1IS Job N./Comm. N. C00000780 / 01

FOR TEST COUPON ONLY

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION
PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

WPS-n®/WPS-n°

REV

Date/Data

Supporting WPQR n°/
WPQR di supporto n°

11 03/11

0

08/07/2011
Not Required

Welding Process(es)/ a) 311 bl c) | z
Processo di saldatura . . 2
Type(s )/Tipo a) IMANUAL b)| c) ¥

JOINTS/GIUNTI

Joint Type/Tipo di giunto Butt partial penetration

Backi

acking/Sostegno Yes . e
Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno NA

Weld preparation/Preparazione Single-V

Method of preparation & cleaning/
Metodo di preparazione e pulizia

Machine tool and Grinding

PARENTAL MATERIAL/MATERIALE BASE

Group n° / Gruppo n°® 1.1

to Group n° / Con Gruppo n° 1.1

Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado IASTM A 106 - Gr B*

to Spec. Type & Grade / Con Specif. Tipo e Grado IASTM A 106 - Gr B*

i
>H<?
/7< 1( sealing run)
&

Thickness/Spessore (mm) 2,5 to/con 2,5
Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm) 21,3 to/con 21,3
Other/Altro *C<=0,25% o= 40°d= 21,3 ;t=2,5; g=0;s=1,5
WELDING CONSUMABLES/CONSUMABILI
a) b) c)
FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. EN 12536
Designation/Classificazione 01
Size/Dimensioni (mm) @ 2,0
Trade name/Nome commerciale FRO SFR
Manufacturer/Fabbricante SAF-FRO
a) b) c)
FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione NA
Trade name/Nome commerciale NA
Manufacturer/Fabbricante INA
Other/altro None
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA
a) b) c)
Position/Posizione H-L045
Welding Progression/Progressione & ~ o~ ) o Y e
Up ‘_) Down ‘_) NA Up (_) Down '_/ NA Up _! Down {_’ NA
Other/Altro NA
PREHEAT/PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo (°C) EN ISO 13916 -Tp 20 - CT
Interpass Temp./Temperatura di interpass (°C) MA
Preheat maintenance/Temperatura di postriscaldo Naone
Other/altro None
GAS(ES)/GAS
Classification/ Composition/Composizione Flow Rate
Classificazione Portata
I/min
Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
Plasma/Plasma nA NA NA NA
Shielding/Protezione(a) NA NA NA NA
Shielding/Protezione(b) NA NA NA NA
Shielding/Protezione(c) NA A NA A
Trailing/Aggiuntivo NA NA NA NA
Backing/Al rovescio NA NA NA INA

Other/Altro
press.:0,5+0,8 bar.

Fuel Type: Oxy-Acetylene. Fuel flow rate: 315 I/h - Oxygen press.:

1,5 bar. Acetylene

Mod. CSP 017 rev. 2

Sheet/Foglio 1/2



1IS Job N./Comm. N.C00000780

EN ISO 15609-1

MANUFACTURER'S WELDING WPS-n°/WPS-n° II03/11
PROCEDURE SPECIFICATION REV 0
PROCEDURA DI SALDATURA Date/Data 08/07/2011
DEL COSTRUTTORE i o
Supporting WPQR n®/ Not Required/.

WPQR di supporto n°

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

a) b)
Current/Corrente INA |
Polarity/Polarita INA |
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento INA
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W INA -
Electrode wire feed speed range/Campo di velocita del filo NA
Other/Altro None
TECHNIQUE/TECNICA
String or Weave Beads/Cordonl stretti o larghi String
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ceramica NA
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate Brushing
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura NA
Oscillation/Oscillazione
Amplitude/Ampiezza NA
Frequency/Frequenza NA Dwell time/Tempo di sosta(sec)NA
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm) NA
Pass (per Side)/Passata (per Lato) I. Single ) Multiple
Single or Multiple Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipli Single
Torche angle direction of welding/Angoio e direzione torcia Welding tecnigue: Leftward welding -

Other/Altro

Nozzle size:1,2 mm - Type of flame: Neutral.

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO C) ves @ No

Temperature Range/Intervallo di Temperatura (°C) NA
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore) NA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h) NA
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h) NA
Other/Altro NONE

Filler metal Current Voltage | Run-out Lenght/
Run(s)/ Welding Materiale d'a pporto Corrente Tensione trav. speed HeatInput
Layer(s) Process(es) | Design-Trade Name Electrode Size | Type & polarity| Ampéres Lung. cord./ Apporto
Passate/ Processo(i) Design.-Nome Comm Dimensioni Tipo e polarita A V) velocita sald. Termico
strato(i) Saldatura (mm) {mm;mm/min) (Kj/mm)
1 2 3 2
1 a 311 01 2,0 NA NA - -- -- -

Other/Altro None

CERTIFICATION AREA CSP
AR RTIFICAZIONE GSP

agnoll Giovannino

MANUFACTURER
COSTRUTTORE
(stamp and signature)

INSIVE
U

Mod. CSP 017 er. 2

Sheet/Foglio 2/2



IIS Job / Comm N. C00000780 / 01

Examining body / Ente Esaminatore ACCREDIA T

i to TR b )

SGQ a° 0214  PRS n° 021C
PRD n® 0218 SGA n® 033D

Membra degl Aosa1di di Mulua

ANB / ANBCC

WI: o e e
'3 Mulual Recagrilan Agiezmenl
Corporate Governance ;
Istituto Italiano della Saldatura Notified Body / Ente Notificato

0475 CEE

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:2006

GA2525/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 311 |T |BW |1.1 |S |t1,5 |D21,34 | H-L045|ss |mb | |Iw

Manufacturer's WPS reference N. II 03/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore
Welder/Saldatore
Surname/Cognome CHICCA
Name/Nome MARIO
Identification/Punzone CM

Date of birth/Data dl nascita 11/12/1962 n f
Place of birth/lfuogo di nascita VE/CCAIANO (PD) Photo (if required)
Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A, BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO
PI)
Job Knowledge /Esame teorico ((_: s Accepted @ Not tested
Variables/Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di validita dell'approvazione
Welding process(es)/Processo(i) di saldatura 311 311
Leftward Leftward
Plates or Pipes/Lamiere o tubi PIPE Pipes only
Joint type/Tipo di giunto BW/BUTT WELD ss mb BW: ss mb - bs
ISINGLE LAYER FW: single layer

Parent material group(s)/Gruppo(i) mat. base 1.1 1,1-1.2-14
[Filler metal type / Tipo di mat. d'apporto EN 12536 O1 S and M
|Shielding desig. / Desig. protezione NA NA
|Gas backing/Gas di protezione NA
Thickness/Spessore (mm) 1,5 BW and Branch: 1,5+2,25

FW: 1,5+3,0
|Pipe outside diam./Diam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68
Welding position/Posizione di saldatura H-L045 P BW: --

P FW: --

T BW: PA,PC,PE,PF,H-L045

T FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045

T Branch: PA, PC,PE,PF,H-L045

|See note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2
Type of test/Tipe di prova iAcceptable/Accettabili Remarks/Osservazioni
Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE

Radiography test/Esame radiografico

Penetrant test/Esame con liquidi penetranti

Magnetic particle test/Esame magnetoscopico

Macro test/Esame macro JACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 587/11
Fracture test/Prova di frattura

Bend test/Prova di piegamento

Additional test/Prove addizionall

Remarks/Note I’rhls certificate Is valid only If signed every 6 month as prescribed. /Il presente certificato & valido solo se sono presenti le firme semestrall previste.

CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZIONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE

Rontagngli Giovannino Genova 08/07/2011 07/07/2013

CSP031- Rev.2- 1/2
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IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

GA2525/11

Designation/Deslgnazione
EN 287-1 311 T BW 1.1 S /1,5 D21,34 H-L045 ss mb Iw

-
ACCREDIA X, ]
S60Q n° 0214 PRS n® D21C
PRD n*4Q218 SGA n* 432D
Mempia degli &cca1d' 9! Mulua
Rxanascimenla EA, [AF e (LS
Signalacy af EA, [4F ang [LAC
Muolual Recagnilan Agreemant

EN 287-1:2004 ﬁ;"" EY
&y
=

o Tt

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della quallifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mesi (vedere punto 9.2)

lyears /see clause 9.3)

Prolongation for approval by examining body for the following'2 |

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
dell'organismo di ispezione ognl 2 anni (vedere punto 9.3)

Date [signature Position or title Expiry Date [Signature Position or title
Data Flrma Poslzione o titolo Data scadenza |[Firma Poslzione o titolo
NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are
NOTA 1 covered
Giunti dissimili: utilizzando materiali di apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppl sono
coperte

CSP031- Rev.2 - 2/2



IIS Job / Comm N. C00000780 / 01

ANB / ANBCC

or Wlim,

A < 2

RIS
W

Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

S6Q n* 021A PRS a® D21C
PRD n® 0218 SGA n® 033D
Membia degl Aooaidi di Mulua
Rcangscimentla E&, [AF e [LAC
Signalary al EA, [AF ana [LAC
Mulual Recageilian Agieement

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

Manufacturer's WPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Welder/Saldatore

Employer/Datore di lavoro

Job Knowledge /Esame teorico

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:2006

GA2526/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 |311 |T |BW | 1.1 |S |t1,5 |D21,34 | H-L045|ss |mb | |Iw

II1 03/11 Rev.0

Surname/Cognome BALESTRI
Name/Nome SIMONE
Identification/Punzone BS
Date of birth/Data di nascita 17/02/1971
Place of birth/Luogo di nascita PISA

Photo (if required)

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A, BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO

(PD)

{_! Accepted @ not tested

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

Welding process(es)/Processo(l) di saldatura 311 311
Leftward Leftward
Plates or Pipes/Lamiere o tubi PIPE Pipes only

Joint type/Tipo di giunto

BW/BUTT WELD ss mb

BW: ss mb - bs

ISINGLE LAYER

FW: single layer

Parent material group(s)/Gruppo(l) mat. base (1.1 1.1-1.2-1.4

Filler metal type / Tipo di mat. d'apporto EN 12536 O1 S and M

Shielding desig. / Desig. protezione NA NA

|Gas backing/Gas di protezione NA

Thickness/Spessore (mm) 1,5 BW and Branch: 1,5+2,25
FW: 1,5+3,0

Pipe outside diam./Diam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68

Welding position/Posizione di saldatura H-L045 P BW: --
P FW: --

IT BW: PA,PC,PE,PF,H-L045
T FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045
Branch: PA,PC,PE,PF,H-L045

See note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2

0
79 esty

Type of test/Tipo di prova

Acceptable/Accettabili

Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame vislvo
Radiography test/Esame radiografico
Penetrant test/Esame con liquidi penetranti
Magnetic particle test/Esame magnetoscopico
Macro test/Esame macro

Fracture test/Prova di frattura

Bend test/Prova di piegamento

Additional test/Prove addizionali

ACCEPTABLE

ACCEPTABLE

II1S CERT REPORT No. 587/11

Remarks/Note IThls certificate Is valld only If sianed every 6 month as prescribed. /Il presente certificato & valido solo se sono presenti le firme semestrall previste.

CERTIFICATION AREA CSP
AREACERTIFICAZIONE CSP

magnipli Giovannino

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

Genova 08/07/2011 07/07/2013

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

CSP031- Rev.2 - 1/2



IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

GA2526/11

Designation/Designazione
EN 287-1 311 T BW 1.1 S /1,5 D21,34 H-L045 ss mb Iw

ACCREDIA %, |

S6Q n® D21A PRS n® D21C
PRD n* 0218 SGA n® 033D
Membia aegli Accarai ai Mulua
Rcanascimenta EA, [AF e [LAC
Signatary af EA, (4F and [LAC
Mulusl Reoagnilan Agieemeant

EN 287-1:2004

69\13 Se/
us\

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mesi (vedere punto 9.2)

years [see clause 9.3)

Prolongation for approval by examining body for the followi@z\

Prolungamento della qualifica da parte dell’ente esaminatore o
dell'organismo dl ispezione ogni 2 anni (vedere punto 9.3)

|pate [signature Position or title |Expiry Date ignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza |Firma Posizione o titolo
NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are
NOTA 1 covered
Glunti dissimill: utilizzando materiali di apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppi sono
coperte

CSP031- Rev.2 - 2/2



1IS Job N./Comm. N. C00000780 / 01 FOR TEST COUPON ONLY

MANUFACTURER'S WELDING WPS-n°/WPS-n° II 04/11
PROCEDURE SPECIFICATION REV 0
PROCEDURA DI SALDATURA Date/Data 08/07/2011
DEL COSTRUTTORE Supporting WPQR n°/ )
WPQR di supporto n° Not Required
EN ISO 15609-1
Welding Process(es)/ a) j111 b) | c) |
Processo di saldatura
Type(s )/Tipo a) MANUAL b)! c)!
JOINTS/GIUNTI
Joint Type/Tipo di giunto Butt partial penetration
Backing/Sostegno f=
o/ 9 ves @ No 5
Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno NA
Weld preparation/Preparazione Single-V K v
Method of preparation & cleaning/ Machine tool and Grinding
Metodo di preparazione e pulizia _A V
y
PARENTAL MATERIAL/MATERIALE BASE
Group n° / Gruppo n® 1.1 —)H(—
to Group n° / Con Gruppo n° 1:1
Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado IASTM A 106 - Gr B* 1( sealing run)
to Spec. Type & Grade / Con Specif. Tipo e Grado IASTM A 106 - Gr B* /’7<
Thickness/Spessore (mm) 3 to/con 3
Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm) 21,3 to/con 21,3
Other/Altro *C<=0,25% o= 40°d= 21,3 ; 3; g=0;s=1,5
WELDING CONSUMABLES/CONSUMABILI
a) b) c)
FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. EN ISO 2560-A
Designation/Ciassificazione E42 3B 32HI10
Size/Dimensioni (mm) 22,5
Trade name/Nome commerciale UTP 614 KB
Manufacturer/Fabbricante UTP
a) b) c)
FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione NA
Trade name/Nome commerciale NA
Manufacturer/Fabbricante NA
Other/altro None
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA
a) b) c)
Position/Posizione | H-L045
Welding Progression/Progressione . -~ e ey Y 1
Up '_) Down {_ NA Up '_' Down ‘_’ NA Up Down {_' NA
Other/Altro NA
PREHEAT/PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo (°C) EN ISO 13916 - Tp 20 - CT
Interpass Temp./Temperatura di interpass (°C) NA
Preheat maintenance/Temperatura di postriscaldo None
Othery/altro None
GAS(ES)/GAS
Classification/ Compaosition /Composizione Flow Rate
Classificazione Portata
I/min
Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
Plasma/Plasma NA NA NA NA
Shielding/Protezione(a) MA MNA NA MNA
Shielding/Protezione(b) NA NA NA INA
Shielding/Protezione(c) NA PA NA NA
Trailing/Aggiuntivo NA NA NA MA
Backing/Al rovescio NA NA NA NA
Other/Altro None

Mod. CSP 017 rev. 2 Sheet/Foglio 1/2



1IS Job N./Comm. N.C00000780

DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

MANUFACTURER'S WELDING WPS-n°/WPS-n° 11 04/11
PROCEDURE SPECIFICATION REV 0
PROCEDURA DI SALDATURA Date/Data 08/07/2011

Supporting WPQR n®/
WPQR di supporto n°

Not Required/

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

a) b)
Current/Corrente DC
Polarity/Polarita IEP |
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento INA
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W INA -
Electrode wire feed speed range/Campo di velocita del filo NA
Other/Altro None
TECHNIQUE/TECNICA
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghl String
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugelio o ceramica NA
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate Brushing
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura NA
Oscillation/Oscillazione
Amplitude/Ampiezza NA
Frequency/Frequenza NA Dwell time/Tempo di sosta(sec)NA
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm) NA
Pass (per Side)/Passata (per Lato) . Single ) Multiple
Single or Multiple Electrades/Elettrodo/i singolo o multipli Single
Torche angle direction of welding/Angolo e direzlone torcia None
Other/Altro None

