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WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE — SCHWEISSER PRUFUNGSBESCHEINIGUNG-ZERTIFIKAT

Designazione:
Designation -Bezeichnung:

EN 150 9606-1:311 TBW FM1 S 14 D60 PH ss NB

WPS del Costruttore: Data della Saldatura:
Manufacturer’s WPS - Hersteller -SchwelRanweisung: 01 Date of Welding - Datum derSchweiung: 03/06/2021
Rapporto di Prova n’ Riferimento interno No.:
Test Report Nr - Prifbericht Nr..: QUULA02107:00@ Internal Reference No. — Interne Referenz No: Eolz22a63508
| R
Pl CLILEIE Sl . BONILAURI DAVIDE
Welder’s name - Name des Schweilers Fato

Identificazione:
Identification - Legitimation: 0
Metodo di identificazione:

Method of identification - Art der Legitimation:
Data e luogo di nascita:

Date and place of birth - Geburtsdatum und Ort:

Datore di lavoro: TERMOIMPIANTI DI BONILAURI DAVIDE

Cl: CA 26677 BA

28 March 1977 - MONTECCHIO EMILIA (RE)

Employer - Beschaftigt bei: VIA MARTIRI DI CEFALONIA 2 - 43029 TRAVERSETOLO (PR)

{se richiesto)

Phato
[if required)

Fotografie
(falls nétig)

Codice / Norma di collaudo:

Code / testing standard - Vorschrift / Priifnorm:
Conoscenze tecniche:

Job knowledge - Fachpriifung:

Prova supplementare di saldatura ad angolio:

Supplementary fillet weld test - Erganzende Kehlnaht Test: D L E Ne

@ Qualifica valida ai sensi della direttiva PED, Allegato 1, punto 3.1.2. — TUV Italia Srl - Organismo Notificato 0948

EN 1SO 9606-1: 2017

D Acceptable & Not Tested

Dettagli della prova di saldatura

Campo di validita

Weld Test Details — Priifdaten-Angaben Range of Approval —Geltungsbereich

Procedimento di saldatura:

Welding process - Schweilprozess(e): #Hi

311

T Modalita di Trasferimento [131 - 135 - 138

Transfer Mode - Transfermodus: - (pcy

Tipo di prodotto: ¥

53 Product Type — Produkttyp:

TUBE, PLATE

Tipo di giunto:

Joint Type — Nahtart: W
Materiale(i) d’apporto (Tabella 2-3) :

Filler Metal (Table 2-3) — SchweiRzusatz(e) (Tabelle 2-3}

5.4

Fn1

55

BW, branch joint with a 2 60°

FM1; FM2

Tipo di Materiale d’apporto (Tabella 4-5):

T Filler Metal Type (Table 4-5) — Zusatzwerktyp (Tabelle 4-5)

M

Spessore del materiale [mm]:
Material thickness [mm] - Werkstoffdicke [mm]:

Spessore depositato [mm]: 4

837 Deposited thickness [mm] - SchweiBgutdicke[mm]:

36

Diametro esterno del tubo - & [mm] : -
Tube- (outside) - Rohr-& {auen) [mm]:

230

Posizione di saldatura (Tabelle 9-10):

P
Welding position {Tab. 9-10) - SchweiRpositionen (Tab. 9-10) : i

5.8

PA, PE, PF

Dettagli di saldatura (Tabella 11):
Weld Details {Tab.11) — Schweifnahteinzelheiten (Tab.11):

ss nb ss nb, ss mb, bs, ss gh, ss fb

59
Saldatura passata singola / Muitipla (Tabella 12):

Multi layer/Single Layer (Tab.12)-Einlagig/Mehrlagig (Tab. 12):

Informazioni addizionali — Additional Information — Zusétziiche Hinweise:

Gruppo di Materiali: [CEN 1ISO/TR 15608]
Parent metals (groups) — Werkstotffgruppe(n):

1+11

Gas di protezione: [EN 1SO 14175] Shielding gas — Schutzgas: -

Ausiliari: Auxiliaries — Hilfsstoffe: alia

S
FA

Data e luogo: Riqualificazione 9.3 a) Rivalidazione 9.3 b} Rivalidazione 9.3 ¢)

Datum und ort: Requalifizierung 9.3 a) Revalidierung 9.3 b) Revalidierung 9.3 c)

r &l-og'T ifig-tbre:
Date and location Requalification 9.3 a) Revalidation 9.3 b) Revalidation 9.3 ¢) Cartifigrs jernyre

urd ift des

ar i Thae s

Validita fino a Validita fino a Validita fino a
Validity until 2-giu-24 Validity until Validity until
Gilltigkeit Giltigkeit Gultigkeit

