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Manufactu rer./ Costruttore

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N":

Revision No./
Revisione n": 0

Other identification (as necessary) :
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Reason of revision /
Motivo della revisione
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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
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Reference standard / Norma di riferimento UNI EN ISO 15614-1:20171A1.2019 Level 2: 20'19

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 document¡ sopra indicati.

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

I ves

Record issued on:
Certificato emesso il

No QP-lTA-23-00058-rev.0

ITALSALDO S.r.l.

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

Gela (CL)- ltaly

December, 2022

P8-01P122 Rev.1

Eï r'ro

16t01t2023

Pag.1l22

smo d'esame
EXAMINI

Costruttore
MANUF

IARELLA

Timbra dell'organi sma di

I spettore autorizzato:
orized representative:

A, Stamp of the manufacturer (optional)
Timbro del costruttare (opzionate) :

Represented by:

Rappresentante:

BUREAU VERITAS ITALIA SpA
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Welding Procedure Specification
(wPs)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Gomm. 4957064122

WPS record number

Dete

Rev.'1P8-01Pt22

December, 2022

Qualified to

Client Name

Welding Procedure Qual¡fication Record

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

Support¡ng WPOR(s)

leference docs.

OP-lTA-23-00058-rev.0

UNI EN ISO 15614-1:20171p.1:2019 Level 2:2019

WELDTNG PROCESS (EN rSO 4063)

Welding process

lype

a) 141

a) Manual

b) 111

b) Manual

c)

c)

JOTNTS (EN rSO 176s9) Weld test Condition PWHT

Joint type

fype of Weld

Backing

Backing material type

Weld preparation

\rethod of preparat¡on & Clean¡ng

BW/ Butt Weld

Full Penetration

None

N.A.

Single V With root face and root gap

Machine tool

ïemperature range ("C):

Time Range (hours):

Heat¡ng rate "C / h:

Cooling rate'C / h:

Note:

None

None

PARENT MATERTAL (CR rSO r5608) / (rSO TR 20173)
Material Size

Qualified (mm)
Nominal

(mm)
BW Range

(mm)
FW Range

(mm)
Throat Range

(mm)

22,14 No restriction

Metal Deposit

Noteb) c)

No.

(mm)

(mm)

Nb. to Group No. 3,00 + 22,14 3,00

a)

OK Tigrod 3161

EN tSO 1434-A

2,40

w191231

Note: ///

> 30,'15 and plate

FILLER METALS

Type & Grade to

& Grade

EN tSO 3581-A

8,07

819123L822

N,A.

2,50 + 3,20

N,A.

oK 63.35

N.A.

ESAB

Designat¡on

metal size

Name

ESAB

3,00

N.A.

N-4.

N,A.

11,07

60,30

design. EN

Trade Name

8.1 to 8.1

ASTM A 312 TP 3161

ASTM A 312 TP 3161

Material thick.

Tube d¡ameter

WELDTNG POSTTTON (EN rSO 6947)

Pos¡t¡on of groove

,Velding progression

PH

UP

PREHEAT (EN r011-2)

Preheat temperature

Method of pre-heating

Maximum interpa$ temperatur€

Preheat hold¡ng

Tp 'c

Ti 'c
Tp "c

EN lS0 13916 - Tp

None

ËN tso '13916 - ïi

None

20 (Room Temperature) CT

150 CT

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

N,A, N,A.

99,99 10*12

N.A, N,A.

N,A. N.A.

Plâsmâ

Shielding (a)

Sh¡eld¡ng (b)

fra¡l¡ng

Back¡ng 99,99 14+18

(EN rSO 14175)

N.A.

(t1)

(11)

Gas(es)

Argon

Argon

N.A.

N.A.

Autority/Notified BodyCONTRACTOR CLIENT

ITALSALDO S.r.l.

December, 2022

Name

Signature

Dâte

Signature

Name

Date

ri Lr$ìf,4ii V5lliïf'li l'i,'¿¡å lTií[¡;JlÌJr¡Name

Date

Page 112
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Welding Procedure Specification
(wPs)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Comm. 4957064122

WPS record number

Date

P8-01Pt22

December,2022

Rev.1 Qualified to

Client Name

Procedure Qualif¡cation Record

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

Support¡ng WPQR(s)

Reference doqs.

QP-lTA-23-00058-rev0

UNI EN ISO 15614-1.20171A1:2019 Level 2: 2019

ELECTRICAL CHARACTERISTIC

table below

table below

N.A.

UNI EN ISO 6848 WTh 20 Ø 2,4mm

lmput determinated according to ISO/ïR '18491 - Method A

TECHNIQUE

String and Weave

a) 10

Brush¡ng and or grinding

None

N,A,

N.A.

N.A.

N.A.

Dweel time (sec.) N.A

Single; b) Mult¡ple

& b) S¡ngle

N-A-

Run(¡l or
layer(s)

Wdding
Process (es)

Filler metal Cunent Run-out Lenghu

trav,Sp€ed

(mm; mm/min)

Heat lnpul

(KJ/mm)

K factor
(rso TR 1767rr)El'l Derign. or trade

name

Ëlectrode

size (mm)
Type &
polarity

Ampere A Voltage V

1.PH r 141 w191231 2,40 DC EN 105 115 'tl 13 50 60 0,693 1,076 0,6

2.PH 111 E',tg123L822 2,50 DC EP 75 85 20 22 65 75 0,960 1,381 0,8

3-PH 1',t1 E19123L822 3,20 DC EP 85 95 22 24 70 80 't,122 1,563 0,8

4+n-PH 111 819123L822 3,20 DC EP 85 22 24 85 95 0,945 1,288 0,8

o

oÞ

4 n

PH

I

q= 70.; t= l1,07mm; g= I + 4mmi s= t,Smm; d= 60,3mm

CONTRACTOR Autority/Notified BodyCLIENT

Name ITALSALDO S.r l.

Signature

Date Decernbeî.2022

Name

Signature

Date

ìñr.

