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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
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Manufacturer / Costruttore.

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldaturai

pWPS N':

N" QP-lTA-23-00059-rev.0

ITALSALDO S.r.I.

CorsoVittorio Emanuele, 231-93012 Gela (CL)- ltaly

Gela (CL) - ltaly

December,2022

11.1-01P122 Rev.1o
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Reference standard / Norma di riferimento UNI EN ISO 15614-1:20171A1.2019 Level 2: 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 El No

Record issued on:
Certifipato emesso il:

16t01t2023

Revision No.i
Revisione n": 0

Other identification (as necessary) :

Altre identificazioni (se necessarie):
23.5F.4957064.783 Pag.1/18

EXAMINING BODY
Organismo d'esame

MANUFACTURER
Costruttore

Authorized representative;
LLA

iå:A
Timbro dell'arQanismo di

Represented by:

Rappresentante:

Visa:
Firma.

Stamp of the manufacturer (optional):
Timbro dël costruttore (opzioñi ài le) :

BUREAU VERITAS ITALIA SpA htåryÆÂUJÉff&tÁAäJ$"tnal rND-F-001 wELD.NopED.pRc.ME Rev.l Ed.o4tzozo
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Welding Procedure Specification
(wPs)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Comm. 4957064t22

WPS record number

Date

Rev.111.1-01Pt22

December, 2022

Quallfied to

Cl¡ent Namê

Welding Procedure Qual¡fication Record

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

Supporting WPQR(s)

Reference docs.

OP-lTA-23-00059-rev. 0

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

UVELDTNG PROCESS (EN rSO 4063)

úl/eld¡ng process

rype

a) 141

a) Manual

b)

b)

c)

c)

JOTNTS (EN rSO r7659) Weld test Condition PWHT

Jo¡nt type

Type of Weld

Backing

Back¡ng material type

Weld preparat¡on

Method of preparation & Cleaning

BW ButtWeld

Full Penetration

None

N,A.

Single V With root face and root gap

l\/âchine tool

Temperature rangeÌ

ïime Range (hours).

Heating rate:

Cooling rate:

Note

None

None

PARENT MATERTAL (CR rSO 1s608) 
' 

(rSO TR 20173)
Material Size

Qualified (mm)
Nominal

(mm)
BW Range

(mm)
FW Range

(mm)
Throat Range

(mm)

No restriction

design. EN

Trade Name

Metal Deposit

Notea) b)

(mm)

(mm)

1,939 + 5,540No. to Group No. 11.1 C) to 11.1 (-)

METALS

No.

Designation

metal size

Name

EN ISO 636-A

N.A.

w 42 4 W2Si

N.A

2,40

N,A.

CARBOROD

LINCOLN ELECTRIC

ReH < 240 Mpa

c)

> 10,65 and plate

Note: (.)

ASTM A 106 GR.B

ASTM A 106 GR.B

2,77

21,30

Material thick.

Tube d¡ameterType & Grade to

Type & Grade

1,385 + 5,540

WELDTNG POSTTTON (EN rSO 6947)

Posil¡on of groove

úVelding progression

PC

N.A.

PREHEAT (EN 1011-2)

Preheat temperature

Vlethod of pre-heat¡ng

Vlaximum interpass temperatur€

)reheat holding

Tp 'c

T¡ "C

Tp 'c

EN lS0 13916 - Tp

None

EN tSO 13916 --ì'i

None

20 (Room Temperature) CT

200 cT

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

N,A. N.A,

99,99 10=12

None None

(a)

(b)

None None

GAS (EN rSO 1417s)

(t1)Argon

Gas(es)

N.A.

None

None

CONTRACTOR CLIENT AutoritytNotified Body I
ITALSALDO S.r.l Name

Decembet,2022

Name

Signature Signature

Date Date ä-Date

't¡,,1r.
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Welding Proced ure Specification
(wPs)

UNI EN ISO 15609-1:2020
Job No. / Comm. 4957064t22

WPS record number

Date

Rev.111.1-O1Pl22

December. 2022

Qual¡fied to

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

Procedure Qualification Record

Supporting WPQR(s)

Reference docs.

QP-lTA-23-00059-rev.0

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

String

I
Brushing and or gr¡nding

N,A.

N,A.

N.A.

N.A,

N.A,

Multiple

Single

N,A.

ELECTRICAL CHARACTERISTIC

Dweel t¡me (sec.) N.A,

E

A

I EN ISO 6848 WTh 20 Ø zAmm

table below

table below

N.A.

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

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

Welding

Process {es)
Eil Design. or trade

name

Electrode

size (mm)

ïype &
polarity

AmporeA Voftage V

Run.out Lenghtt

trav,Speed
(mm; mm,min)

Heat lnput

(KJ/mm)

K factor
(rso TR 1767r.1)

1 14'.|. 0,302 0,487w 42 4 W2Si 2,40 DC EN t0 80 9 11 65 75 0,6

2+n 141 w 42 4 W2Si 2,40 DC EN 85 95 t0 12 85 95 0,322 0,483 0,6

q= 70'; t= 2,77mm; g= 3,50mm; s= 1,50mm; d= 21,30mm

I

o

PC

CONTRACTOR CLIENT Autority/Notified Body L
ITALSALDO S.r.l.

Signature

December, 2022

Nâme

Date

Name

Signature

Date
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in accordance with EN ISO l5164.l:20171A1:2019 IUNI EN lS0 15614.1: 2017/Al:2019 Level 2. also level 1

coshuttore
11.1.01P122 QP-lTA-23-00059.rev.0Rev.l WPQR No.welding procedure reference (WPS)

Welding Procedure Qualification Record

Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

Manufacturer Name:

Costruttore:
ITALSALDO S.r.l.

Address:
lndirizzo:

Corso Vittor¡o Emanuele,23l - 93012 Gela (CL)- ltaly

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

RANGE OF SUALIFICATION 

' 
VALIDIÏA' DELLA QUALIFICAZIONE

141

Manual

N.A.

al b) c)

Mode of Metal transfer / lVodo di trasferimento

/ Tipo

process(es) / Processo(i) di saldatura

ButtWeld on Plate and Pipe (partialand complete penetration):ss nb - ss mb - bs;

FilletWeld on plate and Pipe; Branch connédion wiür angle > 60"; build-up welding

Multirun

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)
Ifr ]

I f1.1 ]
[1fr1l

Test material quali$ be equal or lower specified minimum yield sfengh steels.

