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CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA

Manufacturer,/ Costruttore;

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N":

No QP-lTA-23-00057-rev.0

ITALSALDO S.r.t.

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

Gela (CL) - ltaly

December, 2022

02P122 Rev.1o
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Reference standard / Norma di riferimento UNI EN ISO 15614-1:20171A1:2019 Level2:2019

Supplemented by / Codice Norma sup.

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

Mr. Sergio ORSINI Bureau Veritas inspector

BUREAU VERITAS

certifies 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 Et No

Record issued on:
Certificato emesso il:

16t01t2023

Revision No./
Revisione n": 0

Other identification (as necessary)
Altre identificazioni (se necessarie) :

Reason of revision /
Motivo della revisione

R31 138/23lMC/sd 23.SF.4957064.783 Pag. '1118

EXAM¡NING BODY
Organismo d'esame

MANUFACTURER
Costruttore

Authorized representative:
LLA

lspettore a

Visa:
Firma

Stamp of e examini
Tmbro detl'organismo cii

Represented by:

Rappresentante.

Visa:
Firma:

Stamp of the manufacturer (optional):
Timbro del costruttore (opzion ale) :

BUREAU VERITAS ITALIA SpA ht&fl&euJ$ffffi.tÁ&ãJ.îüernal |ND-F-001 wELD,NopED.pRc.ME Rev.1 Ed. 04/2020
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Welding Procedure Specification
(wPS)

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

WPS record number

Dâte

02Pt22

Decembet.2022 Corso V¡ttor¡o Emânuele, 231 - 93012 Gela (CL) - ltaly

Rev.1 to

Name

Procedure Qualification Record

ITALSALDO S.r.l.

Supporting WPQR(s)

Reference docs.

OP-lïA-23-00057-rev.0

UNI EN ISO 15614-1:20171A1:2019 Level 2:2019

wELDTNG PROCESS (EN tSO 4063)

Welding process

ïype

a) 13s

a) Partly Mechan¡zed

b)

b)

c)

c)

JOTNTS (EN rSO r7659) Weld test Condition PWHT

Type ofjoint

Type ofweld

Preparation

Backing

Backing matêrial type

l\rethod of preparation & Cleaning

T

Filletwelded from both sides

Close Square

None

N,A.

Machine tool

Temperature range'C:

Time Range (hours)

Heating rate'C/h:

Heatìng rate'C/h:

Note

None

None

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

Qualified (mm)
BW Range

(mm)
FW Range

(mm)
Throat Range

(mm)
Nominal

(mm)

Group No.

Metal Deposit

Noteb) c)

No.

Designation

(mm)

(mm)

3,00 + 50,00 No Restr¡ctionMaterial th¡ckness 25,00 to 25,00

lor PA and PB Rotated Pos¡tions, > 500 For flxed Pipe Posit¡ons

N.A.

a)

N.A.Tube diameter

METALS

EN ISO 14341-A

G424M21

1,20

Filcord A

LINCOLN ELECTRIC

N.A,

Throat: 0,7

N.A.

N.A.

metâl size

Name

des¡gn. EN

Trade Name

12(.) to 12(-)

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N Note: (.) ReH < 355 Nilpa

No. to

Type & Grade to

Type & Grade

WELDTNG POS|T|ON (EN tSO 6947)

Position of groove

Weld¡ng progresslon

PB

N.A

PREHEAT (EN r01l-2)

Preheat temperature

lvlethod of pre-heating

ùlaximum interpass temperatu¡

Preheat holding "cTp

Tp 'c

Ti "c

EN lS0 13916 - Tp

None

:N1SO13916-Ti

None

20 CT (Room Temperature)

250 CT

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

N.A, N.A.

82+18 16,20

None None

(a)

(b)

None None

(EN rSO 14175)

Argon + CO, (M21)

Gas(es)

N-A-

None

NÕnê

CONTRACTOR CLIENT Autority/Notified Body

ITALSALDO S.r.l

Signature

Decemher.2022

Name

Date

Name

S¡gnature

Date

rl;URfÄll Vf itlï,+'$ lll¿årr
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Welding Procedure Specification
(wPS)

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

t^/PS recoÍd number

Dâte

Rev.'l02P122

Decembet,2022

Ouålif¡ed to

Client Nâme

Welding Procedure Qualif¡cat¡on Record

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

Supporting wPQR(s)

Reference docs,

Q P-lTA-23-00057-rev. 0

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

CHARACTERISTIC

N.A.

TECHNIQUE

Dweel time (sec.)

from vertrcal axis - forehand

N.A.

