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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

GERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
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Manufacturer,/ Costruttore;

Place of welding / Luogo di saldatura :

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N'

Reference standard / Norma di riferimento

Supplemented by / Codice Norma sup.

Test performed in the presence of:
Prove realizzate in presenza di.

No 4957064-P1-01Pt22

ITALSALDO S.r.l.

Corso Vittorio Emanuele, 231 -93012 Gela (CL) - ltaly

Gela (CL) - ltaly

December,2022

P1-O1P|22 Rev.'l

ASME Sec. lX Code - Last Ed.

NACE MROI75

Mr. ORSINI Sergio Bureau Veritas inspector

BUREAU VERITAS

revision /
Motivo della revisione

R31141l23lMClsd 23.SF.4957064.783

Gertifies that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements
of the documents indicated above.

Certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saladati e controllati con esito soddisfacente in conformità ai requisiti
dei documenti sopra indicati.

Record issued on:
Certificato emesso il

16t01t2023

Revision No./
Revisione n": 0

Other identification (as necessary)

Altre identificazioni (se necessarie) :
Pag.1l18

EXAIUIINING BODY
Orqanismo d'esame

MANUFACTURER
Costruttore

MaTco CICCIARELLA
Authorized representative:

Timbro dell'qrganismo di

I sp etto re a utorizzato :

Visa:
Firma:

Stamp

Represented by:

Rappresentante:

Visa:
Firma:

Stamp of the manufacturer (optional)
Tttnbfp del costruftofe (opzlpnaleL

BUREAU VERITAS ITALIA SpA IND-F-001_WELD.NOPED,PRC.ME Rev.1 Ed. 04 /2020



For test cou on

WPS No.: P1-O1PI22 Rev.l
Date:2710112022
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Gompany Name WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

(wPS)
ASME Sec. lX BPV Code Supp. PQR-No.: 4957064-P1 -0'lPl22

Welding Process (es)

Type (s)

a)

a)

GÏAW

Manual

b)

b)

SMAW

Manual

c)

c)

JOTNTS (QW-402)

Joint Design: BWButt Weld Single V Groove

Backing/Material (Type): a) O YES / O NO; b) O YES / O NO b); b) Backing type: Weld metal

Travel Speed

Note ///
q= 70"; t= I 1,07mm; g= 3+4mm; s= 1,smm; o.d.= 60,3mm

o
VoltAmpère

(mm)

2E 2E 2E

5G

5G

5G

Weld pass
mm/min

100 + 110

55+65

70+80

70+80

1E

3,20

2,40

3,20

2,50

IE

95 + 105

115 + 125

100 + 110

75+85

1E

22+24

12+14

23+25

21 +23

GTAW

SMAW

SMAW

SMAW

1"t

4th+ n

2nd

3d

Welding
Process

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temp. Range ("C):
Time Range (h):

Heat rate ("C/h):

Cool rate ("C/h):
Other

None
N.A.
N.A.

N.A.
None

Spec. Type - Grade
to Spec. Type & Grade

Chem. Anal. & Mech. Prop.
To Chem. Anal. & Mech. Prop
Base metal (mm/inches)
Pipe dia.: (mm/inches)
Other

Fillet N.A.
Fillet: N.A.

Groove: 1 1,07mm/0,435"
Groove: 60,3mm/2"
None

BASE METAL (QW-403)

P,No. 1 Gr.-No. 1 to P-No. 1 Gr.-No. I

ASTM A 106 GR.B - KO3OO6

ASTM A 106 GR.B - KO3OO6

Plasma
Shield. a)
Shield. b)
Trailing
Backing
GAS for OFW
Other None

GAS (QW-408) Flow Rate

N,A
l/mi

N.A

N.A

None
None

Percent Composition

N.A.
%

N.A.
None
None

ASpec. No. (SFA)
AWS No. (Class)
A-No.
F-No.
Size (mm)
Product form
F.M. Trade Name
Manufacturer
Thk range Groove (mm)

Thk range Fillet (mm)

None

N.A.
3

1

AWS

2 +3
Bare Solid

LINCOLN ELECTRIC

N.A.

LINCOLN ELECTRIC

AWS 45.18
ERTOS-3 E7018-1 H4

1

4

N.A.

N.A
N.A

N.A-

N.A.
N.A.

Flux Trade Name
Manufacturer
Electr. -Flux (Class)
Other

Mode of Met. ïransf. for GMAW
Tungst. Electr. Type & Size
Electr. Wire feed speed range
Other:

N.A.
SFA 5.12 EWTh-2 Ø 2,4mm
N.A.
None

HAELECTRICAL

DC
EP

DC
EN

Current
Polarity

POSTTTONS (QW-405)
Position(s) of groove
Welding Progression
Position(s) of fillet
Other

TECHNTQUE (aW-410)
String or Weave Bead
Orifice or Gas Cup Size
lnitial & lnterpass Clean.
Method of Back Gouging
Contact Tube to Work Dist
Oscillation
Multiple/Single Pass per Side
Multiple/Single Electodes
t Pass<1/2" O Yes
Sup. Powder O Yes
ålloy elements O Yes

Other Peening: None

String and Weave
8mm
Brushing and grinding
N-4.
N.A.
Ampl.--Freq.--
O Multiple O Single
O Multiple O Single

ONo
ONo
ONo

O N.A.
O N.A.
O N.A,
O N.A.
O N.A.

PREHEAT (OW-406)
Preheat Temp. ('C)
lnterpass Temp. ('C)
Preheat maintenance ("C)
Other None

!iLJlù*Æi'Cf t{¡lf,f iiiúl,¡ WãL¡}I}.{¡

20

one

Mod. WPS ASME lX^ BPVG
r I'i lì¡:VllWrS

Manufacturer



ASME Sec. lX
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Company Name:

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
(POR)

SHEET 1 OF 2

PROCEDU RE QUALI FICATION
REcoRD (PQR) Nr.

