS must be available.

Welding consumables: Only welding consumables qualified for the material used may be used (e.g.
according to VdTUV, 1SO, AWS classification).

Welding staff: All deployed welders shall be qualified for the applied welding process (according to
DIN EN ISO 9606-1 or ASME Section 9).

Tests: The welds must be subjected to a 100% visual inspection and a radiographic inspection by an
employee qualified according to DIN EN ISO 9712. The scope of the radiographic inspection can be
found in the order-specific ITP. The results shall be evaluated according to DIN EN ISO 5817 Quality
level C (refer to enclosure 1).

Furthermore, a hydraulic strength test must be performed, using 1.5 times the maximum operating
pressure and/or according to the indication on the drawing.

4.3. Medium: Seal gas and process gas

Approved processes: GTAW, GTAW/SMAW, SMAW or GMAW. All necessary parameters and
information, such as the amount of weld layers or the maximum interpass temperature, can be found
in the corresponding WPS. If weldings are performed by a third-party contractor, the contractor’s
welding procedures must be qualified according to DIN EN I1SO 15607 or ASME Section 9. Before
start of welding, certified PQR and WPS must be available.

Welding consumables: Only welding consumables qualified for the material used may be used (e.g.
according to VdTUV, 1SO, AWS classification).

Welding staff: All deployed welders shall be qualified for the applied welding process (according to
DIN EN ISO 9606-1 or ASME Section 9).

Tests: The welds must be subjected to a 100% visual inspection and a radiographic inspection by an
employee qualified according to DIN EN 1SO 9712. The scope of the radiographic inspection can be
found in the order-specific ITP. The results shall be evaluated according to DIN EN ISO 5817 Quality
level B (refer to enclosure 1).

Furthermore, a hydraulic strength test must be performed, using 1.5 times the maximum operating
pressure and/or according to the indication on the drawing.

The order-specific ITP may define additional inspections as required. In general, modifications and
repairs are subject to the same requirements as is a new manufacture and must be followed accordingly.
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4.4. Documentation

The service technician or supervisor has to fill in the report in enclosure 1 for documentation of the performed
welds and the corresponding inspections. Documentation shall be forwarded to the Project Documentation
department ace.qualitaetskontrolle@de.atlascopco.com . If applicable, for every different kind of piping
(water, oil, process, seal or leakage gas) a separate inspection report shall be created.

5. Occupational health and safety, environment protection, energy

Observe the respective site operator's general safety regulations as well as local regulations.
6. Applicable documents

6.1. Standards

DIN EN ISO 9606-1  Qualification test of welders - Fusion welding - Part 1: Steels

DIN EN 1SO 9712 Qualification and certification of NDT personnel test

DIN EN I1SO 15607  Specification and qualification of welding procedures for metallic materials
DIN EN 1SO 15609-1 Welding procedure specification - Part 1: Arc welding

DIN EN 1SO 15614-1 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding
procedure test - Part 1

ASME BPVC Sec.IX Welding, Brazing, and Fusing Qualifications

6.2. Work standards

WN 032.00.0 SchweiBvorschriften, Metallschweillen allgemein (welding regulations, metal welding in
general)

ENG 540.01.0 Anordnung der Messstellen Temperatur und Druck an Turbokompressoren (position of
temperature and pressure measurement points on turbocompressors)

ENG 917.41.0 Schweilstutzen (welding nozzle)

6.3. Operating procedures

VA-1-023 - en Pressure Equipment Directive (PED)

VA-F-038 Schweissgruppen, Spirale, Saugstutzen, Gehduse, Lagertrager (welded assemblage,
volute, suction nozzle, casing, bearing carrier)

VA-Q-016 Radiographic inspection of welding seams

VA-Q-017 - en Dye penetrant inspection

VA-Q-020 - en Performing hydraulic and pneumatic pressure and leakage tests

6.4. Work instructions
Currently not applicable

6.5. Operating instructions
Currently not applicable
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7. Enclosures
Enclosure 1: Report of performance and testing of welds on piping at construction sites
8. Approval