15

See table below

table below

ampere values

lmput determinated according to ISO/TR 18491 - Method A

Multiple

Single

18

Brushing and or gr¡nd¡ng

None

N.A.

N.A.

N.A.

Filler metal Current
Run(s) or
laye(s)

Welding

Process (es) EN Design. ortrade
name

Electrode

size (mm)
Type &
polarity

Ampsre A Voltage V

Run-out Lenght

trav.Speed

(mm; mmlmin)

Heat lnput

(KJlmm)

K factor
(F0 TR 17671.1)

,| 135 G424M21 1,20 DC EP 190 210 27 29 260 280 0,879 1,124 0,8

2+3 135 G424M2',1 1,20 DC EP 190 210 27 29 410390 0,601 0,750 0,8

4+n 135 G 424M2'l 1,20 DC EP 200 220 28 30 390 410 0,6s6 0,812 0,8

I

Ë

g

PB

t¡ i_

I
t1= 25,00mm; t2=25,00mm; g= 0 + 0,5mm; a= 0,7Lmm Þ\

CONTRACTOR CLIENT Autority/Notified Body

ITALSALDO S.r.l.

December, 2022

Name

Signature

Date

Name

Date



@UNI EN ISO 15614-1:.20171Ã1:2019 Level 2 also level I

a2Pt22

in accordance w¡th EN ISO 15164.1:2017/Al:2019 I

di riferimento della procedura di saldatura del costruttore

welding procedure reference (WPS) /
Rev.l QP-1T4.23.00057.rev.0WPQR No.

Welding Procedure Qualification Record

Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

Manufacturer Name;

lostrultore:
ITALSALDO S.r.l

Address:

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

Examiner or test body reference No. / N' di identif, dell'Esaminatore o Ente esaminanteAgency / Esaminatore o Ente: BUREAU VERITAS ITALIA S.p.A. 1370

RANGE OF QUALIFICATION / VALIDITA' DELLA QUALIFICAZIONE

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

Type(s) / Tipo

Mode of Metal transfer / lVodo di trasferimento

Weaveform conkol mode / Controllo forma d'onda

Power source

a) 135 b) c)

Partly Mechanized

Spray, Pulse and Globular transfer

E Waveform conkolied F-r Pulsed mode ( without waveform controlled ) t Without pulsed and wavelorm

No restriction

Fillel Weld on plate and Pipe

Multi run

Joint Type . Weld / Tipo di giunto - S

Single or multi run / Passata singola o multipla

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

Test material qualify the EUal or lower specifìed minimum yield strength steels

(indipendent of the material th¡chness)

ReH I 355 Mpa

t 1.11

RIALI D'APPORTO

FW 3,00

c)

BW N.A. to N.A. Branch N.A. to N,A.

a)

N.A,

N,A.

N.A,

FLUSSO i FLUSSO

for PA and PB Rotated Positions: > 500 For fìxed Pipe Posilions

thickness (mm) /

diameter / Diametro esterno (mm)

materiale base (mm)

ÊN rso 14341-A

LINCOLN ELECÏRIC

G 424M21

Filcord A

N,A.

No restnction

Manufacturer / Fabbricante

No. / Specifìca No.

/ Classifìcazione

material Thickness (mm)/ Materiale depositato (mm)

thickness / Gola

Name / Fabbricante

designation / Designaz¡one Flusso

trade name / Nome commerciale flusso

ufacturer / Fabbr¡cante

Gas (es) / Gas Mixture (%) / ¡/iscela (%)GAS (ES) / GAS Classification / Classificaz.

EN ISO 14175 (M21)

N,A

test20 % of that used to qualiry the

without backing gas qualifies with backing gas EN ISO 14175 - Group l, N1, N2, N3

82+18

N.A,

of CO, / Contenuto di CO2

/ Protez¡one al rovescio

/ Protezione a)

/ Protezione b)

a) b) c)

Type of welding current / Corrente di saldatura DC-EP

and w¡thout

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

None

/ Preriscaldo ("C)

except PG, PJ and J-1045

2570 for each pass; AIl, when neither hardness requiremenls âre specified

CT{Room Temperature)

Heat lnput / Apporto termico (kJ/mm)

position / Posiz¡one di saldatura

/ Altro

temperature / Temperatura di interpass ('C)

capping passes / Preriscaldo passate di fìnitura ('C)

holding / Postriscaldo ('C)

Weld Heat Treatment and/or ageing / Trattamento termico dopo saldatura e/o invecchiamento

perature Range / Intervallo di Temperatura ('C)

lrô.tmôãl 
^^ñ.1¡f¡^ñ 

/ aôn.li"i^ni rli lr.ltãmôñt^ rô.ñ;^^

None

NA

lnformation / Altre informazioni: Qualified wire system: s¡ngle-wire

canied 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.