4957064-P1 -01Pt22 0Rev 16-01-2023Date

WPS No P1-01Pt22 Rev 1 27-12-2022Date

wELDTNG PROCESS (ES)

Type (s)

GTAW

Manual

b)

b)

SMAW

Manual

c)

c)

a)

a)

(

;
F

2E

a= 70'; t= 1 1,07mm; s= 1,50mm; g= 3,50mm; O D.= 60,30mm

VoltAmpère
(mm)

2E

4rd=5th

I

1E 2E

Heat lnput (KJ/mm): 1't= 1,56; 2nd= 1,41 ; 3'd= 2,016; 4th ¿ srh- 1,314

5G

5G

1"t

2nd

3td 5G

5G

1E

100

120

105

80

1E

23

13

24

22

2,40

3,20

2.50

3,20

GTAW

SMAW

SMAW

SMAW

60

105

75

75

Joints (QW402)

Joint Design : BW Butt Weld, Single V groove

û
Weld pass

and position
Welding
Process

Travel Speed
mm/m¡n

Groove Design of Test Goupon
(For combination qualifications, the deposited weld metal shall be recorder for each filler metal or process used)

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temp. Range ('C)
Time Range (h).

Heat rate ("C/h):

Cool rate ('C/h):
Other

None
N.A.
N.A.
N.A.
None

Spec. Type & Grade
to Spec. Type & Grade
Thick. of Test Coupon (mm/inches)
Diam. of Test Coupon (mm/inches)

ASTM A 106 GR.B - K03006 C)
ASTM A 106 GR.B - K03006 C)
11,07mm/0,435"
60,3mm /2" (Outside Diameter mm / inches)

(.) Heat No. 92549 Certificate TUBOS REUINODS, S.A. -AMURRÍO No. 0000154154

BASE METAL (QW4O3)
P-No. 1 Gr.-No. 1 to P-No. 1 Gr.-No. 1

GAS (QW-408)

Plasma
Shield. a)
Shield. b)

Trailing
Backing
GAS for OFW
Other

Flow RatePercent Composition
Yo

N.A,
99

N.A.
None

one

N,A,

N,A,
12

None
N.A.

Spec. No. (SFA)
AWS No. (Class)
A-No.
F-No.
Size of f¡ller metal (mm)
Product form
F.M. Trade Name
Manufacturer
Thk range Groove (mm)

Thk range Fillet (mm)

a) Lot./Batch No. C1TG200401;
b) ø2,5 Lor./Bâtch No.34821002; Ø3,2Lot.lBatch No. C3MS20Q720

TENAX 35S

N.A,

1 1

CARBOROD

N.A.

I
A

1

4

N,A. N.A.

FIux Trade Name
Manufacturer
Electr -Flux (Class)

Other

ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

Tungst. Electr. Type & Size
Electr. Wire feed speed range

Other None

a) SFA 5.12 EWTh-2 Ø 2,4mm
N.A,

DC
EP

DC
EN

Met.

Cunent
Polarity
Mode of

POSTTTONS (QW-405)
Position(s) of groove
Weld¡ng Progression
Position(s) of fillet
Other

PREHEAT (aW-406)
Preheat Temp. ('C)
lnterpass Temp. ("C)
Preheat maintenance ("C)
Posiheat ('C)

' .' , ,,rt.o,ri Y:',iiI;r,i ii;'.llà t\dL¡Jtl)fi

TECHNTQUE (QW4r0)
String or Weave Bead
Orifice or Gas Cup Size
lnitial & lnterpass Clean.
Method of Back Gouging
Contact Tube to Work Dist.
Oscillation
Multìple/Single Pass per Side
Mult¡ple/Single Electrodes
t Pass<î/2" a Yes
Sup. Powder O Yes
Alloy elements O Yes'Other None

ngle
ngle

osi
OSì

O N.A.
O N,A.

O N,A.
O N.A,
O N.A,

a Multiple
O Multiple

O Not
a Not
O Not

Mod. ITALSALDO S.r.l. - PQR ASME
i.:¡



Company Name:
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
(PAR)

ASME Sec. lX
BPV Code

SHEET 2 OF 2

PROCEDURE QUALI FICATION
RECORD (PQR) Nr.

4957064-Pl -01Pt22 Rev Date 16-01-2023

TENSILE TEST (QW.15(l)

SPECI|\/|EN NT

width /
Diameter

mm.

THICKNESS

mm.

AREA
mm2

ULTIMATE

TOTAL LOAD
N

ULTIMATE

UN¡T STRESS
N/mm2

Type of failure & Location

TRANSVERSE REDUCED OW-462,1Ib) - O3G-T1 1B,BO 10,80 203,04 63993 490,30 Ductile, base metal

TRANSVERSE REDUCED QW462.1 03G-T2 204,37 63994 Duclile, base metal

Test No. 03G

GU IDE.BEND TEST (QW.I 60}
Tvoe & Fiqure Nr, Result

180" SATISFACTORY

TRANSVERSE FACE QW-462.3ía) - 03c BF2 1 80' SATISFACTORY

180" SATISFACTORY

TRANSVERSE ROOT OW-462.31a) - 03G BR2 1 80' SATISFACTORY

Test No.03G

TOUGHNESS TEST (QW.17l)}

Sp. Size
(mm)

Notch Locations Notch Type Test T

('c)

lmpact Tests
Drop Weigt Break (YiN)

Values / Average (Joule) % Shear
Lateral Expansion

> 0,38mm

10x1 0x55 w.t\¡. KV -20 130 - 123 - 122t 125 lYes tr No

10x10x55 H,A,Z, KV -20 165 - 175 - 171t 170,3 trYes tr No

Test No. 03G

FTLLET WELD TESTS (OW.r80)

Result-Satisfactory !Yes ! no Penetration into Parent l/etal ! Yes ! ¡lo

l\ilacro - Results: None

OTHER TESTS

Type oftest: Visual examination: satisfactory

Macrographic examination (QW-1 83)

Satisfactory - Absence of cracks, cavities, inclusions, lack of fusion/penetration

Hardness Test according to NACE MR0175

't

HVIO 160 185 1æ 1ffi lÍ0 1Ð ts

HV10 1m r92 1A¡

r6'3

Welder's Name: PALENAAntonio

Weid¡ng Test conducted by: Corso Vittorio Emanuele 23'1, 93012 Gela (CL)- ltaly

Penetrant ïest by: ïECNOSEï S.r.l

Radiographic Test by TECNOSET S.r,l,.