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO (:’ ves @ No

Temperature Range/Intervallo di Temperatura (°C) MNA
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore) NA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h) NA
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h) NA
Other/Altro NONE

Filler metal Current Voltage | Run-out Lenght/
Run(s)/ Welding Materlale d'a pporto Corrente Tensione trav. speed HeatInput
Layer(s) Process(es) Design-Trade Name Electrode Size | Type & polarity| Ampéres Lung. cord./ Apporto
Passate/ Processo(i) Design.-Nome Comm Dimensioni Tipo e polarita (A) V) velocita sald. Termico
strato(i) Saldatura (mm) (mm;mm/min) (Kj/mm)
1 2 1 2
1 2 111 E42 3B 3 2H10 2,5 DC EP 50+70 18+20 16080 0,544+1,12
Other/Altro None
CERTIFICATION AREA CSP MANUFACTURER
AREQ CERTIFICAZIONERCSP COSTRUTTORE
noll Giovanni (stamp and signature)

Mod. CSP 017 rev. 2

U\/

Sheet/Foglio 2/2



IIS Job / Comm N. C00000780 / 01

Examining body / Ente Esaminatore

Corporate Governance
Istituto ltaliano della Saldatura

ANB / ANBCC

D iwr

EGQ n® 021A PRS a® 021C
ARD n* 0218 SGA A° 033D
Membig degli fo0a1di @i Mulea
Rizanascimenla EA, [AF & [LaC
Signalary al EA, (AF ang [LiC
Mulual Recagnilan Agiazment

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006 :
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:200

GA2527/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 111 [T |BW |1.1 |B |t1,5 |D21,34 |H-L045]|ss |mb | |

Manufacturer's WPS reference N. 11 04/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore

Welder/Saldatore

Surname/Cognome CHICCA
Name/Nome MARIO
Identification/Punzone CM
Date of birth/Data di nascita 11/12/1962
Place of birth/Luogo di nascita VECCHIANO (PT)

Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A, BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO

Photo (if required)

Job Knowledge /Esame teorico

(PI)
Accepted . Not tested

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

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

111

111

Plates or Pipes/Lamiere o tubi

PIPE

Pipes only

Joint type/Tipo di giunto

BW/BUTT WELD ss mb

BW: ss mb - bs

ISINGLE LAYER

FW: single layer

Parent material group(s)/Gruppo(i) mat. base |1.1 11-12-14

IFiller metal type / Tipo di mat. d'apporto EN ISO 2560-A E42 3B 32 H10 A, RA, R, RB, RC, RR, B

|Shielding desig. / Desig. protezione NA NA

/Gas backing/Gas di protezione NA

Thickness/Spessore (mm) 1,5 BW and Branch: 1,5+3,0
FW: 1,5+3,0

Pipe outside diam./Diam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68

Welding position/Posizione di saldatura H-L045 P BW: --
P FW: --

T BW: PA,PC,PE,PF,H-L045
[T FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045
T Branch: PA,PC,PE,PF,H-L045

See note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2

Type of test/Tipo di prova

Acceptable/Accettabili

Remarks/Osservazioni

Fracture test/Prova di frattura
Bend test/Prova di piegamento
Additional test/Prove addizionali

Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE

Radiography test/Esame radiografico

Penetrant test/Esame con liquidi penetranti

Magnetic particle test/Esame magnetoscopico

Macro test/Esame macro ACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 589/11

Remarks/Note |nl|5 certificate Is valid only If signed every 6 month as prescribed. /1l presente certificato & valido solo se sono presenti le firme semestrali praviste.

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

CERTIFICATION AREA CSP
AREACERTIFICAZIONE C

ma%iovannino
\M)b(v

Genova 08/07/2011 07/07/2013

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

CSP031- Rev.2 - 1/2



IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

GA2527/11

Designation/Designazione
EN 287-1 111 T BW 1.1 B t/1,5 D21,34 H-L045 ss mb

ACCREDIA %

S6Q n® 0Z1A PR n°® O21C
FRD n*021B  SGA n® 133D
Membia degli Aconia’ ai Mulua
Ricanascimenla EA, [AF & [LAC
Signalary of EA, [4F ana [LAC
Mulual Recagnitian Agieement

|

n
'@Q

0

EN 287-1:2004 /0006 Sy,
e IS

=—CERT—]

‘@Q
o, o
Wy

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mesi (vedere punto 9.2)

years /see clause 9.3)

Prolongation for approval by examining body for the fo!lnwﬁ\d’z\

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
dell'organismo di Ispezione ognl 2 anni (vedere punto 9.3)

Date Fignature Position or title
F

Data irma Posizione o titolo

Expiry Date iSignature
F

Data scadenza |Firma

Position or title
Posizione o tltolo

NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are

NOTA 1 covered

coperte

Giunti dissimili: utilizzando materlall dl apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppi sono

CSP031- Rev.2 - 2/2



IIS Job / Comm N. C00000780 / 01

Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

ACCREDIA 7

£ AT

ANB / ANBCC

e SEQ n® 0214 PRS a® D21C

PRD A* 0218 &GA n° 033D
Membia de=gli Ao=ardi 47 Mulua
Rizanazcimenta E4, (AF e I
Sgealary al EA, (AF ang {LAC
Mulua! Recagailan Agieemeanl

e
" »,
e "y,

LW

"

siotag,
kD
L

0475 CEE

Notified Body / Ente Notificato

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:2006

GA2528/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 [111 |T |BW |1.1 |B |t1,5 |D21,34 | H-L045]ss |mb | |

e
S B

Manufacturer's WPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Welder/Saldatore

Employer/Datore di lavoro

Job Knowledge /Esame teorico

I1 04/11 Rev.0

Surname/Cognome BALESTRI
Name/Nome SIMONE
Identification/Punzone BS
Date of birth/Data di nascita 17/02/1971
Place of birth/Luogo di nascita PISA

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO

(PT)
{_' Accepted @ not tested

Photo (if required)

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

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

111

111

Plates or Pipes/Lamiere o tubi

PIPE

Pipes only

Joint type/Tipo di giunto

BW/BUTT WELD ss mb

BW: ss mb - bs

ISINGLE LAYER

FW: single layer

Parent material group(s)/Gruppo(i) mat. base  |1.1 1.1-1.2-1.4

:Filler metal type / Tipo di mat. d'apporto EN ISO 2560-A E42 3 B3 2 H10 A, RA, R, RB, RC, RR, B

|Shielding desig. / Desig. protezione INA NA

|Gas backing/Gas di protezione NA

Thickness/Spessore (mm) 1,5 BW and Branch: 1,5+3,0
FW: 1,5+3,0

Pipe outside diam./Diam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68

Welding position/Posizione di saldatura H-L045 P BW: --
P FW: --

T BW: PA,PC,PE,PF,H-L045
T FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045
T Branch: PA,PC,PE,PF,H-1L045

ee note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2

Type of test/Tipo di prova

IAcceptable/Accettabili

Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame visivo
Radiography test/Esame radiografico
Penetrant test/Esame con liquidi penetranti
Magnetic particle test/Esame magnetoscopico
Macro test/Esame macro

Fracture test/Prova di frattura

Bend test/Prova di piegamento

Additional test/Prove addizionali

ACCEPTABLE

ACCEPTABLE

[IS CERT REPORT No. 589/11

Remarks/Note IThIs certiflcate Is valld only If signed every 6 month as prescribed. /1l presente certificato & valldo solo se sono presenti le firme semestrali previste.