9-2&tìavrt:w.ff-,¡/i i
Dale

Page



. Welding Procedure Qualification Record

Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

UNlENlSOl5614.l:2017/41:2019 Level2-Qualityalsolevellrequ¡rements,¡naccord¡ncew¡thENlS015164-1:20'17/41:2019p.to8

QP-lTA-23.00058.rev.0WPQR No.Rev.lP8.01P122
di riferimento della procedura di saldatura del costruttore /

welding procedure reference (WPS)

Manufacturer Name:
u0sruftore:

ITALSALD0 S.r.l. Address:
lndrflzz0:

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

Examiner or test body reference No. / N" di identif. dell'Esaminatore o Entelnspection Agency / 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

lllode of Metal transfer / Modo di trasferimento

141

Manual

N,A.

111

Manual

N.A.

al b) c)

Butt - Weld on Plate and Pipe (partial and complete penet¡atron): ss nb- ss mb - bs;

Fillet Weld on plate and Pipe; Branch connection wih angle > 60"; build-up welding

Multi run

Joint Type - Weld / Tipo di giunto - Saldatura

Single or multi run / Passata singola o multipla

Parent Material Group(s) and sub group(s) / Gruppo(i) e sottogruppo(i)
Test piece material qualiry steels ¡n he same sub-group and any lower sub-group within the same
gr0upf8.81

BW 3,000 to 22J40 FW 3,00 to 22,14 Branch 3,000 to 22,140

No restriction

3161OK

ESAB

a)

N.A.

N,A.

N,A.

30,'15 and plate

Material thickness (mm)l Spessore materiale base (mm)

diameter / Diametro esterno (mm)

EN tso 1434-A

Max 6,00

wl9123L
EN rS0 3581-A

Max 16,14

E 19123L522
material Thickness (mm)/ Materiale depositato (mm)

/ Classrfìcazione

No. / Specifica No,

thickness / Gola

0K ô3.35

b)

ESAB

N.A.

N,A,

N.A:

Flux des¡gnation / Designaz¡one Flusso

Flux trade name / Nome commerciale flusso

Manufacturer / Fabbricante

Trade Name / Fabbricante

Manufacturer / Fabbricante

FLUSSO / FLUSSO

GAS (ES) / GAS Class¡f ication / Classificaz. Gas (es) / Gas Mixture (%)/ lvliscela (o/o)

EN rS0 14175) (t1 ) Argon 10+ 12

N.A. N.A. N.A.

EN lS0 14175 - Group l, N and R

Shielding / Protezione a)

Shielding / Protezione b)

Shield¡ng / Protezione c)

Backing / Protezione al rovescio

Deletion if production are made with mb > smm/
Sostituzione del gas di protezione con sostegno metallico > 5mm

Admitted

a) b) c)

Type of welding current / Corrente di saldatura DC EN DC EP

Heat lnput / Apporto termico (kJ/mm)

Preheat / Preriscaldo ('C)

Preheat capping passes / Preriscaldo passate di f¡nitura ("C)

, except PG, PJ and J-1045

Ti < 150 - CT (EN lS0 1391ô) - upper limit is the higghest recorder during welding of test sample

N.A.

CT (RoomTemperature)

position / Posizione di saldatura

/ Altro

holding / Postriscaldo ("C)

temperature / Temperatura di interpass ('C)

Weld Heat Treatment and/or ageing / Trattamento termico dopo saldatura e/o invecch¡amento

emperature Range / lntervallo di TemperatuÍa ("C) None

N,A.

None

treatment condition I Condizioni di trattamento termico

lnformation / Altre informazioni:

Test 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. Sergio 0RSlNl Bureau Ver¡tas inspector

Quality Sider Verifìcation S.r.l.

23003D

81025 Marcianise (CE) - ltaly

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

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

Luogo/location Data di emissione/date of issue Esaminato¡e o Ente Esam,/Examiner or test body Nome e firma del tecnfo/name and]ignature

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

RangeBUREAU VERITAS ITALIA 1t1



MANUFACTURER,S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANTE L ESECUZIONE DEL TALLONE DI PROVA

Welding Procedure Specification (WPS) No. PB'UP,22 Rev.l

Erlririlwr
IInI:T¡TGT

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

Type(s)/lpol') (Manual, Partly mech. etc)

a)

a)

141

Manual

b)

b)

111

lVlanual

c)

c)

Joint f ypel T ipo d i giu nto

Type of weld/ Tipo di saldatura

Backing/Sosfegno

Backing Material lypelTipo di materiale dl sosfegno

Weld preparation / Preparazione saldatura

BW Butt Weld

Full Penehation

YES :J i\io I
N,A.

Single V With root face and root gap

Runs or
layers

Passafe o

strati

Welding

Process

Proc.

Saldatura SizelDin. (mm)

Filler Metal

Materiale d'apporto

llUelding

current

C;orr. di

A V

Voltage

Tensione

Travel

Speed

Veloc. Sald.

mmlmin

Heat lnput
Apporlo

Termico

KJlmm

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

1PH 141 2,40 110 12 55 0,86

2PH 111 2,50 75 21 70 1,08

3PH 111 3,20 90 IJ 75 1,32

4+5PH 111 3,20 90 90 1,10

Joint Design and Welding Sequences

q= 70o; t= 11,07mm; g= 3,50mm; s= 1,50mm; d= 60,30mm

o

5

I

Stamp/

Punzone
Welders name / Nome del saldatore PALENA Anton¡o PA

PARENT MATERIAUMAIERIALE DI BASE

Spec. Type & Grade/Specrfca tipo e grado

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

ASTM A 312 TP 3161

ASTM A 312 TP 31ôL

Heat No. 41301 Certificate Tubacex Tubos lnoxidables,

S.A. No.434404

Group No./Gruppo No. lolal Group No./ Gruppo No. 8.1 to/con 8.1

Thickness of test piece/Spessore del saggio (mm) 11,07 to/con 11,07

Outside Diameter of test piece/Diametro esterno del saggio (mn) 60,30 to/con 60,30

Othe¡lAltro: lll

EN tSO 1434-A EN rSO 358'l-A

w191231 819123L822
2,40 2,50 + 3,20

0K Tigrod 3161 oK ô3.35

N,A, N,A

N.A, N.A,

N.A. N.A.