Laboratory Test by: QUALITY SIDER VERIFICATION S.r.l. - 81025 l\4arcianise (CE) - ltaly

Stamp No.: PA

Penetrant Test No.: 03-2022

Radiographic Test No,: 01-2022

Laboratory Test No.: 21003G

We, certify that the statements in this record are correct and that the test
welds were prepared, welded and tested in accordance with the

requirements of the Section lX of the ASME Boiler Pressure Vessel
Code last Ed.

DaIe: 1610112023 /

Certify by:

Manufacturer
(Stamp and Signature)

Tested by
(No Bo.)

ri U liå-âL¡ YI iliiî,:; í,,'ú¿å

!.:l

Date:

Mod. ITALSALDO S.r.l. - PQR ASME lX^ Rev.1
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Þlcnd¡ cedlrlc¡t¡: UNI EN ISO 14001:2015
Þl.nd¡ ceÉlÍc¡l¡: UNI ÊN l8O4500tt 20ll

Certificato no
verbal n"

03-2022

Controllo Radiografico
Radiographic Testing

Del
3011212022

Pagina di Idi I

;heet of

cl¡ertc:
ITALSALDO SRL

Ordim d¡ lavorc: Commssa:

fmp¡anto: LÈalifà:
Gela (CL)

Costrutlore:

Oggctto:
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDÂTURÁ (WPQR)

CONDIZIONI D'ESANIE / CONDITIONS OF EX.{ÙIINATION

iyIATERIALE t uat¿nat IPf,SSORf, /¡rrr¿¿s DN

ASTM A 106 Gr.B I t,0? mm 60,3 m
COND.SUP. t sù,t".e cÒ"diltôil ITATO Dl LAV. / ¡/o,e,s Jr¿p f, STENSIONE CONTROLLO I tùþ"""" c""b"t

l4l+l I I Come saldato I As welded

NORùIE Dl RlFERÍIIIENTO / Nornrs ofReference

Nom oJ ll{erence þt lhe Tesl:

LINI EN rSO 17636-l
Norn ofRefercncefot the Acceptarce Leyëls:

LINI ENISO 10675-l Er t2 E 3

Iiam¡nal¡on )'rccedwe

n'07 rev.00
ATTRtrZZÂTURA - METODO DI CONTROLLO

Iì¡ùpntett lrlcthq¿ ol l est

App. a Raggi X:
X-Rãy Equipnekl X:

Mrtricol¡:
KV:

Corrente (mA):
Current (mA):

Macchi¡ Focâle (mm):
I"ocal spol S¡ze (mm):

App. a Raggi Y;
X-Rq' I;4uryñeñt Y:

SENTINEL 880 DEI-TA DI 698?

Matricolal

48396M126187MX

Sorgente:
Source:

h-r92

Attività (Ci):
Activity (Ci):

30

Dimensionc fisica della fonte (mm):
Source physycal Size (mm):

2X2,7

Penetrametro: Lato Film XX IOFEEN H

Tipo di pcll¡cola:

CARESTREAM D4

10X16¡

l5

lOX24l 10X48: 30x40: Totale

l5

ESITO DEL CONTROLLO
llc.\alt ol lþst

SALDATUR.A N' Posizionc F¡lñ
DN

Sp.

7h.
wPs

Pumnc

Wcldcr Id.

Dcnsità
IQI Giudizio Nolc

w8 A-R 60,3 lt,07 PA w16 2,s IO FFN-EN C Pos. PH

B.C 2,s

C-D )6

D-E )s
E-A 2,5

w9 A-B 60,3 I 1,07 PA w16 IO FEN-EN C Pos PH

B-C )\
c-D 2,6

D-E 2,6

E-A 2,5

w10 A-B 60,3 I 1,07 PA w16 2,6 1O FEN.EN C Pos. PC

B-C 2.5

C-D

D-E 2,5

E.A 2,6

I
lSilll?ç- ¡'¡

C= Conformc/Confoming
NC= Non Confomd ñit Confoming

NX= Fi¡ñ NA/ Filrn NA
NR= Riparuc / T- Fcpiir
NT= Tagliarc/To CutRX= Confcma Difctlo/Conlirmatio¡ Defec¡

;:'i${fi m.+F-.-,-4,Y.,1ffi 
"9*,,Gas Film Alta-Bassâ Dcns¡là/ Filñ High'Lo

i
¡

Lr

v Dcns¡ty

Opcratorc
Operator

livello 2 EN ISO 9712
Ietel 2 IiN ISO 9712

Clientc Commillrnlc .. - . -.* -^L-**.ç_risñ o.N.

