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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
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Manufactu rer./ Costruttore

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N':

N" QP-lTA-23-00060-rev.0

ITALSALDO S.r.l.

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

Gela (CL)- ltaly

December,2022

P1-01P122 Rev.1

Et No

16t01t2023

R31142l23lVClsd 23.5F.4957064 783

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

Record issued on:
Certificato emesso il:

on Reason of revision
Revisione n" Motivo della revisÌone

Other identification (as necessary)

Altre identificazioni (se necessarie):
Pag.1l23

0

EXAMIN¡NG BODY
Organismo d'esame

MANUFACTURER
Costruttore

LLA

Stamp of the exami

Authorized representative:
lspettore

Visa:

Timbro dell'organismo di

Represented by:

Rappresentante:

Visa:
Firma:

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

BUREAU VERITAS ITALIA SpA IND-F-O0 1_WELD.NOPED.PRC.ME Rev.l Ed. 04 I 2020
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Welding Procedure Specification
(wPS)

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

WPS record number

Date

Rev.1P1-01Pt22

December,2022

Oualified to

Client Name

Welding Procedure Qualif¡cation Record

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

Supporting WPQR(s)

Rêferênce docs.

QP-lTA-23-00060-rev.0

UNI EN ISO 15614-1:2017141:2019 Level 2:2019

WELDTNG PROCESS (EN rSO 4063)

a) 141

a) Manual

b) 111

b) Manual

c)

c)

Íl/elding process

rype

JOTNTS (EN rSO 17659) Weld test Gondition PWHT

None

None

Joint type

Type of Weld

Back¡ng

Backing mate¡ial type

Weld preparat¡on

l\rethod of preparation & Clean¡ng

BW/ ButtWeld

Full Penetrat¡on

None

N.A,

Single V With root face and root gap

Machine tool

Temperature range ("C):

ïime Range (hours):

Heating rate "C / h:

Cooling rate 'C / h:

Note:

PARENT MATERTAL (CR rSO 15608) / (rSO TR 20173)
Mater¡al S¡ze

Qualified (mm)
Nominal

(mm)
BW Range

(mm)
FW Range

(mm)
Throat Range

(mm)

Group No. No restriction

2,50 + 3,20

Metal Deposit

Notea) b) c)

2,40(mm)

(mm)

+ 22,143,00 + 22,14 3,00

LLER METALS

No.

Deslgnat¡on

metal s¡ze

Name

Material thick.

Tube d¡ameter

(.) ReH <240vpa

> 30,1 5 and plate

EN rSO 636-A

w 424W2Si

EN tSO 2560-A

8425832H5

TENAX 35S

8,07

LINCOLN ELECTRIC

N,A,

NA

N.A.

CARBOROD

3,00

LINCOLN ELECTRIC

N.A.

N.A.

N.A.

1r.1 (.) to r 1.1 f)
ASTM A 106 GR.B

ASTM A 106 GR,B

design. EN

Trade Name

No. to

Type & Grade to

Type & Grade

11,07

60,30

WELDTNG POSTTTON (EN rSO 6947)

Position of groove

Welding progression

PH

UP

PREHEAT (EN r01r-2)

Preheat tempe¡ature

l\lethod of pre-heat¡ng

Maximum interpass temperatur€

Preheat holding

Tp 'c

Ti 'c
ïp 'c

EN rS0 '13916-Tp

None

EN tSO 13916 - Ti

None

20 (Room Temperature) CT

200 cT

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

N.A.N,A.

99,99 10+12

N.A.N,A.

N.A. N.A.

Plasma

Sh¡elding (a)

Shielding (b)

trailing

Backing None None

(EN rSO 14175)
Gas(es)

N.A.

Argon (11)

N.A,

None

N,A,

Autority/Notified Body ICONTRACTOR CLIENT

ri irrtÉÂii VÍl!iTrt,5 iiì¿ålrr içË1.¡)t¡lfi

, .,,ÉR',)R.t .\Çt^b\.
,;,T-[[thÞq] ,ì,v,, \vv

ITALSALDO S.r.l.

Decem6e1.2022

Name

Date

Page
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Welding Procedure Specification
(wPs)

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

[/VPS record number

Date

Rev.1P1-O1PI22

December. 2022

Qualified to

Cllent Name

ing Procedure Qualifìcation Record

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

Support¡ng wPQR(s)

Reference docs.

QP-lTA-23-00060-rev.0

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

ELECTRICAL CHARACTERISTIC

N.A.

UNI EN ISO 6848 WTh 20 ø 2,4mm

TECHNIQUE

and Weave

Dweel t¡me (sec.) N.A.

.4.

10

lmput determinated according to ISO/TR 18491 - Method A

table below

table below

Brushing and or grinding

None

N.A.

N.A,

N.A.

N,A.

a) Single; b) Multiple

a) & b) Single

N.A.

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

Welding

Process (es) EN Design. or trade
nam0

Electrode

size (mm)

Type &

polari$
AmpereA Volhge V

Run.out LenghU

trav.Speed

(mm; mm/min)

Heat lnput

(KJ/mm)

K factor
(lso TR t767l.l)

1-PH 141 w 42 4 W2Si 2,40 DC EN 115 125 12 14 55 65 0,764 1,145 0,6

2.PH 111 E425832H5 2,50 DC EP 75 85 21 23 70 80 0,945 1,341 0,8

3. PH 111 E425832H5 3,20 DC EP i00 110 23 25 70 80 1,380 1,886 0,8

4+n-PH E425832H5 100 't't0111 3,20 0,895 105 22 24DC EP 0,912 ',t,210

q= 70'; t= I 1.,07mm; g= 3 + 4mm; s= l,smm; d= 60,3mm

o

ob

n4

PH

t
Autority/Notified BodyCLIENT

ITALSALDO S r.l.

Signature

Decembet,2022

Name

Dale

S¡gnature

Name

Date
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Date

Name

sig



UNI EN ISO 15614-1:20171A1:2019 Level 2
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in accordancê with EN ISO l5l 64.1 :2017 I A1 :2019 to8also level I

P1.01P122 Rev.1 QP-lTA-23-00060-rev.0WPQR No.

Welding Procedure Qualification Record

Qualifica Procedura di Saldatura WPQR

N" di riferimento della procedura di saldatura del costruttore /

l\/lanufacture/s welding procedure reference (WPS)

Manufacturer Name:

Costruttore:
ITALSALDO S.r.l.

Address:

lndirizzo:
Corso Vittorio Emanuele,23l - 93012 Gela (CL) - ltaly

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

RANGE OF QUALIFICATION / VALIDITA'DELLA QUALIFICAZIONE

Weld¡ng process(es) / Processo(i) di saldatura

rype(s) / Tipo

Mode of Metal transfer / l\¡odo di trasferimento

141

Manual

N.A,

111

Manual

N,A,

a) b) c)

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

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

Multi runSingle or multi run / Passata singola o multipla

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

nt Type . Weld / Tipo di giunto - S

l1-1 I

[ 11.1 I
111.111

Test piece material qualìry the equal or lower specified minimum yeld str-ength steels (indip€ndent of the

material thichness)

ReH 3240Mpa

BW 3,00 lo 22,14 FW 3,00 ¡o 22,14 Branch 3,00 lo 22,14

/ MATERIALI D'APPORTO

No restriction

MABLE

N.A.

