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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION REGORD

CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
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Supplemented by / Codice Norma sup.

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

Mr. Sergio ORSINI Bureau Veritas inspector

BUREAU VERITAS

certif¡es 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.

Permanent Joining Procedure Qualification Record complies with the Essential Safety Requirements stated by pED
Directive Appendix 1- S 3. 1 .2.

I ves

Manufacturer / Costruttore

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N":

Reference standard / Norma di riferimento

Record issued on:
Certificato emesso il;

Revision
Rev¡s¡one n": 0

Other identification (as necessary) :

Altre identificazioni (se necessarie) :

No QP-lTA-23-00056-rev.0

ITALSALDO S.r.I.

Corso Vittorio.Emanuele, 231 - 93012 Gela (CL) - ltaty

Gela (CL)- ltaly

December,2022

01P122 Rev.'l

UNI EN ISO'15614-1: 2019 Levet2

Et No

16t01t2023

of revision /
Motivo della revisione

R3'l 139/23lMC/sd 23.SF.4957064.783 Pag.1121

EXAMINING BODY
Organismo d'esame

il,IANUFACTURER
Costruttore

Authorized representative

iå:a
Timbro delÍ'organismo di

Represented by:
Rappresentante:

Visa:
Firma:

Stamp of the manufacturer (optional):
T¡mbrö del cöstrLittorè (opzion ale) :

BUREAU VERITAS ITALIA SpA htttr: 1 /www.bureauveritas.it IND-F-001_WELD.NOPED.PRC.ME Rev.1 Ed. 04IZOZO
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Welding Procedure Specification
(wPs)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Gomm. 4957064123

record number 1Pt22 Rev.1

2022

Qual¡fi€d to

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

Procedure Qualificat¡on Record

ITALSALDO S.r.l

WPQR(s)

docs. UNI EN ISO 15614-1.2017141:2019 Level 2:2019

A-23-00056-rev.0

WELDTNG PROCESS (EN rSO 4063)

Welding process

rype

135a)

a) Partly Mechanized

b)

b)

c)

c)

JOTNTS (EN rSO r7659) Weld test Condition PWHT

fype ofjo¡nt

type of weld

)reparatión

3acking

3acking material type

Vlethod of pr€paration & Cleaning

BW/ ButtWeld

Full Penetration with sealing run

Single V With root face

None

N.A.

Machine tool

Temperature range'C:

Time Range (hours):

Heating rate "C/h:

Heat¡ng rate'C/h:

Note

None

None

PARENT MATERTAL (CR rSO 1s608) / (rSO TR 20172)
Material Size

Qualified (mm)
Nominal

(mm)
BW Range

(mm)
FW Range

(mm)
Throat Range

(mm)

Group No.

Note

Metâl Deposit

b) c)

(mm)

(mm)

24,00 No Restriction3,00

>1 50 for PA and PB Rotated Pos¡t¡ons; > 500 For fxed Pipe Positions

LLER METALS

No.

th¡ckness

a)

12,00

EN tSO 14341-A

N.A.

G424M21

N.A,

1,20

N.A

Filcord A

LINCOLN ELECTRIC

Designation

metâl size

Name

12(-) to 12(')

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

design. EN

Trade Name

3,00 + 24,00No. to

Type & Grade to

Type & Grade (.) ReH < 355 Mpa

12,00

N.A.

WELDING POSTTTON (EN tSO 6947)

Pos¡tion of groove

Welding progress¡on

PA

N.A

PREHEAT (EN r011-2)

Preheat temperature

Method of pre-heat¡ng

Vlaximum interpass temperatun

treheat hold¡ng

Tp 'c

Ti 'c
Tp "c

EN rSO 13916 - Tp

None

EN tSO 13916 - Ti

None

20 CT (Room Temperature)

250 CT

Percent Gomposition Mixture (%) Flow Rate (l/min.)

N.A. N.A,

82+18 16+20

None None

(a)

(b)

None None

(EN rSO 14175)

(M21)

Gas(es)

N-4.

Argon + CO2

None

None

CONTRACTOR CLIENT Autority/Notified Body

ITALSALDO S.r l.

December, 2022

Name

Signature

Date

Name

S¡gnature

Date

É U ¡Èfå¡J Y i iç¡T"$1 i'Í¡'ålA
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Welding Procedure Specification
(wPS)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Gomm. 4957064t23

WPS record number

Date

1Pt22 Rev.1 to

2022 Name

Welding Procedure Qualification Record

ITALSALDO S.r.l. Corso V¡ttor¡o Emanuele, 231 - 93012 Gela (CL) - ltaly

Support¡ng WPQR(s)

Reference doqs.

QP-lTA-23-00056-rev.0

UNI EN ISO 15614-1:20171A1.2019 Level2.2019

CHAR^ACTERISTIC

table below

table below

Arc

ampere values

lmput determinated accord¡ng to ISO/TR 18491 - Method A

TECHNIQUE

String and weave

18

Brushing and or grinding

Grinding to sound metal "U" Shape down to 3mm (1st pass fully removed by back gouging)

N.A,

N.A,

N.A. Dweel timê (sec.) N.A.

15

Multiple

from vertical ax¡s - forehand

Run(s) or
layer(s)

Welding
Process (es)

Filler melal Currênt Run-out Longhg

trav.Speed
(mm; mmlmin)

Heat lnput

(KJ/mml

K factor
(rso TR 17671.1)

EN Design. or trade
name

Electrode

size (mm)

Type &
polarity

AmpereA Voltage V

1 135 G424M21 1,20 DC EP 't70 190 21 23 190 210 0,816 1,104 0,8

2+5 135 G424M21 1,20 DC EP 210 220 27 29 250 270 1,008 1,225 0,8

6+n 135 G 424M21 1,20 DC EP 210 220 27 29 300 320 0,851 1,021 0,8

R1+Rn 135 G 424M21 't,20 DC EP 205 215 27 29 350 370 0,718 0,855 0,8

o

PA û
b

t1

l+Rn

q= 60.; t= 12,00mm; g= 2,00 + 3,00mm; s= 2,00mm
I

CONTRACTOR Autority/Notified BodyCLIENT

Name ITALSALDO S.r.l.

S¡gnature

Date December,2022

Name

S¡gnature

Date

Name

,B
*Date



01Pt22

IUNI EN ISO 15614.1:20,l9 Level 2 - Qual also level I

QP-lTA-23-00056.rev.0
welding procedure referEnce (WPS) /

' di riferimento della procedura di saldatura del costruttore

in accordance with EN ISO 15164.1:2019

Rev.l WPQR No.

Welding Procedure Qualification Record

Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

lVlanufacturer Name:

lostruttore:
ITALSALD0 S.r.l

Address:

lndirizzo:
Corso Vittorio Emanuele,231 .93012 Gela (CL). ltaly

Agency/ Esaminatore o Ente: BUREAU vERITAS ITALIA S.p.A. Examiner or test body reference No. / N" di identif. dell'Êsaminatore o Ente esaminante 1370

RANGE OF QUALIFICATION / VALIDITA'DELLA QUALIFICAZIONE

Welding process(es) / Processo(i) di saldatura

Type(s) / Tipo

Mode of Metal transfer i ivodo di trasferimento

liVeaveform control mode / Controllo forma d'onda

Power source

a) 135 b) c)

Partly Mechanized

Spray, Pulse and Globular transfe¡

E¡ !4/aveform controlled f-l Pulsed mode ( without waveform contolled ) I Without pulsed and wavefom

No restriction

Butt Weld on Plate and Pipe (partial and complete penetration): ss mb - bs;

Fillet Weld on plate and Pipe; build-up welding

lilult¡ run

Joint Type . Weld / Tipo di giunto - S

Single or multi run / Passata singola o multipla

Parent Material Group(s) and sub group(s) /
3ruppo(i) e sottogruppo(i)

Tesl material qualify the equal or lower specified min¡mum yield strength steels

(indipendent of the material thichness)

RoH s 355 Mpa

l1-1 I

BW 3,00 to 24,00 FW 3,00 to 24,00 Branch N.A. to N,A.
Material thickness (mm) /
Spessore materiale base (mm)

Outside diameter / Diametro esterno (mm) >150 for PA and PB Rotated Positions; > 500 For fixed P¡pe Positions

WELDING CONSUMABLE S i IVATERIALI D'APPORTO a) b) c)

N,A.