02/07/2021
Parma

C€249606-1.006 (ex PSAL-07-M010)
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WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE — SCHWEISSER PRUFUNGSBESCHEINIGUNG-ZERTIFIKAT

Tipo di prova Effettuato ed accettabile Non Eseguito
Type of test Performed and accepted Not tested
Art der Priifung Ausgefiihrt und bestanden Nicht gepriift

Esame visivo (EN 1SO 17637) = 0
Visual Test — Sichtpriifung

Radiografia (EN 1SO 17636)
Radiography- Durchstrahlungspriifung

Ultrasuoni (EN 1SO 17640)
Ultrasonic — Ultraschall

&

Macrografia (EN iSO 17639)
| Macro — Makroskop

Frattura (EN 1SO 9017)
Fracture — Bruchpriifung

OO OO
|

O &

Piega (EN 1SO 5173)
Bend - Biegepriifung

Test addizionali
Additional Test - Zusatzliche tests

PROLUNGAMENTO DELLA QUALIFICA DA PARTE DEL DATORE DI
LAVORO O DEL SUPERISORE {9.2)

PROLONGATION FOR APPROVAL BY EMPLOYER OR SUPERVISOR (9.2)
VERLANGERUNG DER PRUFUNG DURCH BESTATIGUNG
DES(R) ARBEITGEBER(S) ODER AUFSICHTSPERSON (9.2)

PROLUNGAMENTO DELLA QUALIFICA DA PARTE
DELL'ESAMINATORE E DELL'ENTE Di PROVA {9.3 b)

PROLONGATION FOR APPROVAL BY INSP. AUTHORITY (9.3 b)
VERLANGERUNG DER PRUFUNG DURCH PRUFSTELLE (9.3 b)

Data Firma Posizione o titolo Data Firma Posizione o titolo
Date Signature Position or title Date Signature Position or title
Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel Datum Unterschrift Dienststellung oder Titel

Nota 1 : La qualificazione deve essere confermata ogni sei mesi.
Note 1 : The certificate needs to be confirmed every 6 months.
Note 1: Das Zertifikat braucht alle 6 Monate zu bestétigt werden,

e

Rivalidazione 9.3 b)
Revalidation 9.3 b}
Revalidierung 9.3 b)

Rivalidazione 9.3 ¢)
Revalidation 9.3 ¢}
Revalidierung 9.3 ¢)

Rigualificazione 9.3 a)
Requalification 9.3 a)
Requalifizierung 9.3 a)

Data e luogo:
Date and location
Datum und ort:

Nome Efirmadel Wﬁ‘ re:
Certifigr’'s Nji Rrftdre
Name und ift d

Vvalidita fino a Validita fino a Validita fino a
2/07/2021
h i’oar{na Validity until 2-giu-24 Validity until Validity until
Giiltigkeit Giltigkeit Giltigkeit =

€249606-1.006 {ex PSAL-07-M010)




SPECIFICA PROCEDURA DI SALDATURA

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) ACCORDING TO UNI EN I1SO 15603-1: 2020

COSTRUTTORE:  TERMOIMPIANTI DI BONILAURI DAVIDE SPECIFICA PROC. DI SALD. N” o1
INDIRIZZO: D.
INDIRIZZO:  yIA MARTIRI DI CEFALONIA, 2 ATA 03.06.21
CITTA: PROCEDURA DI S
43029 TRAVERSETOLO (PR) D iSoa
PROCESSO DI SALDATURA ) .
WL DN PROCERS A 311 wm B ]
TEQ. MANUALE B &

THRE

TIPO ROBOT ()

NoAoT T

TIPO GENERATORE (1)