3,00 8,07

WELDING CONSU MABLES/CONSUMAB/t/

FILLER METAL/Materiali d' apporto

SPECIFICATION No./Specúca No.

Des i g nation/C/as sif icazion e

SizelDimensioni (mm)

Name/Nome commerciale

FLUXF/usso

Des i gnation/C/as sif icazi o n e

Trade Name/Nom e connerciale

Manufacturer/Fa bbricante

Weld deposiUDeposito di saldatura (mm)

Olhe¡lAltro:

ESAB ESAB

a) Lot No. PV4245383732

blØ2,50Lot. No. 3883161514; Ø3,201o1. No. 58305109

c)b)a)

c)b)a)

Page 1/4



WPQR N" QP-lTA-23-00058-rev.0

@
GAS(ÊS)/GAS EN tSO l4f 75

Er!trrü[rllr:l:rrfrr

Classification/

Classificazione

Compositio n/Co mposizione Flow Rate

Poñata

l/minMixture/Mlsce/a

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

inglProtezione(a) (t1) Argon 99,99 11

Sh ieldin g/Prof ezlone(b/

f railinglAggiuntivo

Backingl Protezione al rovescio

OlherlAftro

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

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

(t1) Argon 99,99 to

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICSICARÁ IIERI STI CHE ELETTRI CHE

a) b) c)

u¡renllCorrente DC DC

PolarilylPolarità EN EP

of Metal transfer/Modo di trasferimento N.A. N,A,

Electrode Type & Size/Iþo e dimens. elettrodo W UNI EN lS0 6848 \Âflh 20 Ø 2,4nn N,A,

Electrode wire feed speed rangelCampo di velocítà deltilo

OtherlAltro

N,A. N.A,

Heat lmput determinated according to lSO/TR 18491 - Method A

TECHNIQUE/TECN/CA

String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi

Orifice or Gas Cup SizelDiametro dell'ugello o ceramíca (mm)

lnitial & lnterpass Cleaning lPulizia iniziale e fra /e passafe

Method of Back Gouging/Mefodo di solcatura

0scillation/Oscl//azlone

AmplitudelAmpiezza

FrequencylFrequenza

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

Pass (per Side)/Passafa (per lato)

Single or Multiple ElectrodeslEleftrodo(i) singolo o multipli

Torche angle direction of welding/,Angolo e direzione torcia

0ther/A/fro

String and Weave

a) 10

Brushing and or grinding

None

N.A,

N.A.

N,A. Dwell time/Iempo di sosfa(sec)

N,A.

a) Single; b) lVultiple

a) & b) Single

N.A,

None

N,A.

Position/Pos2lone

Weld i n g P rog ression/Progresslone d i satd atu r a

OlherlAltro

WELDING POSITION/POSZ ON E DI S ALDATU RA

a) b) c)

None

PREHEAT/PRERISCALDO

Preheat temperaturel Temperatura di preriscaldo (' C)

Method of pre-heating / lVletodo di pre-riscaldo

lnterpass Temperature/Iemperatura di interpass ("C)

Preheat HoldinglTemperatura di postriscaldo ("C)

Olhe¡lAftro

EN rS0 139'16 - Tp

None

EN tSO '13916 - Ti

None

None

20 (Room Temperature) CT

150 cT

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/IRÁ TTAMENTO TER\iICO DOPO SALDATURA elo INVECCHIAMENTO YEStr Nol
rc Range/lntervallo di temperatura ("C) None

Cooli n g Rate/Gra di ente d i raff red d a mento (" C/ h)

Olhe¡lAltro None

Range (hours)/ïempo d¡ manten¡mento (ore)

ng Rate/Gradlente di riscaldamento ('C/h)

Page 214



TESTS RESULTS / RISULTATI DELLE PROVE
@cr¡r:*flrrg-l¡nÐ

I. NON DESTRUCTIVE TESTS /ESAMI NON DISTRUTTIVI Performed by I Eseguito da Certificate No. / Certificato n'

Visual / Visivo Bureau Veritas ltalia S.p.A. vT-05t4957064t22

Dye penetrant / Liquidi penetranti TECNOSET S.r.l. 01-2022

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico None N.A.

Radiography / Radiografia TECNOSET S.r.l. 02-2022

Ultrasonic Examination / Esame ulhasonoro None None

Mechanical tests / Prove meccanlche Quality Sider Verification S.r.l. 23003D

TENSILE TESTS performed by / PROVE Dl TRAZIONE eseguite da: Quality Sider Verification S.r.l. date/data 16t01t2023

o
co

U)

ç
,o
oo
i5

()
ci
ÊoF

ci
Eot-

Tesl specimen Yield point

Snervamento

N/mm2

Reduct

Contraz.

o/o

Fracture location

Posizione della frattura
g.-
ËEvP
Èd
=

di Rottura

N/mm2
Allungam.

Dimens¡oni della sezione in mm

Section dimension in mm

Remarks

Noterements

Tutto spessore Parte spessore

Part of thick.

>= > 485
N/mm2

>= Metallo base Zona fusa

all thick, N/mm2 Base metal Weld metal

030-T1 T +22 526,1 X
Ductile

03D.T2 T +22 532,8 X

Note: Test Piece No. 03D

3. BEND TESTS performed by / PROVE Dl PIEGAMENTO esegulte da: Quality Sider Verification S.r.l. date/data; 18t01t2023

Type & No

Tipo & N.