N,A,

N,A,

EN rSO 14341-A

TINCOLN ELECTRIC

G424M21

Filcord A

No restrict¡on

Max

Designation /

mater¡el

thickness / Gola

Name / Fabbricante

/ Fabbricante

/ FLUSSO

rer / Fabbricante

No. / Specifica No.

Classifìcazione

Thickness (mm)/ Materiale depositato (mm)

designation / Des¡gnazione Flusso

trade name / Nome commerciãle flusso

GAS (ES) / GAS Gas (es) / Gas Mixture (%) / l\riscela (%)Classifìcat¡on / Classificaz.

that used to

+

N.A. N.A,

test

N1 3NEN 4 t, N2,without with ts0backing qualilìesgas backing gasBacking / Protezione al rovescio

of C0, / Contenuto di C0,

Shielding / Protezione a)

Shielding / Protezione b)

a) b) c)

Type of welding current / Corrente di saldatura DC.EP

and withoul

< 250 - CT (EN lS0 1391ô) - An increase of more than 50'C is not permitted.

None

/ Preriscaldo ("C)

25% for each pass; All, when neither hardness requirements are specifìed

except PG, PJ and J-1045

lnput / Apporto term¡co (kJ/mm)

position / Posizione di saldatura

/ Altro

temperature / Temperatura di interpass ('C)

(Room Temp€rature) Cï

capping passes / Preriscaldo passate di fìnitura ('C)

holding / Postriscaldo ('C)

Post Weld Heat Treatment and/or age¡ng / Trattamento termico dopo saldatura e/o invecchiamento

l{ea! liêefmê¡! can¡l!!!on I Condizieni ¡li lrell¡menlo leinieâ

Temperature Range / Intervallo di Temperatura ('C)

Qualifìed wire system: single-wirelnformation / Altre informazioni

Test carried out in the presence of/Prove condotte alla presenza di

Mechanical test conduced by/Prove meccaniche condotte da

Laboratory report reference No/Rapporto di prova No.

l\tlr. ORSlNl Sergio Bureau Veritas inspector

Quality Sider Vertifìcation S,r.l.

230038

81025 [¡arcianise (CE) - ltaly

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

S¡ certifìca che i saggi di prova sono stati preparati, saldati e controllati con esito soddisfacente in conformità ai requisiti del codice/norma di prova sopra indicato.

Location / Luogo Date of issue / Data di emissione Examiner or test body I Esaminatore o Ente Esam. Name and s¡gnature / e firmã del

Augusta (SR) January, 16th 2023 BUREAU VERITAS ltalia S.p.A. 29"'*
Range 1t1BUREAU VERITAS ITALIA



MANUFACTURER'S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

PROCEDURA Dl SALDATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANTE L'ESECUZIONE DEL TALLONE Dl PROVA

Welding Procedure Specification (WPS) No. 01P122 Rev.1

@

Welding process(es)/Processo(/ di saldatura

lype(s)lTipo(i) (Manual, Partly mech. etc)

a)

a)

135

Partly Mechanized

b)

b)

c)

c)

Joint TypelTipo di giunto

Type of weld I Tipo di saldatura

Preparation I Preparazione

Backing/Sosfegno

Backing Material TypelTipo di materiale di sostegno

BW Butt Weld

Full Penetration with sealing run

Single V With root face

YEs tr Nol
N.A.

Joint Design and Welding Sequences

o

I

R1

q= 60o; t='12,00mm; g= 2,50mm; s= 2,00mm

:l-

Runs or
layers

Passafe o

strati

Welding

Process

Proc.

Saldatura

Filler Metal

Materiale d'appotto

SizelDim. (nm)

Welding

current

Con. di

A

Voltage

Tensione

v

Travel

Speed

Veloc. Sald.

mm/min

Heat lnput
Apporlo

Termico

KJlmm

1Ê 2E 1E+28 1E+28

I 135 1,20 160 20 200 0,77

2+3 '135 1,20 215 2B 265 1,09

ltE 135 1,20 215 ¿ö 2s5 1,13

ô+8 135 1,20 210 28 310 0,91

R1 1aÊ 1,20 210 23 360 0,64

Welders namelNome del saldatore PALENA Antonio
Stamp/

Punzone
PA

PARENT MATERIAUMAI-ERIALE DI BASE

Spec. Type & Grade/Speø/ica tipo e grado

to Spec. Type & Grade/a Specifica tipo e grado

EN 10025-2 S355J2+N

EN '10025-2 S355J2+N

Heat No,: 2002213 Certificate MARCEGAGLIA PALINI

E BERT0LI S.p.A. No. 236,556

Group No./Gruppo No. folal Group No./ Gruppo No. 1.2O to/con 1.2o

Thickness of test piece/Spessore del saggio (nm) 12,00 to/con 12,00

Outside Diameter of test piece/Diametro esterno del saggio (mn) N.A, to/con N.A.

Othe¡lAftro: 0 ReH I 355 Mpa

WELDING CONSUMABLESI CONSU MAEI LI

FILLER METAL/Materiali d' apporto

SPECIFICATION No./Specfflca No.

Designation/C/as sif ic azione

a) b) c)

EN rSO 14341 A

G424M21

(nm) 1,20

Name/Nome commerciale Filcord A

LIIITOLN ELECTRiC

FLUX/F/usso

Desig nation/C/as sif ic azi on e

Trade Name/Nome commerciale

Manufactu rer/Fa bbricante

a)

N,A.

N.A.

N.A.

deposiUDeposrTo di saldatura (mm) 12,00

Oihe¡lAltro: Lot./Batch No. : C1MG184389

b) c)

Page 114



WPQR N": QP-lTA-23-00056-rev.0

@
GAS(ESyGAS EN tSO 14175

EIGGTIIT¡lr:l:r¡ì¡Gr

Compos ition/Co mpo sizione Flow Rate

Po¡'tata

l/min

Glassification/
Classificazione

Mixture/Mlsce/a

PLASMA/P/asma N.A. N.A, N,A. N.A,

(M21) Argon + C02 B2+18 18

None None None None

Backingl P rotezion e a I rove scio

Olhe¡lAltro

None None None None

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CÁRÁTTER ßTI CH E ELETTRI CHE

a) b) c)

Current/Conenfe

PolaritylPolarità

Mode of Metal translerlModo di trasferinento

DC

EP

Spray Arc

Electrode Type & Size/Iþo e dimens. eleftrodo W

wire feed speed range/Campo divelocità delfilo

N.A.

see ampere values

Heat lmput determinated according to ISO/TR 18491 - l\ilethod A

TECHNIQUE/IECN/CA

String or Weave Beads/Cordonl sfrefti o larghi

Orifice or Gas Cup Size/Diamelro dell'ugello o ceranica (mm)

lnitial & lnterpass Cleaning lPulizia inizíale e tra le passate

Method of Back Gouging/Mefodo di solcatura

0sci I lation/0scl/azione

AmpliludelAmpiezza

FrequencylFrequenza

Distance contact tube - work piecelDistanza libera fílo (mm)

Pass (per Side)/Passata (per lato)

Single or Multiple Elechodes/E/ettrodo(i) singolo o multipli

ïorche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia

Olhe¡lAftro

Sfing and weave

18

Brushing and or grinding

Grinding to sound metal "U" Shape down to 3mm ( 1 st pass fully removed by back gouging)

N.A.