(independent of $e mateíal hickness).

ReH 3 240 Mpa

BW 1,385 to 5,540 FW 1,939 to 5,540 Branch 1,385 to 5,540
lrater¡al thickness (mm) /
Spessore materiale base (mm)

0utside diameter / Diametro esterno (mm) > 10,65 and plate

WELDING CONSUMAELE S / MA I IRIALI I]'APPOR I O b) c)

Classification / Classifìcaz. Gas (es) / Gas Mixture (%)/ Miscela (%)(ES) r GAS

b) c)

4

a)

N.A.

N.A,

EN rS0 636-A

Manufacturer / Fabbricante LINCOLN ELECTRIC

No. / Specifica No.

Designation / Classificazione

mate¡ial Thickness (mm)/ Materiale depositato (mm)

thickness / Gola

Name / Fabbricante

/ FLUSSO

/ Fabbricante

CARBOROD

No resbiction

Max

designation / Designazione Flusso

trade name / Nome commerciale flusso

EN tso 14175

EN rS0 14175 - t, N1, N2, N3

ôo oo

wiüìout witr

ing / Protezione a)

/ Protezione al rovescio

/ Protezione b)

a) b) c)

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

of welding current / Corrente di saldatura

Preheat / Preriscaldo ('C)

/Altro

DC EN

None

A[, PG, Pi and J-1045

25% for each pass

20

Heat lnput / Apporto termico (kJ/mm)

position / Posizione di saldatura

temperature / Temperatura dì interpass ('C)

control mode / Controllo forma d'onda

None

None

N.A.

< 200 - CT (EN ISO 1391ô) - An increase of more han 50"C is not permitted.

Preheat capp¡ng pasbes / Preriscaldo passate di fìn¡tura ('C)

Preheat holding / Poskiscaldo ('C)

perature Range, lntervallo di Temperatura ('C)

treatment condition / Condizionidi traftamento termico

lnformation / Altre informazioni: N.A.

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

Mechanical test conduced by/P¡'ove meccaniche condotte da

Laboratory report reference No/Rapporto di prova No.

Mr. Sergio 0RSlNl Bureau Veritas inspector

Quality Sider Verification S.r.l.

23003A

81025 Marcianise (CE) - ltaly

Certified that test welds prepared, welded and tested sat¡sfactorily in accordance w¡th requirements of the code/testing standard ¡ndicated above.

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

Luogo/location Data di emissione/date of issue Esaminatore o Ente Esam,/Examiner o¡ test body Nome e f¡ma deltecîigo/name and fignature

Augusta (SR) January, 16th 2023 BUREAU VERITAS ltalia S.p.A. @
eBUREAU VERITAS ITALIA 1t1



MANUFACTURER,S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

PROCEDTJRA Dt SALDATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANIE tESECt)ZtONE DELTALLONE Dt PROVA
@Er]r:ÍÍûr

¡!r!r:r5fß{

Welding Procedure Specification (WPS) No. 11.1.0'lPI22 Rev.1

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

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

a)

a)

141

Manual

b)

b)

c)

c)

Joint Type/Iþo di giunto

Type of weld/ Tipo di saldatura

Backing/Sosfegno

Backing Material Type/Iþo di materiale dl sosfegno

Weld preparation / Preparazione saldatura

BW Butt Weld

Full Penelration

YES tr
N,A.

N0 I

Single V With root face and root gap

Joint Design and Welding Sequences

q= 70"; t= 2,77mm; g= 3,50mm; s= 1,50mm; d= 21,30mm

t

Runs or
layen

Passafe o

strati

Welding

Process

Proc.

Saldatura

Filler illetal

Materiale d'apporto

SizelÐim. (nm)

Weldlng

cunent
Con. di

A

Vóltage

Tensione

v

Travel

Speed

Veloc. Sa/d

mmlmin

Heat lnput
Apporlo

Termico

KJ/mm

1E 2E 1E+2É. 1E+2E

1 141 2,40 aË 't0 70 0,39

¿+ 3 141 2,40 BO 11 90 0,35

Welders name / Nome del saldatore PALENA Antonio
Stamp/

Punzone
PA

PARENT MATERIAL/MA TERI ALE D I BASE

Spec. Type & Grade/Specrl?ca tipo e grado

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

ASTM A 106 GR.B

ASTM A 106 GR.B

Heat No,: 45'154

Certificate TMK - ARTROM S.A, No. E12692

Group No./Gruppo No. tolal Group No./ Gruppo No. 11.1 (-) to/con 11 1 (.) (-) ReH 3 240 Mpa

Thickness of test piece/Spessore del saggio (mm) 2,77 to/con 2,77

Outside Diameter of test piecelDiametro esterno del saggio (nm) 21,30 to/con 21,30

Olhe¡lAltro:

WELDING CONSUMABLES/CO/VSUMAB/I/

FILLER METAL/Mateiali d' apporto

SPECIFICATION No./Speclfca No.

Desig nation/C/a ssif i cazi one

SizelDimensioni (mm)

a) b) c)

EN ISO 636-A

w 42 4 W2Si

2,40

Name/Nome connerciale CARBOROD

LINCOLN ELECTRIC

FLUX/F/usso a)

N.A.

Name/Nome comnerciale N.A.

rerlFabbricante N.A.

deposiUDeposifo di saldatura (mm) ¿,1 I

Other/,4/fro; Lot./Batch No.: C1TG200401

b) c)

Page 114



NO: QP-lTA-23-00059-rev.0
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GAS(ES)IGAS EN ISO 14175

Classification/
Classificazione

Composition/Co n posizio ne Flow Rate

Portata

UminMixture/Mrsce/a

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

ieldingl P rotezi o n e ( a) (r1 ) Argon 99,99 11

None None None None

Backingl P rotezion e al rovescio

Othe¡lAltro

None None None None

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARA IIERI STI CHE ELETTRI CHE

a) b) c)

Cur¡enllConente

PolaritytPolarità

Mode of Metal transfer/Modo di trasferinento

DC

EN

N.A.