Mr. ORSINI Sergio Bureau Veritas lnspector

Quality Sider Vertifìcation S.r.l. 81025 l\4arcianise (CE) - ltaly

that test welds prepared, welded and tested sat¡sfactorily in accordance w¡th requirements of the codeitesting standard indicated

saldati e controllati con es¡to soddisfacente in conformità ai requisiti del codice/norma di prova sopra indicato.

above.

certifìca che i sono statidi

Location / Luogo Ðate of issue / Data di em¡ssione Examiner or test body / Esaminatore o Ente Esam. NamE and signature / Nqnp e firma del tefco

Augusta (SR) January, 16th 2023 BUREAU VERITAS ltalia S.p.A.

RanqeBUREAU VERITAS ITALIA 1t1



MANUFACTURER'S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

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

Welding Procedure Specification (ì|UPS) No. 02P122 Rev.1

@
EÛliflf T
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Welding process(es)/Processo(i) di saldatura

Type(s)/Iþo(/ (Manual, Partly mech. etc)

a)

a)

135

Partly Mechanized

b)

b)

c)

c)

Joinl f y pel T ipo d i giu nto

Type of weld I Tipo di saldatura

Preparation I Preparazione

Backing/Sosfegno

Backing Material lypelTipo di materiale dl sosÍegno

T

Fillet welded from both sides

Close Square

YES tr
N.A,

NO

Joint Design and Welding Sequences

Ë

c

tl
r
i_

4

t2

tl= 25,00mm; t2= 25,00mm;g= 0,5mm; a= 0,7mm \

Runs or
layers

Passafe o

strati

Welding

Process

Proc.

Saldatura

Filler Metal

Materiale d'apporto

SizelDim. (mm)

Welding

cutrent
Con. di

A

Voltage

Iensione

v

Travel

Speed

Veloc. Sald.

mmlmin

Heat lnput
Apporto

Termico

KJ/mm

1E 2E 1E+28 1E+2E

1
'135 1,2 200 28 270 1,00

):'\ 135 1,2 200 2B 400 0,67

6+15 135 1,2 210 29 400 0,73

Welders namelNome del saldatore PALENA Antonio
Stamp/

Punzone
PA

PARENT MATERIAU/I/AIERIALE DI BASE

Spec. Type & Grade/Specrfca tipo e grado

to Spec. Type & Grade/a Specifica t¡po e grado

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

Heat No.: 1871667 Certificate I\4ARCEGAGLIA PALINI E

BERTOLI S.p.A. No. 235.558

Group No./Gruppo No. lolal Group No./ Gruppo No. 1.2O to/con 12o
Thickness of test piece/Spessore del saggio (mm) 25,00 to/con 25,00

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

OlherlAftro: c) 0

NG CONSUMABLES'CONSUMA8/LI

FILLER METAL/Materiali d' apporto

SPECIFICATION No./Specúca No.

Desi g nation/C/as sif icazi one

a) b) c)

EN rS0 14341-A

G424M21

(mm) 1,20

Name/Nome commerciale Filcord A

Ma n ufactu rerlFa bbric ante LINCOLN ELECTRIC

FLUXF/usso

Desi g nation/C/as sif ic azio ne

Trade Name/Nom e commerciale

Man ufactu rer/Fa bbric a nt e

a)

N.A.

N.A.

N.A.

deposíUDeposífo di saldatura (mm) Throal 0,7\
Other/Alfro, Lot,/Batch No. : C1MG1B43B9

b) c)

Page 114



WPQR N': -rev.0

@
EN rSO 14175

Cl!trftrIlltrEÍITE

Classification/

Classificazione

Com pos ition/Co mpo sizione Flow Rate

Poñata

l/minMixture/Mlsce/a

PLASMA/P/asma

Shieldingl P r ote zi o n e ( a)

Shieldi ngl P rot e z i o n e ( b)

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

(N¡21 ) Argon + CO2 82+18 1B

linglAggiuntivo None None None None

Backingl P rotezion e al rove scio None None None None

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CAR, TTER/ STI CHE ELETTRI CHE

a) b) c)