N,A,

N.A. Dwell time/Ienpo di sosfa(sec) N.A.

o15

Multiple

Single

30'from vertical axis - forehand

None

WELDING POSITION/POS IZI ONE D I S ALD AT U RA

a) b) c)

Position/Poslzlone

Welding Progression/Progre ssione di sald atura

OlherlAltro None

PREHEAT/PRERISCALDO

Preheat temperaturelTemperatura di preriscaldo (" C)

Method of pre-healing I Metodo di preriscaldo

lnterpass Temperature/Iemperatura di interpass ("C)

Preheat Holding/Temperatura di postriscaldo ('C)

EN lS0 13916 - Tp

None

EN tso 139'16 - Ti

None

Irlone

20 cT (Room Temperature)

250 CT

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/IRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

Temperature Range/lntervallo di temperatura ("C) None

Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore)

Heating Rate/Gradiente di riscaldamento (" C/h)

Cooling Rate/Gradiente di raffreddamento (" C/h)

OlherlAltro None

YESE Nol
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No: QP-lTA-23-00056+ev.0

@
TESTS RESULTS / RISULTATI DELLE PROVE Iirlr:fillll

NreGIIÍg
1. NON DESTRUCTIVE TESTS / ESAMI NON DISTRUTTIVI Performed by / Eseguito da Gertificate No. / Certifìcato n"

Visual / Visivo Bureau Veritas ltalia S.p.A. 03t4957064t23

Dye penetrant / Liquidi penetranti TECNOSET S.r.l. 02-2022

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico None

Radiography / Radiografia TECNOSET S.r.l, 04-2022

Ultrasonic Examination / Esame ultrasonoro None

Mechanical tests / Prove meccaniche Quality Sider Veñification S.r.l. 230038

TENSIIE TESTS performed by I PROVE Dl TRAZIONE eseguite da: QualitySiderVertificationS.r.l. date/data: 16t0112023

õ
o
o-

øo
o

5
õ
=

Test specimen Yield point

Snervamento

N/mm2

Strength
Rottura

N/mm2

Etong Reduct
Fracture locationo

co
c,/>

Êo
oo.:ô

O

Êots

ci
Eot-

d¡ Allungam. Conkaz.

Section dimension in mm

Dimensioni della sezione in mm

o/o ok Posizione della frattura
Remarks

Note
c irements / uisito

Allthick. Part ol thick. > 470

< 630

N/mm2

>= Base metal Weld metal

Tutto Parte N/mm2 o/o o/o l\letallo base Zona fusa

0308.1 T +22 501,9 X
Ductile

0308-2 T +22 499,6 X

Test Piece No. 038

BEND TESTS performed by / PROVE Dl PIEGAMENTO eseguite da: QualitySiderVertificationS.r.l. date/data: l6/01/2023

Type & N.

Tipo & N.

Bend Angle

Anoolo di oieoa

Former diameter (mm)

Diamelro Mandrino lmm)

Elongation

Allunqamento

Results

Risultati

Transverse Side - 038S1 1 80' (40mmI Not Reouired / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Side - 03852 1 80' (40mm) Not Required / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Side - 03853 180" (40mm) Not Required / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Side - 03854 180' (40mm) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Note: Test Piece No. 038

IMPACT TESTS performed by / PROVA DI RESILIENZA: Quality Sider Vertif¡cation S.r.l. date/data: 16t01t2023

Minimum Value Requirement / Valore Minimo Richiesto: ¿ 27J at.20'C (10x10mm)

Specimen Dimensions (mm)

Dimensioni Provette (mm)

Notch Location / Direction

Posiz. lntaglio / Direzione

Notch

Type

Tipo di

lntaqlio

Test Temper,
oc

Temper. Test

'c

lmpact values I Average
( Joule )

Valori/ Media

(Joule )

Remarks

Note

10x10x55 (038-lW1) wT 0/0,5 KVr -20 152 - 146 -',tûÛt ',t46

10x10x55 (038-lH2) VHT 1/0,5 KV, -20 100 - 123 - 1151 112,7

Note: Test Piece No. 038
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(

Tests performed / Prova eseguita by/da: Quality Sider Vertification S.r.l. dateldata 't6t01t2023

Maximal acceptable value / l\4assimo valore acceltabile 380 HV10

Location of mesurements (sketch*)

Posizione delle impronte (schizzo)
Results / Risultato

PM1 l^ 161 160 - 158 ll^ 164-168 162 llln 162-157 -153

Hp¿1 l^ 187-193-192 ll^ 1BB '192-193 lll^ 190- 187- 186

ZF l^ 205 1BB 190 ll^ 205-208-194 lll^ 196-198-201

HAZ2 l^ 181-193-194 ll^ 187 -192-197 lll^ 193-187-189

PM2 l^ 168 160 - 163 ll^ 162 - 160-164 lll^ 156-162-161

Note: Test Piece No. 038

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile : lll

Location of mesurements (sketch")

Posizione delle impronte lschizzo)

Local¡zz. rilievo
durezze lHV10l

Results I Risultato

PIVl l^ ll^ lll^

HAZl l^ ll^ lll^

ZF
.l^ ll^ lll^

tlAZ2 l^ ll^ lll^

PIV2 l^ ll^ lll^

illl

MACROGRAPHIC ÐGMINATION performed by / ESAME MACR0 eseguito da QualitySiderVertificationS.r,l, date/data: 1610112023

Designation of examination / Designazione dell'esame: ISO 1763g.A.E.1 .2.-1.2-1-21-11.2-A1 Scale/Scala:1,3:1

Specimen identification Nr.1

I dentific azione cam p ione N r. 1.
038 (1)

Satisfactory / Soddisfacente

Specimen identification Nr.2:

I dentificazione c am pione Nr.2:

Result / Risu/falo :

Note: ///Note: ///

ALTRE PROVE eseguite da/OTHER TESTS performed by: None data/date: None

ldentificazione documenti allegati Nome e firma dell' Esaminatore
-.-:ãì-r

Nome e fìrma del rappresentante del costruttore

Type of test RepoÉ N

Visual examination 03t4957064t23

Penelrant Test 02-2022

Magnetic particle Test

Radiographyc Test 04-2022

lVechanical Test 230038

Name and S¡gnature 0f Manufacturefs Represent,Annexed uocuments ldent¡t¡cation Name and Signat. of Exam¡ner Body
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RAPPORTO DI CONTROLLO ESAME
VISIVO

VISUAL EXAMINATION REPORT

BV-VT No.VT 0314957064122

Emesso il: 2g/12lZO2Z

Cliente: ITALSALDO S.r.l.

pianto: Officine cliente

Sigla:
Item:

Particolare

lavoraz. Come saldato

WPS O1Pl22 ¡ev.1

Saggio Saldato

EN ISO 5817 Liv.B

Materiale:
Materiaì:

Proc.