Electrode Type & Size/Iþo e dimens. elettrodo W

wire feed speed range/Campo divelocità del filo

UNI EN lS0 6848 Wth 20 Ø 2,4nm

N.A,

Olhic¡lAltro Heat lmput determinated according to |SO/TR 1849'l . Method A

TECHNIQUE'TECN/CA

String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi

Orifice or Gas Cup SizelDianetro dell'ugello o ceranica (mm)

lnitial & lnterpass Cleaning lPulizia iniziale e tra le passate

Method of Back Gouging/Melodo di solcatura

Oscillation/Osc//azlone

AmpliludetAmpiezza

FrcquencylFrequenza

Distance contact tube - work piecelDistanza libera filo (mm)

Pass (per Side)/ Passata (per lato)

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

Torche angle direction of welding/Ángolo e direzione torcia

OlherlAltro

String

8

Brushing and or grinding

N.A

N.A

NA.

N.A. Dwell time/Iempo dl sosfa(sec)

N.A.

Multiple

Single

N.A,

None

N.A

WELDING POSITION/POSEIONE DI SALDATURA

a) b) c)

Position/Posr2r'one

Weld i n g Prog ression/Progresslone d i s al d atu ra

OlherlAltro None

PREHEAT/PRER/SCALDO

Preheat temperaturelTemperatura di preriscaldo (" C)

Method of pre.healing I Metodo di preriscaldo

lnterpass lemperature/Ie m peratura di interpass ('G)

Preheat HoldinglTemperatura di postriscaldo ('C)

OlherlAltro

EN ISO 1391 6 - Tp

None

EN rS0 13916 - Ti

None

None

20 (Room Temperature) CT

200 cT

POST WELD HEAT TREAïMENT (PWHT) and/or AGEING/TRÁTTAMENTO TERMICO DOPj SALÐATURA e/o INVEÇCHIAMENTO

Temperature Range/lntervallo ditemperalura ('C) None

ïime Range (hours)ftempo di mantenimento (ore)

Heati ng Rate/Gra d iente d i ri sc ald am ento (" C/ h)

3ilillÍ,,f.,n"*ente 
dirafrreddamento ("c/h) 

N;;.

E NOIYES

Page2l4



NO QP-lTA-23-00059-rev.0

@
TESTS RESULTS/ RISULTATI DELLE PROVE

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

Visual / Visivo Bureau Veritas ltalia S.p.A. vr-0114957064t22

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

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico None

Radiography / Radiografia TECNOSET S.r.l 01-2022

Ultrasonic Examination / Esame ultrasonoro N.A. N.A.

Mechanical tests / Prove meccaniche Quality Sider Verification S.r.l 23003A

TENSILE TESTS performed by / PROVE Dl TRAZIONE eseguite da: Quality Sider Verification S.r.l date/data: 1610112023

6
o

o_

ø-o"-
o

I
õ
=

o
Go

U)

c
.9
o
.go

O
ci
EoF

d
EoF

ïest specimen

Campione di prova

Yield point

Snervamento

N/mm2

Strength
Rottura

N/mm2

Elong

Allungam.
o/o

Reduct

Conlraz.
o/o

Fracture location

Posizione della frattura
Remarks

Note

Section dimension in mm

Dimensioni della sezione in mm Requirements / Requisito

All thick.

Tutto spessore

Part of thick.

Parte spessore

)=

N/mm2

> 415

N/mm2

)= Base metal

lVetallo base

Weld metal

Zona fusa

034-T1 T +22 505,6 X
Ductile

034-T2 T +22 513,7 X

Test Piece No.03A

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

Type & N.

Tipo & N.

Bend Angle

Anqolo di pieqa

Former diameter (mm)

Diametro lVlandrino (mm)

Elongation

Allunqamento

Results

Risultati

Transverse Face - 034 - F'l f80' (11) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Transverse Face - 034 - F2 180" (11) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

ïransverse Root - 034 - R1 1 80" (11) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Transverse Root - 034 - R2 1 80' (11) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Note: Test Piece No. 034

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

Minimum Value Requirement / Valore lVinimo Richiesto: ///

Specimen Dimensions (mm)

Dimensioni Provette (mm)

Notch Location / Direction

Posiz. lntaglio I Direzione

Notch

Type

Tipo di

lntaqlio

Test Tenper.
oc

Temper. Test
oc

lmpact values / Average
(Joule )

Valori/ Media

( Joule )

Remarks

Note

Note: ///

Page 3/4
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Iests performed / Prova eseguita: by / da: Quality Sider Verification S.r.l. date/data: '1610112023

Maximal acceptable value / lVassimo valore accettabile 380 HV10

Location of mesurements (sketch.)

Posizione delf e impronte ischizzo)

Local¡zed. hardnèss suryoy (HV10)

Local¡zz. rilievo durezze (HVî0) Results / Risultato

3 2rn nr

PIVI I f pvz

PM1 l^ 141-145-140 ll^

HAZl l^ 165-170-171 ll^

ZF l^ 185 -179 - 180 ll^

HAZ2 l^ 172-177 -174 ll^

PM2 l^ 148-143-144 ll^

Note: Test Piece No. 034

Maximal acceptable value / lVassimo valore accettabile N,A,

Locatton 01 mesurements (sketch')

Posizione delle imoronte lschizzo)

Localized. hardness survey (Hv10)

Localizz. rilievo durezze (HV10)
Results / Risultato

--- a
oC 7

7 Ã

ilt

6. MACROGRAPHIC EXAMINATION performed by I ESAME MACRO eseguito da: Quali$ SiderVerification S.r.l. date/data: 16t01t2023

Designation of examination I Designazione dell'esame: uNt EN tso 1 7639.A.E-1 1.1/11.'U.111.1.A1 Magnification / lngrandimento : 2,1 X

Specimen identification Nr.1

ldentificazione campione Nr,1 :

Result / Risultato :

034 (1)

SATISFACTORY / SODDISFACENTE

Specimen identification Nr.2:

ldentificazione campione Nr,2:

Risultato / Result:

Note: /// Note:///

7. 0THER TESTS performed by / ALTRE PROVE eseguite da: None date/data: None

Annexed Documents ldentification Name and Signat. of Examiner Body Name and Signature of Manufactureds Represent.