N.A.

N.A.

diameter / Diametro esterno (mm) 30,15 and plate

Menufacturer / Fabbricante

N.A.

N.A,

N.A,

thickness (mm)/

materiale base (mm)

EN ISO 636-A

l\,lax 6,00

w 42 4 W2Si

CARBOROD

LINCOLN ELECTRIC

EN ISO 256GA

Max 16,14

E425832H5

TENAX 35S

LINCOLN ELECÏRIC

No. / Specifìca No,

/ Classifìcazione

material Thickness (mm)/ l\tlateriale depositalo (mm)

thickness / Gola

Namê / Fabbricante

FLUSSO / FLUSSO

Flux designation / Designazione Flusso

trade name / Nome commerciale flusso

ufacturer / Fabbricante

Classification / Classificaz. Gas (es) / Gas Mixture (%) / lViscela (o/dGAS (ES) / GAS

(t1) Argon

N.A.

a) b) c)

EN rSO 1417s

N,A.

99,99

N,A,

ng / Protezione a)

/ Protezione al rovescio

/ Protezione b)

ând Without

control mode / Controllo forma d'onda

/ Altro

< 200 - Cï (EN ISO 13916) - An increase of more than 50'C ¡s not permitted.

of welding current / Corrente di saldatura

Preheat / Preriscaldo ('C)

DC EN DC EP

Up and Pos¡tion Requiring Similar Higher Heåt lmput

25% (All, when neither impact or hardness requirements are specified)

cï(Room

Heat lnput / Apporto termico (kJ/mm)

position / Posizione dì saldatura

temperature / Temperatura di interpass ('C)

Preheat capp¡ng passes / Preriscaldo passate di fìnitura ('C)

Preheat holding / Posk¡scaldo ("C)

Post Weld Heat Treatment and/or ageing / Trattamento termico dopo

femperature Range / lntervallo d¡ Temperatura ('C)
saldatura e/o invecchiamento

Mr. Sergio oRSINI Bureau Veritas inspector

Quality Sider Vertifìcation S.r.l,

23003C

N.A,

presenza

81025 lVarcianise (CE) - ltaly

lnformation / Altre informazroni:

out presence

test conduced by/Prove meccaniche condotte da

report reference No/Rapporto di prova No.

Cert¡Íied that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance w¡th requirements of the codeitesting standard ind¡cated above.

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

Luogo/location Data di emissione/date of ¡ssue Esaminatore o Ente Esam./Examiner or test body Nome e firma del s¡gnalure

Augusta (SR) January, l6th 2023 BUREAU VERITAS ltalia S.p,A.

1t1BUREAU VERITAS ITALIA



MANUFACTURER.S WELDING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANTE L.ESECUZJONE DEL TALLONE DI PROVA

Welding Procedure Specification (WPS) No. P1-01P122 Rev.1

@
ErtÍr:üûrgsIINS

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

Iype(sllTipo(i) (Manual, Partly mech. etc)

a)

a)

141

lVanual

b)

b)

111

lVlanual

c)

c)

Joint f y pel T i po d i giu nto

Type of weld/ Tipo di saldatura

Backing/Sosfegno

Backing Material fypelTipo di materiale dl sostegno

Weld preparation / Preparazione saldatura

BW Butt Weld

Full Penetration

YES tr NOI
N,A.

Single V With root face and root gap

Joint Design and Welding Sequences

o

4 5

I

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

Runs or
layers

Passafe o

strati

Welding

Process

Proc.

Saldatura

Filler Metal

Materiale d'apporfo

SizelDim. (mm)

Welding

curent
Con. dí

A

Voltage

Tensione

v

Travel

Speed

Veloc. Sald.

mmJmin

Heat lnput
Apporto

Termico

KJ/mm

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

1PH 141 2,40 120 1' btJ 0,94

2PH 111 2,50 BO 22 75 1,13

3PH 111 3,20 '105 24 75 1,61

4+5PH 111 3,20 100 23 't05 1,05

Welders name / Nome del saldatore PALENA Antonio
Stamp/

Punzone
PA

PARENT MATERIAUMAIERIALE DI BASE

Spec. Type & Grade/Specifica tipo e grado

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

ASTIV A 106 GR,B

ASTIV A 
,106 

GR.B

Heat No, 92549 Certificate TUBOS REUINODS, S.A. -
AIVURRIO No 0000154154

Group No./Gruppo No. lolal Group No./ Gruppo No. 11IO to/con 111o
Thickness of test piece/Spessore del saggio (mm) 11,07 to/con 11 ,07

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

OtherlAltro: f) ReH 5 240 Mpa

G CONSU MABLES/CONSUMAB/L/

ME'l ALI M ater i ali d' a p porto a) b) c)

lCATl0N No./Specrfca No, EN ISO 636-A EN rS0 25ô0-A

Desig nation/Clas sif ic az ione

SizelDimensioni (mm)

Trade Name/Nom e commerci ale

Man ufactu rer/Fa bb ric a nt e

W 42 4 W2S¡ E425832H5

2,40 2,50 + 3,20

CARBOROD TENAX 35S

LINCOLN ELECTRIC LINCOLN ELECTRIC

FLUXF/usso

Des i g nation/C/as sif ic azion e

a) b)

N,A, N,A,

Name/Nome commerciale N,A. N,A,

Man ufactu rer/Fa bb rica nte N,A. N,A,

3,00 8,07

a) Lot.iBatch No. C1TG200401;

b) Ø2,5 Lot./Batch No. 34821002; Ø3,2LoI.l1atch No. C3MS20Q720

deposiUDeposlfo di saldatura (mm)

c)

Page 114
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GAS(ESyCÁS EN ISO 14175

Composition/Co m posizione Flow Rate

Poñata

l/nin

Classification/
Classificazione

Mixture/Misce/a

PLASMA/P/asma

Sh ieldin g/Prolezione(a/

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

(r1) Argon 99,99 11

ieldin gl P r ot e z i o n e ( b) N,A. N.A. N.A. N.A.

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

al rovescio None None None None

None

CHARACTERISTICS/CARA IIERI STI CHE ELETT RI CHE

a) b) c)

CurrenlJCorrente

PolaritylPolarità

Mode of Metal transfer/Modo di trasferinento

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

Electrode wire feed speed nngelCampo divelocità delfilo

Othe¡lAftro

DC U\'

EN EP

N,A, N.A,

UNI EN lS0 6848 \ÂlÍh 20 Ø 2,4mm N,A,

N,A. N.A

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

TECHNIQUE/IECN/CA

String or Weave Beads/Cordoni sfre tti o targhi

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

lnitial & lnterpass Cleaning lPulizia iniziale e tra le passate

Method of Back Gouging/Mefodo di solcatura

0scillation/Oscl//azlone

AmplitudelAmpiezza

FrcquencylFrequenza

Distance contact tube - work piecelDistanza libera filo (mm)

Pass (per Side)/Passata (per lato)

Single or Multiple ElectrodeslEleftrodo(i) singolo o multipli

Torche angle direction of welding/,Angolo e direzione torcia

OlherlAltro

String and Weave

a) 10

Brushing and or grinding

None

N.A.

N.A.

N.A. Dwell timellempo di sosfa(sec)

N.A.

a) Single; b) Multiple

a) & b) Single

N,A.