¿{siel MI.PI¡l.UI

.ll.uï
ITALSALDO SRL

MAU

t - nr

Mod M CRT REV.m
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A¿endå cerdf6þ: uNl EN lso 9001:2015
Azl€ndå cedÍcah: UNI EN ISO 14001:2015 CertiÍicato no

l/erbal no
01-2022

Controllo Con Liquidi Penetranti
Penetrant Testing

Del
30/12/2022Dde

Pagina di
theet of

ldil

Cliente
ITALSALDO SRI,

Orditre di levoro Commess¡

lmpi¡nto Loc¡l¡tà
GELA (CL)

Costrtrttore

Dggetto
QUALIFICHE PROCEDI|vf ENTI DI SALDATURA (TUBI)

CONDIZIONI D,ESANIE I (.oND|1'IoNS oI'' Iì.YÁI|IINAl,IoN

DISECNO D,"',¡s MATERIALE .ì¿l¿rd SPESSORE / ftù¡¿e* DN

Gûârda es¡to del controi¡o I S¿e Sec llesilh o/ ¡est Gu¿rdrùs¡lodcl !'oÍrollo Sec Rc$illollc{ Gutrda csib dcl controllo / See See Resalt oftest

I¡ìì¡l,.Us,\tll: Trf lùnrì COND.SUP. ¡s¿¿o <;r¿,¿" STATO DI LAV. r ra'r,rasr,¡ ESTENSIONE CONTROLLO I et¡eru¡ø cont¡ot

LAñbiente 7: Roor, SpezolãTol Brilshe¿ Conìc saldato ,4s øel¿/e¿l t00%

NORME DI RIFERIMENTO/ Norns of lì.efÞrcnLe

Norm ofReferercefot the T est:

UNI IiN ISO 3152-]

Norn ofRefererce fot the Acceptance Levels:

uNr r.Nrso23277 trl 1 12 n J

Exam i ka t i o n l'rocedu re

h'03 rcv.00

ATTREZZATTIRA - METODO DI CONTROLLO
I::qu¡pnrcùt lvlethod ol'l est

Tipo P€netrante Fluorescerte A contr.sto di colore

To conhdst oÍcoÌôt

Doppio impiego I
Mårca Penetr¡nte

RED WW CCM
Lolto Pen€tr¡nt€

2lt3t4
D¡ta Lotto Penetrante

Dot¿ Brt h Penetrút

09-2:l

Pulizi¡ Preliñir¡re
Solvcntc / solu'"¡

tl
tr

trStracci /Àos

METODO ÆPLICMIONE PPf,NETMMf, ¡

lle ilþd PeaeDat¡ng lpp l¡c¿t ¡on
Spray

Coûtrollo: LuceNÀtur¡le
Ißpection: NatunlLiEht

Luc€ B¡åncå E Lampåda \ryood ! T€mpo di penetr¡zione
T¡tu of Pe¡tttu¡ion

l0 min

Rim@ione Penetrsnte

Reñov¿l P¿rzttøt

Acqua Emuls Lipofilo
Solv€nte
Liquido trl

Emuls Idrolilo ,A.cqu¡ e Solvent€ E

Msrc¡ Remover
Vclnet Solnet

Lotto Remover
35t/21

Drts Lotto Remov€r

Date But.h R¿ñover

t2-23

Metodo di applicazione Remover

¡let hod remeet )lpp I¡. ation

Spray
Metodo di ¡pplicazione Emulsior¡rte

Me thod l:ñuls ilv E.lpp I icat ion

Tempo di Emulsionatura

line To E ñt ls iÍyng trpp I i.a t ¡ ol

Asciugaturå

Dryry

Aria Libcn

Rivelatore Secco Idrosolubil€
Idroscpensi

Solvenfe Impieghi Extr¡
E

Marc¡ Riv€lstore

Rotrivcl
Lotto Rivelator€

067/22

Dsta lotto
Riv€låtore

03-24

Mêtodo di ¡pplicâzione
Rivel¡tor€

Spray

M¿thod Ddelopet lpp licat ioil

Tempo di sviluppo RivelÀtore
30 min

l ¡nte ôI Dev¿lôpturt Ddelap¿ì

Mârcs Lampad¡
a luce Ner¡

Modello L¡mpsda å
luce N€rr

Numero di s€rie
Lampadå s luce

Nera

ler¡ al Nu n'b¿t l-ight ßlaú

Iolensità Lampad¡ ¡ luße

Ner¡

Iñt eßi¡y l.¡ Eht B lac k Ldntp

N" Certificoto € Scadenza Taratür¡
Lamp¡ds a luce N€rs

N' Cer¡i¡cate añd valid, oJ.alib¡atio,

ESII'O DtrL CON I'ROLLO
llc.\ult of'l cst

Saldåtur¡ no Msterisle Pr@esso di s¡ldatura

weld¡ng Process
DN

Spessore Punzone Giudizio
Note

ASTM A 106 Gr B l4l 2t,3 2,77 PA c Pos PC

AS lM A 106 Ur.ts l4t 2t,3 2,71 c Pos PC
w3 ASTM A 106 Gr.B I4t 2t,3 2,'t7 PA U Pos PC

ASIMA 106Gr.B t4l 2t,3 z,l7 PA C Pos PC
w5 ASTM A 106 Gr.B l4l 2t,3 2,71 c Pos PC

ASTMA3I2TP3I6 l4l+l I I 60,3 I 1,07 PA C Pos Pll
ASlMAJl2tPSt6 l4l+l I I 60,3 I 1,07 C Pos PH

w8 ASTM A 106 Gr.B l4t+l I I 60,3 I t,07 PA C l'os l'H
AS tM A 106 Gr.B t4t+l I I 60,3 I t,07 PÀ C / / PosPH
AS lM A 106Cr-E 60,1 L l,( C .aL/ Pos PC

[5lTO CoNTROLLO4¿í Âsr¡,

COXIORIÍVC,,/o/D,,s E
5-ol COIts.aV¿l Co4lon,r8 !