Procedura n"
Procedure n':

EN 10025-2
S355J2+N

135 BWbs

Co.ndizioni superf.: Spazzolato
ùunace conotuons:

esame: 100%
Test Extension:

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO - REFERENCE DOCUMENTS

I Specificadiriferimento: EN ISO 17631I Specific Reference:
ll classe di accettabilità:
ll Acceotance critena

Ordine:
C)r.ler

Commessa 22.5F.4957064.783Shoo ordêr

WPQR

Nr. Fabbrica:
Seriaì Nr.:

12 lo 12(mm)s

DESCRIZIONE DELL'ESAME - TEST DESCRIPTION

PREP. SUPERFICIALE
SURFACE PREPARATION

Di tipo meccanico
Mechanicâl type:

Tt Di tipo chimico:u Chemical type:

Temperatura d' esame Cc):
Test temperature ('Cl, 25'Cø

tr Esame visivo generale
General visuâl

Esame visivo locale
Local¡zed check

PROCEDURA D'ESAME
TEST PROCEDURE

TIPOLOGIA DI ISPEZIONÊ,
INSPECTION TYPOLOGY

Non assistitou Nôt âssiste.l

lø Condizioni superficiali
Sudace conditíon

Dimensionale
D¡mensional lø lspezione

Inspection

Esame vsivo diretto
Direct visüål lêstinoø AssistitoV Assisted

tr Esame visivo remoto
Remote visual testinq

Marca Modello
lvlodel

Matricola

Ø Calibro per saldatura
Weld

Micrometro

Videoscopio

ø Torcia

Mark

STRUMENTI DI
CONTROLLO
TESTING EQUIPMENT

Riga graduata
Graduate rulen CalibroE GauoeStrumenti di misura

Measurement instrumentsø Goniometrotr GÕniômefe¡
Comparatoretr CÕñôâaâlôr

Endoscopiotr Êndoscooe
Boroscopiotr Borescooe

Fibroscopiotr Fibrescoþe

Altrotr Other
Lenten Lens

SpecchioD l\¡'rror

SISTEMA DI
REGISTRAZIONE
RECORDING SISTEM

Disegno tr Bozze n Fotográfia Video

ø RapportoReplicatr Reolication tr CD
CD

DVDtr DVD

Ø Luce naturale ø llluminazione ausiliaria ø llluminamento

ø Distanza d¡ v¡sione
Vision distance

>500 luxISPEZIONE
INSPECTION <60 cm

) : A = Conforme - Acceptable = Non Conforme - Unacceplable

lngrandimenti
Maonifinos

Risoluzionen Resolution

DISCONTINUITA'
DISCONTINUITY

LUNGHEZZA
LENGHT (mm)

LARGHEZZA
WIDTH (mm)

NOTE
NOTE

DATA
DATE

EStro(1)
RrsuLt(1 )

COMPONENTE/GIUNTO
ELEMENT/JOINT

1 - Plate EN 10025-2 S355J2+N Thk 12 tô 12mm - PA 200 300 accettabile 2911212022 A

,Æ-

''..f./l i ti

NDT HNICIAN
OPERATORE CND

Bureau Veritas ltalia S.p.A.
Viale Monza,347 - 20126 Milano - ltalia

Tel.02 270911 Fax 022552980
ve Forward with C dence

IT_I N D.F,OO1--N DT.CAPEX_VT

Rev 02 del 1,1/03/201,9

ETIE*üIT
-¡r¡f:f¡iGr

11ËVlt.\ry'¿f-



A¿endå ce¡[fcab: UNI EN ISO 9001: 20!5
Azlef,& cedfrcâb: UNI EN ISO 14001:2015
Azlêñda cedfcala: UNI EN ISO 4500!:2018

02-2022Certilicato no
Verbal no

Del
30/1212022

rcTÐ-J-
co'',¡ó¡. | ÐE I
ÍzcHNoLolv Hs x ¿

Controllo Con Liquidi Penetranti
Penetrant Tesling ldi I

l ofl
Pågina di
Sheet of

ITALSALDO SRL
Clierte Ordine di lÂvoro Commessa

lmpianto
GELA (CL)

Locelità Costrutlore

Oggetto
QUALIFICHE PROCEDIMENTI Df SALDATURA (PIASTRE)

CONDlZlONl D'ES.{$lE I( ()NI)II I()NS ()L I:.\'AIII)í.111()N

DISECNO D"^,i( MATERIALE r/d.'il SPESSORE / u,kr¡"r, Giùtto I Jo¡nt

Guarda cs¡to dcl controllo I ke See Resúlt ol lest Suúda csito dcl controllo / Sce Sec Result oftcst

lltll).tìS.\llE T.s Tcnlr COND.SUP. / s¿,r'.r (bd¡i¡", STATO Dl LAV. / rtan€s/? ESTENSIONE CONTROLLO I ave¡¡¡on con,"t

LAtubiente 7l /looD SÞúzol^to/ Rrilshe.l Coùrc scldato ,4r l/s¿l.'rl 100%

NORNIE Dl Rf FERINIENTO/ Nornts of IÌeJerente

Norm oJ llelerence lot the Test:

UNI tiN tso 3152 I
Norn ol Refe rckce lot the Acceptance Leve ls .

uNrriNrso23277 E r E2 EJ
I.:xam ¡ na( ¡ o n P ro c edu re

noq3 rcv.00

,ITTREZZATTiR,I . NI ETODO DI CONTROLLO
ll(lu¡pnrcnt ltlcthod ol"l est

Tipo Penetr¡nte Fluoresc€trte A contrasto di colore

tb contmn oJ .olot

Doppio impiego!
Mârc¡ P€netr¡rte

R.ED WW CGM 2|3t4
Lotto Penetrante

09-23

Dsts Lotto P€tretrrnte

DateButchPùdtut

Pulizi¡ Preliminare

Stmccizn"g

Spray
METODO ÆPLICMIONf, PPf, Nf, TRAMf, :

^ld 
hod Peret rat i¡e tr n I ¡cat ¡oh

Controllo: LuceNatirrålê
Ißp¿ction: Noturutt,iAh¡

Lûcê Bi¡rcr Lamp¡d¡ r¡Vood Tempo di penetreiorê
Tine olPenil,ation

l0 min

Rimøione Penetrante

Renoval Penettùt

Emuls L¡pofilo
Solvente
Liquido trl

Emuls Idrolilo.rl Acqu¡ e Solv€nte E

Velnet Sol¡ct
Msrcå R€mover

15t/) |

Lotto Remover
t2-23

Dat¡ Lotto Remover

' oot" aurh n"^o,",

Spray

Metodo di applicuione Remover

Me thod ß nov¿t lp pl i. ati ot

Metodo di applicazione Erulsionåtrte

^ 

let hod t:nuß ilynq lppl ic¿ t iü

T€mpo di Emulsionatura

I ¡ñe lb þ:ñihiÍrilzlppl¡caûon

Asciilgsture
Aria Libcn

Rivelatore Idrosolubil€
Idrosospensi

one
Solvente Impieghi Extr¡

E
Secco

Rotrivcl
Marca Rivelâtore Lotto Rivelstore

067 122 03-24

Datå lotto
Riv€latore

Spray

Me¡hod DddÒper )pÞl ¡ cat ion

M€todo di ¡pplic¡zion€
Rivelatore

30 min
T€mpo di sviltrppo R¡v€lrtore

I ine of lh*lopNnt Dqdopet

M{rca L¡mpadÂ
a luce Ner¡

Modello Laúpada Â

luc€ Ners

Numero di *ri€
Lsmpåd¡ ¡ lùce

Ner¡

lù¡a I Nunber Ii ght D lac k

ItrtÊnsità L¡mpad¡ a lucc

I ùtøßi ty Liqht R I ae k Lanp

N€rr
No Certificato e Sc¡dcnz¿ Târaturå

L¡mpada ¡ luce Ner¡

N' Ceil¡Icate øù t'alidy of.alibration

ESITO DEL CONTROLLO
Ile.sult ol Ie.st

Seldatura n" Mate¡¡sl€ Processo di s¡ld¡tur¡

Weld¡ng Prccess

Ciutrto Spessore Punzone Giudizio
Note

EN tU025-2 S355J2+N 135 BW tz PA (l Pos PA
wl2 EN 10025-2 S355J2+N 135 2t C Pos Pts

ESITO CONTROLI-O,7¿¡l ßai/r
coxFoRllvco¡/¿'ør€ El

À_OX cor_F.¿\b/ Co¡l¿¡¿¡ti -
DIFnTVD¿Iecß

Operåtor€ livello 2 EN ISO 9712
Ot¿ililÒt ld¿l 2 ItN lþ 0712

Cliente Client O.N.

afuffia1",$1 o t' Lvu ro $ ¡.pr. R r. u r

,i;,:/,t)Lal,aíilÌ-oro,u,

úl

MAU

f!,IT - RT
I

Mnd M CPT REV.00

Éu$tF-ådJ v f il¡TAS ftrå¡^ lgÈtnll¡ç

\dJ".\Ð9,' i,rft?lF' Lt15

sl-#+- 11[vl[\ry,ik
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co,,Ì,,,,L 1 ÞE I

rgcr"ococ" Hi.f, r.