Bend Angle
Anqolo di oieqa

Former diameter (mm)

Diametro l\4andrino (mm)
Elongation

Allunqamento

Results
Risultati

ïransverse Face - 03D-BF1 1800 (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Face - 030-BF2 't80' {44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Transverse Root - 03D-BR1 180' (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Root - 03D-BR2 1 80' l44mml Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Note: Test Piece No. 03D

IMPACT TESTS performed by / PROVA Dl RESILIENZA: Quali$ Sider Verificatíon S.r.l. dateldata: 16t01t2023

Minimum Value Requirement / Valore Minimo Richiesto: > 30J at.25"C (7,5x10mm)

Specimen Dimensions

Qimensioni Provette

lmml

Notch Location I Direc'tion

Posiz. lntaglio / Direzione

Notch Type

Tipo di lntaglio

Teet Temp.

Temp. Prova

focì

lmpacl values / Average

Valori / Media

{ Joule !

Remarks

Note

'10x7,5x55 (030-lW1) VWT0/0,5 KVz -25 100 - 115 - 120t 111,7

10x7,5x55 (03D-lH2) vHT 1/0,5 KV, -25 188 - 193 - 195/ 192

Note: Test Piece No. 030

Page 3/4
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Tests performed I Prova eseguita: by I da: Quali$ Sider Vedfication $.r.1. dateldata 1810112023

acceptable value / Massimo valore accettabile 380 HV10

single run weld / Per passata N.A.

mesurements Localizod, hardness sufley (HV10)

Læaliz. ¡ilievo dureze (HV10)
Results / Risultato

Posizione delle

PM1 l^ 't'58-160-161 ll^ 1ô3-165-160

HAZl l^ 188-179-183 ll^ 189-183-188

zt lA 170-176-171 llÀ 195-162-170

HAZ2 175 - 186 - 189 llÂ 184 - 182 - 180

PM2 160 - 158 -155 llÀ 1s7-163-166

Note: Test Piece No. 030

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile N.A.

Locat¡on 0l mesurements (sl(etcn)
Poslzione delle impronte (schizzo)

Locelized. hardness survey (HV10)

LocalÌzz, rilievo durezze (HV10)
Results / Risultato

q

!

PM11-9
HAZî 2-3-10-11-17
wM (4-5-12-13-18)

HAZ2 (6-7 -14 - 1s-19)

PM2 (8-16)

Note: ///

6. MACROGRAPHIG ÐGfrllNATlON perfomed by / ESAME MACRO eseguito da: Quality Sider Verification S.r.l. date/data: ßOit212t

Designation of examination / Designazione dell'esame: lso 1 7639-A-E-8.1 -8.1/-8.1 -83 Magnification / lngrandimento: 1,0 d

Specimen identification Nr.1

ldentificazione campione Nr,1 :

Result / Risultato :

ßD (r)

SATISFACTORY / SODDISFACENTE

Specimen identification Nr.2:

ldentifiðazione campione Nr.2)

Risultato / Result:

Note: /// lll

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

Annexed Documents ldentiflcation Name and Signat. of Examiner Body Name and Signature of Manufactured¡ Represent.

ldentif icazione documenti allegati Nome e firma dq,.ssn*- Nome e firma del rappresentante del costruttore

Type oftest Repoú N.

Visual examinaiion vr-05t4957064t22

Penetrant test 01-2022

[4agnetic particle test

Radiographic test 02-2022

Mech. Tests 23003D
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RAPPORTO DI CONTROLLO ESAME
VISIVO

VISUAL EXAMINATION REPORT

BV-Vï No.VT 0514957064122

Emesso il 27t12t2022

liente: ITALSALDO S,r,I.

!ffiiunto' officinectiente

Sigla:

Materiale ASTM A 312 TP 3161

Proc. saldat. 141+111

Procedura n':
Procedure n':

Stadio lavoraz. Come saldato
Work¡

WPS P8-01P/22 Rev.1

co are Saggio Saldato

EN ISO 5817 Liv B

Co-ndizioni superf.: Spazzolatoslrfiace condrlrons

Estens. esame: 100%

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO - REFERENCE DOCUMENTS

Specifica di riferimento EN rso 17637 ll Î:ï:i"3:ffcettabiritàSôê.ific Reference:

Ordine
Orderl

Commessa: 22.5F.4957064.783Shôo ordê.

WPOR

Nr. Fabbrica

pessore (mm) 60.3 x 11.07
ïhickness m

DESCRIZIONE DELL'ESAME - TEST DESCRIPTION

PREP. SUPERFICIALE
SURFACE PREPARATION

Di tipo meccanico:
lvlechanical typer tr Di tipo chimico:

unemrcar rype:

Temperatura d' esame ('c)
Test temperature t"Cl, 25tC

ø

Esame visivo generale

lø Condizioni superficiali
Surface cond¡tion

Esame visivo locale
Localized check

PROCEDURA D'ESAME
TEST PROCEDURE

TIPOLOGIA DI ISPEZIONE
INSPECTION TYPOLOGY

r iliL3:;'J"'''

Dimensionale
Dimensional lø lspezione

lnspection

Esame vsivo diretto
Direct visual teslino

ø ¡7 Assistito
ASSTSteO

Esame visivo remoto
Remote visuai iestinqü

Marca Modello Matricola

ø Calibro per saldatura
Weld

n

Ø Torcia

Micrometro
fvlicromeler

Videoscopio

l\¡ark

STRUMENTI DI
CONTROLLO
TESTING EQUIPMENT

Riga graduata
Grâduate ruleE CalibroD GauoeStrumenti di misura

Measuremeôt inslrumentsø Goniometron Goniometer
Comparatoren Comoarator

Endoscopiotr Endoscooe
Boroscopiotr Bôrescôôê

FibroscopioD
AltroD C)lher

Lentetr Lens
Specchiotr M¡rror

SISTEMA DI
REGISTRAZIONE
RECORDING SISTEIVI

Disegno Bozze
sketchs ü Fotografia tr

Ø

Video

RapportoReplicatr Reolicalion D CD
CD

DVDD DVD

ø Luce naturale
Natural Ø llluminazione ausiliaria ø llluminamento >500 luxISPEZIONE