None

N.A,

WELDING POSITIONIPOS/ZI ON E DI S ALDAT U RA

a) b) c)

Position/Posizlone

Welding Progression/Progressione di saldatura

Othe¡lAltro None

PREHEATIPRFRISCÁIDO

Preheat temperaturelTemperatura di preriscaldo ("C)

Method of pre-heating / Metodo di pre-riscaldo

lnterpass Temperature/Iem peratura di interpass ("C)

Preheat HoldinglTenperatura di postriscaldo ("C)

OtherlAltro

EN ISO 13916 - Tp

None

EN rS0 13916 - Ti

None

None

20 (Room Temperature) CT

200 cT

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

Temperature Range/tntervattoditemperatura ("C) None

Time Range (hours)l'lempo di nantenimento (ore)

Heating Rate/Gradiente di riscaldamento f Afl
Cooling Rate/Gradiente di raffreddamento ('C/h)

Olhe¡lAltro None

YEStr Nol

Page 214



TESTS RESULTS / RISULTATI DELLE PROVE
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1. I'¡ON ÐESTRUCTIVE TESTS / ESAMI NON DISTRUTTIVI Performed by I Eseguito da Certificate No. I Certificato n'

Visual / Visivo Bureau Veritas ltalia S.p.A. vr-04t4957064t22

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

Magnetic particle test / Esame magnetoscopico None N,A,

Radiography / Radiografia TECN0SET S,r.l. 01t22

Ultrasonic Examination / Esame ultrasonoro None None

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

TENSIIE ÎESTS performed by / PROVE Dl TRAZIONE eseguite da: QualitySiderVertificationS.r.l. dateldata: 16t01t2023

Ø-

b9v9
ËL

=

o
eo
U)

Éo
oo
i5

o

Eo
F

Éi
E(,
t-

Test specimen

Campione di prova

Yield point

Snervamento

Nimm2

Rottura

N/ mm2

Elong

Allungam.

Reduct

Contraz.

%

Fracture location

Posizione della fratturaDimensioni della sezione in mm

Section dimension in mm irements

Remarks

Note

Tutto spessore Parte spessore

Part 0f thick. N/mm2

> 415
N/mm2

)=
o/o

Metallo base Zona fusa

all thick. Base metal Weld metal

03c.T1 T +22 485,2 X
Ductile

03c-T2 T +22 493,2 X

Note: Test Piece No. 03C

3. BEND TESTS performed by I PROVE Dl PIEGAMENTO esegu¡te da: Qualig Sider Vertification S.r.l. date/data: 16t01t2023

Type & No.

Tipo & N.

Bend Angle

Anoolo di oieoa

Former diameter (mm)

Diametro Mandrino (mm)
Elongation

Allunqamento

Results

Risultati

Transverse Face - 03C-BF1 180' (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Transverse Face - 03C-BF2 1 80' (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactorv / Soddisfacente

Transverse Root - 03C-BR1 1 80' (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddisfacente

Transverse Root - 03C-BR2 180' (44mm) Not Required / Non richiesto Satisfactory / Soddísfacente

Note: Test Piece No. 03C

IMPACT TESTS performed by / PROVA Dl RESILIENZA: Quality Sider Veñification S.r.l. date/data: 16t01t2023

Minimum Value Requirement / Valore lVlinìmo Richiesto: > 2lJ at -25"C (7,5xlomm)

Specimen Dimensions

Dimensioni Provette

(mm)

Notch Location / Direction

Posiz. lntaglio / Direzione

Notch Type

Tipo di lntaglio

Test Temp,

ïemp. Prova

fc!

lmpac,t values / Average

Valori / Media

{ Joule )

Remarks

Note

10x7,5x55 (03C-Wr) VWT 0/0,5 KVz -25 115 - 120 - 106t 113,7

10x7,5x55 (03C-lH2) VHT 1/0,5 KVe -25 168 . 175 - 192t 178,3

Note: Test Piece No. 03C

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

380 HV10

Results / Risultato
Posizione delle

N.A.

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile

For single run weld / Per passata

Locallzed. hardnsss suruey (tM0)
Læal¡z. r¡lievo duroze (HV10)

Maximal acceptable value / Massimo valore accettabile

l^ ll^

l^ llÂ

ll^l^

lÀ llÀ

lÂ llÀ

N.A.

152-154-158

151 -149 - 163

182-1BB-189

196-192-182

180-192-187

160-157-153

158-160-161

18'l-182-180

193-187 -182

190-192-186

PM1

Note: Test Piece No. 03C

HAZl

PM2

ZF

HAZ2

Location ot mesurements (slGtchJ
Posizione delle impronte (schizzo)

Local¡zed, hardnsss survey (HV10)

Localizz. rilievo durezze (HV10)
Results / Risultato

Ôa1

Sider Vertiftcation S,r.l.

I

date/data: 16lUl2A23MACROGRAPHIC EXAilll,lATIOt{ perfomed byl ESAME MACRO eseguito da:

Note: ///

PM11-9

PM 2 (8-16)

HAZl 2-3-10-11 -17

wM (4-5 - 12 - 13 - 18)

2 (6-7-14-15-19)

Designation of examination / Designazione dell'esame: Magnification / lngrandimento : 1,3 Xtso 1 7639.4,E.1 1 .1 -11.1 I -t11.1 -41

Specimen identifi cation Nr.2:

ldentif icazione campione Nr.2:

Risultato / Result:

Specimen identifi cation Nr.1

ldentificazione campione Nr.1 ;

Result / Risultato :

03c (1)

SATISFACTORY' SODDISFACENTE

OTHER TESTS performed by 1 ALTRE PROVE eseguite da:

Note: ///

None dateldata: None

ilt

Annexed Documents ldentificatíon Name and Signat, of Examiner Body Name and Signature of Manufacturefs Represent.

Nome e firma dell'Esaminatore Nome e firma del rappresentante del costruttoreldentif icazione documenti allegati

Type oflest Repoñ N.

Visual examination vr-04t4957064t22

Penetrant test 01-2022

Magnetic particle test

Radiographic test 01t22

Mech. Tests 23003C

I

u
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RAPPORTO DI CONTROLLO ESAME, vtstvo
VISUAL EXAMINATION REPORT

BV-VT No.VT 0414957064122

Emesso il 28t12t2022

liente ITALSALDO S.r.l.

lmpianto Officine clienie

Sigla
Item:

Materiale ASTM A 106 GR.B

Proc. sa 141+111

Procedura n":
Procedure n':

wPs P1-01P122 Rev.'l

Particolare: Saggio Saldato

Stadio lavoraz. Come saldato

Condizioni superf Spazzolato

Estens. esame:
Test Extens¡on:

'100%

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO - REFERENCE DOCUMENTS

I 3ffi:t$¿,$.rirerimento: EN tso i7637 ll Î*m.Smcettabirità: EN rso bB17 Liv B

Ordine:
Order:

22.5F.4957064.783
Shoo order
Commessa:

Oggetto: WPOR

Nr. Fabbrica
Nr

re (mm) 60,3 x 11,07

DESCRIZIONE DELL'ESAME - TEST DESCRIPTION

PREP. SUPERFICIALE
SURFACE PREPARATION

Di tipo meccanico:
Mechanidal type: ! 3;Ji[3,;g-'".,

Temperatura d' esame 1'c¡
Test temperalure ('cl 25'Cø

PROCEDURA D'ESAME
TEST PROCEDURE

Esame visivo generale
General visual

Condizioni superficiali
Sudace condition

Esame visivo locale
Local¡zed check

Non assistito

TIPOLoGIA DIISPEZIONE I ¡7
INSPECTION ÏYPOLOGY I "

Dimensionale
Dimensional lø lspezione

lnspect¡on

Esame vsivo diretto
Dirêct visuãl lestinôø tZ Assistito

Esame visivo remoto
Remote visual testinqtr

Marca
Mark

Modello
l\4ode¡

Matricola
Item

STRUMENTI DI
CONTROLLO
TESTING EQUIPMENÏ

Galibro per saldatura
Weld

Micrometro

Videoscopio

Ø Torcia

Riga graduata
Graduate rule¡ Calibrotr GauoeStrumenti di misura

Measurement instruments
ø Goniometrotr GoniÕmêtêr

Comparatoretr Cômôârâlôr

Endoscopiotr Endoscooe
Boroscopio¡ Borescooe

Fibroscopion Ftbrescope

Altrotr Other
Lenten Lens lvl irror

SpecchioE

SISTEMA DI
REGISTRAZIONE
RECORDING SISTEM

Disegno tr Bozze
sketchs

Fotografia Video

Ø RappoÉoReplicaD ReÐl¡câtion D CD
CD E DVD

DVD

Luce naturale ø llluminazione ausiliaria llluminamento

V Distanza di visione
Vision distance

>500 luxISPEZIONE
INSPECTION <bu cmlngrandimenti

Maonifinqs
Risoluzionetr ResolutÌon

COMPONENTE/GIUNTO
ELEIVIENT/JOINT

DISCONTINUITA'
DISCONTINUITY

LUNGHEZZA
LENGHT (mm)

LARGHEZZA
WDTH (mm)

NOTE
NOTÊ

DATA
DATE

EStro(r)
nrstl¡ T(1)

1 - P¡pe ASTM A 106 GR.B ø60,3 Thk. 11,07mm - PH 300 Diam ex accettabile 2811212022 A
2 - Pipe ASTM A 106 GR.B ø60,3 Thk. 11,07mm - PH 300 Diam èx accettabile 28t1212022 A
3-PipeASTM A 106 GR.B ø60,3Thk 11,07mm- PH 300 Diam ex accettabile 28t12t2022 A

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

N TECHNICIAN
OPERATORE CND

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

Tel.02 270911 Fax 022552980
Move Farwsrd wrft? Con

IT,IND-F-OO1 NDT.CAPEX VT

Rev 02 del 1,1,/03/2079
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azienda ceÍt¡ncab: uNl EN lso 9001: 20i5

Àz¡enda cedñcâta: UNI EN ISO 45001:201E

Certificato no 01-2022

Controllo Con Liquidi Penetranti
Penetrant Testing

Del
30/1212022

Pagina di
Sheet of

ldi l

Cliente
ITALSALDO SRL

Ordin€ d¡ lavoro Comñessa

f mpianto Località
GELA (CL)

Costruttore

Oggetlo
QUALIFICHE PROCEDIMÈNTI DI SALDATURA (TUBI)

CONDIZIONI D'lls.-\lllE I ( ()Ìl¡)11 l()NS ()1. ]:|.\',tlt!lNÅ tt()N

)ISEGNO rn'r;s ùIATERIALE r¡r..i/ ìPESSORE / /I¡ìt,¿.'r DN

Guardâ csito dcl conrollo I See :;ae Reyth oi tett Gutrda csito dcl conrollo / See See Result olrest

IElll'.1:S.\llD l.n lcnìp. COND.SUP. /.tx,tr. (bù¿ro, STATO Dl LAV. i tt;,r,ia v7, ESTENSIONE CONTROLLO I ¡uen;on connt

T Ambienle 7l /ìo¿r, Spúzol^lo I Rnsh¿d Conrc sâldlto .¿r t /¿¿lc¿l t000/"

NORùIE DI RIFERIIIIEN'[O / Norns ol ll.efùrcnLa

Notñ ofRefercnce.fot the T est:

uNr ttN ISo 3152-l

Noth ofReference fot the Acceptance Level::

uNr tiNtso23277 E / Z2 fl J

llxominal¡on j'rocedure

no03 rev.00

,\T TREZZ,\TI R \ - IIEToDO DI CONTROLLO
l::qil¡püt¿ilt itlerhod ol l csr

Tipo Penetrart€ Fluorescente A contr¡sto di color€

7o.orhdsofcolol

Doppio impiego

Marca P€netrante
RED WW CCM

Lotto Pßnelrante
2t/3t4

Data Lolto Pen€trsntc

DatÈ Bulch I'ciletmit

09-23

Pulizia Preliminare
Solvcnlc / soh¿¡r

Shcci /{oc

METODO A¡PLICAZIONE PPENETRÂMf, :

I l¿t hod I'eñe ¡ ¡ah ts,1 p p I ¡c a I ioil
Spray

Cortrollo: Luc€Naturålc
hst¿.r¡aú: Ndûùdlt,¡ghl

Luce Bianca Lampåda Wood Tempo di pcnelrazione
TinEolP¿ndntio,

l0 min

Acqua Enuls Lipofilo
Solvent€
Liquido tr

Emuls Idrofìlo Acqua e Solvente E

Marca Remover
Vclnct Solnct

Lotto Remover
35t/21

Datå Lotto Reñover
t2-23

Metodo di ¡pplic¡zior€ Remover
Spray

¡lethod remwr lppl¡cat¡an

Metodo di applicazion€ Emulsionsnte

,\tetho¿ E 
"¡¿ 

¡ íf n I lU I t at io,

Tempo di Emulsio¡aturâ

l¡n'e lb lt.ililsthrtg )pplicdtio¡

ÀsciugåturÂ
Ària Libcra

Rivelalore Secco Idrosolubile
ldrosospensi

Solv€rte Impieghi Exlrstl

Mårca Rivel¡tore
Rotrive¡

Lolto Rivelatore D¡tå lotto
Rivelatore

067 t22 03-24

M€Iodo di âpplicazione
Rivelåtore

Spray

,\le t hod D,c lo!¿ r ippl¡.øi oil

Tempo di svilüppo Rivelator€

1 in'e ofDetdopneil Dù¿lop¿¡

30 min

Marca Lampada
a luce Nera

Modello Lsmpâda r
luce Nera

Numcro di serie

Lampada a luce

Nerå

lntensità Lâmpåda a luce

Nerâ

hilcìßi0 L¡Eht ßla.k t,anry

No Certifiråto e Scadenzå Taraturfl
Låmpâdâ a luce NerÂ

,\'" (ert'¡îate and t1ilùly ol.alibntion

ESITO DEL CONTROLLO
ll.¿.stlt ol l'e.st

Ssldåtür¡ no Materiale Processo di saldaturÂ

Welllihg lrrocess
DN

Spessore Punzone Giudizio
Nolc

wl ASTM A 106 Cr.B l4l ¿ t,3 C l'os l't'
w2 ASTM Â 106 Cr B I4t 2\,3 2,77 c Pos PC