I
rit rfl*,4u vr;i,it/"Í ,i¿.r{

DtrEITVDe.le.tt

Oper¡tore livello 2 EN ISO 9712
Opentot lùel 2 LN ltu 9712

Cliêntc ;ï"_;*'rltr Clie¡t

{¡r¡tqfr-ñùLÉ#to r"Lrvtuo ñ,r pr'Rr ur

åi,':¡r'1,ç¡o,1," l, ìå¡íüi¡r¡r.ur

Mod M CPT REV.00



F Quolily Sider Verificotion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo

lffP^?f"rnorï 
PRovA N' zsooac Bår:A rorornoza SîHåoil: 

N' osc ËåårNA r 3l e

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com webs¡te Wvvw.qsvsrl.com

.*,.*$11r.,

i¡ffi+'!f;¡':
7 '/¡\\ \\
"/.,¡,. ¡. i rI"asv LAB N'1765 L

ORDINE lOrder
Data ordine / Order date

RIFERIMENTO I Reference
Data riferimento / Reference date

DATA DIRICEZIONE
Reception date

22.SF.4957064.783 Rev. 1

22.SF.4957064.783 Rev. 1

UTENTE / User

ITALSALDO S.r.l.
Corso Vittorio Emanuele 231
930'12 - Gela (CL)

05t01t202305t01t2023 DATA DI ACCETTAZIONE
Acceptance date

Campione per prove di qualifica del procedimento di saldatura in accordo alla ASME lX-2021
Sample for welding procedure qualification tests according to ASME lX-2021

ELENCO DELLE PROVE I List of tests Metodo lMethod

OGGETTO
Subject

Saggio / Iesf Pagina
I Sheet

ACCREDIA
l- tttlt llårr{¡¡fj Þ ,tcl.ßt¡|ÎÂÀlÍ¡,¡lo

,1

Prova di trazione I Tensile test ASME IX-2021 QW 150 O3G-T 2
Prova di I Bend test

fesf
Esame macroscopico I Macroscopic examination

ASME IX-2021 160
ASME IX-2021 QW 170

ASME tX-2021 QW 183-184

O3G-B

O3G-MA

3
4
Ã

03G-l

Prova di durezza / Hardness fesf ' ANSI/NACE MR0175/lSO 15156:2015 O3G-H 6

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n' 1765 L d¡sponibile sul s¡to web www.accredia.it. Le
prove non accreditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (") I The accred¡tation ¡s related solely to the tests included ¡n the íist annexed to the
ceft¡ficate n" 1765 L available on the website www.accredia.it lhe fesfs not accredited by Accredia are character¡zed by asterisk (")

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico / Technical Ma

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certifica la sua validità. L'originalità del rapporto è garantita dalla tracciabilità nel sistema della PEC
ulilizzata per la sua consegna al cliente / The digital or hand-written signature on the report certifies its validity. The report originality is guaranteed by the
traceab¡lity of the Certified E-mail system used for delivery io customer
La regola decisionale ulilizzala dal laboratorio quando fornisce dichiarazioni di conformità a norme o specifiche è riportata nel sito web http://qsvsrl.com/
The decision rule used by the laboratory when provid¡ng declarations of compliance with standards or spec¡fications ¡s shown rn http://qsvsrl.com/ website.
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si r¡feriscono al camp¡one cosi come ricevuto. / Sampling
is canied out by the customer and ¡s not subject to accreditation; fesf resu/ts refer to the sample as received.
ll Laboratorio è responsabile di ogni informazione riportata nel presente rapporto di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente rispetto afle
quali declina ogni responsabililà I The Laboratoys responsrð/e for any informat¡on repoñed,n fh,s fesf repoft except forthe information provided by the
Customer with respect to wh¡ch ¡t d¡sclaims any responsibility

Date

Parent mater¡al1

Parent mater¡al2

Joint type

WPS

Other leatu¡es:

ll presente rapporto di prova riguarda esclusivamente il campione esaminato, non può essere riprodotto neanche parzialmente senza I'autorizzazione del
delle

CARATTERISTICHE DEL CAMPIONE DICHIARATE DAL CLIENTE / features of sample declared by customer

Descr¡ption Dimens¡on Supplier Heat/Lot Ceftificate

ASTM A106 GR.B Ø60,3x 11,07 mm

ASTM A106 GR.B Ø60,3x 11,07 mm

BW Welding process GTAW+SMAW Welding position

P1-01P122 Rev.1 Welder Stamp.

repofts, documents and pafts of the sample and the test piece are shown in http://qsvsrl.com website

even

5G

parti dei
paftially
times of

fii.l;ILSJ-I V:i1¡ìi'5 i ii"''¡,t

,,.422-* \R\\ôR\ ì
".:i6(...r Þ¡t.'

.,Ji ì i.j, !:;ltj ã- lìtvli.lt/ :.'J
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f\ Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti di soldoturoasv LAB N'1765 L

ACCREDIA
I'rñ.l¡ n&!À\() clr AccnlorfÁMÉlr.lo \

RAPPORTO DI PROVA N

Test Repoñ No.
23003G

DATA
Date

1610'112023
PAGINA
Page

2
DI
of

CAMPIONE N.
Sample No.

03G 6

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+500 - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wvuw.qsvsrl.com

MD 8A RP TTW

PROVA DI TRAZ¡ONE SECONDO
Tensile test according to

ASME tX-2021QWr50

ID. SAGGIO
ldentification test

DIMENSIONE SAGGIO
Specimen size

RESISTENZA A TRAZIONE
Tensile strenqhf

TEMP

PROVA N

Test No.

SENSO

Direction

SPESS.

Thk.

(mm)

LARGH

width

(mm)

AREA

Area

(mm2)

Fm

(N)

Rt

mm.

Posizione di rottura

Location of fracture

Aspetto della frattura

Fracture appearance

Valori richiesti / Required values >- 415 ln saidatura
ln weld

Fuor¡ saldatura
Out weld

Dutt¡le
Duclile

Fragile
Fragile

03G-T1 T 10,8 18,8 203,04 63993 490,3 X X 22

03G-T2 T 10,7 19,1 204,37 63994 484,5 X X 22

Data inizio prova
Test's staft date 16t01t2023 Data fine prova

Test's end date 't6t01t2023
Tecnico qualificato

Qualified techinician
FRANCESCO

Mlcco
Apparecchiatura

Equipment
sA 008

D¡chiarazione di conformità / Declaration of conformity

I valori di resistenza a trazione (Rm) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-2021 con
riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM A1 06 GR. B / Resu/fs of tensile strength (Rm) are compliance to ASME lX-
2021 requirements 191 the welded joint and to ASTM A106 GR.B requirements for mateial.