CIESEERATON TrPs

DETTAGLI DELLA PREPARAZIONE E SEQUENZA DI SALDATURA

WELD PREFANATION DETALS AN0 WELTRG AESHIPNcER

-I.:,'..F,’P, .E.’_E" Giunto "BW" GIUNTO DI TESTA AV Mﬁfﬂf}fmﬁ' SosTeEGNO / f:'."ﬂg“-":?" SUL CIANFRINO
SOSTEGNO 3 SOLCATURA ; METODO DI PREPARAZIONE E PULIZIA SPAZZOLATURA/
AACH G rea BACE Q00 PAEPAAATION AT CLEARNG NITTHOD MOLATURA
LEGEMNDA Laasss: LEGENDA Lemmn!
.
To= 4 A=
Ti= 4 X L=
T2= 4 i La 2
=T e j T2 11 12 .
D= &0 e 1 i M= 1
pi= 60 l . e
i " MAT, D'APPORTO T T T i it R S e L Rl
N PRO?:SSO PN b | EURRENT s VELOCITA DI DIREZIONE TiPo PRESSIONE GAS
i [ . ACETILEN
PASSATE | gaipatuRa TiPO i DM | Tien e pouanitA AMPERE | iieg LDAIIRA' | AVANWRNTO A LA O: 177,
WL RARS WELTAHI |TERECLABR (D) oo PPEASOLARTY [ masoE) | ek W s Pecmen rm g |
POCESS I I- i i
1" 311 Ol 2,00 ! ! / 15+ 18 SINISTRA NEUTRA 45 0.5
2 an ol 2,00 ! ! 10+12 SINISTRA | NEUTRA 45 0.5
POSIZIONE DI SALDATURA
FORTIONOF WELIUND
POsizIONE BH ARGGOLD TRONCHETTO DIREZIONE Dt AVANZAMENTO
POEITON BITANEH ANGLE WELDHN FRGORE BT
MATERIALE BASE: PRERISCALDO - INTERPASS - TRATTAMENTO TERMICO
BAAE MATERIAL FRENEAT{ INTERFASS | PWHT
RUPPO: (I 1 co PRERISCALDO MINIMO o
.(;'FE'IGLIJ'i ° ( SO/TR 5608) GR 11 I:|N GR VFHBALS PACHEATOI e aga 2_0 C
DESIGNAZIONE (T1 . MaX TEMP. INTERPASS o
CESIGRATION ( ) EN10219: $235JR LB RTERPARE | 250°C
DESIGNAZIONE (T2 g TEMPERATURA T. TERMICO
DEGEGNATION ( ) EN 1021 9 8235JR AT rEPERATUNE (T
SPESSORE (i) T0=(4) Ti=4 T2=4 Jevea.]. TERMen
DIAMETRO ESTERN < = MANTENIMENTO PRERISCALDO
ouTEIL -.'uuor"l:i Ofpdy D1=60 D2=60 SRR HEAT NAWTERARCE (2
MATER. D’APPORTO A B GAS DI PROTEZIONE
FILLES VETAL PROTRG TONAAE
NORMA PROTEZIONE o
BEEC e EN 12536 SOHILONG COMPINTION
TiPO ol PORTATA LMIN
TYrEoLass ? ST T (T T T KGRy FLIOWW RATE
F-No; A-No F-hia Ao Fafio | A Fhio Ao 9:5 ggff“flﬁﬁgfmm LiMIN
NOME COMMERCIALE ROVESCIO
TATE Ml _EBO_'_S_[:R BAGH R AR TION
FABBRICANTE PORTATA {ROVESCIO) UMIN
SARFRCTURER SAF-FRO fLOW FiTEmLI‘mI )
DIMENSIONI (m) 200 DeN. UNI EN ISO 14175
SREOF FLLEANETA. ’ DENTIFCATION
ALTRO ALTRO
g oiHER
TECNICA DI SALDATURA
TR ORG TRCRIOUD
DiAM. UGELL: | DisTANZA LIBERA DEL FILO 1
DIAMEUGELLO (i) PUNTA UGELLO DA 160 LT/H | s ) /
TIPO ELETTRODO TUNGSTENO W ! ! ANGOLO DELLA TORCIA ! i
UG TEN [LECTMOOE TV i TORGH ANOLE
DiAM. ELETTRODO TUNGSTENO W | PASSATA SINGOLA O MULTIPLA
TURGQATEN EEOTRDDE GOT (MM) ll | SHOLE OTAMULTIPLE Pa3s MULTIPLA
CORDONE TIRATO O OSCILLATO ! ! FILO SINGOLO O MULTIPLO i
ST O WEAVE BEAD ! SNOLE OR AL THTLE BUEOTHDOES
. LEGEND® SIMBOLI
ﬂmﬁ P.JuﬁﬂEROVAszE N?LE‘ TD = SPESSORE DEPOSITATO - T1 = SPESSORE MAT. BASE 1 - T =-SPESACIE RaaT, BRSE 7 =TT = [HALE TRD Mf:fASE 1- D2 = DIAMETRO

MAT. BASE 2 - A = ALTEZZA DI GOLA - Z = LUNGH. LATO CORDOHE - LS [HRiEHEZEA LEMBI - o = éNéc}l;o‘ DVCIANFRINO

DG = CORRENTE CONTINUA — EP = POLARITA INVERSA — EN = POL ARITA IHRETTA — N, 4. = HOM AHPLICATALE

1 SOLO PER SALDATURA AUTOMATICA/ROBOTIZZATA (FOR FULLY Mgu]....immﬁnm o)

N Witness

ij_.?f&f Name f_ E =