CERTIFICATION AREA CSP
AREA)CERTIFICAZIONE CSP

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

magripli Giovannino | . Genova 08/07/2011 07/07/2013

CSP031- Rev.2 - 1/2



IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

ACCREDIA 'S,

S56Q n" D21A PRS n® 021C
FRD n* 0216 SGA n* 033D
Membia degl: Accardi @i Mutua
Ricanascimanla Ed, [AF e [LAC

GA2528/11 B R aiee man,
/Aa\h E;h
Designation/Designazione EN 287-1:2004 s %
EN 287-1 111 T BW 1.1 B t/1,5 D21,34 H-L045 ss mb -3 1S %
S CERT P
Q)

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ognl 6
mesi (vedere punto 9.2)

lyears /see clause 9.3)

Prolongation for approval by examining body for the followingti |

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
idell'arganismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 9.3)

coperte

Date |signature Position or title Expiry Date [Signature Position or title

Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo
NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are
NOTA 1 icovered

Giunti dissimili: utilizzando materiali dl apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppi sono

CSP031- Rev.2 - 2/2



1IS Job N./Comm. N. €C00000780 / 01

FOR TEST COUPON ONLY

MANUFACTURER'S WELDING WPS-n°/WPS-n° II 05/11
PROCEDURE SPECIFICATION EV 0]
PROCEDURA DI SALDATURA F)ate/Data 08/07/2011
DEL COSTRUTTORE Supporting WPQR n°/
WPQR di supporto ne Vot Requi
EN ISO 15609-1
Welding Process(es)/ a) |111 b)! c) |
Processo di saldatura
Type(s )/Tipo a) IMANUAL b) c).

JOINTS/GIUNTI
Joint Type/Tipo di giunto
Backing/Sostegno

Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno
Weld preparation/Preparazione

Method of preparation & cleaning/

Metodo di preparazione e pulizia

Butt partial penetration

Yes . No

NA

Single-V

Machine tool and Grinding

i

PARENTAL MATERIAL/MATERIALE BASE

Group n° / Gruppo n°®

to Group n° / Con Gruppo n°

Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado

to Spec. Type & Grade / Con Specif. Tipo e Grado

8.1

8.1

1( sealing run)

ASTM A 312 - TP316L

IASTM A 312 - TP316L

QL+

Thickness/Spessore (mm) 2,5 to/con 2,5
Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm) 21,3 tofcon 21,3
Other/Altro NONE lu=40°d= 21,3 ;t=2,5; g=0;5=1,5
WELDING CONSUMABLES/CONSUMABILI
a b C
FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO ) ) :
Specification No./Specifica No. EN 1600
Designation/Classificazione E19123LR12
Size/Dimensioni {(mm) @ 2,0
Trade name/Nome commerciale RS316LC
Manufacturer/Fabbricante FILARC
a) b) c)
FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione NA
Trade name/Nome commerciale NA
Manufacturer/Fabbricante NA
Other/altro None
WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA
a) b) c)
Position/Posizione [ H-L045
Welding Progression/Progressione I. Up " Down () NA up ) Down ,:] NA Up ) pown ) NA
Other/Altro NA
PREHEAT/PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo (°C) EN ISO 13916 - Tp 20 - CT
Interpass Temp./Temperatura di interpass (°C) NA
Preheat maintenance/Temperatura di postriscaldo None
Other/altro None
GAS(ES)/GAS
Classification/ Composition /Composizione Flow Rate
Classificazione Portata
I/min
Gas(es)/Gas Mixture/Miscela
Plasma/Plasma NA NA NA NA
Shielding/Protezione(a) NA NA MNA NA
Shielding/Protezione(b) NA NA NA NA
Shielding/Protezione(c) (A NA VA NA
Trailing/Aggiuntivo NA NA NA NA
Backing/Al rovescio NA NA NA NA
Other/Altro None

Mod. CSP 017 rev. 2

Sheet/Foglio 1/2



IIS Job N./Comm. N.C00000780

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION
PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

WPS-n°/WPS-n°
REV
Date/Data

WPQR di supporto

Supporting WPQR n®/

11 05/11
0

08/07/2011

nD

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

a) b)
Current/Corrente DC !
Polarity/Polarita IEP |
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento INA
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W INA -
Electrode wire feed speed range/Campo di velocita del filo NA
Other/Altro None
TECHNIQUE/TECNICA
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi String
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ceramica NA
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia Iniziale e tra le passate Brushing
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura NA
Oscillation/Oscillazione
Amplitude/Ampiezza MNA
Frequency/Frequenza MA Dwell time/Tempo dl sosta(sec)NA
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm) NA
Pass (per Side)/Passata (per Lato) Single L’ Multiple
Single or Multiple Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipli Single
Torche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia None
Other/Altro None

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO [:) ves @ No

Temperature Range/Intervallo di Temperatura (°C) NA

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

Heating rate/Gradiente di riscaldamento (°C/h) NA

Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (°C/h) NA

Other/Altro NONE

Filler metal Current Voltage | Run-out Lenght/
Run(s)/ Welding Materiale d'a pporto Corrente Tensione trav. speed HeatInput
Layer(s) Process(es) Design-Trade Name Electrode Size | Type & polarity| Ampéres Lung. cord./ Apporto
Passate/ Processo(l) Design.-Nome Comm Dimensioni Tipo e polarita (A) v) velocita sald. Termico
strato(i) Saldatura (mm) (mm;mm/min) (Kj/mm)
1 2 i 2
1 la 111 E19123LR12 2,0 DC EP 3040 17+-19 50+60 0,408-+0,728

Other/Altro None

AR

CERTIFICATION AREA CSP
CERTIFICAZIONE CSP

magnoli Glovannlno

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

(stamp and signature)

Mod. CSP 017 rév. 2

Sheet/Foglio 2/2



I1IS Job / Comm N. C00000780 / 01

Examining body / Ente Esaminatore ACCREDIA

) (0 MY

ANB / ANBCC

EGQ n° 0214 PRS n® O21C
PRD n®>Q21B SGA 1 033D
HMembia degl Aooaidi di Hulua
Rwang=cimenia E&, IAF & [LAYC

Signalary of EA, [AF and [LAC
Mulual Recagnilan Agiezmenl

Corporate Governance

Istituto taliano della Saldatura Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

115 CERT

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006 /.
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:200

GA2529/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 |111 [T |BW /8.1 /R |t1,5 |D21,34 | H-L045|ss | mb | |

Manufacturer's WPS reference N. I1 05/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore
Welder/Saldatore
Surname/Cognome CHICCA
Name/Nome MARIO
Identification/Punzone CM

Date of birth/Data di nascita 11/12/1962 : .
Place of birth/I{uogo di nascita VE{ZCAIANO (PT) Photo (if required)
Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO
PI
Job Knowledge /Esame teorico (L)' Accepted @ Not tested
Variables/Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo dl validita dell'approvazione
Welding process(es)/Processo(l) di saldatura 111 111
Plates or Pipes/Lamiere o tubl PIPE Pipes only
Joint type/Tipo di giunto BW/BUTT WELD ss mb BW: ss mb - bs
ISINGLE LAYER FW: single layer
Parent material group(s)/Gruppo(i) mat. base (8.1 B-9.2-9.3-10
IFiller metal type / Tipo di mat. d'apporto EN 1600 E19 12 3LR12 A, RA, R, RB, RC, RR
|Shielding desig. / Desig. protezione NA NA
/Gas backing/Gas di protezione NA
Thickness/Spessore (mm) 1,5 BW and Branch: 1,5+3,0
FW: 1,5+3,0
Pipe outside diam./Dlam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68
Welding position/Posizione di saldatura H-L045 P BW: --
P FW: --
T BW: PA,PC,PE,PF,H-L045
[T FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045
T Branch: PA,PC,PE,PF,H-L045

See note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2
Type of test/Tipo di prova [Acceptable/Accettabili Remarks/Osservazioni
Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE

Radiography test/Esame radiografico
Penetrant test/Esame con liquidi penetranti

Magnetic particle test/Esame magnetoscopico

Macro test/Esame macro IACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 588/11
Fracture test/Prova di frattura

Bend test/Prova di piegamento
Additional test/Prove addizionali

Remarks/Note I'I’his certificate Is valld only if signed every 6 month as prescribed./Il presente certificato & valido solo se sono presenti le firme semestrali previste.

CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA)CERTIFICAZIONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE
magdpoli Giovannino  { Genova 08/07/2011 07/07/2013

CSP031- Rev.2- 1/2



IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

GA2529/11

Designation/Designazione
EN 287-1 111 T BW 8.1 R t/1,5 D21,34 H-L045 ss mb

SGQ n® 0214 PRS n® 021C
PRD n® 0216 SGA n® 033D
Mempra aegli Scoaias @ Mulua
Ricanaacimenia E&, LAF e [L&C
Sigralary of Ed, [AF and (LC
Mulual Recagnitian Agreemanl

EN 287-1:2004

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mesi (vedere punto 9.2)

lyears /see clause 9.3)

Prolongation for approval by examining body for the followikg 2

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
idell'organismo di ispezione ogni 2 anni (vedere punto 9.3)

Date |signature Position or title Expiry Date ignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo
NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are

lunti dissimili: utilizzando materiali di apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppi sono

NOTA 1 Eovered

operte

CSP031- Rev.2- 2/2



IIS Job / Comm N. C00000780 / 01

Examining body / Ente Esaminatore ACCREDIA

SGQ n® O21A PRS n* Q21C

PFRD n®* 0218 SGA n® 033D
Membia degli Aocardi @i Mulua
Roanascimenta EA, [AF = [LAC
Signalary af EA, [AF and [LAC

Mulual Recagnitian Agicement

ANB / ANBCC

iy
o »,
G ",

WK

»

\oray,
Usp e

Corporate Governance

(CFPIRRY

0475 CEE

Istituto Italiano della Saldatura Notified Body / Ente Notificato

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH EN 287-1:2004/A2:2006 /
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE IN ACCORDO CON EN 287-1:2004/A2:2006

GA2530/11 rev. 00

Designation/Designazione EN 287-1 | 111 |T |BW | 8.1 |R |t1,5 |D21,34 | H-L045]|ss |mb | |

Manufacturer's WPS reference N. II 05/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore
Welder/Saldatore
Surname/Cognome BALESTRI
Name/Nome SIMONE
Identification/Punzone BS
Date of birth/Data di nasclta 17/02/1971
Place of birth/Luogo di nascita PISA

Photo (if required)

Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A, BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO
PI)
Job Knowledge /Esame teorico (C’ Accepted @ Not tested
Variables/Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di validita dell'approvazione
Welding process(es)/Processo(i) di saldatura 111 111
Plates or Pipes/Lamiere o tubi PIPE Pipes only
Joint type/Tlpo di glunto BW/BUTT WELD ss mb BW: ss mb - bs
[SINGLE LAYER FW: single layer
Parent material group(s)/Gruppo(i) mat. base 8.1 8 -9.2-9.3-10
Filler metal type / Tipo di mat. d'apporto EN 1600 E19123LR12 A, RA, R, RB, RC, RR
|Shielding desig. / Desig. protezione NA NA
/Gas backing/Gas di protezione NA
Thickness/Spessore (mm) 15 BW and Branch: 1,5+3,0
FW: 1,5+3,0
Pipe outside diam./Diam. esterno tubo (mm) 21,34 21,34+42,68
Welding position/Posizione di saldatura H-1045 P BW: --
P FW: --
IT BW: PA,PC,PE,PF,H-L045
IT FW: PA,PB,PC,PD,PE,PF,H-L045
IT Branch: PA,PC,PE,PF,H-L045

ISee note 1 overleaf/Vedi nota 1 nella pagina 2

Type of test/Tipo di prova [Acceptable/Accettabili Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE

Radiography test/Esame radiografico

Penetrant test/Esame con liquidi penetranti

Magnetic particle test/Esame magnetoscopico

Macro test/Esame macro ACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 588/11

Fracture test/Prova di frattura

Bend test/Prova di piegamento

Additional test/Prove addizionali

Remarks/Note |'nﬁs certificate Is valid only If signed every 6 month as prescribed. /1l presente certificato & valldo solo se sono presenti le firme semestrali previste.

CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA GERTIFICAZIONE CS LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE
Roghagnpli Giovannino Genova 08/07/2011 07/07/2013

4

CSP031- Rev.2 - '1/2



IIS Job / Comm. N. C00000780

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL SALDATORE

GA2530/11

Designation/Designazione
EN 287-1 111 T BW 8.1 R t/1,5 D21,34 H-L045 ss mb

ACCREDIA ’

SGQ n® D21/ PRS n® 021C
PRD n® 0218 SGA n® 033D
Membia degli Acoaiai ai Mulua
Ricanascimenla BA, [AF e LT
Signalary al EA, [AF and (LAC
Mulual Recagnilian Aqieement

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /see clause 9.2)

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mes| (vedere punto 9.2)

Prolongation for approval by examining body for the followin‘gj\
lyears /see clause 9.3)

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
dell'organismo di ispezione cgni 2 annl (vedere punto 9.3)

Date Signature Position or title Expiry Date ignature Position or title
Data Firma Poslzione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo
NOTE 1 Dissimilar metal joint: when using filler metal from group 8 or 10 all combination with group 8 or 10 to other groups are
NOTA 1 covered
iGiunti dissimili: utilizzando materiali di apporto del gruppo 8 o 10 tutte le combimazioni tra il gruppo 8 o 10 e gli altri gruppi sono
coperte

CSP031- Rev.2 - 2/2




IIS Job/Comm N° C00000780 / 01

Sheet/Foglio 1/2

ANB / ANBCC

Examining body / Ente Esaminatore

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

QCEREDIA S

SGQ n* 0214 PRS n® 021C
PRD n®QZ1B EGA n° 033D
Membia degli &ooadi di Mulua
Rioangacimenta B4, [AF = [LAC
Sgnalay al E&, [8F ang [LAC
Mulual Recagnilan Agieement

Notified Body / Ente Notificato

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

GE0205/11

Photo (if requited)

Manufacturer's BPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore
Surname/Cognome
Name/Nome
Identification/Punzone
Date of birth/Data di nascita
Place of birth/Luogo di nascita
Employer/Datore di lavoro

Job Knowledge /Esame teorico

I1 01/11 and II 02/11 Rev.0

LONDONI
MAURIZIO
LM
13/01/1958
PISA

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)

_i Accepted @ Not tested

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5
I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettag!i prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

Brazing process/Processo di brasatura
Process type/Tipo processo

912
Hand torch

912
Hand torch

Joint type/Tipo di giunto

ISocket/Lap lenght:8 and 14mm

[Socket/Lap lenght:17,5mm max

Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo

IGR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

GR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm)

1,0to1,0and 1,5t0 1,5

0,5+3,0

Diameter/Diametro (mm)

14 to 16 and 35 to 38

>= 16,0

Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo

EN 1044 CP104

EN 1044 CP104

Form/Tipologia

Rod

Rod

Method of supply/Metodo di apporto

Manual - Face feeding

Manual - Face feeding

Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica e tipo None None
Form/Tipologia None None
Method of supply/Metodo di apporto None None
Heating gas type/Tipo gas di riscaldo lAcetylene /Oxygen Acetylene /Oxygen
Joint position/Posizione giunto Horlzontal-flow and vertical up flow |All
Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento None None

Brazing torch/Torcia

Manual Burner 315 I/h

lAny other similar torch

Type of test/Tipo di prova

Performed - acceptable/Effettuate - accettate

Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame visivo
Additional examination and testing/
Prove addizionali