AS IM A 106 UT,B l4l 21,3 2,77 C PoS PC
ASTM A 106 Gr.B l4l 21,3 2,77 PA c Pos PC
ASIMA 106(irß t4t 2t,3 2.77 PÀ C Pos PC

w6 ASTM ¡. 3 I2 TP 3 t6 l4t+l I I 60.J I t,07 C Pos PH
w7 ASTM A 3 ¡2 TP 3I6 141+l ll 60,1 I 1,07 PA c Pos PH

ASIM A 106 Gr.ts l4l+t I I 60,3 I 1,07 (l Pos PH
w9 ASTM A l0ó Gr.B l4l+l I I 60.3 I l,u/ U PoS PH
wl0 ASTM A 106 (ìr B I4t.rI¡I 60,3 I 1,07 PA c Pos PC

¡lsll 0 CONIROl,l-O:l?rr /trrd,

aolFoRl¡ÐCd,y'¿,rrrß E
\O\ CO\f.,\bl C",y'"¡,,r8 f l u

IOI-¡lÀb/¿

Itltsl:TT L Delects

Operatore livello 2 EN ISO 9712
Opentor l6cl 2 îXISO 9712

Clicnie Cli€nt O.N-

øfpøffi-alotttrSrtoi r:\Flro \r pr.nr ur

ioì'i,,,i l,ùçi,*, j,,:, 
âù.ìúi¡r¡r, r r

¿Ll*itÃj"r vtä¡Tl":

;KL}J

i'ir'JåJt l": iil}}tÌ'lt'i

frç\..6k \?"j2 F
->?:r

MAtJ

Mod M CPT REV,00



rrc6:-
coNi,'o,. 1 i=E I
rec"*oloq" Hs.R.r

A!l€¡d. cèd¡l¡..te: UNI EN ISO 9001:2015
no 03-2022

Æ¡endå ceñ¡llcâl¡i UNI EN lSO4500ti 2010

Controllo Radiografico
Radiographic Testing

30/L

ldi r

IT,A.LSALDO SRL

fmpianlo: Læâlilà:
Gela (CL)

Costrutlorc:

0ggcllo:
QUAIIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURA (WPQR)

CONDIZIONI D'T]S¡\IIIE / CONDI'I'IONS OF E\.\ùIINATION
ùISEGNO ro¡¡rq M TERJALE.'11"¡¿-"/ SPESSORE /r¡-¿.* DN

ASTM A 106 Cû.8 I 1,07 mm 60,3 mm

Ptoc- Sald^ltra t tt'¿l¿"tP l,a. STATO DI LAV. / ßb.e,6s¡e¡ ESTENSIONE CONTROLLO I ùt.n,on con¡at

l4l+lll Come saldato I tls velded

NORùIE Dl RIFERINIENTO / Norn¡s ofReference

Nom ol ReIercnce lor lhe TesÍ:

UNI EN ISO I7636-1

Nom o[ltelerence[ot the Acceptance t.evets:

uNr ENISO 10675-r Er =2 ¡ 3

hanination Pncedùr¿

n"07 rev.00
ATTREZZ,ÅTTIRA . i\!E'I'ODO DI CONTROLLO

ltttt¡'tilttil .\h rlrtl o/ l,.tt

App. a Raggi X:
X-Rry liquipnent X:

Mâlf¡colâ:
KV:

Corrente (mA):
()trrent (mA):

Macchia Focale
I,ocal spot Size

(mm):
(nn):

App. ¡ Râggi Y:
X-Rq,lìqupnent f:

SENTINEL 880 DELTA DI6987

Matricola:

48396M/261 87MX

Sorgente:
Source:

Ír-192

Attivilà (Ci):
Activity (ci):

l0

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

2X2,7

Penetrametror LatoFilm XX IOFEEN H

T¡po di pcllicola:

CARESTREAM D4

10X16:

l5

tox24: 10X48: 30X40: Totale

l5

ESITO DEL CONTROLLO
llc.\ult rl l¿st

SALDATURA NO Posizione Film
DN

Sp.

7h.
WPS

Puúone

Wcldcr Id.

Dcrs¡fà
IQI Giudiziû Notc

w8 A-B 60,3 1t,07 PA w16 2,s IO FEN-EN C Pos. PH

B.C 2,5

C-D 2,6

D-E 2,s

E-A 2,5

w9 A.B 60,3 tl,07 Þ^ wl6 f5 IO FFN-EN c Pos. PH

B.C 2,5

C-D 2,6

D-E 2,6

E-A 2,s

wl0 A-B 60,3 11,07 PA w16 ¿,o IO FEN-EN C Pos. PC

B.C 2,s

C-D 2,5

D-E 2,s

E-A 2,6

,,v.
,¡.Ä \ïç1..i,,¡¡ It

r. rlÐÞ.- tIÙ-.L.Ñ{-l 3{à¿,.lg
.,

3- Conformc/Conloming
¡"C- liun Confon¡ti ¡iút Conlormiûg
RX= Contcma Difetro/Confirmätion Dcfccl

NX= Film NA/ Film NA
ñ*R- fupå¡rc / îo Rcprú
NT: Tagliarc/ To Cul

. ,i;.r.;-SIl1"-[.w L<-. 
]::..,lti \V.:+-

Cricchc /CrGl,s . .. . M¡ncala Fusionc / Lackof Fusion

lnclusioni / inclusiorrs lrui"* p"i 
"*r.,"¡ 

ro"l ufp"ucraiiuu - -

Porosità'Soñalua / cas Ca!ily Film Alta-Bassa Dcnsirâ/ F¡lm High-Low Dens¡r]

Opcralorc lilcllo 2 EN ISO 9712
0perctot lewl 2 l:N ISO 9712

Clicnfc Commiltcnlc Cl¡cnl O.N,

MI.PT.il'l.UI

¿Yeìei Mf+f.RT.lJ.

ITÀLSALDO SRL

MAU

¡.tf nr

Mod M CRT REV,00



r+ Quality Sider Verificolion srl

prove e controlli su moterioli meiollici
e giunti di soldoturoasv t. LAB N" 1765 L

lffP^?florï 
PlovA N' zsooec Bår:A rerorrzozg Sîffåoil: 

N' o¡c ËäG"|NA r 3l e

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+50O - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wr¡¡¡¿.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. 1

UTENTE / User

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

05t01t202305t01t2023
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 forwelding procedure qualificaflon fests according to IJN\ EN ISO 15614-1 :2019 Lev.2

ELENCO DELLE PROVE I List of tesls Metodo lMethod Saggio / Iesf Sheef

OGGETTO
Subject

Pagina

ACCREDIA
Utl{n nÀ}ÀNO [k ACfffÞfr'{^^tNIO

,

Prova di trazione I Tensile test UNI EN ISO 4136:2012 O3C-T 2

Prova di piegamento I Bend test UNI EN ISO 5173:2012 03C-B 3

Prova di resilienza / fesf
Esame macroscopico I Macroscopic examination

UNI EN ISO 9016:2012
UNI EN ISO 17639:2013

03c-l
03c-MA

4
5

Prova di durezza I Hardness test UNI EN ISO 9015-1:2011 03c-H o

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n" 1765 L disponibile sul sito web vvww.accredia.it. Le
prove non accreditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (-) I The accreditation is related solely to the tests included in the list annexed to the
ceft¡f¡cate n' 1765 L available on the website www.accredia.it The fesfs not accred¡ted by Accredia are characterized by asterisk (*)