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

Tvoe oftest Report N,

Visual examination vr-01t4957064t22

Penetrant test 01-2022

Magnetic particle test N.A

Radiographic test 01-2022

Mech. Tests 23003A

Pase 414
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RAPPORTO DI CONTROLLO ESAME
VISIVO

VISUAL EXAMINATION REPORT

BV-VT No.VT 01149s7O64122

Emesso il: 27nA2022

Cliente ITALSALDO S.r.l

lmpianto Officine cliente

Sigla
Item:

Materiale: ASTM A 106 GR.B

Proc. saldat. 141

Procedura no
Procedure n":

Particolare

Stadio lavoraz. Come saldato

WPS 11 .1-O1Pl22 rev.1

Saggio Saldato

EN ISO 5817 Liv.B

Condizioni superf.: Soazzolato
Surlace condr¡onsl

Estens. esame: 100%
Têst Extension

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO - REFERENCE DOCUMENTS

I 3#f:t*¿,$"rirerimento: EN tso 17637 li îJå:;:"lffcettabirità:

Ordine:
C)rder:

22.5F.4957064.783Shôo order:
Commessa

getto WPQR

Nr. Fabbrica:
Serial Nr.:

Spessore 1mm¡ 21 ;3 x 2,77
Thickness

DESCRIZIONE DELL'ESAME - TEST DESCRIPTION

PREP. SUPERFICIALE
SURFACE PREPARATION

Di tipo meccanico
Mechanical type:

t--'t Di tipo chimico:u Chemical type:

Temperatura d' esame ('c):
Test temperature ('c¡. 25" C

Esame visivo generale

Condizioni superficiali
Surface condition

tr Esame visivo locale

PROCEDURA D'ESAME
TËST PROCEDURE

TIPOLOGIA DI ISPEZIONE
INSPECTION TYPOLOGY

Non assistito
Not assisted

Dimensionale
Dimensionãl

lspezione
lnspection

Esame vsivo diretto
D¡rect visual test¡nq

ø [7[ Assistito
ASSTSteO

Esame visivo remoto
Remote visual lestinotr

Marca Modello Matricola
Item

STRUMENTI DI
CONTROLLO
TESTING EQUIPMENT

Calibro per saldatura

Micrometro
Micrometer

Videoscopio

Torcia

Riga graduata
Graduate ruletr û Calibro

Gauqeø Strumenti di misura
Measurement ¡nstrumenls

Goniomeler
GoniometrofI ComparatoreD Comparator

EndoscopioE Fndoscooê
Boroscopiofl Borescôoê

FibroscopioE F¡b.escooe

t--t Specchiou Mirrôrt Altro
Other

Lenten Lens

SISTEMA DI
REGISTRAZIONE
RECORDING SISTEM

Disegno n Bozze
sketchs

Fotografia
Photo

Video
Video

Rapportot--l Replicau RÊôli.âtiôn
CDtr cT)

DVDtr DVf)

ISPEZIONE
INSPECTION

ø Luce naturale
Natu.al I

ø llluminazione ausiliaria Ø llluminamento
Luminance

ø Distanza di visione

>500 lux

<60 cmlngrandimenti
Mâonifinos

Risoluzionen Resô[rliôn

COMPONENTE/GIUNTO
ELEIVlENTIJOINT

DISCONTINUITA'
DISCONTINUITY

LUNGHEZZA
LENGHT (mm)

LARGHEZZA
WDTH (mm)

NOTE
NOTE

DATA
DATE

Ëslro(r)
RESULT(rl

1 - Pioe ASTM A 106 GR.B ø21.3Thk. 2.77mm - PC 300 D¡am ex accettabile 27112t2022

2 - Pipe ASTM A 106 GR.B ø21,3rhk.2,77mm - PC 300 D¡am ex accettabile 2711212022

3 - P¡pe ASTM A 106 GR.B ø21.3 Thk.2.77mm - PC 300 D¡am ex accettabile 2711212022 A
4 - Pipe ASTI\/ A 106 GR.B ø21,3rhk.2,77mm - PC 300 D¡am ex accettabile 27 t12t2022 A
5 - Pipe ASTIVI A 10ô GR.B ø21.3 rhk.2.77mm - PC 300 Diam ex accettabile 2711212022 A

(1) : A = Conforme -Acceptable.NC = Non Conforme - Unacceptable

&yrËåu
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A¿enû ædÍcrh: UNI EN ISO 14001:2015
A¿enda cèdñc.ta: UNI EN ISO ¡15001:201E

no 01-2022

Del
30/l

Controllo Con Liquidi Penetranti
PeneÍrant Testing di ldi l

ITALSALDO SRL
di lavoro Commessa

Impi¡rto Locslità
GELA (CL)

Costruttore

Oggetto
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURA (TUBI)

CONDIZIONI D'ESATIIE I ('ONDN'IoNS oI.' IiXAIúIN,11'K)N

DISEGNO Þ."¡ts UATERI.{LE .\/d..4 S PESSORE z ¡¡,t1"*" DN

Cuarda csito dcl conkollo I !ree See Result ol ¡est Suardãcsib dcl contrcffo I See See R4úù ofle:Î

tltf!'.¡:S\\lE lcsl Tùnil CON D.SUP / s¡,rr. (ìIdr¡b, ITATO DI LAV. / tb"¡¡rssra ESTENSIONE CONTROLLO I r.t^¡"" cø¡"t

I Ambiente ¡ RooD SpBzol^lo I Rrushcd Con\ÈsaldÃtô As We!¿e¿ 100%

NORME DI RIFERIMENTO / Norns of ll.eJcrcncù

Notñ ofReference for lhe T est:

uNl tìN ISO 3452-t

Norn ofRefercrcefor lhe Acceptdnce Levels:

uNr riN rso 23277 I / D 2 -l J

îxoilikal¡on Pncedwe

h"03 rcv.00

ATTREZZATTIRA - METODO DI CONTROLLO
Iìqil¡pncn¡ lvlethotl ofl cst

Tipo Pen€tr¡nte Fluoresceùte A cont.¡sto di colore

To cùha! oJ colot

Dopp¡o impiego

n

Marc¡ Peretr¡rte
RlD WW CGM

Lotto P€netr¡nte
2v314

D¡ta Lotto P€n'efrart€

DaEBuLhPø¿ttøt

09-23

Pulizi¡ Pr€lifri¡âre
Solvcnte /.ç,¡u-r

tl
E

EStúcci / na8

Mf, TODO ÆPLICüIONE PPENETRANTf, :