I itii:'\rr ti'rj't' i:;"'¡.l' ;':-:rjìlÌii¡

I

I

i
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Quolity Sider Verificotion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giuntí discrldoturo LAB N'1765 L

ACCREDIA
t'ÊN'rt l1Âll¡¡.¡O Ot 

^(Cfltgll^tútNlfj
\

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

23003G
DATA
Date

16t01t2023 PAGINA
Page

3
DI
of

CAMPIONE N

Sample No.
03G 6

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 81025 Marc¡anise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website vvvvw.qsvsrl.com

MDSARPBTW

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test according to

ASME tX-2021QWr60

SAGGIO
ldentification

Prova N.

Iesf No.
Senso

Direction

DIMENSIONE PROVETTA
Speclmens SZe

Spessore
Thickness

(mm)

Larghezza
width

(mm)

Lunghezza
Lenght

(mm)

CARATTERISTICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
Features and bend úesf resu/fs

ripo lH¡anor¡no I oist.appossi I nnsoto I

Type I Former I Ro//es dist. I Bend Angte IIt.'rlr"rll
Risultato

Result

O3G-BF1 T 11 19 300 FACE 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

O3G-BF2 T 11 19 300 FACE 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

O3G-BRI T 11 19 300 ROOT 44 69 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3G-BR2 T 11 l9 300 ROOT 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

16101t2023
Tecnicoqualificato FRANCESCO

Qualified techinician MICCO
Apparecchiatura 

SA 026
trqutpment

Dichiaraz¡one di conformità / Declaration of conformity
L'esame,visivo del tratto piegato non ha evidenziato difetti e pertanto il risultato della prova di piegamento è conforme ai requisiti previsti
per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-20211 The visual ¡nspect¡on of the bend has shown no defects and the bend test result
are compliance to ASME lX-2021 reouirements

;

J

it i.ji{Í.:ì:rL¡'r-::r';_-;1.,1i j'.,"ii}; ft;i.t j¡ajr;ì

'':,tØ.

;,,,luh I'l1i';rirr't i.J
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Quolity Sider Verificotion srl

prove e controllisu moter¡oli metollici
e giunti disoldoturo

ACCREDIA
t.€ñ'lÉ IlArni\¡O tr ÂCCru$trAM¡NlO f

RAPPORTO Dt PROVA N. 23OO3c DATA
Test Repoñ No. Date

16t01t2023
CAMPIONE N
Sample No.

PAGINA
Page

03G 4 6
DI
of

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+500 - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@osvsrl.com website vwwv.qsvsrl.com

MD 8A RP ITW

PROVA DI RES¡LIENZA SECONDO
Cha¡pv impact test accordino to ASME tX-2ø21QWr70

SAGGIO
Iesf

No.

SENSO
Direction

POSIZIONE
Position

TIPO
Type

TEMP

("c)

DIMENS
SÞe

(mm)

VALORI
Single values

(J)

lzl1 3

MEDIA
Average

(J)

Valori richiesti I Required values >21 J >21 J

03G-rw1 T VWT O/0,5 KVz -25 7,5x10 '115 120 106 113,7

03G-tH2 T vHT 1/0,5 KVz -25 7,5x10 168 175 192 178,3

Data inizio prova
Test's start date

Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 ecnico qual Apparecchiatura 
SA 002trqutpment

FRA16t0'U2023
Qualified techinician MICCO

Dichiarazione di conformità I Declaration of conformity

I valori di energia assorbita (J) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-2021 con
riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM A106 GR.B / Values of absorbed energy (J) are compliance to ASME lX-
2021 requirements for the welded joint and to ASTM A106 GR.B requirements for mateial

Legenda della designazione I. Key of designation
1" V=Charpy V-notch; U= Charpy U-Notch
2'W=notch in the weld metal. The reference line is the center line of the weld; H=notch in the heat affected zone. The reference line is
the fusion or joint line
3" T = notch's axis crosses thickness; S = notch's axis is parallel to surface;
4' the distance of the notch centre from the reference line;
5' the distance from the weld joint face side to the nearer face of test specimen

î,i

? \UX"^o-,.vìçf
(Qito-1,þes i,: ,;i., ,

QualitySiderVerificationsrl -reg¡steredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it



tr Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturoasv LAB N" I765 L

ACCREDIA
t ttr!i ltÁ!;ÂT¡L\ tl, Â(-f-¡!¡]ftÁÀl¡iJIir

.'Í*q
' ,"Þ.

RAPPORTO Dr PROVA N. 23OO3c DATA
Test Repoñ No. Date

16t01t2023 CAMPIONE N.
Sample No.

PAGINA
Page

03G 5 6
DI
of

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+500 - 81025 Marc¡anise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

ESAME MACROSCOPICO SECONDO
Vacroscopic examination to

ASME lX-2021QWt83-f 84

rso 17639 - A - E - 11 .1 - 11.1t-t11.1- A1 ton
No.