Cu¡¡entlCorrente

PolaritylPolarità

DC

EP

of Metal transfer/Modo di trasferimento Spray

Tungsten Electrode Type & Size/Iþo e dimens. elettrodo W

Electrode wire feed speed rangelCampo di velocità del filo

Othe¡lAftro

N,A,

see ampere values

Heat lmput determinated according to lSO/TR 1849'1 - l\¡lethod A

TECHNIQUgIECNICA

Shing or Weave Beads/Cordonl sfretti o larghi

Orifice or Gas Cup Size/Diamefro dell'ugello o ceramica (nm)

lnitial & lnterpass Cleaning lPulizia iniziale e tra le passate

Method of Back Gouging/Mefodo di solcatura

Osci llation/Oscl/lazlone

AmpliludelAmpiezza

FrequencylFrequenza

Distance contact tube - work piece/Dislanza libera filo (mm)

Pass (per Síde)/Passafa (per lato)

Single or Multiple ElectrodeslElettrodo(i) singolo o multipli

Torche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia

OlherlAltro

String

'18

Brushing and or grinding

None

N,A.

N,A,

N.A. Dwelltime/Iempodisosfa(sec)

=15

Multiple

Single

45'from vertical axis - forehand

None

N.A,

Position/Poslzlone

Welding Progression/Progressione di saldatura

OlherlAftro

WELDING POSITION'POS IZI ONE Ð I SALD ATU R A

a) b) c)

None

PREHEAT/PRERISCATDO

Preheat temperaturelTemperatura di preiscaldo ("C)

Method of pre-healing I Metodo di preriscaldo

lnierpass Temperature/Iemp eratura di interpass ("C)

Preheat HoldinglTemperatura di postriscaldo ("C)

EN lS0 13916 - Tp

None

EN tSO 13916 - Ti

None

20 cT

250 Cï

(Room Temperature)

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

Temperature Range/lntervallo ditemperatura ("C) None

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

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

Goolin g Rate/Gra die nte d i raff redd a nento ( " C/h)

Qthe¡lAftro None

YEStr Nol

Page2l4



TESTS RESULTS/ RISULTATI DELLE PROVE
@)
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I, NON DESTRUCTIVE TESTS/ ESAMI NON DISTRUTTIVI Performed by I Eseguito da Gertificate No, I Certificato n"

Visual / Visivo Bureau Veritas ltalia S,p,A, vT-02t4957064t22

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

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico None

Radiography / Radiografia N.A.

Ultrasonic Examination / Esame ultrasonoro None

Mechanical tests / Prove meccaniche Quality Sider Vertification S.r.l. 23003E

TENSILE TESÍS performed by / PROVE Dl TRAZIONE eseguite da: N.A. date/data: N.A,

6
ô

o_

ø-
o
J
6

=

Test specimen
Fracture location

Posizione della frattura

o
co

U)

Êo
oo
.=ô

(J

ci
EoF

ci
EoF

di Snervamento

N/mm2

Rottura

N/mm2

Allungam Contraz.

Section dimens¡on in mm

Dimensioni della sezione in mm

o/o olo

Remarks

Note
irements /

All thick. Part ofthick. Base metal Weld metal

Tutto Parte N/mm2 N/mm2 o/o % Metallo base Zona fusa

Note: ///

3. BEND TESTS performed by / PROVE Dl PIEGAMENTO eseguite da: N.A. dateidata: N.A.

Type & N. Bend Angle Former diameter (mm) Elongation Results

Risultati&N di Diametro Mandrino Allu

Note: ///

4. IMPACT TESTS performed by / PROVA Dl RESILIENZA: N.A" date/data: N.A.

Minimum Value Requirement / Valore Minimo Richiesto: //

Specimen Dimensions (mm)

Dimensioni Provette (mm)

Notch Location / Direction

Posiz. lnlaglio / Dkezione

Notch
Type

Tipo di

lntaqlio

Test Temper,
oc

Temper. Test
oc

lmpact values I Average
( Joule )

Valori/ Media

(Joule )

Remarks

Note

Nole: ///

Page 3/4
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Tests performed I Prova eseguita: by/da: Quality Sider Vertification S.r.l date/data: 1610112023

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile 380 HV10

Location of mesurements (sketch*)

Posizione delle impronte (schizzo)
Localizz, rilievo durezze (HV10)

Line

Cap Area
Results / Risultato

Line

Root Area
Results / Risultato

PM1 l^ 160-165 - 163 ll^ 164-166 - 168

HAZl l^ 225-236-210 ll^ 192-206-235

ZF l^ 200 -205 -217 ll^ 204-210-218

NAZ2 l^ 220-217 -213 ll^ 230 -227 -220

PM2 l^ 160 - 158-163 ll^ 165-164-161

Note: Test Piece No. 03E

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile : Ill

Locatlon of mesurements (sketch")