INSPECTION t4 Distanza di visione
Vision disiance

<60 cmlngrandimenti
Maonifinos tr Risoluzione

Resolution

COMPONENTE/GIUNTO
ELEMENT/JOINT

DISCONTINUITA'
DISCONÏINUITY

LUNGHEZZA
LENGHT (mm)

LARGHEZZA
WDTH (mm)

NOTE
NOTE

DATA
DATE

ESlro(1)
RESULT(1 )

1 - P¡pe ASTM A312TP 3161 ø60,3 Thk. 11,07mm - PH 300 Diam ex accettabile 27t12t2022
2. PipeASTlVlA 312TP 3161 ø60,3 Thk. 11,07mm - PH 300 Diam ex accettab¡le 27 I 12t2022

('1) : A = Conforme - on rme - Unacceptable

(
OPERATRRE CND

NDr TEqHNTCTAN

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

Tel.02 27Q911 Fax 022552980

IT-IND.T_OO1 
-NDT,CAPEX -V I
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A¿l€nda c€dlñcata: UNI EN ISO 45001:2018
01-2022Certificato no

Verbal n"

Del
301t2/2022

ræ6:-
cor¿r..ol | ÞE- I

--H.-
Controllo Con Liquidi Penetranti

Penelront Testing rdi lPagina di
Sheet of

ITALSALDO SRL
Cliente Ordine di l¡voro Commess¡

lmpiânto
GELÂ (CL)

Località Costruttore

QUALIFICHE PROCEDIN,fENTI DI SALDATURA (TUBI)
Ogg€tto

(OltiDlZlO\l D'ES,\lllE I ( ( )\I )I I l( )\.\ ()I /:_\.t.l1l\lI11(/-\

DISECNO ara'tq ùIATERIALE r/"i-tl SPESSORE ,7r.¡,".* DN

GùÂrda csito dcl controllo I Sce Scc Resillt ol t('tl (nrrrJrcs'toJcl cûfrollo sr.l¡.ñltollcn Guardacsito dcl conkollo / See See Resul! ofíest

Lf:lll).8s.\IlÌ: lù{ l.nìt. COND.SUP. /.saf rc rbklr/¡, srATo Dt tAv. r ra,*,rsrq, ESTENSIONE CONTROLLO I r¡te¡s¡ot cont¡ot

T.Ambieñte 7: ¡ù)or¡ SpezolaTo/ ßtilshe¿ Coùrc saldato ,4r ,t/¿/¿/¿rl to00/.

NORi\lE DI Rf FER¡lllENTO/ Nornts ol |l.alcrcnta

Notil oflþferencefor the Test:

uNr |ìN ISO 3't52-t

Norn ofReferenceþr the Acceptance Levels:

uNr r.:Nrso23277 E / Z2 fl J

lirami ha I ¡on P rocedü re

n'01 tev 00

\TTREZZ.\TIIRA - II¡]1'ODO DI ('ONTROLI,O
llLlu¡pntcnt ,\letlnd o/ lcst

Tìpo Penetrant€ A contrasto di colorc

lb .orhr of color

Doppio impiegoFluorescente

RED WW CGM
Msrca Pen€trante

2t/3t4
Lollo Penetrsnte

09-23

Data Lofto P€netranle

Dit¿ Butch l'enebaùr

Pul¡zia Prelimir¡re n
F

E]Stncci.'n"g

Solvcntc / ,s"¡"""¡

Spray
METODO PPLICAZIONE PPENf, TRÁNTE:

llethoi Pø'et n¡ùE /pplieat ion
Controllo: LuceNetural€
lßpect¡ùt Naturalt,iAht

Luce Bi¡nca Lampadâ Wood
l0 min

Tempo di p€netrazione
lìùe of lieae¡rut¡où

Rimøione Penefrant€ Solvetrte

Liquido trl
Dmuls IdrofiloAcquâ

E
En0ls l,inoñlo.E Àcqua € Solventc 

E

Vclnct Solnct

Msrcr Remover
l5 t/2 I

Lotto Remover
t2-23

Data Lotto R€mover

Dat¿ ßrt.h Reñotet

Spray

Metodo di applicazio¡e R€mover

,\ I ¿t ho¿ t¿ høvt ltt li.a ¡ ¡o¡

Metodo di åpplicâzione Emulsion¡nte

^ 

l¿thod î ñû b ¡llù I J ppl rcar io"

Tempo di Emulsionafurâ

Iiùe lb l:ñuls{rìs tppl¡.at 
'on

Asciugåtür¡
Aria Libca

Rivclåtore tdrosolubi¡e Solvenle lmpicghi ûxtra
ldrosospensi

Secco

Rotrivcl

Marca Riv€latore Lotto Rivelstore
t)67 t22 03-24

Drta lotto
Rivel¡tor€

Spra]

,\let hod Ddelopet I lpl ¡ cÌt ¡on

Metodo di applicsz¡one
Rivelatore

Tempo di sviluppo Rivelatore

ît ne ol D¿\'¿ to p k'¿rt Ddelote t

30 min

Marca Lempåda
a luce Nera

Model¡o Lampådâ â

luce Nera

Numero di serie

Lampada a luce

N€ra

leia LVu n'bcr Li Ah t ß laú
Lùøß ¡, l,¡ Eh t R luc k La n p

Inl€nsiIà Lâmpada a lucc
N€ra

No C€rlilicåto e Scrd€rzå Trrrtùrr
Lampada a luce Nera

^"" 
(aili¡caþ .nd lãlid! of calibratioil

ESITO DEL CONTROT,T,O
llc\t!lt ol lcst

Saldatura no Måt€ri¡le Processo di saldatura

Welding Process
DN

Spessor€ Punzon€ Giudizio
Note

wl ASTM A 106 Gr B l4t 2t,3 2,71 c PoS PC
AS lM A 106 Gr.ts l4t 2t,3 2,77 c Pos PC