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico i Technical Manager

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certifica la sua validitå. 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 certifìes its validity. The report originality is guaranteed by the
traceability of the Cert¡fied E-mail system used for delivery to customer
La regola decisionale utilizzata dal laboratorio quando fornisce dichiarazioni di conformità a norme o specifìche è riportata nel sito web httþ://qsvsrl.com/
The dec¡s¡on rule used by the laboratory when providing declarations of compliance with standards or spec¡fications is shown rn http://qsvsrl.com/ website.
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si r¡feriscono al campione così come ricevuto. / Sampling
is canied out by the customer and ¡s not subject to accreditat¡on; fesf resu/fs refer to the sample as rece¡ved.
ll Laboratorio è responsábile di ogni informazione riportata nel presente rapporto di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente r¡spetto alle
quali declina ogni responsabililà I The Laboratory is responsíble for any informat¡on repoñed in f¡,rs fesf report except for the information prov¡ded by the
Customer with respect to which it disclaims any responsibility

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

Descr¡ption Dimension Suppl¡er Heat/Lot Ceft¡f¡cate

ASTM 4106 GR.B Ø 60,3 x 11,07 mm

ASTM Al06 GR.B Ø 60,3 x 11,07 mm

BW Welding process 14'l +'l 1 1 Weld¡ng position

P1-o1Pl22 Rev.1 ' Welder Stamp.

Date

Parent mater¡al1

Parent mater¡al2

Joint type

wPs

Other features:

PH

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 tempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e le parti dei
saggi e delle provette sono riportate nel sito web http://qsvsrl.com / This test reoort only concerns the examined sample, it can not paftiaily

times ofreproduced w¡thout the author¡zation ot the Laboratory and his certû¡ed copy ¡s stored n the oig¡na¡ ¡n the archive ol the Laboratory. f he
reports, documents and parts of the sample and the test piece are shown in http://qsvsrl.com website

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffice: V¡adei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it



tr Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunii disoldoturo

lffP^?l"rnof"lPRovA 
N. zsoosc Bår:A rerorzozg 3#/:oü: 

N. o¡c Ëâ;rNA z 3f s

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

asv LAB N'1765 L

ACCREDlA
t lf.¡-lt llÂltA|.,¡O tli A{C8lÐ{l-tMtNIO

,1

PROVA DI TRAZ¡ONE SECONDO
Tensile test accordinq to

UNI EN ISO 4136:2012

ID. SAGGIO
ldentification test

DIMENSIONE SAGGIO
Specimen size

RESISTENZA A TRAZIONE
Tensile strenoht

TEMP

PROVA N

Test No,

SENSO

Direction

SPESS.

Thk.

(mm)

LARGH

width

(mm)

AREA

Area

(mm2)

F.

(N)

R.

N

*'

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
Ductile

Frag¡le
Fragile

03c-T1 T 10,9 12,1 131,8 63993 485,2 X X 22

03c-T2 T 10,8 I1.9 128,5 63386 493,2 X X 22

Data.inizio.prova'r6to1t2o2g Data.fineprova ßrc'rnozg
t esÌ s stan oate t esr s end oate

Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Eauipment SA OO8

D¡chiarazione di conformità / Declaration of conformity

lvalpri di resistenza a trazione (Rm) 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 (Rr) are
compliance to UNI EN ISO 15614-1:2019 Level 2 requiremen ts for the welded ioint and to ASTM A106 GR.B requirements for material.

,, :.rilll i',.' "'r':tlil i.:'' 1 ;' :¡'r' ì . ri i'll'1iì

Yll:"ii.i'ii.-.i'%v?

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



ru Quolity Sider Verificqtion sr!

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

ACCREDIA
L tN¡t ll^u^l'¡o ot Accñf3ll^MtNl¡f,

,

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

23003C
DATA
Date

16t01t2023 CAMPIONE N.
Sample No.

PAGINA
Page

03c 3 6
DI
of

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

MDSARPBTW

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test accord¡ng to

UNIEN ISO 5173:2012

SAGGIO
Identification

Prova N.

Iesf No.
Senso

Direction

DIMENSIONE PROVETTA
Specimens S2e

Spessore
Thickness

(mm)

Larghezza
W¡dth

(mm)

Lunghezza
Lenght

(mm)

CARATTERISÏICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
Features and bend tesf resu/fs

Tipo
Type

I vanorino I oist.appossi I nnsoto 
I

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

It"rlr.'rll
Risultato
Resu/f

03c-BFl T 11 14 300 FBB 44 69 '180" Assenza di difetti
Absence of defects

03c-BF2 T 11 14 300 FBB 44 69 1 80'
Assenza di difetti

Absence of defects

03c-BR1 T 11 14 300 RBB 44 69 '180" Assenza di difetti
Absence of defects

03c-BR2 T 11 14 300 RBB 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

Data inizio prova
Test's start date

Data fine prova
Test's end date

16101 t2023 
-ïecnico. qualificato
Qualified techinician

16t01t2023
FRANCESCO

Mtcco
Apparecchiatura

Equipment SA 026

D¡ch¡arazione di conformítà / 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-l:2019 Liv. 2l The visual inspection of the bend has shown no defects and
the bend fesf resulf are compliance to UNI EN ISO 1 561 4-1 :2019 Lev. 2 requirements

-:,i\.i ì':r,,! ì-li]':l:ì

QualitySiderVer¡ficationsrl -regisleredoffìce: Viadei Fiorent¡ni,10-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.¡t



tr Quality Siden Verificstion srl

asv
prove e controlli su moÌerioli metollici
e giunti di soldoluro

l#P^?f"rnorï 
PRovA N' zaoo¡c BilA rsrorrzozs 8î#åff 

N' oac ËàG"|NA ¿ 3l e

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

LAB N'1765 L

ACCREDIA
t' ¡Nr¿ tr^uÀ\¡o r¡ Accl¡fltI^À,ttNro f

PROVA DI RESILIENZA SECONDO
Cha¡pv impacttest accoñing to

UNI EN ISO 9016:2012

SAGGIO
Iesf

No.

SENSO
Direction

POSIZIONE
Position

TIPO
Type

TEMP

("c)

DIMENS
S2e

(mm)

VALORI
Single values

(J)

lzl1 3

MEDIA
Average

(J)

Valori richiesti I Required values >27 J >27 J

03c-tw1 T VWT O/0,5 KVz -25 7,5 115 120 106 113,7

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

MD 8A RP ITW
Data inizio prova
Test's start date 16t01t2023

Data fine prova
.Test's end date '1610'112,023

Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment

sA 002

Dichiarazione di conformità / Declarat¡on of conformity

lvalori di energia assorbíta (J) sono conformi ai requisiti previsti peril giunto di saldatura dalla normativa UNI EN ISO 15614-1 :2019
Livello 2 con riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM 4106 GR.B I Values of absorbed energy (J) are compliance
to lJNl EN ISO 1 561 4-1 :2019 Level 2 requirements for the welded joint and to ASTM A106 GR.B requirements for mateial

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

:: 'i ,..i i

\..i:!
,j

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffice: Viadei Fiorentìni,10-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificat¡onsrl@pec.it
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Quolity Sider Verificotion srl

prove e controllí su molerioli metollici
e giunti disoldoturo

¡ l. LAB N'I765 L

ACCREDIA
L tNll llÂllÀ\i\ th Ait9tlll[ÂJ$ltRfÕ \

ESAME MACROSCOPICO SECONDO
M acroscopic exami nation to

UNIEN ISO 17639:2013

tso 17639 - A - E -'tl.1 - 11.1t-t11.1- A1
gio n.