Method Perd tut ¡ ng / ÞÞl lcat ion
Spray

Controllol Luc€N¡tur¡l€
lßpe.t¡o": Nahtal¡,iAht

Luce B¡¡rc¡ Låmp¡d¡ l{ood E Tempo di p€r€tr¡ziore
1-iùeolPùúrut¡û l0 min

Rim@ione Penetr¡rte

n¿nôral P"nettùt

Acqua Emuls Liooñlo'tl
Solverte

Emuls Idrofilo ' ,{rour c Solvent€!LJLiquido I

Merc¡ Remover
Vchct Solnct

Lotto Reûover
351/21

D¡t¡ Lotto Remover

Dúe Ailkh Renove¡

t2-23

Metodo di applicazione Remover

Method n nøv e r'lppli.a t ior
Spray

Metodo di ¡pplic¡zion€ Emulsiorarte

Me thod Ë ñúl stflt8 lp p I i.at ion

Tempo di Emulsior¡túra

T¡ne lb Í:ùußlrhA Appl¡cøt¡oñ

Asciug¡tura
Aria Libcm

Rivel¡tore Secco Idrosolubile
ld¡osospens¡

Solvente tmpieghi Extr¡
E I

Dry

M¡rc¡ Rivel¡tore
Rotrivcl

Lotto Rivel"tore Dåt¡ lotto
Rivelatore

067/22 03-24

Metodo di sppl¡caz¡one
Rivelatore

Spray

lle hod Dd¿l op.t Appl¡ca i on

Tcmpo di sviluppo Rivel¡tore
30 min

l in¡e of lhvelotwrt Dqeløper

Msrca Lamp¡d¡
I luce Nêra

Mod€llo LampÂd¡ a

luce Ne¡¡ L¡mp¡da a luce
Ner¡

Idtersità LÂñpad¡ ¡ luce

N€r¡

lntensity L¡ght Black Lañp

N" C€rtific¡to e Scad€nz¡ Taraiùra
Lampada a luce Nera

N' Cei¡Jìcate and vol¡.ty olcûlibtut¡on

ESITO DEL CONTROLLO
Il.asult ol'l cst

S¡ldatur¡ ro M¡teri¡le Præesso di strldåtura

Weld¡ng Ì>rccess
DN

Spessore Punzone Giudizio
Note

wl Á.STM A 106 Cr.B l4l 2t,3 2,77 PÀ C Pos PC
wz ASIM A 106 Gr.B t4t 2t,3 2,77 PA C Pos PC
w3 ASTM À 106 Gr.B l4l ¿ I,J c Pos PC

ASTM A 106 Gr B l4l 2t,3 2,t7 PA c Pos PC
AS lM A 106 (ir n t4l 2t,3 2,17 c Pos PC

w6 ASTMA312TP316 14l+l I I 60,3 I 1,07 PA c Pos PH
AS1MA3121P3t6 t4l+1il 60,3 I 1,07 PA c PoS PH

w8 ASTM A 106 Gr.B l4l+lll 60,1 I 1,07 c Pos PH
w9 ASTM A 106 Gr B l4t+il I 60,3 t t,07 PA C Pos PH

ASIMA l06(jr.ts l4t+H I 60,3 I t,07 C l'os PC
ESlf O CONTROLLO/¿S¡ n¿.r¿

CoNtoRlrlrco¡/o¡dtq E
¡_o¡_ cONF./Àd C¿al,/rry E

DINErtVDelects

-Ã

Op€rstor€ livello 2 EN ISO 9712
Operatot ldel 2 ItN ISO 971 2

Cliente Cli€nt O.N,

¿"UVttto Ml-Pr.Rl.ul

fl u[¿å.\li

'-r'da
-tÈ hr\.uÐ M,AU

Mf - rìt

Mod M CPT REV.00



ffi &lênd¡.€d¡llc.tå: UNI EN ISO l&01:2016 Certificato no 0t-2022

Controllo Radiografico
Radiographic Testing

Del
30t1212022

Pagina di ldil
t oIl;heet of

Clicrtc:
1TALSALDO SRL

utd¡ß d¡ levorc:

Impianto: Ltral¡fà:
Crlâ (CL)

CNtruttorc:

uggcnoi
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURA (WPQR)

CONDfZfONT D'ESAIlIE / CONDITIONS OF EXANIfNATfON

DISEGNO /D¡d,s MÀTf,RIALE /,V¿¡¿¡¡¿I IPESSORE / ¡r,.tr¿* DN

ASTM A 106 Gr.B 2,77 mm 21,3 mm

Pß. Sald^ltra I trêta¡e Ptuc CONI}SVR t su,füe co"ûror STÀTO DI LÀV. / ß'¿'e,r sÈl ESTtrNSIONE CONTROLLO I r¡q"on c"¡t"t
l4l Come sàldúo I As welded

NORùlE Dl RIFERtMENTO / Nornrs of Refe¡ence

Notù olReletence forthe Iþst:

lJNr EN ISO 17636-t

Notü of Reßrcnce fot lhe Àcceplahce Lewls :

uNr ENrso 10675-r llll 112 E 3 no07 rev 00

ATTREZZ,{TURA - NIETODO DI CONTROLLO
Iì(iliqiltcilt illctho¿ ol l¿st

App. a Raggi X:
X-Rq Lqu¡pnent X:

Matricols:
KV:

Corrente (mA):
Cuûenl (nA):

Macchia Focale (mm):
local spot Size (mm):

App. a Raggi Y:
X-Ra¡, Eqv¡nr'"nt ,,

SENTINEL 880 DELTA DI6987

M¡tricola:

48396t\,V26187MX

Sorgente:
Sou¡ce:

Ir-192

Attività (C¡):
Activity (Ci):

30

Dimensione fisica della fonte (mm):
Source )hysycal Size (mm):

2X2,'1

Penetrametro:

IOFEEN

Lato Film XX H

Tipo d¡ lxllicola:

CAR.ESTREAM D4

10X16:

20

l0X24t 10X48: 30X40: Totale

20

ESITO DEL CONTROLLO
llesillt ú 7¿st

SALDATURÂ Nô Poliziorc Film
DN

Sp.

'th.
wPs

Puüone

\ryclder Id.