&lénd¡ ccdlrc¡h: UNI EN ISO 1&01:2015 Certificato no
Veúal n"

04-2022

Controllo Radiografico
Radiographic Testing

Del
30/1212022

Pagirs di ldi r

ulrcnlc:
ITALSALDO SRL

ufd¡ñ d¡ l¡roro: uomretSa:

lmpianto; Læalilà:
Gela (CL)

Coltrultorc:

Uggclto:
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURA (WPQR)

CONDIZIONI D'ESAùIE / CONDITIONS OF EXAIIIINATION

EN 10025-2 S355J2+N 12 mm

P M, Salll^l\r^ t tleld",p P,æ. COND.SUP i s!¡Êæ c¿¿¿ra, STÀTO DI LÀV. / ¡f¿¿ù,{ Jr., ESTENSIONE CONTROLLO I tn¿nston con¡ot

135 Come saldalo I As velded

NORIIE Dl RIFERIùIENTO / Norms of Reference

Norn of Reß re nc e fot the'te s t :

IJNÍ EN ISO 17636-l 't0675-1 t2 3 no0? rev 00

ATTREZZATURA - ùIETODO DI CONTROLLO
l:uuto¡¡nt .\lc'thoJ ol l.st

App. a Raggi X:
X-Roy l4t¡pñenl X

COMET 225D

Mat¡icola:

t512437

KV:

150

Corrente (mA):
Current (mA):

5

Macchia Focale (mm):
I,'ocal spol Size (mm):

3mm

App. a Raggi Y:
X-Rq, t¡qu¡O^"r, ,,

Mat¡icola: Sorgente:
Source:

Attiv¡fâ (Ci):
Activiry (Ci):

Dimensione fisica della fontc (mm):
Source physycal Size (mm):

Penetrametro: Lato Film XX IOFEEN H

Tipo di p.ll¡cola:

CARESTREAM MX]25

10Xt6: 10x24: 10X48:

I

30X40: Tofåle

I

ESITO DEL CONTROLLO
Rcsillt o/ l cst

SALDATURA NO Posiz¡onc Iilm
DN

Sp.

'h
wPs

Pu@ne

weldcr Id.

Dcns¡tà
IQI Giüdizio Nofc

wlI A-B 12 PA w16 ¿,õ IO FEN-EN C Pos. PA

..1
(t I

;:-:t:l:;:;l -
-^., frt:Ã¡¡ risf t-þlllG ^1

t)

^ ^ r-t)ñ
üæ-lr, '\I{,r't-
'€ 7_-1fu l,*'r,r.t¡t t*

ìC= Confomrc/Conl'oming
NC= Non Confomd No( Confomins
1{X= Conl¡ma Difctro/Conli¡mation Dcfcct

NX= Film NA/ Filh NA
NR= Ri!,ârare / To Rcna¡r

N'I= lâgfiarc/'foCüt

' ..t

Manc¡ta Fusionc / Lack ofFus¡onCricohe/Cr@kÈ.-' "

lnch¡sioni/ Incluiions MÁncab pcn¿l n7iÕnd I r.k ôf Pcnclrãlion

Porositä-Soñatua / Gas Cav{y }ilm Alla-Bassa ljcnsitt F¡ìm Hrgh-L4rv Dcnsity

Opcialorc livello 2 EN ISO 9712
Operctot level 2 IìN ISO 971 2

Clicnle Commillcnlc
Cl¡ent

C¡icnt O.N-

fi gtqíí, Eùtdlio r'.,,,i ú0 !¡ì iî' ìi ü i

JiïÍfl"çJ,,å,ìç-,,,
ITAI,SÀT,DO SRI,

MAU

Mt nr

Mod M CRT REV.00
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Quolity Sider Verificotion srl

prove e conTrolli su moterioli metollici
e giunii disoldoiuro LAB N'1765 L

ACCREDIA
I I rrÌi ll^t]Â\ir-) th 

^r_c¡f 
lìil.trbltNlar

rrï
RAPPORTO DI PROVA N
Test Repoft No.

230038 DATA
Date

16t01t2023
CAMPIONE N

Sample No.
PAGINA
Page

038 DI
of 6

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

ORDINE lOrder
Data ordine / Order date

RIFERIMENTO I Reference
Data riferimento / Reference date

DATA DIRICEZIONE
Reception date

22.5F.4957 064.783 Rev. 1

22.5F .4957 064.783 Rev. 1

UTENTE / User

ITALSALDO S.r.l.
Corso Vittorio Emanuele 231
93012 - Gela (CL)

05t01t202305t0112023
DATA DIACCETTAZIONE
Acceptance date

Campione per prove di qualifica del procedimento di saldatura in accordo alla UNI EN ISO 15614-1 2019 Lev.2
Sample for welding procedure qualification tests according to UNI EN /SO 1 5614-1 :2019 Lev.2

ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo I Method Saggio / Iesf

OGGETTO
Subject

Pagina
I Sf¡eef

Prova di trazione I Tensile test UNI EN ISO 4136:2012 038 2
Prova di piegamento I Bend test 038 3
Prova di resilienza I lmpact test UNI EN ISO 9016:2012 038 4
Esame macroscopico I Macroscopic examination UNI EN ISO 17639:2013 038 5
Prova di durezza I Hardness test UNI EN ISO 9015-1:201 1 038 6

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n' 1765 L disponibile sul sito web vvrvvv.accredia-it. Le
prove non accreditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (.) I The accred¡tation ¡s related solely to the tests included in the list annexed to the
ce¡tificate n" 1765 L ava¡lable on the webs¡te www.accred¡a.it lhe fesfs not acÜedited by Accredia a¡e characterized by aster¡sk (")

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico / Technical Manaoer

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
ulilizzala 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
traceability of the Certified E-mail system used for delivery to customer
La regola decisionale utilizzata 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 providing declarat¡ons of compliance with standards or specifications is shown ln htlp://qsvsrl.com/ website.
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si riferiscono al campione così come ricevuto. / Sampling
is cafried out by the customer and is not subject to accreditation; tesf resu/fs 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 alle
quali declina ogni responsabilità I The Laboratory ¡s responsible for any information reported in this test report except forthe information provided by the
Customer w¡th respect to which it disclaims any responsibility

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

HeaULot Ce¡tificate DateSupplier

Parent materiall

Parent mater¡al2

Jo¡nt type

WPS

Otherfeatures:

Descript¡on

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

BW

011v22

Dimension

Thk. l2 mm

Thk. 12 mm

Weld¡ng process

Welder

Welding pos¡tíon

StamP.