Date Name Title Signature

11.01.2021 | Shrikant Pangarkar Manager Aftermarket

11.01.2021 | Vanessa Lintzmeyer Manager Site Support

11.01.2021 | Markus Schmitz Manager Project Teams
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equirements, performance and testing
Enclosure 1: Report of performance and testing of welds on piping at construction sites
I
dtlas G Atlas Copco Energas GmbH
I QUﬂlltﬁf Assurance
Report of performance and testing of welds on piping at construction sites
Protokoll Gber die Durchfihrung und Prifung von Schweiltungen an Rohrleitungen auf Baustellen
AC Order No. Code word Machine MNo.
AC-Aufir-MNr. Kennwort Maschinen-Mr.
General information / Algemeing Informationen
Type of piping Water o | oil O | Process gas [ | Seal gas a
Rohrleitungsart Wasser ol Prozessgas Spengas
Reason for welding modification [J | repair O | new manufacture [J]
Grund des schweilkens | Modifikation Reparatur MNeufertigung

Welding / Schweilien

Eefore start of work, approved Procedure gualification report PQR; WPS and WQR must be available. Copys of this documents
Schwsilfamweisung WS und Schweilerqualifikation vorliegen. Die Kopien der Dokumente sind immer an diesem Bericht anzuhangen.

shall always be attached to this inspection report. | Vor Beginn der Schweiilarbeit miissen genshmigte Schweilverdahrensprifung (POR);

Weld process GTAW [ smaw O GMaw [ GTAW + SMAW [
Schweil Verfahren WG E-Hand MAG WIG + E-Hand

Welding according / Schweillen :
WPS5+PQR according DIN EN 150 15609 - 15614 /| WP5+POR entsprechend DIM EM ISO 15609 — 15614 [

WP5+POQR according ASME BPVC Sec.lX 7 WPS+PQOR entsprechend ASME EPVC SecllX a
According to AC standard welding plan VA-Q-042 / entsprechend AC standard Schweillplan VA-Q-042 a
Welder qualification according / Schweillergualifizierung nach
according DIN EN 150 9606-1 a according to ASME BPVC Sec.lX a
nach DIM EN 150 9606-1 nach ASME BPVC Sec X
Ingpection requirements [ Prifungsanforderungen
DIN EN |50 5817

Quality Level B [ | Quality Level C a
100 % vizual inspection of welding seams | (Process- & seal gas piping) (Water- & oil piping)
100% Sichtkontrolle der Schweitnahte nach | Bewerungsgruppe B Bewertungsgruppe C

(Prozessgas- & Sperrgasleitungen) | (Wasser- & Olleitungen)

Radiographic ingpection, scope according ITP and per welder

0% O
Riantgenpriifung, Prifumfang entsprechend ITP und je schweiller

=10% [

Quality Level 1 according DIN EN 10675-1 for Process- & seal gas piping, Qualiy level 2 for Water- & oil

piping ! Zulassigkeifgrenze 1 nach DIM EM 10675-1 fir Prozessgas- & Sperrgasleitungen, Zulassigkeitgrenze 2
for Wasser- & Olleitungen

Note: 100% radiographic inspection do not replace hydrostatic pressure test. A copy of the RT inspection report shall be attached
to this inspection report [ Anmerkung: Eine 100% Durchstrahlungsprifung ersetzt keine hydraulische Druckprobe. Eine Kopie des AT Prif-
protakolls st diesem Bericht anzuhangen

Hydrostatic pressure test Test pressure: _ Bar (g) Hold time: _ min
Hydraulische Druckprifung Prufdruck Haltezeit
Test result Without objections a With objections a
Prufergebnis Keine Beanstandungen Mit Eeanstandungen
Remarks:
Bemerkung
Checked ! releaged by
Prifung f Freigabe
Date ! Dratum:
Service technician/ site supervisor
Kundendiensttechniker/ Baustellenaufsicht
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Hinweis

o Alle Anwender von Verfahrensanweisungen (,,VA®) miissen anhand der im Atlas Copco Energas
(ENG) WIKI vorhandenen Datenbank prifen, ob sie die gultige Fassung der VA anwenden.

o Diese Datenbank (Standards/Verfahrensanweisungen) wird von Quality Assurance Standard (QAS)
gepflegt.

e Verfahrensanweisungen (,,VA®) in englischer Sprache werden gemial ISO 639-1 durch ,,-en“

gekennzeichnet.

e Die Sprachfestlegung ist entsprechend des Anwendungsfalls auszuwéhlen. Diese ist in der AA-1-003
naher beschrieben.

e Das Verfahren zum Erstellen, Prifen und Pflegen von Verfahrensanweisungen ist in der VA-1-001
beschrieben.