- Macro/Macrografia

- Macro/Macrografia

IACCEPTABLE

NONE

INCCEPTABLE

11S CERT REPORT No. 585/11

IACCEPTABLE

I1S CERT REPORT No. 586/11

CERTIFICATION AREA CSP
ARBA CERTIFICAZIONE CSP

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

Genova 08/07/2011 07/07/2014

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

Mod. CSP 041 rev. 1



IIS Job/Comm N° C00000780 Sheet/Foglio 2/2

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE
GE0205/11

ACCREDIA Y, |

56Q n®* D214 PRS n® 021C
PRD n* 0218 SGA n® 033D

Mempia aegli fooaidi i Mulua

Rconaacimenia EA, LAF
Signalavy ol EA, (AF S
Mulual Recageila; Lt~ 7
QO
11
& L] ls

UNIEN 13133

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following I:rolongation for approval by examining body for the followi‘ﬂda
6 months / ears /

Prolungamento della quallifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6 Prolungamento della quallfica da parte dell'ente esaminatore o

mesi dell'organismo di ispeziene agnl 3 anni
Date Eignature Position or title Expiry Date ignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizlone o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1



11IS Job/Comm N° 00000780 / 01

FOR TEST COUPON ONLY

BRAZING PROCEDURE SPECIFICATION
SPECIFICA DI PROCEDURA DI BRASATURA
B P S UNIEN 13134

BPS-N.
Date
Supp. BPAR-N. N

1101/11
08/07/2011

REV ¢

ot required

Brazing Process / Processo di brasatura 912
Type / Tipo HAND TORCH
Brazing equipment / Attrezzatura NA

JOINTS / GIUNTI

POSITIONS /POSITION

Position / Posizione
Progression / Progressione

Joint type/Tipo giunto SOCKET
Lap length/Sovrapp. (mm) 3]
Doint gap/Gioco (mm) D,05+0,45

Other

Horizontal and Vertical
Horizontal-flow & Vertical upflow

None

Spec.Type - Grade

|/ Spec. tipo-grado

Group CR ISO TR 15608:2002
/Gruppo CR ISO TR 15608:2002
to Spec.Type - Grade

/ con Spec. tlpo-grado

Diam. esterno (mm)

Other / Altro None

PARENT METAL / MATERIALE BASE

EN 13348 - CU-DHP

31

EN 13348 - CU-DHP

Joint design / Schema del giunto

to Group CR ISO TR 15608:2002 31

/con Gruppo CR ISO TR 15608:2002

Thickness 1 to 1

/ Spessore (mm)

Outside diam. 16 to 14

A
<« Lo _1|
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ti=1mm; t2=1mm; g=0,05+0,1mm; L=8mm; d=16mm.

TECHNIQUE / TECNICA

FILLER METAL / MATERIALE DI APPORTO

Method of pre-braze clean.

/ Metodo di pulizia iniziale

Method of post-braze clean.
/ Metodo dl pulizia finale

Jigs and fixture details

/ Maschere e attr. per fissaggio

Fuel gas (type and pressure)
/ Gas dl comb. (tipo e press.)

Nozzle/burner size and n°

Brushing

Brushing

N.A.

Acetylene/Oxygen: 0,8 bar/4

Manual Burner @1,0mm;

Designation Spec. / Norma di designatione |1 EN 1044
Designation / Designazione lcp 104

Size / Dimensioni (mm) @ 2,0

Trade Name / Nome commerciale castolin 8286
Manufacturer / Produttore Castolin
Form / Tipologia Rod

Supply method / Metodo di apporto Manual
Point of application / Punto di applicazione [g5ce feeding

Internal purge
/ Lavaggio interno

Other / Altro

Ugello/bruciatore diam e n®

flow rate: 315 I/h

None

None

Brazing free from operating
difficulties

None

None

None Preheat before brazing
Preriscaldo
oint location
{ Posizione del giunto
FLUX / FLUSSO
Backing gas
Designation Spec. / Norma di designazione |ya i/ Gas al rovescio
Designation / Designazione NA ?Z"';;
Trade Name / Nome commerciale NA
Manufacturer / Produttore NA
Form / Tipologla NA
Supply method / Metodo di apporto NA
Point of application / Punto di applicazione |ya Radiographic exam.
top Off / Termine di applicazione / Esame radiografico
jStop / PP NA Leak testing
Other / Altro None / Prova di tenuta

Shear test
/ Prova a taglio

POST BRAZE HEAT TREATMENT / TRATT. TERMICO POST BRASATURA

Tensile test
/ Prova di trazione

Metallographic exam.
/ Esame metallografico

Peel test

/ Prova d| separazione
Bend test

Temperature / Temperatura (°C) NA
Furnace type / Tlpo di forno NA
Temp. mesurement / Misurazione [NA
temp.

Temp. cycle / Temp. de! ciclo NA
Time cycle / Tempo del ciclo NA
Other None

Prova di plega
Other
Altro

EXAMINATION AND TESTING/ CONTROLLI E PROVE

Not required

Not required

Not required

Not required

N° 4 Macro . Each tube shall be
sectioned in half, and one-half shall be
used as the test speciment.

Carried out as described in EN 12797.*

Not required

Not required

Visual examination according to EN
12799

*Quality level for imperfection acc. to
ASME SEZ. IX QB-181.

CERTIFICATION AREAICSP
RTIFICAZIONH CSP

noli Giovannilo

MANUFACTURER
COSTRUTTORE
(stamp and signature)




IIS Job/Comm N° C00000780 /o1 FOR TEST COUPON ONLY

BPS-N.
Date

11 02/11
08/07/2011

BRAZING PROCEDURE SPECIFICATION REV o

SPECIFICA DI PROCEDURA DI BRASATURA
B P S UNIEN 13134

Supp. BPAR-N. Not required

Brazing Process / Processo di brasatura
Type / Tipo
Brazing equipment / Attrezzatura

912
HAND TORCH
NA

o |t

JOINTS / GIUNTI

POSITIONS /POSITION

Joint type/Tipo giunto

SOCKET

Position / Posizione

Lap length/Sovrapp. (mm) 14

Joint gap/Gioco (mm)

0,05+0,55

Other

Progression / Progressione

Horizontal and Vertical
Horizontal-flow & Vertical upflow
None

Joint design / Schema del giunto

/ Diam. esterno (mm)

PARENT METAL / MATERIALE BASE d >
tl

Spec.Type - Grade EN 13348 - CU-DHP €
/ Spec. tipo-grado

Group CR ISO TR 15608:2002 31 —1 | A
/Gruppo CR ISO TR 15608:2002 L |
;0 SP*S%C-TYI:F L Gri:jde EN 13348 - CU-DHP < > -

con Spec. tipo-grado J
to Group CR ISO TR 15608:2002  [5; =% L/"t v
/con Gruppo CR ISO TR 15608:2002 ,_._¢ ]
Thickness 1,5 to 1,5 2|
/ Spessore (mm) = e
Outside diam. 38 to 35 S

Other / Altro None

t1=1,5mm; t2=1,5mm; g=0,05+0,1mm; L=14mm; d= 38mm.