PA'135

ll presente rapporto d¡ prova riguarda esclusivamente il campione esaminato, non puÒ essere riprodotto neanche parzialmente senza I'autor¡zzazione del
Laboratorio ed è conservato in copia conforme all'or¡ginale nell'arch¡vio del Laboratorio I tempi di conservazione de¡ rapporti, dei documenti e delle parti dei
saggi e delle provette sono riportate nel sito web http://qsvsrl.com / This test repoft only concems the examined sample, it can not be even paft¡aily
r 

^r 
ãtt^^¿ t.t¡lh^t¡ tA^ 

^,'lA^;-^l¡^^ ^t 
th^ I 

^h^r^+^À' ^ÀA 
h;^ 

^^4¡5ì^Ã ^^^,, 
í- 

^l^¿^A 
¡- lh^ ^rì-¡^^l ;^ tÈ^ 

^. 
hn'^ ^¡ th^ I 

^A^t^t^À' 
Ì^^ 

^t^-^^^ 
+¡^^^ ^¡

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

ri: ¡^J I ¡î:.rij.l'{ 5 !!i I.111; i i ;¡,.',,å}r r;! ii l j) i l'tri

-ril€a-ìFq\\
',{e/,*þo=

þ\\.

li[,i il;iV i-]

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffice: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.lva090939312llpecqualitysiderverificat¡onsrl@pec.it



R Quolity Sider Verificotion srl

prove e controlli su moierioli metollici
e giunti disoldoiuroasv LAB N" I765 L

ACCREDIA
t tNlt rÌÅt¡^i¡Û ti A¡_Lrt¡l¡ÂMtÊ{:a)

\

RAPPORTO DI PROVA N

Test Report No.
230038

DATA
Date

16t01t2023 CAMPIONE N

Sample No.
PAGINA
Page

038 2 6
DI
of

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

MD 8A RP TTW

PROVA DI TRAZIONE SECONDO
Tensile test according to

UNI EN ISO 4136:2012

ID SAGGIO
ldentification test

DIMENSIONE SAGGIO
Specimen size

RESISTENZA A TRAZIONE
Tensile strenqht

TEMP

PROVA N

Test No.

SENSO

Direction

SPESS

Thk.

(mm)

LARGH

width

(mm)

AREA

Area

(mm2)

Fm

(N)

Rt

mm2

Posizione di rottura

Location of fracture

Aspetto della frattura

Fracture appearance

Valori richiesti / Required values
>_ 470
< 630

ln saldatura
ln weld

Fuori saldatura
Oul weld

Duttile
Duclile

Frag¡le
Frag¡le

038-T1 T 11 ,7 24,9 291,3 146218 501,9 X X 22

038-T2 T 1 1,8 24,8 292,6 146202 499,6 X X 22

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

't6t01t2023
Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment

sA 008

D¡chiarazione di conformità I Declarat¡on of conformity

I valori di resistenza a trazione (Rm) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa UNI EN ISO',l5614-
1 :2019 Livello 2 con riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa EN 10025-2 S355J2+N / Resu/fs of tensile strength (Rm) are
compliance to UNI EN ISQ 15614-1:2019 Level 2 requirements for the welded joint and to EN 10025-2 S355J2+/V requirements for
material.

, f ; i if ir l1.t¡ i¡'.f 

"li 
1.",:1; i';.'.,l¡i r" ; ìi¡.i:'ll'.'lì

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: V¡adei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it



f\ Quolity Sider Verificstion srl

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

ACCREDIA
I Ûr1t 

'lÂ!,Ài.¡(J 
G Ar-a¡ll,fÀ\,ltNlrjt T

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

230038 DATA
Date 't6t01t2023

CAMPIONE N.
Sample No.

PAGINA
Page

038 3 6
DI
of

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

MDSARPBTW

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test according to UNI EN ISO 5173:2012

SAGGIO
ldentification

Prova N.

Iesú A/o.

Senso
Direction

DIMENSIONE PROVETTA
Specimens SZe

Spessore
Thickness

(mm)

Larghezza
W¡dth

(mm)

Lunghezza
Lenght

(mm)

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

Tipo luanorino I o¡.t."ppogg¡ | nnsoto I

I Former I Ro//es dist. I Bend Angte I

It"rlt"rll
Risultato
Resu/fType

038-BS1 T 10 12 300 SBB 40 63 I 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3B-BS2 T 10 12 300 SBB 40 63 I 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3B.BS3 T 10 12 300 SBB 40 63 I 80' Assenza di difetti
Absence of defects

O3B-BS4 T 10 12 300 SBB 40 63 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

Data inizio prova
ïest's start date '16101t2023

Data fine prova
Test's end date 't6t01t2023 ¿;:i;::r1:::li;å8, 

FRANcEsco ooËiff:,|:iÏ'" sA 026

Dichiarazione 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 UNI EN ISO 15614-1:2019 Liv. 2l The visual inspection of the bend has shown no defects and
the bend test result are compliance to UNI EN ISO 15614-1 :2019 Lev. 2 requirements

t : i : iii:, rr-lj T i.r f 
:: j Ì.1. :; í :.'..1 lii !:e' i I Ð i ¡l i:i

n,8?-ì
'.rl , ir, lli:iiir\t/ il i

i

Quality SiderVerification srl - registered office: Via dei Fiorentini,l0 - 80133 Napoli (NA) P.lva 09093931211 pec qualitysiderverificationsrl@pec.it
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prove e controlli su moterioli metollici
e giunli disoldoturo

RAPPoRTo DrPRovA N' 23oo3B Bå,lA rsrouzozg 31#ål: 
N' ose Ëâ;rNA ¿ 3l e

Test Report No.
Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5O0 - 81025 Marc¡an¡se (CE) t. +39 0823 609920 e-mail ¡nfo@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

osv LAB N'1765 Lt.

ACCREDIA
t thlt ll^¡lA\ü fi 't(( lli{ÌÂft'ltÈ11-1

n-

PROVA DI RESILIENZA SECONDO
Chamv impact test according to

UNI EN ISO 9016:2012

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 >27 J >27 J

038-twl T VWT O/0,5 KVz -20 10x'10 152 146 140 146

038-tH2 T vHT l/0.5 KVz -20 10x10 100 123 115 112,7

MD 8A RP

Data inizio prova
Test's start date

Data fine prova
Test's end date

Tecn co qualificato FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura SA 002
troutpmenÎ16t0112023 16t01t2023

Qualified techinician

Dichiarazione di conformità I Declaration of conformity

lvalori di energia assorbita (J) sono conformi ai requisiti previsti peril giunto di saldatura dalla normativa UNI EN ISO 15614-1 :2019
Livello 2 con riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa EN 10025-2 S355J2+N I Values of absorbed energy (J) are
compliance to lJNl EN ISO 1 561 4-1 :2019 Level 2 requirements for the welded joint and to EN 10025-2 S355J2+N requirements for
material

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

r i.ii.iÍ;'j,; tiri.::.".'', i; .,i¡; i::lii lll!ll{i

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,'10-B0133Napoli (NA) P.|va09093931 2llpecqualitysiderverificationsrl@pec.it
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MD 8A RP MAW

ESAME MACROSCOPICO SECONDO
ttl ac roscopic ex a m i n ation to

UNI EN ISO 17639:2013

tso 17639 - A - E - 1.2 - 1.2t-11.2- A1
ron

No.
038

igura n
No.

ttacco

base I
t metal 1

base 2
t metal 2

e direzione di
lievo

and direction of

cala

I

4,1

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

Irasversale alla saldatura
Transversal to welding

1,3 1

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023
Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment SA 041

Dich¡arazione 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 UNI EN ISO 15614-1 :2019 Liv.2l The visual inspection at 10X magnification has shown
no defects and the metallographic examination result are compliance to UNI EN ISO 15614-1 :2019 Lev.2 requirements

Legenda della designazione I Key of designation
L'esame è designato come segue / Ihe examination is designated as follows
1" riferimento alla normativa applicata / reference to standard
2' esame macroscopico "4" o esame microscopico "1" / macroscopic examination "4" or microscopic examination "1"