e Die in den englischen Ubersetzungen angegebenen Revisionsstande sind — unabhangig von
unterschiedlichen Ausgabe- und Ubersetzungsdaten — inhaltlich identisch mit den deutschen
Fassungen gleichen Revisionsstands, oder aber auch umgekehrt.

e Neu erstellte und Uberarbeitete Verfahrensanweisungen sind seitens des Vorgesetzten in seinem
Geltungsbereich zu unterweisen, um sicherzustellen das Zustandigkeiten und Verantwortlichkeiten
bekannt sind. Schriftliche Unterweisungsnachweise sind so aufzubewahren das sie auf Verlangen
vorgezeigt werden kdnnen.
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1. Zweck

Diese Verfahrensanweisung regelt die Vorgehensweise und Zustédndigkeiten im  Zusammenhang mit
SchweiRarbeiten an Rohrleitungen (ProzeB-, Sperr- und Leckgas, Ol, Wasser, Kondensat) auf Baustellen und
den dazu notwendigen Voraussetzungen und Priifungen.

2. Geltungsbereich

Diese Verfahrensanweisung gilt fur alle Abteilungen (insbesondere Service), die sich mit den oben genannten
Schweilarbeiten auf Baustellen besché&ftigen.

3. Zustandigkeiten

e Erstellung der notwendigen Anweisungen (WPS, PQR):
SchweiBaufsicht des Kunden oder des beauftragten Dienstleisters, welche die SchweiBarbeiten auf der
Baustelle ausfihrt.

» Auswahl des geeigneten Personals auf der Baustelle:

Kunde oder Service (Servicetechniker / Supervisor), gegebenenfalls nach Ricksprache mit—der
SchweiBaufsicht von AC ENG.

e Uberwachung und Priifung der SchweiRarbeiten auf der Baustelle:
Service (Servicetechniker / Supervisor), Qualifizierter Mitarbeiter, beauftragtes Prifunternehmen.
e Dokumentation der Schweilungen:
Service (Servicetechniker / Supervisor), Kunde oder beauftragter Dienstleister.
e Fachliche Unterstlitzung des Servicetechnikers oder des Supervisors auf der Baustelle:
Schweil3fachingenieur / SchweiBaufsicht.

4. Beschreibungen

4.1. Allgemeines

Im folgenden werden die flir SchweilRarbeiten auf Baustellen an den verschiedenen Rohrleitungssystemen
notwendigen Voraussetzungen beschrieben.

Vor Beginn der Schweilarbeiten ist der auftragsbezogene ,,Inspektion und Testplan (ITP) mit heranzuziehen
und zu beachten. Im jeweiligen Kapitel des auftragsbezogenen ITP konnen zusétzliche kundenseitige
Anforderungen definiert sein, die tber die AC ENG Standardanforderungen hinaus gehen. Die Einhaltung
dieser Voraussetzungen, die Uberwachung der eigentlichen SchweiRarbeiten und die anschlieRenden
Prifungen der Rohrleitungssysteme, soll deren einwandfreie Qualitat und Funktionssicherheit sicherstellen.
Bei Unklarheiten ist in jedem Fall mit dem Schweil3fachingenieur, oder der SchweilRaufsicht Ricksprache zu
halten. Fir jede Schweilfung muss eine gultige und durch einen PQR qualifizierte WPS vorliegen. Der
ausfiihrende Schweiller muss eine gultige WPQ/WQR vorweisen kdnnen.
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bzw.

WPS  Welding procedure specification Schweillanweisung

PQR  Procedure qualification record SchweiBverfahrenspriifung
WPQ Welder performance qualification SchweiBerprufung/-zeugnis
WQR Welder qualification record SchweiBerprufung/-zeugnis

4.2. Medien: Wasser, Ol und Kondensat

Zugelassene Verfahren: WIG, WIG/E-Hand, E-Hand oder MAG. Alle notwendigen Parameter und
Informationen, wie z.B. Anzahl der Schweif3lagen oder maximale Zwischenlagentemperatur, sind der
zugehérigen WPS zu entnehmen. Bei Schweiungen durch Fremdunternehmen missen die
SchweiBverfahren, von dem Fremdunternehmen, entsprechend DIN EN 1SO 15607 oder ASME
Section 9 qualifiziert sein. Vor Beginn der SchweiRarbeiten missen gepriifte PQR und WPS
vorhanden sein.

Schweilzusatz: Es dirfen nur fiir den Werkstoff qualifizierte Schweilzusatzwerkstoffe verwendet
werden (zum Beispiel nach VdTUV, (1SO, AWS Kilassifizierung).