w3 ÀSTM A 106 Cr.B t4t )t,J C Pos PC
ASlMA106GrB t4l 2t,3 2,77 PA C Pos PC

w5 ASTM A 106 Cr.B l4l 21,3 2,11 PA (l Pos PC
ASTMA3I2TPs¡6 t4t+t I I 60,3 I 1.07 PA C Pos Pll
ASIMASI2 IP3I6 l4t+u l 60.3 I t,07 c PoS PH

w8 ASTM A 106 Cr.B l4l+l I I 60,3 I 1,07 c PoS PH
ASIMA 106(ìrB l4l+l ll 60,3 I 1,07 PA U Pos PII
ASIMA 106Ur.ts l4l+l I I 60,3 I 1,07 PA C Pos PC

xo t E.Àb/¿

Dl tr: l"IrD¿le.rrCO¡_ tsORI I [C¿,¡/¿/-¡B E
ror Co\F.,,\'¿l C,,y'b¡¿ùtß D

Op€rator€ livello 2 EN ISO 9712
Op¿mtor lù¿l 2 LN ISO 9712

C¡iente

,l
Clienl O.N,

øi¿rn$ñqa 'r,$ro 2"r;vtr¿o $r Pr Rr ur

i¡;:,,'(,!kk, i,\ ãíìîior-¡r :r

': -,--;:- : -

ÉUlìÊ',äti ?! ;li':Af i i

.... 2t \t-
tvi-l-ljti.Jli 14.

MA(J

Mod M CPT REV.00

,;*A\rE(2Ðt,t,i,tt,tlrÆ'
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A¿lê¡d¡ ccdlflc.la: UNI EN tSO 9001: 2015

&¡end¡ c€l¡ric¡l¡: UNI EN So 45001: 2011 Verbal n"

ITALSALDO SRL

no

di

02-2022

30t1
Controllo Radiografico
Radiographic Testing rdi r

lmpiôrto:
Gela (CL)

Læal¡tà: Corlrultorc:

Oggclto:
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURA (WPQR)

CONDIZIONI D'ES-{NIE / CONDIl'IONS OIT Ë\Âì\ItN.,I'I'ION

DISEGNO /,.ú'"4 MAT E RIALE /,rr'd¡¿,¿/ SPESSOm.,z-r"-, DN

ASTMA3I2TP3I6 I t,0? mm 60,3 mm

Proa. Saldatxra t il'"t¿'"E P,", COND.SUP. / J,ú.e c,¿¿"¿, STATO Dt LAV. / r'o'1,'€ sr¿" ESTENSIONE CONTROLLO I txt e"il or cantat

141+l I I Come saldato / As wel¡led

NORùlE DI RlFltRIl\tENTO / Norn¡s of Refercnce

Nomt oJ ReßrcnceJot Ihë |¿st:

tiNT EN ISO t?636-l
Norñ of Reßrence lor the Acce ptance Levels :

uNr ENrso 10675-1 El A2 ¡ 3

I*an¡nat¡on l'rccedurc

n'07 rev.00
ATTREZZATT¡RA - I\IETODO DI CONTROt,I,O

I;qil¡pn¿nt ,\Í¿tl1o¿ oÍ I ¿st

App. a Raggi X:
X-Rd! Lqil¡pnent X

Matricola:
KV:

Corrcntc (mA):
Current (il4):

ùIâcchia Focâlc (mm):
[,bcal spot Size (mm):

App. a Raggi Y:
X Ra¡ Lrls't'"'t 

''
SENTINEL 880 DELTA DI 6987 48396M/26187MX

Matricola:

l¡-192

Sorgente:
Source:

30

Attività (Ci):
Activity (ci):

2X2,7

Dimensione fisica della fonte (mm):

Sonrce physycal Size (nn):

HIOFEEN

XX
Penetrametro: Lato Film

CARESTREAM D4

Tipo d¡ Ircllicola:

l0

I 0x1 ó: 10x24: 10X48: 30x40:

10

Totalc

ESITO DFJI, CONTROI,I,O

SAI,DATURA NO Posirionc F¡lm
DN

Sp.

th.
wPs

Puüonc

Wcldcr Id.

Densilà
IQl Giud¡z¡o Nolc

w6 A-B ó0,3 I 1,07 PA w1ó 2,s IO FEN-EN C Pos. PLI

B-C 2,s

C-D 2,6

D-E 2,s

E.A 2,5

w7 A-B 60,3 1t ,07 PA w16 2,s IO FF,N-FN C Pos. PFI

B-C 2,6

C.D 2,6

D-E 2,s

E-A 2,5

tl

.. ..:.!-i.i.'.-
^ t,)J,:ii flll,ii:

a^: t,

(lÞ ã .r-I. \4:1 7 f' '''

I
2.'r0rf L_. . ....,.,

Confcmâ Difctlo/Confrmâtion Dcl'cc1

Cm¡'ormc/Confom ing

Porosilà-Soli¡lura / Cas Carily Film Alta-Bassa Dcns¡lâ/ Fil'n fl'gh-t¡w Dcnsity

NX= Filn NA/ Film NÀ

NT= TÂsliärc/ To Cut

Opcralore l¡vrllo 2 EN ISO 9712
Opctûkr level 2 IaN ISO 971 2

Cl¡cnlc Commillcnlc Clie nÎO,N.