3" attaccato "E" o non attaccato "U" / etched "E" or unetched "U"

4" gruppo o gruppi dei materiali oggetto della prova (materiale d'apporto eio materiale principale) classificati in accordo alla ISOÆR
15608.2017 i group or groups of materials subject to test (filler material and / or main material) classified according to ISO / TR
15608:2017
5" gruppo o gruppi deì materiali del giunto saldato (materiale base sinistro, materiale base destro, materiale d'apporto) classificati in
accordo alla ISO/TR 15608.2017 / Group or groups of welded joint materials (left parent metal, right parent mater¡al, filler material)
classified according to ISO / TR 15608:2017
6' tipo di attacco designato in accordo alla tabella G della ISOiTR 16060:2003 - type of etched designated according to ISO / TR
16060:2003 table G
Esempio: I SQ 1 7639-A-E-1 1. 1 -1 1 . 1 /1 1 . 1 /1 1 . 1 -41

,n

, l:i t',,'..r ' t:' ,'.,'..' .' l .,i'ir L: rl.il 1ir':'::

tQr'a
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PROVA D¡ DUREZZA SECONDO
Hardness test acco¡dino ta UNIEN ISO 9015-l:2011

SAGGIO
Iesf 038

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

380 HV10

Posizione/
Position

MB/BM ZfAIHAZ ZF IWM ZTAIHAZ MB/BM

LINE 1 . HVlO 161 160 158 187 193 192 205 ,IBB 190 181 193 194 168 160 163

LINE 2 - HVlO 164 168 162 188 192 193 205 208 194 187 192 197 162 160 164

LINE 2 - HVlO 162 157 153 190 187 188 196 198 201 193 187 189 156 to¿ 161

Data.,inizio 
P'?u.u ßto'rtzozs 7utl.fine 

prov.a ßrc1no2|
/ est s sta/f da¡e / esl s end da¡e

Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment SA 045

Dichiarazione di conformità / Declaration of conformity

I valori di durezza (HV10) sono conformi ai requisiti previsti, per il giunto di saldatura, dalla normativa UNI EN ISO 15614-1 :2019 Liv.2 I
Values of hardness (HV10) are compliance to UNI EN /SO 15614-1:2019 Liv.2 requirements for the welded joint

FINE RAPPORTO / evo aeponr

i ir, ji:ìi,: i:¡-l T: ii: : :.':; ¡ :i..¡Éi ì - jii:f lÌli'i

¡,,,,(.hþ t1ç¡otr'l
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{JLJËIAi
MARCTOAßIIA PAI,TNI E BERTOII S.P.A.
Via E.f:erml 28 33058 SAt{ GIORci0 DI N00AR0 (UD) .ITALY"Te].0039/0431/623111 F¿x. 043910431162L244
CAP.SOC, 20,000.000 J.v, tUR0 INI.VERSATO - C.F,û3329740109 P,IVA 03217150964

Cordfkrto rll connollo/l¡spocüon Cordt¡cetolAhn¿bmoprüfzougtls/Cerdflcat de Rócepüon EI{102{14:20M 3.1

tllente / Custon¡er.. ' SlÐOTl S.R.t,
Bolla Nm. / Del .0f .. ¡ ( 2.55$) I 26-'tlay.2A2A
s¡Dcrr s.R,r., > vtA L.scIASctA s,p.c0Htso cHIARAil0Nrs GU / 97013 / coHrso
Attention to ' QUALITY C0NTR0L

( RAûUSA R6)

CÊRTIFICAT0 Nnr / Data > 236.ã56 ' 28'Mzy,LA20 Fgl.tar, > 2tlg.65ß
ctiente¡customer ord. r (1071/0320.19.03.2020)-(159810520.Ë'lilAlL iS/05/¿0)-{1ã99/0520-t.HAIL LBlA5lz0)-
Stândard.............' tN 10025'2:2019
Stato di Fornitura I State of Supply ¡ +AR NATURALË LAHINAZI0NÊiAS ROLLED:+N LÂHI!¡AZI0Nã DI NOR|'íALIZ¿A¿I0NEIN0RMALIZING R0LLING

Lotto Qual itå
Biltch n. Qual ity

I D. Pl acca
lD . Pl ôte

Dilrlensionl N.0rdine N. Nolnjnal Thlck. Flôtn. Surface (CE)

Oi¡nenslon nm. Inlerno Pcs. Kg. EN10029 8N100¿9 EÑ10163'2 N.D(]P

20û21941A8.
2l022t3lAt,
1906B68/AH,
t969û2vM.

540. 860 . 05/rl
54U.264.A4..
52p . 555. 02/A
528,t27 ,ALIS

15x2000x6000.
40x2000x6000.
1?x2000x6000.
12x2000x6000,

10? r10320
r07L/4324
159910520
159910520

Pz
?7
P¿

P7.

c].N
ct,N
C'I .N

ct.ll

c].A1
cl.A1
ct.Â1
c].AL

1 . 0577
1.0145
r.4577
r.0577

S355J2+N
S275J2+N
S355J2+N
S355J2+N

C,

c
c

i
3
1

1

cl
LI
cl

413
768
11n

130l.
T0TALi/T0TALS ' 4 7.442

'. .. ANALIS¡ CHII'I¡CA Oi COLATA 1 CHÊHICAL ANALYSIS (HEAT) / CI|E|{ISCHE À}IALYsE 1 ANALYSE CHI¡,IIQUE

Coì¿talHeat. lC lsi ,tiln x? ÍS )$r åNi lCu ÍÂ1 åMo lNb tV XN lTi rB IH lAs CtQ.

1906868
r969021
2t02194
2û02213

l.otto
Eatch n

i9O6B6B/AH
1969021 /AA
2A02ß4/AÊ.
20a22r3 I AI

t.t7
a.L7
0.18
u,15

û.23
0 .20
a,ú
0 .1q

0.0i0
0, 0i2
0, û18

1 ,41
r,46
1 ,44
1.05

0.011 0,003 0,03 ^2
02
0e
0?

0
0

0

0

00
00
00
00

033
040
0?5
a24

06
03
02
03

0
0
0
0

U

0
0
0

0
0
0

0

0
0

0

0

009
003
009
009

004
002
004
û04

0
0
0
0

006
005
006
006

0

0
0
0

004 0,000 0,00037 0,c04 0,42
001 0.000 .-",.--0,001 0.42
004 0.000 0.00051 0.00.1 0.43
004 0,000 0.00045 0,004 0,34

0

0
0
0

004
004
û06

0
0

0

a2
0e
03

0
0
0

Test
(c00)

Av,
(c13)

(c03)
't

Rp02
!lFa

(Cü2) (C03) RmoC l'lpa

TTNS¡LE TËST
ReH Rp0?
Hpa l'lpa

]I'1PACT TEST

7- I Type (C02) (C03) 1' 2' 3¡
ÀVG (C4O) 'C J J J

HIAN
J ( H3r.r)

s122605
RT1778
s130376
sL30õ50

T

T

T
T

+?.0

+20
+20
+2Ù

539 , ..390
512 . . .366
543 .. .375
472 ,..3t2

29.l
31, B

30,9
12,6

20
20

2ù
2A

136
i64
119
118

L25
155
r36
t24

KV2

KVz

KV¿

KVz

L

L

L
L

134

145
131
116

111,7
lqL 7

128, /
119,3

(CtZ) dir€cllcn of aert Þ L lon01tÍdlil¿l t tf¿sveri¡l (C03) test te¡pÊratùre ' (C40) tÍìp of tori (Cl3) 1o.5.65 /Sc

,,$iidåçrtå"-,,

È. !...s. ::. -t"1.ã.ã. *,r..å.i... g'þ. ì3 ¿>

QUALITY CONTROT *
tert,N, > ?3G.S56

Pg,N. Þ I

Rapp.56AA p.c. ffÀ.WP.l 10

Pil.hBrfirou
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m MARCEGAGLIA
PATINI E BERTOLI

T'OP - DICH',ARAZIONE DI

PRESTAZIANE

No 1,a577

6

7

ïG i"'i A' DICHIARAZIONE DI PRESTAZIONE

No1.0577

1". Codicediidentificazione unicodelprodotto-tipo:1.0577
2. Numero ditipo: S355Jz

3. Uso previsto del prodotto da costruzione, conformemente a EN 10025-1:2004
PRoootn IAMTNAT¡ A cArDo Dt AcctAro pËR tMptE6Ht STRUTTURALT oA urruzzARst NELrE

STRUTTURE MEIAIIICHE O IN COMPOSITI MËTAIIICI E STRUTTURE IN CALCESTRUZZO

4, Nome e indirízzo del fabbricante:

MARCEGAGTIA PATINI E BERTOTI S.P.A.