SchweiBpersonal: Es sind fir den jeweiligen Anwendungsbereich qualifizierte Schweil3er
heranzuziehen (entsprechend DIN EN 1SO 9606-1 oder ASME Section 9).

Prifungen: Es ist eine 100% Sichtprifung und eine Rontgenprifung der Schweilinéhte, von einem
nach DIN EN ISO 9712 qualifizierten Mitarbeiter, durchzufiihren. Der Rontgenumfang ist dem
auftragsbezogenen ITP zu entnehmen. Die Bewertung der Ergebnisse erfolgt nach DIN EN ISO 5817
Bewertungsgruppe C (siehe Anlage 1).

Des Weiteren ist eine hydraulische Festigkeitsprifung, mit dem 1.5-fachen des maximalen
Betriebsdruckes bzw. nach Zeichnungsangabe, durchzufihren.

4.3. Medium: Sperrgas und Prozessgas

Zugelassene Verfahren: WIG, WIG/E-Hand, E-Hand oder MAG. Alle notwendigen Parameter und
Informationen, wie z.B. Anzahl der Schweil3lagen oder maximale Zwischenlagentemperatur, sind der
zugehorigen WPS zu entnehmen. Bei Schweillungen durch Fremdunternehmen missen die
SchweiBverfahren, von dem Fremdunternehmen, entsprechend DIN EN 1SO 15607 oder ASME
Section 9 qualifiziert sein. Vor Beginn der SchweiRarbeiten missen geprifte PQR und WPS
vorhanden sein.

SchweiBzusatz: Es dirfen nur fur den Werkstoff qualifizierte Schweizusatzwerkstoffe verwendet
werden (zum Beispiel nach VdTUV, (ISO, AWS Klassifizierung).

Schweillpersonal: Es sind fur den jeweiligen Anwendungsbereich qualifizierte Schweiler
heranzuziehen (entsprechend DIN EN ISO 9606-1 oder ASME Section 9).

Prifungen: Es ist eine 100% Sichtpriifung und eine Rontgenprifung der Schweinéhte, von einem
nach DIN EN ISO 9712 qualifizierten Mitarbeiter, durchzufiihren. Der Rontgenumfang ist dem
auftragsbezogenen ITP zu entnehmen. Die Bewertung der Ergebnisse erfolgt nach DIN EN ISO 5817
Bewertungsgruppe B (siehe Anlage 1).

Des Weiteren ist eine hydraulische Festigkeitsprifung, mit dem 1.5-fachen des maximalen
Betriebsdruckes bzw. nach Zeichnungsangabe, durchzufiihren.

Im Auftragsbezogenen ITP konnen zusétzliche Prufungen erforderlich definiert sind. Generell
unterliegen Modifikationen und Reparaturen die gleichen Anforderungen wie in einer Neufertigung
und sind dementsprechend zu berticksichtigen.
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4.4. Dokumentation

Zur Dokumentation der durchgefiihrten Schweiungen und deren Priifungen ist das in der Anlage 1 befindliche
Zeugnis durch den Servicetechniker oder des Supervisors auszufiillen und tber die Montageleitung im Rahmen
der Montagenachbereitung an die Abteilung PD/ Project Documentation
ace.qualitaetskontrolle@de.atlascopco.com weiterzuleiten. Fur jede in Frage kommende Rohrleitungsart
(Wasser-Ol-Prozessgas-Sperr-/Leckgas) ist ein separates Zeugnis anzufertigen.

5. Arbeits-/Gesundheitsschutz, Umweltschutz, Energie

Es sind die allgemeingtiltigen Sicherheitsbestimmungen der jeweiligen Baustellenbetreiber sowie die lokalen
Vorschriften zu beachten.