Dcns¡là
IQI G¡üd¡zio Notc

wl A-B 2t,3 2,77 PA w16 2,6 IO FEN-EN c Pos. PC

B.C 2,6

C-D 2,6

D-A )<

w-2 A-B 21,3 2,77 PA w16 1< IO FEN.EN C Pos. PC

B-C 2,6

c-D z,ô

D.A 2,5

w3 A.B 2t,3 1aa PA w1ó .2,5 IO FEN-EN C Pos. PC

B-C t5

C-D 2,6

D-A 2"6

w4 A-B 2t,3 2,77 PA w16 )\ IO FEN-EN C Pos. PC

B-C 2,6

c-D 2,6

D-A 2,6

w5 A.B 21,3 2,77 PA wt6 2,6 IO FEN-EN C Pos. PC

B.C ) 2,5

C.D 2,6

D-A f.::ì:î;i;;tü;;"îç;î t ;ä"'"'ä

Non Con[ome/ Not Conloming
NX= Fil¡n NA"/ FiLn NÂ
NR= Ripartrc / To Rcpair

NÎ= Tagli8rd To CutRX- Cor.fema Difqb/Cotrfùmsú& Dof4l

F$ionc/ LackofFusion
Pcncraz¡onc/ Lack of Pcnclration

I GB Cqvily Dssitiy' Film High-lrw D$sily

Ievl
Opcratorc l¡v€llo 2 f,N ISO 9712

Opemtor lewl 2 IIN ISO 9712

Comñitt.rt.
Cl¡ent

Clicrt O.N.

ffiiilrL,trro rLrvrrlo Mr+r.nÌ.ur

*tlrì/r,4ni,*,hr*','
ITÀLSALDO SRL

MAU

Mod M CRT REV.00



f\ Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moierioli metollici
e giunti disoldoturo

l$l?fJnorï 
PRovA N' zgooge Bår:A rerorzozs 3#ål: N' os¡ ËåårNA r 3l s

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5O0 - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wwr,v.qsvsrl.com

.,t,\l l'T,,¡.,
N r\-/z /¿

iffi.i /'.'-\ :
z;'-.,;ù'i}.

'/rrJ,, l.,lrrt'asv LAB N'I765 L

ORDINE lOrder
Data ordine / Order date

RIFERIMENTO I Reference
Data riferimento / Reference date

DATA DIRICEZIONE
Reception date

OGGETTO
Subject

22.5F .4957 064.783 Rev. 1

22.SF.4957064.783 Rev. I

UTENTE / User

ITALSALDO S.r.l.
Corso Vittorio Emanuele 231

93012 - Gela (CL)

DATA DIACCETTAZIONE
Acceptance date

05t01t2023

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 fesfs accorid¡ng to UNI EN /SO 15614-1 :2019 Lev.2

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

05t01t2023

Pagina
/ Såeef

ACCREDIA
t t¡¡¡i. lt^llti¡O tlr âCCru$ÎÂMtNfO \

Prova di trazione I Tensile test UNI EN ISO 4136:2012 034 2

Esame macroscooico I Macroscop¡c examination
Prova di durezza I Hardness test UNI EN IS 1:2011 034 5

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 accreditat¡on is related solely fo fhe fesfs included ¡n the list annexed to the
certificate n' 1765 L available on the website www.accredia.it Iåe fests not accredited by Accredia are characterized by asterisk (-)

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico / Technical Manager

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certifìca la sua validità. L'originalità del rapporto è garantita dalla tracciabilità nel sistema della PEC
utilizzata 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 ulilizzala dal laboratorio quando fornisce dichiarazioni di conformità a norme o specifiche è riportata nel sito web http://qsvsrl.com/
The decis¡on rule used by the laboratory when providing declarat¡ons of compliance with standards or specifications ¡s shown ¡'n http://qsvsrl.com/ webs¡te.
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si riferiscono al campione così come ricevuto. / Sampling
¡s can¡ed out by the customer and is not subject to accreditat¡on; fesf resulfs refer to the sample as rece¡ved.
ll Laboratorio è responsabile di ogni informazione riportata nel presente rapporlo di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente rispetto alle
quali declina ogni responsabilità I The Laboratory is responsibte for any information reported rn fhrs fesf repoft except for the ¡nfomat¡on provided by the
Customer w¡th respect to which it disclaims any responsibil¡ty

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

Parent materiall

Parent materìal2

Jo¡nt type

WPS

Other leatures:

Description

ASTM A106 GR.B

ASTM A106 GR.B

BW

11.1-O1Pl22 Reu.1

D¡mension

Ø 21 ,3 x 2,77 mm

Ø 21 ,3 x 2,77 mm

Welding process

Welder

Supplíer

141

Heat/Lot Certif¡cate Date

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

Weld¡ng pos¡t¡on

Stamp.

PC

parti dei
part¡aily
t¡mes of

Laboratorio ed è conservato in copia conforme all'originale nell'archivio del Laboratorio I tempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e
saggi e delle provette sono riportate nel sito web http://qsvsrl.com / This test report only concems the examined sample, it can not be
reproduced without the authorization of the Laboratory and h¡s certified copy is stored in the original in the archive of the Laboratory. The
' ^^4^ ¿^^,,ñ^6t^ ^6) ^^4- ^¡ 1A^ ^^^^l^ ^^1 t^^ t^-t ^:^^^ ^' ^^^'.'À ;a hH^./l^^,'-.1 ^^ñ trr^h-il^
tclJv¡aè, uwutttÉttLè attu PotLr vt tttc èatttptc drru rrre ¿eù¿ PtvúE atç !!!!E:!.!:lÈ:9!!*y!JJ rtúpúrv

delle

i,liii'ii.' ..,tii bTí1.\.) ! j.ll:iT

l.ìi,Vll.\il i.)

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



F Quclity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su molerioli metollici
e giunti disoldoturoASV LAB N'I765 L

ACCREDIA
t tñ"lt IlÁ1,À\r) l¡r ACCftlllÍÄM¡t-{lO f

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

230034 DATA
Date

16t01t2023 CAMPIONE N.
Sample No.

PAGINA ^ DI^¿5Page or
034

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

MDASRPTTW

PROVA DI TRAZIONE SECONDO
Tensile test accordinq to

UNI EN ISO 4{36:2012

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

(mm')

Fm

(N)

Rt

*rrr'

Posizione di rottura

Location of fracture

Aspetto della frattura

Fracture appearance

Valori richiesti / Required values >_ 415 ln saldatura
ln weld

Fuori saldatura
Out weld

Duttile
Ducl¡le

Fragile
Fragile

03A-T1 T 2,5 5,9 14,75 7457 505,6 X X 22

034-T2 T 2,6 5,8 15,08 7746 s'13.7 X X 22

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data
Test's end date

prova
16t01t2023

Tecnico qual Apparecchiatura
Equipment SA OO8

Qualified techinician MICCO

Dichiarazione di conformità I 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 4106 GR.B / Resu/fs of tensile strength (Rm) are
compliance to UNI EN ISO 15614-1 :2019 Level 2 req uirements for the welded ioint and to ASTM A106 GR.B requirements for material.

r: i riií:irj¡ 
itl: !:i I.':'i : :'r 

" 
À¡: lìj

il:.vI!'\;,',: I

QuafitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it



rq Quolity Sider Verificolion srl

prove e controlli su moterioli melollici
e giunïi di soldoturcrsa V LAB N'1765 L

ACCREDIA
I t¡rrt rlÄUÀ\¡lì !]i A(CntilfAM[NIO

r-
RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

230034
DATA
Date

16r01t2023
PAGINA
Page

3
DI
of

CAMPIONE N.
Sample No.