No.
03c

ran
No.

o

ale base I
metal 1

le base 2
metal 2

izione e direzione di
ievo

and direction of

1

A1

ASTM A106 GR.B

ASTM A106 GR.B

Trasversale alla saldatura
Transversal to welding

1,3: 1

MD RP MAW
Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 ;::i;::r1:il'i;å8, 
FRANcESco AÞÞarecchiatura sA 041

D¡ch¡araz¡one di conformità / Declàration 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-'t :2019Liv.21 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 (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 ISOÆR 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" tipo di attacco designato in accordo alla tabella G della ISO/IR '16060:2003 - type of etched designated according to ISO / TR
16060:2003 table G
Esempio: ISQ 17639-A-E-1 1.1-1 1.1/1 1.1/1 1.1-41

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



r+ Quolity Sider Verifícotion srl

prove e controllisu moterioli metollici
e giunti disoldoturoos\r LAB N" I765 L

ACCREDIA
t [N¡f í¡ArrANÖ cx Á(CNll'ttÂtu|¡.Nlo &

RAPPORTO DI PROVA N.
Iesf Reporf No.

03c 6 6

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

UNIEN ISO 9015-l:2011

MDSARPHTW

23003C
DATA
Date

16t01t2023 CAMPIONE N.
Sample No.

PAGINA
Page

DI
of

PROVA DI DUREZZA
Hardness test to

SAGGIO
Iesf 03c

TIPO DI DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

380 HV1 0

Posizione/
Position

MB/BM ZTA I HAZ ZF IWM ZTA I HAZ MB/BM

LINE 1 - HVlO 152 154 158 182 188 189 180 192 187 196 192 182 151 149 toó

LINE 2 - HVlO 160 157 153 181 182 180 190 192 186 193 187 182 158 160 161

?::1,i:?"f;:ä ßrc1 no23 ?:':{22 i';:å 't6t01t2023
Tecnico qualifìcato

Qualified techinician
FRANCESCO

Mrcco
Apparecchiatura

Equipment sA 045

D¡chiarazione di conformità / Declarat¡on 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
Valuesof hardness(HV10) arecompliancetoUNl EN/SO 15614-1 :20l9Liv.2requirementsforthewelded joint

FINE RAPPORTO / eNo neponr

Quality Sider pec q
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CERTTFICAI}O DE CALIDAD
MTLL TEfT CERTIIi:ICAIE

Ä"BNAHMEPRtJT'ZTI,GMS NACH
CERTIrd DE QUALITÉ

No 0{n0154154 Rcr,. o

JÀNNONE TUBI S.R.L.
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Fo(r*ìlmjlE

EfIREMOST
ENÑ
E¡IDEII
Þrr¡É¡urrÉ

NORMA / GRADO:

^l'l-514r{D^*D 
AND ût Di8

I?EãFIj(^ÎII{ 
' 

Iil¡HL
¡¡oRMS Ef Qü^lJtG
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'IÊAT 
TIEATMEI{T
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TIANEMËIVÍ THBFMf(!UE
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8ÊttrLLEE m,103,
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lRocËSO FustoN:
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t?l,o
0000r6
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000ct4
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*cfFtc 

^Irn¡oilNELrEg
ÞIMENSIONES:
DIME¡çff'IIS

603 X llMM. X
l0-rr,8 .M.

A0¡tEI¡t l{gBl
DTITEN$O${S
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'/ 
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B|LLETÊ MÀtrUFÀCn RE cmffr¡ruous cÀsÎt¡{c--
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CERTMICADO I}E CALIDAI}
MTLL TEST CERTIFICATE

A$NAIIMEFRTISZEUGMS NACH
cpnrrrrÉ oB euer,¡rÉ

No 0000154154 R.', o
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DESç,1lFgrOry.S{tMINISM , ügg¡rrfloil r|f per¡vE¡y / uùrr,rrycpÈrurß¡"nu¿c r pBscrtprro!! fir L Lryn rsol{

nEM CUENTE lÐNc.IlfDfV (M) COI-ADA NÉ TUEOS r,O¡lc.rOrnr{rrl) pESO(Kc) PROBETAS N"
CLtË!{fs mI{ , DtDrv¡Dt^L LË¡{crx CIST Nr, QU^f¡û¡y LEll(itlt WErffiÍ SrÈçIMB¡t NE.

BSSTEII¡Î t(Ì9. L¡rrCE t¡DfvFüËr-L ScHMg-z€_NR. sitcr¿¡n rlxoE M¡tstE pRoBE Nn.
t(,stE DU cltE{r u)NctruDE uNIr:^lRE r{.ç1tuLÈE No}tBrE LoHctruDE poEt¡ ¡str¡ ¡¡.

^â-ENOS

R
Enp¡q
8¿gdrr¡âda

000016

TOÎAL

t r0,m0 - il,sn 92549 109 t.193.600

¡.lcÌ,6m

r3ff6

t3056

l. 2

r09

ItrISAY9Ç I\NO DESTftUCÌll¡O.Ê./ w.o.r l zrrsrðnuxqsr¿r¡ wu*srourrron¡c I ¡:o¡mou¡ rror orsn¡¿ø¡e

ENSå,YO frHr / pRr¡ñac ¡ E¡.s.\r *CONfROL/rErr n r8(rr REQU¡SImSl¡Eeu¡RE¡rtE¡ùf/ RtsuLTå,Do/
tßoM¡ot¡ , EcgHTrorS À¡rFoÊoERrJilGg¡{, rÊ5uL1 ,l ßRCENfs/srÈcfpKtÎtofl *,EsrJulÀT

VISUAL Y DIllENflOt¡AI¡vnurL ê É.r[,ErnúrrAl. ¡Nsp.r8ËEcHnouNo
U{D /4tmiã¡9üll0 ,¡r98CT Ef D¡M$rg$lS
P.H|DRO9TAIICA, rayo*olËrr n¡,tsrERÞnud( v¡rsuc¡rJ
gPREtwË HTDR UL¡QüË
INSD- ÞOf,. P.å,SO DE ANlIlS r*ßrc GAUcr üsrÉcrr{'ll/
rbl(¡t¡oFjt{{i, cot¡Îto{, D'ÀÑtìE^u

2J00,0 Psr J sEc.

ENsÀYos TECNOLOGICOS Y lÙæJ¿¡,URCtC{rs / TECIr{pLOçrCál, AND MEÎAI¿URGICÂI, TEST

DOBr-áÐO ¡ ¡exor¡rcr AC/ A/S.ci3/sAl0tr5¡, .OK
BlÈcËlrÊR$Et / cou8rÈ€

A}¡AJ,ISIS DE COT,AI'A / CAFT. AI{AI.YSIÍi / Sç¡TIIEI,ZJU\I.ÀLTS]E /.ANALY$E DE COT'LÈE

C Mn Si F S Cr Ni Mo Cu V Al Tt Nb
MrN. 0.00 0,?9 0,10 0,0000,000
rtÂx.o.tt 1,060J0 0,0300,a¡30 0,4{x} o,roo 0,t00 0,J{n o.0s0 0.060 0.050 0.020 0,00t0

100ñ

l00r

100s

o.K.

o.K.

o.K.