Posizione delle imoronte (schizzo)
Localizz. rilievo
durezze lHVl0l

Results / Risultato

PM1 l^ ll^ lll^

HAZl l^ ll^ lll^

zt l^ ll^ lll^

NAZ2 l^ ll^ lll^

PM2 l^ llÀ lll^

1610'u2023Quality Sider Vertification S.r.l. datetdata

Note: ////

6. MACROGRAPHIC EXAMINATION performed by I ESAME À/ACR0 eseguito da:

Designation of examination / Designazione dell'esame: ISO 17639-A-E-1 .2.-,1.2-1.21-t1'.2-A,l Scale/Scala:2,0:1

.-'!:

03E (1) 03E (2)

Result / Risu/fafo: Satisfactory / Soddisfacente Result / Rlsu/fafo Satisfactory i Soddisfacente

data/date; None

n identification Nr.1

campione Nr.1

Note: ///

7. ALïRE PROVE eseguite da/OTHER TESTS performed by: None

Note: /i/

Specimen identification Nr.1

lde ntificazione c an pione N r. 1 :

ldentificazione documenti allegati Nome e firma dell'Esaminatore Nome e firma del rappresentante del costruttore

Type of test Repoñ N,

Visual examination vr-02t49s7064t22

Penetrant Test 02-2022

lVlagnetic particle lest

Ultrasonic Test

lVechanical Test 230038

s
I

Name and Signature of Manufacturer's Represent,Annexed Documents ldentification Name and Signat. of Examiner Body

Page 414
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RAPPORTO DI CONTROLLO ESAME

VISIVO
VISUAL EXAMINATION REPORT

BV-Vï No.VT 021 4957 064122

Emesso il 29t12t2022

Cliente ITALSALDO S.r.l.

lmpianto
Piant:

Officine cliente

Sigla
l{em

Proc. saldat. 135 FW

Procedura n':
Procedure n'

Estens. esame 100"/"
Test Extens¡on:

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO - REFERENCE,DOCUMENTS

WPS 02P122 rev.l

Particolare: Saggio Saldato

Come saldato

EN ISO 5817 Liv.B

Stadio lavoraz

Materiale
l\y'atena l:

EN 10025-2
S355J2+N

Co¡dizioni superf.: Soazzolato
Suflace condttrons

[ 3#:nt*4.$.rirerimento: EN rso 17637 ll Àt":ffiî.S:ffcettabirità:

Ordine
Order:

22.5F.4957064.783Commessa:
Shop order:

Oggetto WPQR

Nr. Fabbrica
Se.ial Nr

Spessore (mm) 25 to 25
Th¡ckness (mm):

DESCRIZIONE DELL'ESAME - TEST DESCRIPTION

PREP. SUPERFICIALE
SURFACE PREPARATION

Di tipo meccanico:
Mechanical type:

t-'1 Di tipo chimicou Chemrcal type:

Temperatura d' esame ('C):

Test temperature ('cl 25'C

Esame visivo generale
v¡suãl

ø Condizioni superficiali
Surface cond¡t¡on

Esame visivo locale

PROCEDURA D'ESAME
TEST PROCEDURE

TIPOLOGIA DI ISPEZIONE
INSPECTION TYPOLOGY

Non assistito
Not assìsted

Dimensionale
Dimensional Ø lspezione

Inspection

Esame vsivo diretto
Direct visual testinq

ø ¡7 Assistito

Esame visivo remoto
Remote visuai testinon

Marca
Mark

Modello Matricola

Ø Calibro per saldatura

Micrometro
Micrometer

V Torcia

STRUMENTI ÚI
CONTROLLO
TESTING EQUIPMENT

Riga graduata
Graduate ruletr fI Calibro

GauqeStrumenti di misura
Measurement rnstrumentsø Goniometrou Goniometer

ComparatoreI Comparator

'Endoscopiotr Endoscooe
Boroscopion Borescooe

Fibroscopíotr Fibrescooe

Altrotr Other
Lenten Specchiotr
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prove e conlrolli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo LAB N'1765 L

ACCREDIA
I tN¡L rlÀ¡lA¡¡() Cx À(f-¡lf{lÄrvlft\¡l-i:} \

RAPPORTO DI PROVA N
Test Repoñ No.