6. Mitgeltende Unterlagen

6.1. Normen

DIN EN I1SO 9606-1 Prifung von Schweiern - SchmelzschweilRen - Teil 1: Stahle

DIN EN 1SO 9712 Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Prifung

DIN EN 1SO 15607 Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren fiir metallische
Werkstoffe

DIN EN 1SO 15609-1 SchweiRanweisung - Teil 1: Lichtbogenschweil3en

DIN EN-ISO 15614-1 Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren fir
metallische Werkstoffe , SchweilRverfahrensprifung - Teil 1

ASME BPVC Sec. IX Welding, Brazing, and Fusing Qualifications

6.2. Werksnormen

ENG 032.00.0 SchweilRvorschriften, Metallschweifl3en allgemein
ENG 540.01.0 Anordnung der Messstellen Temperatur und Druck an Turbokompressoren
ENG 917.41.0 Schweilistutzen

6.3. Verfahrensanweisungen

VA-1-023 Druckgeréterichtlinie (DGRL)

VA-F-038 Schweissgruppen, Spirale, Saugstutzen, Gehéuse, Lagertréger

VA-Q-016 Durchstrahlungspriifung von Schweil3n&hten

VA-Q-017 Rissprufung mit Eindringmitteln

VA-Q-020 Durchflihrung von hydraulischen und pneumatischen Druck- und Dichtheitsprifungen
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Anlage 1: Protokoll Uiber die Durchfihrung und Priifung von Schweiungen an Rohrleitungen auf Baustellen

Atlas Copco Energas GmbH
AtlasCopco :
s Quality Assurance

Report of performance and testing of welds on piping at construction sites
Protokaoll dber die Durchfithrung und Prifung von Schweiltungen an Rohrleitungen auf Baustellen

AC Order No. Code word Machine MNo.
AC-Aufir -Mr. Kennwort Maschinen-Nr.
General information / Algemeine Informationen
Type of piping Water 0 | o [ | Process gas [ | Seal gas a
Rohreitungsart Wasser ol Prozessgas Spemgas
Reason for welding modification [J | repair O | mew manufacture []
Grund des schweillens | Modifikation Reparatur Meufertigung

Welding / Schweilen

Before start of work, approved Procedure qualification report PGR; WPS and WGQR must be available. Copys of this documents

Schweillamweisung (WPS) und Schweilerqualfikation vorliegen. Die Kopien der Dokurnente sind imimer an diesem Bericht anzuhangen.

shall always be attached to this inspection report. [ \or Beginn der Schweiarbeit mizsen genshmigie Schweilbverdzhrensprifung (POR];

Weld process GTAW [ SMaw [ GMaw [ GTAW + SMAW [
Schweilk Verfahren WIG E-Hand MAG WIG + E-Hand

Welding according / Schweillen :

WPS+PQR according DIN EN 150 15609 - 15614 | WPS+POR entsprechend DIM EM 130 15609 — 15614 [0

Réntgenprifung, Prifumfang entzprechend ITP und je scheeiltar

Quality Level 1 according DIN EN 106751 for Process- & seal gas piping, Qualiy level 2 for Water- & oil

piping / Zulassigkeitgrenze 1 nach DIN EM 10675-1 fir Prozessgas- & Sperrgasleitungen, Zulassigkeitgrenze 2
fur Wasser- & Olleitungen
Wote: 100% radiographic inspection do not replace hydrostatic pressure test. A copy of the RT inspection report shall be attached

protokolls st diesem Bericht anzuhangen

WPS+PQR according ASME BEPVC Sec.lX / WPS5+PQOR entzprechend ASME BPVC Sec.lX a
According to AC standard welding plan VA-Q-042 ! entsprechend AC standard Schweilplan VA-Q-042 a
Welder qualification according / Schweilerqualifizierung nach
according DIM EN 150 9606-1 O according to ASME BPVC Sec.lX a
nach DIM EM 150 9606-1 nach ASME BEPVC Sec.lX
Ingpection requirements / Prifungsanforderungen
DIN EN 150 5817

Quality Level B [ | Quality Level C a
100 % visual inspection of welding seams | (Process- & seal gas piping) (Water- & oil piping)
100% Sichtkontrolle der Schweiknahte nach | Beweriungsgruppe B Bewerfungsgruppe C

(Prozessgas- & Spemgasleitungen) | (Wasser- & Olleitungen)
Radiographic inspection, scope according ITP and per welder 10% O =10% [

to this inspection report / Anmerkung: Eine 100% Durchstrahlungsprifung ersetzt keine hydraulische Druckprobe. BEme Kopie des RT Prof-

Hydrostatic pressure test Test pressure: _ Bar (g) Hold time: _ min
Hydraulische Druckpriifung Prifdruck Haltezeit
Test result Without objections O With objections a
Prifergebnis Keine Beanstandungen Mit Beanstandungen
Remarks:
Bemerkung
Checked / released by
Prufung / Freigabe
Date ! Datum:
Service technician/ site supervisor
Kundendienstiechniker’ Baustellenaufsicht
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