B c.E.

9tr5{9 0,14 gJ1O33 0;0150,005 0,120 O,f}!Xl O,{t¿0 0,220 0,0or O.0rl4 o,ml 0.007 {1,(mt

.aNrrr¡.srsJpF PRopr,{¡q./ pRoprJcr .'rNA[,y,$q ¿,sTtcK,LNALyS f ÂNAf,ySE nE ptopurT

0,31

CMr
MrN. 0,m 0,29
mq,x. 0.2? 1,06

$iPSCtNiMçCuvAl 'lINb
0,r0 0,000 0.000
0,50 0,030r),030 0,¿00 0,4{}0 0,100 0Jæ 0,05() 0,060 0.050 0,æ0

B

0,0010

(l) (2)

1,00 0,15

L,t.

92f49 0,r7 0,74 0,2s 0,0160,00J 0,lls 0,090 0,020 0¿30 o,mr 0,00t 0,{þl 0.002
915{9 0.150,?4 0,25 0,0160,005 0,¡20 û,09c 0,û20 0.230 0,00t 0,û02 0,0ûr 0,003

{1}tr+Nl+MÕ+Cu+V

CONTROL ÞE CAIJDIlD DE ltlBÕS REUI-IDOS

0,000r
0,000I

0t?
0,4d 0"01

0,34
0,32

t.
AMURRIO r4.02.20r4

fusd):t
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EN 10204:2004 / 3.1

CERTIIÏCADCI I}E CALIDAI)
MILL T¡JST CERTTFICAIE

ÂBNâHMEPR,tÎTUEUCMS NACH
CERTIITÉ I}E QUALITÉ

No 0(n0H4154 ncr. o

ANAf.tsils Da pRoÞuq{lQ / TRÕpücr âryAl,y8rs r flllcKANALYsE / ÁNALYSE p,E lß)åt4q

cMrsi P s cr Ni Mo cu v A,l Tl Nb B (l) (2)

MIN. o,fn 0,29 0.10 0,{n0 0,0m
MAX.0:?? T,OOO,SO 0,0300.030 0.4æ 0.¡100 o,lm 0Jo0 0.0sf) 0,060 0,050 0,Û20 0.00to 1.00 0'15

PAG.3/ 
'

c.E.
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99 27

I L 18,60 r 10,ü)0 YS 487
2 L 18,t0 * 10,ülo 334 490

(.) : t=LoNGÍfUD';È¿àt' lt r.ra¡¡¡LveR8Àr.
¡rr!: Lo Ê 2¡ 150,8 nu)
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n L I0 t.f) -5 2t2 l?3 1t4
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lnspection Gertificate 3.1 û

Product Line
Product
Size(s)mm
Item No.

LoVBatch

Class

Electrode
TENAX 35S

3.20X45oXVPMD
w000287343

MtMS213404

AWS 45.1 E7018i1 H4

EN-|SO 2560-A E 425tl32H5

fHEWELDING ETPERIS'

Customer Ref
Our Reference

Quantity

RDA 1000007730

816756225

168.0 KG

$COLARA WE.LDIN€
.df ARIOLÍANlfrNELl/ & C. s.a.s.f

Via Palermo, 28 - TASZ BUSTCI A. (VA)-fsl.0331.677.170 
- tax 0331 ,320.S0ú,

Cod. Fiec, e Part. tVA: 0A965070TA0

LINCOLN
ELEGTHIC

Ghemical analysis (%)

CSiMn
0.040 0.49 1.38 0.008 0.03 0.02

P

0.017

NbNiCrS Mo
<0.01 0.01

Cu

0.02

According to EN10204 3.1

0.02

Mechanical tests, all weld metal
Tensile testing

Cond.

According lo EN10204 2.2

lmpact testing

Cond KVTemp.
'c
-50AW

A5

30

Rm

541AW

Temp. RpO.2

'C MPa

20 490

MPa J

148

Remarks

The product identified above has been manufactured, tested and supplied in compliance with a certified ISO 9001 Quality
Assurance Proqramme.

Printed Cert. No.

01616939
ZEU_CMN , 1

.*lr
oEFUKgu

I
SAF.FFO

Date 20lJANl2022



lnspection Certificate 3. I
Product Line
Product
Size(s) mm
Item No.

LoVBatch

Class

TIG
" 

ìr'-
3*an-@RoÞ
2.4XrOOoXTU805
T24T005R!S1 r

MffiM;
AWS 45.18: ER 70&3

lHF IüF¿O'¡VCÐ(P€R

Customer Ref ODA oon e-mall cllonte x PROMO O4
Our Reference 8t486gz?z
Ouantity zzo.0 Kc
Customer FAIT sRL

Þ( ss 114 C.DA TARGTA 54
stRAcusA 96t00
Italla

Ghemlc¡l ¡nslysls (%l According to EN10204 3,1

Mochanlc¡l tests, al! wold metal
Tenslle testlng

C¡tnd;' ReL Rm A6

According to ENl0204 2.2
lmpact terting

Cond. Temp. KV

Compony
Llncoln Eloct¡lc ltoll¡ srl
Wa Fratolll Crnepa I
10010 $ena Rlocò

Itôly

Pr¡nted

By
Function
Dato

' Cert. No,

Masslmo Dall'Agnola 01192759
Warohouse zfu_cmN , r

27lOCTt2020

.nft I [lftrfiIãfiH ;ã



lnspection Gertificate 3. I
Product Line
Product
Size(s)mm
Item No.

Lot/Batch

Class

Electrode
TENAX 35S

2.50X35oXVPMD
w000287341

M1MS225062

AwsA5.i Ezolg-1 H4Â#

EN ISO 2560-A: E 42 5 B 3 2 Hs

THEWELANG ETPSRTS'

Customer Ref ORD.138

Our Reference 817032379

Quantity 132.0 KG

$TOLARO WËLDIN€
ClAåIOLIANIf.NELL/. & C. s.a.$.'

Via Palermo, 2B " 21ASZ BUSTO A. (VA)
Tsl. 0331.677 .179 - Fax 0331,320.t0tÍ,
Cocl, Fisc. e Pari. IVA:0?3650Z0T?A

L¡NCOLN
ELECTRIC

Chemical analysis (%)

CS¡Mn
0.041 0.39 r.06 0.009 0.009 0.02 0.01 <0.01

P CuMoNiCrS Nb

0.0r 0.o2

According to EN10204 3.1

0.02

Mechanical tests, all weld metal
Tensile testing

Cond. Temp. Rp0.2
'C MPa

20 490

According lo EN10204 2.2

lmpact test¡ng

Cond. Temp
'c
-50AW

A5

Yo

30AW

Rm
MPa

541

KV
J

148

Remarks

The product identified above has been manufactured, tested and supplied in compliance with a certified ISO 9001 Quality
Assurance ramme

Printed

Function Warehouse Operator
Date 241MA'N2022

Cert. No.

0l 690873
zEU,Ct\rN , 1

u,tc'üt-

EPEoTAL ALLG,YET

I
.tr I

OEFUKgU SAF.FRO