4L
i úiel'ril ¡lìi ii'

.iJl

I1'AI,SALDO SRL

MAU

2,: ,

Mod M CRT REV.llf)
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, I r,l,t\' LAB N" I765 L

Quolity Sider Verificotion srN

prove e controlli su moterioli metollÌci
e giunti di soldoturo

ACCREDIA
t't N]¿ rrÁr 1¡o & Àcct{f{ÌAi,ttNlo f

i$t^:ålg,åiPRovA 
N' 23003D Bårf ßrc1no2s o3D PAGINA r Dl

Page of
CAMPIONE N

Sample No.
6

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5O0 - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wì¡ ¡/.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.SF.4957064.783 Rev. I

UTENTE / User

ITALSALDO S.r.l.
Corso Vittorio Emanuele 23'1

93012 - Gela (CL)

05t01t202305t01t2023 DATA DIACCETTAZIONE
Acceptance date

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

ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo lMethod Saggio / Iesf

OGGETTO
Subject

Pagina
/ Sheef

Prova di trazione I Tensile test UNI EN ISO 4136:2012 03D-T 2
Prova di I Bend test
Prova di resilienza I lmpact test

UNI EN ISO 5173:2012
UNI EN ISO 9016:2012

O3D-B
03D-l

3

4
Esame macroscopico I Macroscopic examination UNI EN ISO 17639:2013 O3D-MA 5
Prova di durezza I Hardness test UNI EN ISO 9015-1:2011 O3D-H 6

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n' 1765 L disponibile sul sito web www.accredia.it. Le
prove non accreditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (-) I The accred¡tation ¡s related solely to the tests ¡ncluded in the list annexed to the
certificate n' 1765 L ava¡lable on the website www.accredia.it Ihe tesfs not accredited by Accredia arc characterized by asterisk (-)

Angelo Criscuolo
Direttore Tecn¡co / Technical Manager

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certif¡ca la sua validità. L'originalità del rapporto è garantita dalla tracciabilità nel sistema della PEC
ulilizzata per la sua consegna al cl¡ente i The digital or hand-written signature on the report certifìes its validity. The report originality is guaranteed by the
traceabil¡ty 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 dec¡sion rule used by the labontory when providing declarations of compliance w¡th standards or specifications ¡s shown rn http://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 r¡cevuto. / Sampling
is carried out by the customer and is not subject to accred¡tat¡on; fesf 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 r¡spetlo alle
quali declina ogni responsabilità I The Laboratory rs responslb/e for any informat¡on repofted ¡n th¡s test repo¡t except for the infomation prov¡ded by the
Customer w¡th respect to which it disclaims any responsib¡l$

Parcnt materiall

Parcnt material2

Joint type

WPS

Other features:

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

Desciption Dimens¡on Suppl¡er HeaULot Ce¡tif¡cate

ASTM A312 TP 3161 Ø60,3x 11,07 mm

ASTM 4312 TP 3161 Ø 60,3 x 1 1 ,07 mm

BW Welding process 141+111 Welding posilion

P8-01Pi22 Rev.l Welder Stamp.

Date

PH

parti dei
partially
¿,,¡rÈ5 ui'

ll presente rapporto di prova riguarda esclusivamente il campione esaminato, non può essere riprodotto neanche parzialmente senza I'autorizzazione del
Laboratorio ed è conservato in copia conforme all'originale nell'archivio del Laboratorio I iempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e
saggi e delle provette sono riportate nel s¡to web http://qsvsrl.com / This test repoft only concerns the exam¡ned sample, ¡t can not be
tcptvuuvew wtiitwut tt¡ç aui,tivttzørtwtt w, t,tc Lapwtoívty ai*ì ìio wtttitcu w¡ty rs owtcú rt tttÇ vttyttrar ttt iitc atwtnvc ut ,try .ouutoiuty. l1,c
reports, documents and pañs of the sample and the test p¡ece are shown in http://qsvsrl.com website

del

,r t..r ¡¡; :r.1'l :'i i'i i',:t ;';;' f låít lqii i; 1.¡l Ì.'i l'ì

,',&,1¡<*\çpSt4
Illt\J-[A¿),,,,,,,,., :1

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



F Quolity Sider Verifie stion srl

prove e conlrolli su moterioli meiollici
e giunti disoldoturo

,\.\\r' l"/r,//.,\'rVz i1

iffi+
14!;Í;5-'*;
%'ñ'ì*sasv LAB N'1765 L

ACCREDIA
r. tNlÊ ll^rr^\O tÞ Actnlt¡tf^$lfNlo l

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

23003D
DATA
Date 't6t01t2023

CAMPIONE N
Sample No.

PAGINA
Page

03D 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 accordins to UNI EN ISO 4{36:2012

ID. SAGGIO
ldentification test

DIMENSIONE SAGGIO
Soecimen size

RESISTENZA A TRAZIONE
ïensile strenoht

TEMP

PROVA N

Test No.

SENSO

Direction

SPESS.

Thk

(mm)

LARGH

width

(mm)

AREA

Area

(mm')

Ft

(N)

Rm

*"r?

Posizione di rottura

Location of fracture

Aspetto della frattura

Fracture appearance

Valori richiesti / Required values > 485 ln saldatura
ln weld

Fuori seldatura
Out weld

Duttile
Duclile

Fragile
Fragile

03D-T1 T 11 12,1 1 33,1 70023 526,1 X X 22

03D-T2 T 11 11,9 130,9 69743 532,8 X X 22

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment SA OO8

Dichiarazione di conformità / Declaration of conformity

lvalori di resistenza a trazione (R') sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa UNI EN ISO 15614-
1 :2019 Livello 2 con riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM 4312 TP 316L / Resu/fs of tensile strength (R,) are
compliance to UNI EN ISO 1 5614-1 :2019 Level 2 requirements for the welded joint and to ASTM 431 2 TP 31 6L requirements for
material.

,:.:.,ri,.r.'..:.:-.;.i, ; ¡;. ? l: lj::

QualitySiderVer¡ficationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it
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Quolity Sider Verificstion srl

prove e controlli su moferioli meiollici
e giunti disoldoturo

lffP^Sflorï 
PRovA N' zgooeo Bîr:A re¡or¡zo¿s 31Håoü: 

N' oeo ËîårNA s 3l s

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

ACCREDIA
r tNlt ll¡¡,r^r¡o t}r Ac(Floll.qÀ,ltñIo f

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test according to

UNI EN ISO 5173:2012

SAGGIO
Identification

Prova N.
Iesf No.

Senso
Direction

DIMENSIONE PROVETTA
Specimens SZe

Spessore
Thickness

(mm)

Larghezza
width

(mm)

Lunghezza
Lenght

(mm)

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

Tipo
Tvpe

Mandrino
Former

(mm)

Dist.appoggi
Ro//es drsf.