Sede legale - Via Brescianl, 16 - 46040 Gazoldo degli lppoliti (MNl
nellb stabilimento di

Via E, Ferml, 28 - 33058 San Giorglo di Nogaro {UD}

Sistema divalutazione e verifica della costanza della prestazione del prodotto da costruzione: 2+
L'organismo notificato:

RINA Seruices S.p.A.
N'0474

Ha rilasciato il certificato di conformità del controllo della produzione in fabbríca fondandosi suÍseguenti elementi:i. lspezione iniziale della fabbrica e delcontrollo della produzione in fabbrica;¡¡" Esegue la sorveglianza continua, la valutauione e l'approvazione del controllo della produzíone in fabbrica.
8' Nel caso di una dichiarazione di prestazione relativa ad un prodotto da costruzione per ilquale è stata rilasciata

unã valutaz¡one tecnica europea: N.A.
9. Prestazione dichia rata

1Û' La prestazione del prodotto di cui ai punti 1 e 2 è conforme alla prestazione dichiarata di cui al punto 9.
Si filascia la nrecpnfp di¡hierrrínne r{ì a¡a¡}rri^h^ ôÀ$!^ l- ----^---L:r:ar --,,

,v¡ 
"¡qrL'¡s 's Þr'¡E:Et'!LE urLt!r4¡!dr:LlrrË cl Preiia¿lGne Soïts lA ïeSpûnsEÞtlttå esciusiva dei iabbricante di cui ai punto

ln nome e per conto della MARCEGAGLIA pALlNt g BËRTOLI S.p.A.

San Giorgio di Nogaro,2 dicembre 20lg

Elio

ca ratter¡st¡che essenziali
Punti relativi ai requisiti
della presente {o altra}

normä europeã
Prestazione Specifica

armoni¿¿åtä

Tolle ranza sulle dimensioni e tolleranze di
forma 7.7,L 8N10029-fi.

rl
C'ct
q,l
r\¡

I
rn
N
c)(¡

z
lÅ¡

AI ento 7.3.L

CONFORME

ÏABELIA 1

Resistenza alla tra¿ione 7.1.L
Carico unitario di snervamento 7.3,1"
Resilienza 7.3.1+7.3.2
Analisichimica 7.2.L CONFORME TABELLA 2
Saldabilità (com Bosízione chirnica 7.2+7.4.L NPD
Ðurabilità composizione chimica 7.2+7.4,3 NPD

Direttare

FlL.C.: 7.0577_SJSSt2 REV, N,4 ÐEL 2 DICEMBRE 20Ig PAGINÀ 1 OI 2



IVIARCEGAGLIA DOP - DICH'ARAZIONE DI

PRESTAZIONE

No 7.0577
PALINI E BERTOLI

F]¡A"

CARATTERISTICHE MECCANICHE A TEMPERATURA AMBIENTE . Þfospeüo 7

ln conformltà alla

C¡nlc¡ uxm¡nro Milgtuo Dt s¡¡ÉRvaurnno RrH ru N/trrnr¡ Rsstsr¡rr¡zA Â TnAztor¡Ê RM nr N/MM'

Spessore nomlnale mm Spessore nominale

EN 10027-1 EN10027-2 s16
>16

f40
>,¡¡{l

s63

>63

s80
>80

1100

>x00

5150
>150

5200

>?00

f250
>250
r¿$0

¿3

s100
>10û
3150

>150
s250

>250

s4{¡0

5355J2 L.0577 35s 345 33s 325 315 29s 285 275 265 47f1r530 ¡t50Ê600 450*600 ¡t50!600

CARAnERßIICHE MECCANICHË A TEMpÊRATURA AMBTENTE - prospeno ?

ln conformità alla Posi¿ione

det
provin¡

All.uiloaurirro pERcËilTUAtr Mtr{ttuo oopo norrum Agó

h"5,65*.1/s'

EN 10027-t 8N10027-2 >3<40 >40<63 >63<100 >100<150 >150s250 >250s400

s35sJ2 L.4577
22 2L 20 18 17 t7

t 2Q 19 18 18 77 t7

plani e lunghl - ICaratte¡l¡tlche meccaniche Reslllenra leinalongitudt(vr per

fn conformitå alla TEMPERATURE Energla mlnlmr (I| -
tn mñr

FN 1.0027-1 8N10027-2 "c <150 >150t250 >250<400

s355J2 L.4577 -20 27 27 27

coMPostztor.tE cxtMlcAArrAf{Aust Dt cotATA - prospetto 2

ln conformltå alla C in f6 max per spessori
nominali di rn mm

si Mn P s N Cu altro
EN 10027-1 ÊNt0027-2

Metodo di
deossida¡lone

s16 >16530 >30 mâx, max. mã)a. max. max, måx

s355I2 t.os77 rF a,2a 0,20 o,22 0,55 1,60 0,02s 0,02s 0,55

Valore m¡$slmo dol CEV bæåto sull.anall¡l dl colatå . prorPatto 6
ln conformitå alla

EN 10027-1 ÊN10027^2

MetÕdo di
deossidazione

Valore massimo CEV in % per spessori nominali dl

s30

prodotto ln mm

>30540 >40s150 >150r250 >250s400

s35sJ2 L,As77 FT 0,45 0,47 0,47 4,49

PAGINA 2 DI 2

rtLE:1.0s77 SgSSJ2 REV. N.4 DEL 2 DICEMERE 2OTg



- lnspection Certificate 3. 1 ffi
Product
Size(s) mm
Item No.
Lot/Batch

Product Line

Class

Chemical analysis (7ol

Mechanical tests, all
Tonsile tostlng

Cond. ReL

Filcord A
1.2O x 16 kg Basket PtW
E12KO16P6E22
c1MG184389

AWS A5.

EN ISO

Customer Ref

Our Referencê

Quantity
Customer

lm$act'testing

Cond. Temp. KV

.r.t fOERUKOI SAF,FK'

E-mail cliente

81 1975086

1152.O Kc
G¡ESSE UTENSILI OI SCIME'G. &
c.

VIA TUCIDIDE 52

GErA 93012
Italia

According to EN1O2O4 3.1

According to EN1O2O4 2.2

Remarks

The product identified above has been r4anufactured, tested and supplied in compliance with a certified ISO 9OO1

Assurance Prooramme

lJæsb Ël¡¡tde ¡strsås
Company

L¡ncoln Eloctric ltal¡a srl

Via Fratelli Canopa 8
1001O Serra Riccè

Italy

Printed

By
Function
Date

Cert. No.

00597573
zgu*cMN , 1

Andrea Arnuzzo
$hipping
19INOVl2018