03G

1

AI

ASTM A106 GR.B

ASTM A106 GR.B

Trasversale alla saldatura
Transversal to welding

gura n.
Â/o.

t mctal 1

base I

metal 2
base 2

and direction of

e direzione di

1,3:1

Data inizio prova
Test's start date

16tO112023
Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 Tecnico qualifìcato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment sA 041

Dichiarazione di conformità / Declaration of conformity
L'esame visivo ad ingrandimento l0X non ha evidenziato difetti e pertanto il risultato dell'analisi metallografica è conforme ai requisiti
previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-20211 The visual inspection at 10X magnification has shown no defects and
the metallographic examination result are compliance to ASME lX-2021 requirements

,i i.jili: it¡.J :: : i-:: i I :.:, ì . ; .i i,. i;: ¡;i iriili,

ílr- 'r1t.\'l i. ;l
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Quclity Sider Verificotion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo LAB NO 1765 Lt,

ACCREDIA
I tNlt {l^rlÀ\¿{] nT 

^(c¡tt!il¡&1¿trÌr_l
T

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

23003G
DATA
Date

16t0'1t2023
CAMPIONE N.
Sample Nò.

PAGINA
Page

03G 6
DI
of

6

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

MD 8A RP HT NACEí W

PROVA DI DUREZZA SECONDO
Hardness test acco¡ding to

UNI EN ISO 9015-t:2011

SAGGIO
Iesf O3G-H

os

A
!

ll_L_ __4t _,.-___
a"

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

248 HV10

Pos. / Pos BM HAZ WM HAZ BM
TOP 1 2 3 4 5 6 7 I
HVlO 160 185 '188 186 190 192 199 '158

CENTER 17 18 19

HVlO 190 192 187

BOTTOM 9 l0 11 12 13 14 l5 l6
HVlO 162 188 195 201 200 197 184 169

?:-å,i:}"ir:iå ßrc1 no23 ?:':{2:, :i:å 16t01t2023 Tecnico qualifìcato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment

SA 045

Dichiarazione d¡ conformità I Declarat¡on of conformity

I valori di durezza (HV10) sono conformi ai requisiti previsti, per il giunto di saldatura, dalla normativa ASME lX-2021 I Values of hardness
(HVl0) are compliance to ASME lX-2021 requirements for the welded joint

FINE RAPPORTO / END REPIRT

.i.::1.',i.'t"; ;j ¡':t:'¡ri i;

..l4¡. ìer-r\qìÞq.\ù
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925{9 0,14 0J3 0,25 O,O|5O,0O5 0,120 0,090 O,ø¿0 0,220 Û,00¡ O.00+ O,mr 0.(x)7 o,{mt

rw¿u.srs pr pRonrrno r pnonur ¡.¡¡l¡,y-srq / srucrÅHel,ym I ¡xlr,yÊE nn pnonrnr

0,31

CMn
MtN. 0,00 0,29
MAX. 0.27 1.06

SiPSCTNi MoCuV.ql 'fiNb
0,10 0,000 0.ft00
0,50 0,0Í40.030 .0,400 0,400 0,100 0J00 0,0s0 0,060 0,050 0,û20

B

0,0010

(l) (2)

l,o0 0,15

c.E.

92549 0,r7 0.74 0,25 0.0160.005
92J49 0.lJ 0,74 0,25 0.016 0,005

(1) err¡Jl+¡lr'+Cu+V

û,090 0,0?, 0¿30 o,mr 0.æt 0.001 0.0û2
0,000 0,020 0,230 o,ml 0.002 0,001 0,003 0,4ó 0,0t

CONTROL DË CAI,¡DrID'DE TIJBÕS REUNIÞOS
rt¡8f)5

4,470,110
0-,20

0,c00r
0,0001

0,34
4,37

I.
AMURRIO 14.02.2014



.z'¡\
TT\tl/ TUBOS RETJNIDOS, S.A. - AMURRTO

EN 1020¿l:2fi!4 / 3.1

CERTIFÏCÆ)O I}E CALIDAI)
MILL TMST CERflFICATE

ABNAIIMEPRTITZEUGMS NACH
CERTITTÉ I}E QUáLITÉ

No 0000154154 Rêr,. o

ANALfSüS DE, p&qplIìro / TROpUfi âìlarY$S , SilÛCI(AÌ{AI.YSB ¿ AdÀLYSE DEISSÞIJ!'Í

AENOR

R
Epgos
Raûiilrrdr

B

PÂG.3/ 
'

c.E.C Mr Si P 5 Cr N¡ Mó Cu V Àl Tl Nb
MIN. 0,00 0.29 0.10 0,mo 0.0m
MAJ( 0,2r l,tboiÍ) 0,0300,030 0.400 0,{oÛ o,lm 0J00 0,0$ 0,0ú0 0,050 0.Û20 0,00to

(¡) (2)

1.00 0,15

(2lNb+TL+t/

EI{SAYO DE IRACCION
lfN$ilr rD6r / rlrcltlRslrtcfi , ¡¡3 1 D3 fntcnoltl

ENßÄYO DE IMPACNO - CÏ.TRPÍ V
tMpÀcÎ TEEil frrffitLât¡,¿¡s¡GK, !59,t¡ D€ ¡rgr.E¡{cE

L.5t ôSr.
YflI¡ Fqt¡Î

8T¡EO<GT
LEr,rsTn
(N/nrtz )

r,.TRAcc.
T,¡rxEl{G1¡t
ãmFBmo.
NESÍSTAÑCÊ
(N/mEz )

ÂT-AßG.
ÊL(¡ñ{¡.