034 5

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

MDSARPBTW

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test according to

UNIEN ISO 5173:20{2

SAGGIO
ldentification

Prova N,

Iesf No.
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 tesf resu/fs

Tipo
Type

lrvlanor¡no I o¡rt."ppogg¡ | nngoro I

I 
rormer 

I 
nones disf. 

I 
Eend enøte 

I

| (mm) | (mm) I I

Risultato
Resu/f

O3A-BF1 T 2,7 4,9 300 FBB 11 19,6 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3A-BF2 T 2,7 4,9 300 FBB 11 19,6 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3A-BR1 T 2,7 4,9 300 RBB 11 19.6 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

O3A-BR2 T 2,7 4,9 300 RBB 11 19,6 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

Data inizio prova
Test's start date

,t6to1t2o2s 
?:':!\Zi'::å't6to'u2023 ;::i;::rtr::Xi;Ê::, 

FRANcEsco Apparecchiatura
Equipment 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 fesf resu/f are complianceto UNI EN/SO 15614-1 :2019 Lev.2 requirements

QualitySiderVerificationsrl -registeredoff¡ce: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.lva0909393l2llpecqualitysiderverificationsrl@pec.it



tr Quolity Sider Verificotion srl

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

ACCREDIA
t- ttrli rlÂlrAt¡o is A(f rt:lifAtulfF,ilr',r

q
r-l

RAPPORTO DI PROVA N
Test Report No.

230034 DATA
Date

16t01t2023 3î#¿",ü: 
- o3A Ëå""1"" , ""i t

examination ta
UNIEN ISO 17639:2013

tso 17639 - A - E - 11 .1 - 11.1tJ11.1- A1 $aggio n.
lspecimen No.

034

igura n
No

cco

ateriale base I
metal 1

ateriale base 2
metal 2

izione e direzione di
ievo

and direction of

1

A1

ASTM A106 GR.B

ASTM A106 GR.B

Trasversale al la saldatu ra
Transversal to welding

2,1 :1

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

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

1610'112023
Data fine prova
Test's end date

16t0'U2023
Tecnico qualificato

Qualified techinician
FRANCESCO Apparecchiatura SA O4lMICCO Equipment

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
l' riferimento alla normativa applicata / reference to standard
2' esame macroscopico "A" o esame microscopico "1" i 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
15608.2017 / group or groups of materials subject to test (filler material and / or main material) classified according to ISO / TR
15608:20'17
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, r¡ght parent material, filler 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: ISO 17639-A-E-1 1.1-1 1.1/1 1.1/1 1.1-A1

, i i-, ii ¡, ri" i :, 
..:;',' : 

",1.,' 
: .,'^t ti ii ! lì I i l'r lri
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prove e conlrollisu moterioli metollici
e giunii disoldoturo LAB N'1765 L

ACCREDIA
I tNr¡ {l,(tcA!,¡O $ Ar--f-ßf¡¡fÀ.dtNla}

tr
RAPPORTO DI PROVA N.
Test Repoñ No.

230034 DATA
Date

16t0',v2023
PAGINA
Page

5
DI
of

CAMPIONE N
Sample No.

034 5

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 8 1025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wu¡¡r.qsvsrl.com

PROVA DI DUREZZA SECONDO
Hardness test according to

UNIEN ISO 9015-1:2011

SAGGIO
Iesf 034

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HV1 O

VALORE MAX
Required value

380 HV10

Posizione/
Position

MB/BM ZTAIHAZ ZFlWM ZTA I HAZ MB/BM

LINE 1- HVlO 141 145 140 165 170 171 185 179 180 172 177 174 148 143 144

Data inizio prova
Iesf's sfarf dafe

16t01t2023
Data fine prova
Test's end date

16t01t2023
Tecnico qualificato

Qualified techinician
FRANCESCO Apparecchiatura

MICGO Equipment
SA 045

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
Valuesof hardness(HV10)arecompliancetoUNl EN/SO 15614-1:20l9Liv.2requirementsfortheweldedjoint

Ff NE RAPPORTO / e¡uo aepoar

', , -r' j
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cflD Qc- l.l - ljd. 2 RÊv 5¿rll4

TMK-AHTHOM S.A.

DrðganÈsùi Str. 3O, Slatina. jul, OLT, Romanio 2301 19

ïal: +4O {2¿l€}} 436862,434ti4o, 43464 1

Frð)c +4û f249) 4 3433 q 43?288
E-mel: offics.slat¡nâ[rLs]k-orù¡om,6u rvlvw.trnk-¿|{trom.su

J 2A/9/1991;vAT No. R0 1510â1O/ 19Sz
Subsôribed 3od PaiJ Slra16 291.5871538,iJ4 lei

INSPEOüON CERTIF IC.A,TLI " IìN 10204¡ 2044 I 3,7

f,adle Chemical

ñleclranical

llat f eld at 343"C 22lM[,â(,<t|ip longítrdínal 6.2f x 4.65= 29.30 run'?);
I lot l{:ld ãt 5 38 "C: l69M Pa{i(rip ¡o¡gitudi¡å: 6.9 x 4.6= 32.05 rrtrn¡)
Visuai inspection nnd di¡nensional check; OX
.. NO WEI,D RET'ÄIR ON IIEREBY CSRTTF]I]D 1UBES "
'lïc ntr¡e¡ial 'hot cmta¡n intentional additions ofel¿ments ûuch âs lerd, seìeniurn, or sulphur û:r ùnproïe machinability"
thenønufacrure¡ofpipesisceniliedbyLRQAinûæonlaneewúh: lS()900l:08{ccrdfìcateno.óÕ0?l59issucdby?0.1,5-û8-lû,validuntil 2018-
08- 10), lSl) 1400I:& (c¿rt ¡fïc¿te no.6ð0715? isued þ ?qt 5:û,8_:lg, r4it¡.!l4i! ?0J8,.08:10),Ati,SÀ$. l8Û01:07 (ce{ificrteno.6007l58 ir4red by
?015-08-12, válid until 2018'08-10).