(mm)

Angolo
Bend Angle

Risultato
Resu/f

03D-8F,1 T 11 11 .7 300 FBB 44 69 I 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

03D-BF2 ï 11 11.7 300 FBB 44 69 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3D-BR1 T 11 11,7 300 RBB 44 69 1 80'
Assenza di difetti

Absence of defects

O3D-BR2 T 11 11.7 300 RBB 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

MDSARPBTW
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 026

Dichiarazione di conformitå / 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 ¡nspect¡on of the bend has shown no defects and
the bend fest resu/f are compliance to UNI E/V /SO 15614-1:2019 Lev. 2 requirements

¡: :. r i,:i ;'.¡.¡'¡' :: ;ii i'''''' i' " 
i l¡i êii'il'i''l'lriiì

, 'Ø--R\\tto
,W*L(þL= '

b\.\
i:','11.\irill

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificat¡onsrl@pec.it
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Quclity Sider Verifie otion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunTi disoldoluro I' LAB N'I765 L

ISP^?f"rnorT 
PRovA N' zeooso Bår:A rerornozg 3#/:l: N' oeo ËâßNA ¿ 3l e

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

ACCREDIA
t'tt*,lt. f t^¡r^l{o or Acc¡t3rtÂÀ,ttNro f

PROVA DI RESILIENZA SECONDO
Chamv impact test according to

UNI EN ISO 9016:2012

No

SAGGIO
Iesf

SENSO
Direction

POSIZIONE
Position

TIPO
Type

TEMP

('c) (mm)

DIMENS
S2e

VALORI
Single values

(J)

lzl1 3

(J)

MEDIA
Average

Valori richiesti I Required values >21 J >21 J

03D-tw1 T vwT 0/0,5 KVz -25 7,5x10 100 115 120 111,7

03D-tH2 T vHT 1/0,5 KVz -25 7,5x10 188 193 r95 192

Data inízio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

16t01t2023
Tecnico qualifìcato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment sA 002

Dich¡arazione di conform¡tà I Declaration of conformity

I valori di energia assorb¡ta (J) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa UNI EN ISO 15614-1:2019
Livello 2 con riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM 4312 TP 316L I Values of absorbed energy (J) are
compliance to UNI EN ISQ 1 5614-1 :2019 Level 2 requirements for the welded joint and to ASTM 4312 TP 31 6L requirements for
material

Legenda della designazione I Key of designation
1" V=Charpy V-noteh; 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

c,
;r 1.;ì'li:rLþ "J:; r1l ì I'i' i ::
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prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo
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ACCREDIA
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RAPPORTO DI PROVA N.
Test Reporf No.

23003D DATA
Date

16t0'U2023 PAGINA
Page
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CAMPIONE N.
Sample No.

03D 6

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

MD 8A RP MAW

examination to
UNIEN ISO 17639:2013

lso 17639 -A - E - 8.1 - 8.1/-/8.1- 83 þaggio n.
lspecimen A/o.

03D

igura n.
No.

ttacco

base I
metal 1

base 2
metal 2

e direzione di
lievo

and direction of

la

1

B3

ASTM A312 TP 3161

ASTM A312 TP 3161

Trasversale alla saldatura
Transversal to welding

1,0: I

Data inizio prova
Test's start date

Data fine prova
Test's end date

16tO'U2023 16t01t2023 Tecnico E

Qualified techinician Mrcco
Apparecchiatura SA 041

Equtpmenl

Dich¡araz¡one 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 :2Q19 Liv.2l The visual inspection at 10X magnification has shown
no defects and the metallographic examination result are compliance to UNIE / /SO 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 e/o materiale principale) classificati in accordo alla ISO/TR
15608:2Q17 / 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 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, fìller material)
classified according to ISO/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: I SO 1 7639-A-E-1 1. 1 -1 1. 1 /1 1. 1 /1 1. 1 -A1

" 'ì 'r I ::'r ':': ":':''
, li i-iiii:;''t 'Ï;i;:j'1'''l;

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffice: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it
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prove e conirolli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo
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RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

23003D
DATA
Date

16t01t2023
PAGINA
Page
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CAMPIONE N

Sample No.
03D b

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

UNIEN ISO 9015-l:2011PROVA DI DUREZZA SECONDO
Hardness test according to

SAGGIO
Iesf 03D

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

380 HV'l0

Posizione/
Position

MB/BM ZTAIHAZ ZF IWM ZTAIHAZ MB/BM

LÍNEI-HVIO 158 160 16',| 188 179 183 170 176 171 175 186 189 160 158 155

LINE 2 - HVlO 163 165 160 189 183 188 195 162 170 184 182 180 157 163 166

Data inizio prova
Iesú's sfarf dafe

16t01t2023
Data fine prova
Test's end date

16t01t2023
Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

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 :2Q19 Liv.2 I
Values of hardness (HV10) are compliance to UNI E / /SO 1 5614-1 :2019 Liv.2. requirements for the welded joint

FINE RAPPORTO / e¡tto aepoar

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderver¡f¡cationsrl@pec.it
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CËRTlËlCATe Ðl COLIAUDü {3,1} - AnallsíChlmlca
ATTESTATS Ol CONTRCI¡LO (â.?) - taratterlstiahs Maccanichel

INSPECTIOI*¡ CERIIFICATE {3. 1) - the¡nlcal analysis
TESÏ REPORI (2,2)' Mechanical propertles

Numero certificato/Cerl no EC2i4835 12 rev' 0Dstaltals: 20 i4-06" 1 )
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Dâta/Detê: 2009-04_23

Slo¡tro ordln¡/Our ords,: 2345ô6

ATTESTATO DI coI.¡TRoLLo/
TEST REPORT

in ¡ceoldo atacc to EN 10204.2.2
Numero csrtÍficãtotcert no; EC2124{ô5f rev. 0
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\. PROOOITO/PRODUCT
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Valida¿¡çn*¡r*nrr*
Tåpio Huhtalã Product Manager
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