TECHNIQUE / TECNICA

FILLER METAL / MATERIALE DI APPORTO

Method of pre-braze clean. [Brushing
Designation Spec. / Norma di designatione | N1 EN 1044 / Metodo dI pulizia iniziale
Designation / Designazione cP 104 rlslg:lc?:o%fi ggﬁ:i-ab;'i'aéleeclean. Brushing
Size / Dimensioni (mm) % 2,0 Jigs and fixture details N.A,
Trade Name / Nome commerciale Castolin 8286 / Maschere e attr. per fissaggio
f d Fuel gas (type and pressure)|Acetylene/Oxygen: 0,8 bar/4
HanufectugaARpditiomes Castolin / Gas di comb. (tipo e press.)
Form / Tipologia Rod Nozzle/burner size and n°  |vanyual Burner @1,0mm;
Supply method / Metodo di apporto Manual / Ugello/bruciatore diam e n° oy rate: 315 I/h
Point of application / Punto di applicazione  |race feeding :T_‘;‘\!I;';Z1OP;;§;° None
Other / Altro None Preheat before brazing None
Preriscaldo
Joint location Brazing free from operating
{/ Posizione del giunto difficulties
FLUX / FLUSSO Backing gas e
Designation Spec. / Norma di designazione |y / Gas al rovescio
Designation / Designazione NA ;’;\'I"t‘:; None
Trade Name / Nome commerciale NA
Manufacturer / Produttore NA
Form / Tipologia NA
Supply method / Metodo di apporto NA EXAMINATION AND TESTING/ CONTROLLI E PROVE
Point of application / Punto di applicazione |ya Radiographic exam. [Not requlred
Istop Off / Termine di applicazione NA {E:ir::srtaiﬂzgraﬂco TR
Other / Altro None / Prova di tenuta

Shear test
/ Prova a taglio
Tensile test

POST BRAZE HEAT TREATMENT / TRATT. TERMICO POST BRASATURA

/ Prova di trazione

Metallographic exam.
/ Esame metallografico

Peel test

/ Prova di separazione
Bend test

Temperature / Temperatura (°C) NA
Furnace type / Tipo di forno NA
Temp. mesurement / Misurazione [NA
temp.

Temp. cycle / Temp. del ciclo NA
Time cycle / Tempo del ciclo NA
Other None

i/ Prova di plega
Other
Altro

Not required

Not required

N°® 4 Macro . Each tube shall be
Isectioned in half, and one-half shall be
used as the test speciment.

Carried out as described in EN 12797.*

Not required

Not required

Visual examination according to EN
12799

*Quality level for imperfection acc. to
ASME SEZ. IX QB-181.

’ERHFICATION AREA C
ERTIFICAZIONE C§P

oli Giovannino,

\1\20

MANUFACTURER
COSTRUTTORE
(stamp and signature)

Iy




Date of birth/Data di nascita
Employer/Datore di lavoro

Job Knowledge /Esame teorico

Manufacturer's BPS reference N.

Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore

1IS Job/Comm N° C00000780 / 01

ANB / ANBCC

Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

Sheet/Foglio

1/2

Surname/Cognome

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

GE0206/11

<

] h*
56Q n* 0214  PRS n° 021€

PRD n=421B

SGA A° O3XD
Mempea @zgli Aosardi a5 Muluo
Ricangscimania E&, [AF & (LXC
Signalary af EA, DAF and [LAC

Mulual Recagrilan Agrezment

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

CHICCA
Name/Nome MARIO
Identification/Punzone

CM
Place of birth/Luogo di nascita

11/12/1962
VECCHIANO (PT)

11 01/11 and 11 02/11 Rev.0

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

Brazing process/Processo di brasatura
Process type/Tipo processo
Joint type/Tipo di giunto

Parent metal/Materiale base

{_’ Accepted @ not tested

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5

I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5
Variables/Variabili

Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di validita dell'approvazione
912 912
Hand torch Hand torch
Socket/Lap lenght:8 and 14mm Socket/Lap lenght:17,5mm max
Specification and type/Specifica e tipo GR. 31 to GR. 31 GR. 31 to GR. 31
CR ISO TR 15608:2002) (CR ISO TR 15608:2002)
Thickness/Spessore (mm) 1,0 to 1,0 and 1,5 to 1,5 0,5+3,0
Diameter/Diametro (mm) 14 to 16 and 35 to 38 >= 16,0
Filler metal/Materiale d'apporto
Specification and type/Specifica e tipo EN 1044 CP104 EN 1044 CP104
Form/Tipologia Rod Rod
Method of supply/Metodo di apporto Manual - Face feeding Manual - Face feeding
Brazing flux/Flusso
Specification and type/Specifica e tipo None None
Form/Tipologia None None
Method of supply/Metodo di apporto None None
Heating gas type/Tipo gas di riscaldo IAcetylene /Oxygen Acetylene /Oxygen
Joint position/Posizione giunto Horizontal-flow and vertical up flow |All
Jigs and fixtures/Elementi per accopplamento None None
Brazing torch/Torcia Manual Burner 315 I/h Any other similar torch
Type of test/Tipo di prova Performed - acceptable/Effettuate - accettate Remarks/Osservazioni
Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE NONE
Additional examination and testing/
Prove addizionali
- Macro/Macrografia IACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 585/11
- Macro/Macrografia IACCEPTABLE IIS CERT REPORT No. 586/11
CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA) CERTIFICAZIONE CS LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE
magnoli Giovannino { . Genova 08/07/2011 07/07/2014
Mod. CSP 041 rev. 1




IIS Job/Comm N° C00000780 Sheet/Foglio 2/2

ACCREDIAN

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE
GE0206/11

856Q n* 021A PRS n® 021C

PRD n®=0218 SGA n" 033D
Mempra degl scoardi @i Mulva
Ricanascimenia EA, [4F e [LAC
Gignalary af EA, [AF ana [LAC
Mulual Recagnilsan Agieement

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following [Prolongation for approval by examining body for the

6 months / lyears /

Prolungamento deila qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6 Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
mesi idell'arganismo di ispezione ogni 3 anni

Date Isignature Position or title Expiry Date ISignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1



IIS Job/Comm N° C00000780 / 01 Sheet/Foglio 1/2

Examining body / Ente Esaminatore

SRR

SGQ n* 0214 PRS n* Q21C
PRD n* 0218 SGA n° 433D
Membia degh Aooaidi a7 Mulua
Rizanascimenla B4, [AF 2 (LAC
Sgralaiy al EA, [&F ang [LAC
Mulual Recagnilian Agieement

ANB /ANBCC

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura Notified Body / Ente Notificato

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

GE0207/11
Photo (if required)
Manufacturer's BPS reference N. 11 01/11 and II 02/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore
Surname/Cognome BALESTRI
Name/Nome SIMONE
Identification/Punzone BS
Date of birth/Data di nascita 17/02/1971
Place of birth/Luogo di nascita PISA

Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)
Job Knowledge /Esame teorico ) Accented @ o testen

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5
I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Variables/Variabili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di validita dell'approvazione

Brazing process/Processo di brasatura 912 012
Process type/Tipo processo Hand torch Hand torch
Joint type/Tipo di giunto Socket/Lap lenght:8 and 14mm Socket/Lap lenght:17,5mm max
Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo GR. 31 to GR. 31 GR. 31 to GR. 31

(CR ISO TR 15608:2002) (CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm) 1,0to1,0and1,5t0 1,5 D,5+3,0

Diameter/Diametro (mm) 14 to 16 and 35 to 38 >= 16,0
Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo EN 1044 CP104 EN 1044 CP104

Form/Tipologia Rod Rod

Method of supply/Metodo di apporto Manual - Face feeding Manual - Face feeding
Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica ¢ tipo None None

Form/Tipologia None None

Method of supply/Metodo di apporto None None
Heating gas type/Tipo gas di riscaldo Acetylene /Oxygen Acetylene /Oxygen
Joint position/Posizione giunto Horizontal-flow and vertical up flow _JAll
Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento None None
Brazing torch/Torcia Manual Burner 315 I/h Any other similar torch

Type of test/Tipo di prova |Performed - acceptable/Effettuate - accettate Remarks/0Osservazioni
Visual examination/Esame visivo ACCEPTABLE NONE

Additional examination and testing/
Prove addizionali

- Macro/Macrografia IACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 585/11

- Macro/Macrografia IACCEPTABLE [IS CERT REPORT No. 586/11
CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREA CERTIFICAZIONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE

agnoli Giovannino | Genova 08/07/2011 07/07/2014

Mod. CSP 041 rev. 1



IIS Job/Comm N° C00000780

Sheet/Foglio 2/2

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE
GE0207/11

ACCREDIA'N.