DÊüI¡UMT

dtulHo'
- (tx.*)

A.DUCT¡L
ÍIEAR ARFâ

ESTRTCCION
TED. ATÊT

DTJREZÁ IJT
tr^sDr¡Esûl (t]

HÁRTE

oursrÉ
G{Rr}

Tr REStrfFNcLl
CC) tuPâcr lE f

rEnEgCrÍ.^czÁfi1{lß
rESfLËNCE

üul¡o$)

DIMEl{S
(û¡n)NÛ Uf DIMËNSION

(ù) (mü)

(fl) (Í)

2ûl ¡fl{ -t
99 n

IL
2L

(r! r l,=troNõEFUDI¡¡À¡ .// TgT&A!¡EVBRËAL
¡rr¡ : Lo - 2' {50.8 Ím}

A¡V,E4O 
' 

AH¡tt(

T,R- g-À. lr"Ès À QuÀtrrv ¡IANEêEI{E!¡Î SYSÎEM AFPROVEÐ BX ÀENOR
in Áæ¡nnær¡ wrrÈ PoÍñT 4.3.aN!¡Ex r oF THE Ps,D e7/23/ßc

L 10 t.r0 -5 212 173 184

CONTROL DE CÀIJD¡1D DE TIJBÔS REUNIDOS

{{}
40

487
4t0

3c5
33¿

ts,60
18,80

¡ 10,0ü)
x l0,(I¡0

?8
n

AMURRIO l4.O:.2014

'n,$ft¡t



lnspection Certificate 3. 1,

Product Líne
Product
Size(s) mm
Itom No.

LoVBatch

Class

roDpffi
2.4X1000XTU806
Ta4T005Rr51 I

@@ü
ÂWS ¡(5.r8¡ Eft ?0$3

TIG TF'€ I,TE¿O'IìI6 fl(P€fi

Customer Ref ODA oon o.meil cllente x PRQMO O4
Our Reference stàseazz¿
Ouantity 220.0 Kc
Customer FAIT sRL

Ê( ss 114 C.DA TARGTA 54
srRAcusA 96t00
It¡lla

Chemlc¡l onslysls (%) According to EN1O2O4 3.11

Mechanlcel tests, all weld met¡l
Tonslle testlng

.Corid,, ReL Fm A6

According to ENlO204 2.2
lmpact tesfing

Cond. Tomp. KV

com 9001
fltr¡lltv Âecr¡ra Froor¡mrne .

Company
Llncoln Elootdc ltall¡ id
Vla Fratolll Crnepa I
l80l0 $er¿ Rlccò

Italy

Cert. No,
Masslmo Dall'Agnola 01192259

Warghouse zÉu-cuN, !

27|ACT/20.20

Pr¡nted

By
Function
Dato

,rll

ãrd¡lo

I mr*r'¡t*



LINCOLN ELECTRIC EUROPE BV
Nieuwe Dukenburgseweg 20
6534 AD NIJMEGEN
Netherlands

Telefono:
Fax:
lnternet:

24 3 522911
24 3 522202

3'l
31
www.lincolnelectriceurope.com

Page 1 of 1

Ir+I
OERLiK(xìI

SAFFNO

LINCOTN
ELECTRIC

Product Certificate
Cliente:
Customer:
STctLSALDO SPA (GEtA)

ZONA IND,LE SECONDA STRADA
C.A PALUMBO F.SCO
e3012 GELA (CL)
Italy

Designazione:
Trade Name:

Classificazione:
Classification:

Certificato N'
Certificate No.:
30286506

Reference Number:

w000380286

TENAX 35S
2.50X030oxcBox

AWSA5.1 E7018-1 H4
EN ISO 2560-A: E 42 5 B 3 2 H5

Ordine N':
Order No.:
300 del 20106/2018

Quantità:
Quantity:
23220.00

Bolla N':
Delivery Note:

UM

Lotto N':
Batch No.:

348211002

DanielToncelli
QC Manager - Due Carrare Plant
Data/ oate: 21lo$t2o18

PC

Gas:
Gas:

Si confermano le proprietà sotto riportate per i consumabili di saldatura da noi forniti
We confìrm following properties for the welding filler metals delivered by us.

Analisi chimica del deposito / chem¡cat Anatysis:

ln accordo a / Cert¡f¡cate Type EN 10 204-3.1 WELD METAL

Proprietà meccaniche del deposito / Mechanicat properries:

ln aCCOrdO a / Certificate Type EN 'lO 204-2.2 WELD METAL

c Mn Si P S Cr Ni Mo Nb V
0,06 I ,18 0.40 0.014 0,005 0,020 0,029 0,005 0.002 0.018
Cu

0,033

Tensile Test according to eru tso 6892-l lmpact Strength Test according to EN tso 148--1

Test
Temp

oc

Snervamen
to

Yield Strength

ReH N/mm2

Trazione
Tensile
Tensile
Strength
N/mm2

Allungam
ento

Elongation

%

z

a/o

Test
Temp.

Resilienza
lmpact Strength

oC JoulelCharnv-V)

Trattamento
Termico

Heat Treatment

+20 490 541 29 -50 148 AS WELDED
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i

I
t
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{nspection Certificate 3, I
PnEduct
Pro'üuct

Line E¡otrcdo

Slze(s) mm
Item No.

LoUBatch

Class

wM#
ffiw$*,,,
.cilfis¿Qo?,uû-
*wcr:'È ''

AWS A5.r E?Or&t lt4

€S¡$gegggåffr' "F; F,isl¿,' f F

fÍJF ltF¿Orl't0ÐfiERì

Customer Ref d¡ OT 20570006 e.mall ABÊNA

Our Reference 8Í¡f45lg88
Quantity 2567,8 KG

Customer FAIT SRL

Ð( ss rr4 c.DA TARGTA 54
SIRAGUSA 96100
Italla

Chemlcal analysis (%l According to EN10204 3,1

Moehanlc¿l tests, ¡ll weld metel
Tsnsüe testlng

Cond. ïemp. ,2 Rm A5

According to ËN102O4 2.2
lmpoct testlng

Cond, Temp.

The product ldentlfied above hãs baen manufactured, tested and supplled ln complíanco with a certlfied ISO 3001
Oualltv Aesursnce Prooramme,

Company
ljncoln Ëloot¡lc lt¡ll¡ srl

Vla Fñtol¡l Canepa 0
lG0l0 Ssrra Rlcoò

Italy

&tu:- Luclano Plppa
Warehouse
r5/JUU2020

Printed
8y
Functlon
Date

Cert. No,

01099314
z[u-cñtN, t

___.#* T firmirrTw rM,