QC & 
'-A.BORÄTCIRIES 

CHÍþìF
f)ipl. F.ng., Silviu BÂrbulesct¡
._,r';3j

-\.{[ r. L\s!l¡'(:l'oR
l-ú8-.(!rp ü¡i¡Lt¡pu
. ..#:"fq{.1.[i

the forgrry of thls c€ilificâte concludç to
ltUS IS fûR CËR'Itr-Y TT¡ATTllEÌ\lA'llrRlÀL

resporrsibirìg nrerrrioned o¡r Ronraqiuu p.'s¡ coi"ilnåi'l'iBirrT: I iliftldfìi;tlTÀ'("1\- -

}IIìREIN I)ESCRIßTJÞ IIAS I]È}ÌN }IANUFAqTLIRËO IVITH 1''{8 ORI)ÍìRÊO SIECfF¡CA'I]ON ANt} TIIAT

No.r 812692
Date: 3ô.06.2016

lWanufaclurer'ts malk íJl\)/ Cuslorncr OrdcrNo,:
FS/7ól20t6

PL¡ 13688

CttSlOil4ER : D'¡lmoree Lunardl Spa

Via (ìambaralo,32
IT 15069 Serraralle Slivla l¡lll¡ V¡lT nr. IT 00910620061

Speclliealions: ¡tPI 5Ll3;
ISó 3183-12; AS'I'M Ä106-15; AslvlltSAr0Ér5; ,{,STl!f A5}12;

ûüU D7þlåÊ{ ¡;ìåSèd ü$*t¡nn.q or q{ DhrtrâÀ&lr r 3

Dfunensions: 2t.3x 2.Tl x 6 000 +100Â0m¡¡r
Sted: Gr. ll/X42lPSLI

G¿ß lLvlS PSLI /P;&51R2
Ðe.sliption: Hot ¡ollcd ceamlcss s{ecl pipes; rnarking by pair}t¡ng: TMK -ARTRûÀ{, standard, dirrcnsions, sæcl grade, {.F.NCT'II

{m), SMLS, heåt rþ., LC}T, mil I irspcctor no. 5, technical coutrol sign // standard, stcel grade, 324K$nt, l,/2'ST SCII10, TFST
PR FSSU RE 29?O PS I,

Hcat No.¡ 45tg <-
0uantífy ¡¡cs Lcnsth nl S¡clsht ks

262 t572.0

{.) Àf rr s P sl NI Cr' I\fo Cu Äl Nb TI N v ß
0. r3 ô.61 0.û02 0.009 0. t9 0.t 3 0.06 ô.02 t.r7 0.02 t 0.00t 0.001 0.00s 0.00f 0.m03

Cr+Cu+Mo+Ni=Õ.38 V.iNb+T¡:0.0O3 V+Nb:0.002

a: Mn s F sr Ni {)r ùIo Cu ,\I Nt! Ti v B
0.1?- o.62 0.û02 0.013 0.20 0. i3 0.05 0.02 0.18 o.024 0.002 0.003 0.û04 û.0003

0.t2 O.(i2 0.0t3 0.f¡ ì 2 {¡.t3 {1.020.20 0.05 0. t8 0.02:¡ 0.002 0.003 0.005 0.0003

TENsIf,It TI.:ST tÁS1aÍ A3?0)

- ãt roorn telnpe¡sfüre.
Test Srrccinr¿n . Slrin . Loneiludiunl

Yitld slrength
Rp0,2/Rt0.s

M['n

UTS
IvlPa

Iìlongatlon
7o

Dim¡sion - Speci¡nen (nnm)

l2i5 x'ló5
Section - Specinnn (mm')

61.28

I-en¡th - Specimen {1.¡) { mm }
50.8

31117 6 468 34

llcar tre¿f¡nenl: nonnalised drring hc* rolling proccrt
Hydril[c t¿rt prd\u¡e {.ASTM AJ30lAPl SL]; 2970?Sl for 5-sæ: OK
llÊ¡lding t4l (AS'1'I¡ AIOó poinr ll) Ol{
Õein siæ ÁSIlr{ E I 12:9.0

Chðrpy V-Norcb/(tiN ISO 148-l)
Kv ¡,I-ongitudinal ?.5 x t0 [m)

30 (13; 3l; 2?) I ( -l0t )

lrrcftiog pmss: clætric ùc ¡¡r¡nåcc, fully liilltd
liud¡¿s: I lR B: 75 -?ô-?l-'16
lludnæ llRC nu 22
NACE À.tRûr.75lrSO ¡7156
NACg fúRo¡.ol/rso r749s- r

lNl:oRl,,lA1'fûN ß coRRÊcÎ, TfiDY t\lÉ8TTt'¡i S¡EClFlc,lTlON',.S REQUIFT.:NIeN?S AND ARIIRÊCORDS IN A OUR CÕÀtpANY DOCUMENTS.



lnspection Certificate 3. 1.

Product Line
Product

.Siee(s) mm
Item No,

LoVBatch

Class

TIG

traLocöó
2,4XrOooXTUBO5
T24T005R!31 r

@
Âws A5.t8r ER 705-3

FHE'¡ryE¿Orf'r6Ë(P€R

Customer Ref ODA con o.mail cllente x PHOMO O¡l

Our Reference 8!4868272
Oubntity 220,0 Kc
Customer FAIT SRL

Ë( ss 114 C.DA TARGI,A 54
stRAcusA 96t00
Italla

Chemlc¡l ¡nalyslE (%) According to EN10204 3,1

Mochanlc¿l lsste, âll wold met¡l
Tensfle testlng

Cond; ReL Bm A6

According to ENl0204 2.2
lmpct terting

Cond, Temp. ' KV

Company
Llncoln Eloctric ltall¿ sd
Wa Frotolll Canepa I
16010 Ser¡a Rlocò

Italy

Pr¡nted Cert. No,
By Masslmo Dall'Agnola 01192759
Function Wo¡ghouss zru_cMl, I

Dato 27|OCI.420,ZO

.tJL I mFfil¡fiïl