23003E
DATA
Date

1610'112023
CAMPIONE N

Sample No.
PAGINA
Page

03E 1
DI
of 4

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

ORDINE lOrder
Data ordine / Order date

RIFERIMENTO I Reference
Data riferimento / Reference date

DATA DIRICEZIONE
Reception date

22.SF.4957064.783 Rev. 1

22.5F .4957 064.783 Rev. 1

UTENTE / User

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

05t011202305t01t2023 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

Paglna
I Sheet

Esame macroscopico I Macroscopic examination UNI EN ISO 17639:2013 O3E-MA 5
Prova di durezza I Hardness test U Nl EN ISO 901 5-1 :201 1 O3E-H 6

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n" 1765 L disponibile sul sito web www.accred¡a.it. Le
prove non accred¡tate da Accredia sono caratterizzate dall'aster¡sco (*) I The accreditat¡on ¡s related solely to the tests ¡ncluded ¡n the list annexed to the
ceñ¡f¡cate n' 1765 L ava¡lable on the website www.accredia.it. Iñe fests not accredited by Accredia are character¡zed by asterisk (-)

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico / Technical Manager

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certifica la sua validità. L'originalità del rapporto è galantita dalla tracciabilità nel sistema della PEC
ulilizzata per la sua consegna al cliente / The digital or hand-written s¡gnature on the report certifies its validity. The report originality is guaranteed by the
traceability of the Certifìed 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 dec¡s¡on rule used by the labontory when providing declarations of compliance w¡th standards or specif¡cat¡ons r,s shown rn http://qsvsrl.com/ websitel
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accred¡tamento; i risultati delle prove si riferiscono al campione così come ricevuto. / Sampl¡ng
is carried out by the customer and is not subject to accreditation; fesf results 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 r¡spetto alle
quali declina ogni responsabilità I The Laboratory is responsible for any informat¡on repo¡led in fhrs fesf repoñ except for the ¡nformat¡on provided by the
Customer with respect to which ¡t d¡scla¡ms any respons¡b¡l¡ty

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

Description Ðimension Supplìer Heat/Lot Ceft¡ficate Ðate

Parent mateñan EN 10025-2 S355J2+N Thk. 25 mm

Parent materiat2 EN 10025-2 S355J2+N Thk. 25 mm

Jointtype BW Weld¡ng process , 135 Welding pos¡t¡on PB

WPS 02P122 Welder Stamp

Other features:

ll presente rapporto di prova riguarda esclusivamente il campione esam¡nato, non puÒ essere riprodotto neanche parzialmente senza l'autorizzazione del
Laboratorio ed è conservato in copia conforme all'or¡g¡nale nell'archiv¡o del Laboratorio I tempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e delle parti dei
saggi e delle provette sono riportate nel sito web http://qsvsrl.com / This test repoft only concerns the examined sample, ¡t can not be even paft¡aily
reproduced without the author¡zat¡on of the Laboratory and his ceftified copy is stored in the original in the archive of the Laboratory. The
repoñs, documents and parts of the sample and the test p¡ece are shown in hftp://qsvsrl.com webs¡te

of
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Test Report No.
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Sample No.
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ESAME MACROSCOPICO SECONDO
M acroscopic exa mi nation to

UNI EN ISO 17639:2013

tso 17639 - A - E - 1.2 - 1.2t-t1.2- A',l
ron

No.
O3E-MA2

igura n.

.No.

ttacco

base I
metal 1

base 2
metal 2

one e direzione di
lievo

-

and direction of

cala

2

AI

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

Trasversale alla saldatu ra
Transversal to weldÌng

2,0: 1

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

MD 8A RP MAW
Data inizio prova
Test's siart date

16t01t2023 ?:':!i:,i'::å ßrc'tno23 ;i:i;::,1::';'i:å8, 
FRANccEsco o"å::,":':;i'^

SA 041

Dichiarazione di conformità / Declaration of conformity
L'esame visivo ad ingrandimento 10X 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 / Key of designation
L'esame è designato come segue / The examination is designated as follows
1" riferimento alla normativa applicata / reference to standard
2" esame macroscopico "A" 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 e/o materiale principale) classifìcati in accordo alla ISOiTR
15608:2017 / group or groups of materials subject to test (filler material and / or main material) classified according to ISO i TR
15608:2017
5' gruppo o grupþi dei 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 material, filler material)
classified according to ISO /TR 15608:2017
6" iipo di attacco designato in accordo alla tabella G della ISO/TR 16060:2003 - type of etched designated according to ISO / TR
16060:2003 table G
Esempio: I SO 1 7 639-A-E-1 1. 1 -1 1. 1 /1 1 . 1 /1 1 . 1 -A1

I

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.lva09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it
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ESAME MACROSCOPICO SECONDO
M ac rosco p ic ex a m i n atio n to

UNI EN ISO 17639:2013

lso 17639 - A - E - 1.2 - 1.2t-t1.2- A1 n
No.

O3E.MA1

rgura n.
A/o

riale base I
metal 1

riale base 2
metal 2

izione e direzione di
relievo

and direction of

la

1

A1

EN 10025-2 S355J2+N

EN 10025-2 S355J2+N

Trasversale alla saldatura
Transversal to wetding

2,0: 1

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

MD 8A RP MAW
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

Dichiarazione di conformità / Declaration of conformity
L'esame visivo ad ingrandimento 10X 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 / The 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 ISO/TR
15608:2017 / group or groups of materials subject to test (fìller material and / or main materral) classified according to ISO / TR
15608:2017
5" gruppo o gruppi dei materiali del giunto saldato (materiale base sinistro, materiale base destro, materiale d'apporto) classificati in
accordo alla ISO/TR 156082017 / Group or groups of welded joint materials (left parent metal, right parent mater¡al, filler material)
classified according to ISO i TR 15608:2017
6' tipo di attacco designato in accordo alla tabella G della ISO/TR '16060:2003 - type of etched designated according to ISO / TR
16060:2003 table G
Esempio: ISO 17639-A-E-1 1.1-1 1.1/1 1.1/1 1.1-41

,l

9
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Test Report No.
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4CAMPIONE N

Sample No.
03E 4

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

PROVA DI DUREZZA SECONDO
Hañness test according to

UNIEN ISO 9015-{:20{l

SAGGIO
ïesf 038

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

380 HV10

:.'

Posizione/
Position

MB/BM ZTAIHAZ ZF IWM ZTAIHAZ MB/BM

LINE 1 - HV.IO 160 '165 163 225 236 210 200 205 217 220 217 213 160 158 163

LINE 2 - HV1O 164 '166 168 192 206 235 204 210 218 230 227 220 165 164 161

Data.inizio prova
Iesf's sfarf dafe

16t01t2023
Data fine prova
Test's end date

16t01t2023
Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment sA 045

D¡chiarazione d¡ conform¡tà / Declaration of conformity

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

Ff NE RAPPORTO / rvo nrpoar

)
rt 1 rliir.i1i.l ïÍ i/'l':'1":r ¡
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DOP - DICH/,ARAZIONE

PRESTAZ'ONE

ruo f ,0577

DI
MARCEGAGLIA

PALINI E BERTOL¡

lYlr^l

Çúf2t
A DtcHtARAzloNE Dl PREsrAzloNE

N"1.0577

4

1. Codice diidentificazione unico del prodotto-tipo: 1'0577

2. Numero ditiPo: 5355J2

3, Uso previsto del prodotto da costruzione, conformemente a EN 10025'1:2004

PRODOTTI LAMINAÎI A CATOO DI ACCIAIO FÊR IMPIE6HI STRUTTURALI DA UTITIZZÀR9I NELTE

STRUTTURE MEîALIICHE O ¡N COMPOSITI METAILICI É STRUTTURE IN CALCESTRUZZO

Norne e indirizzo del fabbricante:

MARCEGAGTIA PAIIN¡ E BERTOTI 5,P.4.

Sede legale - via Eresciani, 16 - 46040 Ga¡oldo degli lppoliti (MNl

nello stabilimento di

Via E. Fermi, 28 - 33058 San Giorgio di Nogaro (UD)

Sistema di valutazione e verifica della costanza della prestazione clel prodotto da costruzione: 2+

L'organismo not¡ficato;

RINA Services 5.p.4.
N" 0474

Ha rilasciato il certificato di conformità del controllo della produzione in fabbrica fondandosi sui seguenti elementi:

i. lspezione iniziale della fabbrica e delcontrollo della produzione in fabbrica;

¡i. Esegue la sorveglianza continua, la valutazione e l'approvazione del controllo della produzione in fabbrica'

g. Nel caso di una dichiaraz¡one di prestazione relativa ad un prodotto da costruzione per il quale è stata rilasciata

unâ valutaz¡one tecnica europea: N'4.
9. Prestazlong dichiarata:

i.0. La prestazione del prodotto di cui ai punti 1 e 2 è conforme alla prestazione dichiarata di cui al punto 9.

Êí rit¡q4.!2 f3 ¡z¡rq4rnfa {irhqr¡¡ir.¡np d! oreçlazìonÊ sottô la re<nnnsâhilità pçclusive clel fabbricante di cui al OuntO

4.

ln nome e per contt della MARCEGAGLIA PALINI E BERTOLI S'P'A

San Giorgío di Nogaro, 2 dicembre 20L9

6.

7.

Elio

Ca ratteristiche essen¿ia li
Punt¡ relat¡vi ai requisiti
della presente {o altra)

norma europea

Prestaz¡one
Specifica

almoni¿¿atð

Tolleranza sulle dimensioni e tolleranze di

forma
7.7.L 8N10029-11

rf
(3o*
t\|

¡
ùâ
f\loö
!'.1

2
¡¡¡

Allungamento 7.3.L

CONFORMË

TABELLA 1
Resistenza alla trazione 7.3.t

Carico unitario di snervamento 7.3.1

Resilienza 7.3.\+7.3,2

Analisichimica 7.2.1. CONFCIRME TABETLA 2

Saldabilità {composizione chimica} 7.2+7.4.L NPD

Durabilità {composizione chimica} 7.2+7.4.3 NPD

tlrettore
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DOP - DICHIARAZIONE DI

PRESTAZIONE

No 7,0577

MARCEGAGLIA
PALINI E BERTOLI

rvt

{-, l¡-'¡

ln conform¡tà allå Metodo dì 1 Valore massimo CEV in 96 per spessori nominali di prodotto ln mm

>30s40s30 >2501400

CARATTERISTICHE MECCANICHE A TEMPERATUßA AMBIENTE - prospetto 7

ln conformltà alla

CåRtco uilt¡Anþ MtlüMo ÞrgrËRvamrmo RrH tu N/urnr RE3I3IEil:A A TRAUIOIE RM I}¡ fi¡/MMT

Spessore nomlnale mm Spesrore nominale

EN 10027-1 EN10027-2 s16
>16

140
>tto

s63
>63
s80

>80

sx00
>100

5150
>150
s200

>200

s250

>250
r4{¡0

13

s100

>100

r150
>150
s250

>250

s,l{n

5355J2 1.0577 355 34s 335 325 315 295 28s 275 26\ 470+630 ¡t50+600 45Þ600 ¡15Ot600

CARATTERFNCXE MECCA¡¡¡CIIE A TEMPERATURA AMBIENTE - pTOTPEttO 7

ln conformità alla Posl¿ione
del

provlni

AnuilGAt Efìtro.p€RcËNtuAr[ Mrf{luo oopo norrunl A96

t¡=5,65rJS

EN 10027-1 EN 10027-2 ¿3s40 >40163 >633100 >100t150 >1505250 >250S400

5355J2 L.0577
22 27 2A 18 17 17

t 2t 19 18 18 t7 17

Ca ratterIstlche meccaniche - Reslllenra KV1 longitudinale per prodotti pbni e lun6hl - prosp€tto I
f n conforrnitå alla TEMPERATURË

Energle mlnlma (I| -
Spessore nomlnale in mm

FN 10027-1 8N10027-2 "c <150 >150<250 >?.50t400

s355J2 r.t577 -20 27 27 27

COMPOSIZIOT{E CHIMICÂ Att'Al{AuSt Dt COTATA - prospctto l
ln conformitå alle Metodo di

deossida¿ione

C In t6 max per spessorl
nominal¡ dl prodotto ¡n mm

s¡ Mn s N Cu altro

€N 10027-1 ENt0027-2 s16 >16s30 >30 max. mi¡x. ñax. max, max. max, mâx

s355J2 7.O577 rF 0,20 a,za o,22 0,55 1,60 0,025 0 025 0,55

Valore marslno dâl CEv bü¡to sull'anall¡l dl colât¡ - proslctto 6

s355J2 L.0577 FF 0,45
I

4,47 o,47 0,49 0,49

EN 10027-1 , €N10û27-2 deossldazione

REV. N,4 DEL 2 DIÇEMB8E 2079

>40s150 >$0r250
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, lnspection Certificate 3.1
Product
Size(s) mm
Item No.
LotlBatch

Product Line Mlc

Class

Chemical analysis (9ol

Mechanical tests, all
Tensile test¡ng

Filcord.A
1.2O x 16 kg Basket PLW
El2KO16P6E22
cf MG184389

AWS A5,r8¡.A5.

EN ISO

Customer Ref

Our Reference

Quantity
Customer

lmpact test¡ng

Cond. Temp.

.*ft foEnuKdr saF.ÍqÍt

E-maíl cliente

ar rgzsoao
1152.0 KG

G¡ESSE UTENSILI DI SC¡ME'G. &
c.

vtA TUCTD|ÞE 52

GELA 93012
Italia

According to EN10204 3.1

According to ENlO2O4 2.2

LINCOLN
ELECTRIC

Remarks

Assrrrance Prridrâmmê.

llm¡h fl¡st¡te
Company

Lincoln Electric ltalia srl
Via Fratelli Canepa 8

16OìO Ser¡a Riocò

Italy

Printed

By
Function
Date

Andrea Arnuzzo
Shipping
19/NOV/2018

Cert. No.

00597573
,rr-""^, i