5GQ n® D214 PRS n® O21C

PRD n®* 0216 SGA n® 033D
Mempia degli Aocgiai @i Mulua
Ricgnascimenia BA, [AF e (LA
Sigaalary af EA, AF ang [LAC

UNI EN 13133

Mulual Recagnilian Agieemas)
A aella g3

6 months /

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6

years /

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following [Prolongation for approval by examining body for the followin

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

0"9 em"feq

7

mesi dell'organismo di ispezione ognl 3 anni
Date |signature Position or title Expiry Date ignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1



IIS Job/Comm N° C00000780 / 01 Sheet/Foglio 1/2

Examining body / Ente Esaminatore

[IS CERT

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

el

S6Q n® 021A  ARS a® 021C
PRD n®*D21B8 EGA n® 433D

ANB / ANBCC

AW

Membdia degh Acoaidi di Mulua
Ricanazcimania B8, [AF = [LNC
Sgnalary al B4, [&F ana (LAC
HMulual Recagnilan Agiezmanl

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133
GE0208/11

Manufacturer's BPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore

11 01/11 and II 02/11 Rev.0

Surname/Cognome BENEDETTINI
Name/Nome DAVID
Identification/Punzone BD
Date of birth/Data di nascita 15/03/1973
Place of birth/Luogo di nascita PISA
Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)

Job Knowledge /Esame teorico ( Accepted @ Not tested

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document 1IS CSP 007 P Rev. 5
1 reuisiti di cul al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Brazing process/Processo di brasatura 912 012

Variables/Variabili

Process type/Tipo processo

Hand torch

Hand torch

Joint type/Tipo di giunto

[Socket/Lap lenght:8 and 14mm

Socket/Lap lenght:17,5mm max

Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo

IGR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

GR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm)

1,0to1,0and 1,5to0 1,5

0,5+3,0

Diameter/Diametro (mm)

14 to 16 and 35 to 38

>= 16,0

Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo

EN 1044 CP104

EN 1044 CP104

Form/Tipologia

Rod

Rod

Method of supply/Metodo dl apporto

Manual - Face feeding

Manual - Face feeding

Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica e tipo None None
Form/Tipologia None None
Method of supply/Metodo di apporto None None

Heating gas type/Tipo gas di riscaldo

IAcetylene /Oxygen

Acetylene /Oxygen

Joint position/Posizione giunto

Horizontal-flow and vertical up flow

All

Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento

None

None

Brazing torch/Torcia

Manual Burner 315 I/h

lAny other similar torch

Type of test/Tipo di prova Performed - acceptable/Effettuate - accettate Remarks/Osservazioni
Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE NONE
Additional examination and testing/
Prove addizionali
- Macro/Macrografia IACCEPTABLE [IS CERT REPORT No. 585/11
- Macro/Macrografia IACCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 586/11

CERTIFICATION AREA CSP
AREA|CERTIFICAZIONE CSP

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

Genova 08/07/2011 07/07/2014

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

Mod. CSP 041 rev. 1



IIS Job/Comm N° C00000780

Sheet/Foglic 2/2

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE

ACCREDIA S, |
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE segnioaa pes o
GE0208/11

Memuoia degl Aooarai ai Mulua
Ricana=mcimenia EA, [AF e [L&C
Signatary al EA, (AF ana [LAC

Mulual Recagnilian Agiae=an
/m
UNIEN 13133 /& jc B
2 CERT i
g 9
?} o
Prolongation for approval by employer/supervisor for the following ll;rolongatiun for approval by examining body for the foll
6 months / ears /
Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6 Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o
mesi dell'arganismo dl ispezione ogni 3 annl
Date |signature Position or title Expiry Date iSignature Position or title
Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [FIrma Posizione o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1




IIS Job/Comm N° C00000780 / 01

Sheet/Foglio 1/2

ANB / ANBCC

Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

Corporate Governance
Istituto italiano della Saldatura

EGQ n® 021A PRS n® D21C
PRD n® Q218 5GA n® 033D
Memepia dzglh Aocaidi i Mulua
Rizanazcimenia E&, L4F & (LM
Sigralay af Ed, TAF ana [LAC
Mulual Recagnilan Agreament

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

GE0209/11

Manufacturer's BPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore

I1 01/11 and II 02/11 Rev.0

Employer/Datore di lavoro
Job Knowledge /Esame teorico

Surname/Cognome BALESTRI
Name/Nome VITTORIO
Identification/Punzone BV
Date of birth/Data di nascita 17/02/1971
Place of birth/Luogo di nascita PISA

K.:‘ Accepted

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)

@ not tested

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5
I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

Process type/Tipo processo

Brazing process/Processo di brasatura

012
Hand torch

912
Hand torch

Joint type/Tipo di giunto

Socket/Lap lenght:8 and 14mm

Socket/Lap lenght:17,5mm max

Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo

GR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

GR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm)

1,0to1,0and 1,5t0 1,5

0,5+3,0

Diameter/Diametro (mm)

14 to 16 and 35 to 38

>= 16,0

Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo

EN 1044 CP104

EN 1044 CP104

Form/Tipologia

Rod

Rod

Method of supply/Metodo di apporto

Manual - Face feeding

Manual - Face feeding

Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica e tipo None None
Form/Tipologia None None
Method of supply/Metodo di apporto None None

Heating gas type/Tipo gas di riscaldo

Acetylene /Oxygen

IAcetylene /Oxygen

Joint position/Posizione giunto

Horizontal-flow and vertical up flow

All

Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento None

None

Brazing torch/Torcia

Manual Burner 315 I/h

lAny other similar torch

Type of test/Tipo di prova

Performed - acceptable/Effettuate - accettate

Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame visivo
Additional examination and testing/
Prove addizionali

- Macro/Macrografia

- Macro/Macrografia

IWCCEPTABLE

NONE

IACCEPTABLE

[1S CERT REPORT No. 585/11

ACCEPTABLE

[IS CERT REPORT No. 586/11

CERTJFICATION AREA CSP
AREAJCERTIFICAZIONE CS

R a& li Giovannino

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

Genova 08/07/2011 07/07/2014

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

Mod. CSP 041 rev. 1




IIS Job/Comm N° C00000780 Sheet/Foglio 2/2

ACCREDIA %, |

S5GQ n® 021/ PRS n® Q21C
PRC n® D216 SGA n® 0330

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE
GE0209/11

Memra a=gli fooa14i di Mulua
Ricamamsimesla B4, [AF o [LAC

Sqgnalary af EA, [AF and (LC
Mulual Recagsitan Agraem de a s
o E

UNI EN 13133 [i,éé IS

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following Ll:rolongation for approval by examining body for the following

6 months / ears / \
Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6 Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

mesi dell'organismo di Ispezione ogni 3 anni

Date Signature Position or title Expiry Date |Signature Position or title

Data Firma Posizione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o tltolo

Mod. CSP 041 rev. 1
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=

ACCREDIA 7

EGQ n® 0214 PRS n® 021C

ARD n°® D216 SGA n® 0330
Hembia aagh Aooa1d: 9: Mulua
Ruograzcimenla BEA, [4F = (L&C
Sgnalay al B4, INF ang [LXC
HMalual Recagnitan Agieemenl

Examining body / Ente Esaminatore

ANB / ANBCC

e Bty

e

Corporate Governance

Istituto Italiano della Saldatura Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

GE0210/11
Manufacturer's BPS reference N. II1 01/11 and II 02/11 Rev.0
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore
Surname/Cognome BELLATALLA
Name/Nome ALESSANDRO
Identification/Punzone BA
Date of birth/Data di nascita 05/07/1977
Place of birth/Luogo di nascita PISA
Employer/Datore di lavoro IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A. BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)
Job Knowledge /Esame teorico S Accepted @ ot tested

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5
I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Variables/Variablili Weld test detail Approval and range of approval
Dettagli prova pratica Campo di validita dell'approvazione

Brazing process/Processo di brasatura 012 912
Process type/Tipo processo Hand torch Hand torch
Joint type/Tipo di giunto Socket/Lap lenght:8 and 14mm Socket/Lap lenght:17,5mm max
Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo IGR. 31 to GR. 31 GR. 31 to GR. 31

(CR ISO TR 15608:2002) (CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm) 1,0to 1,0 and 1,5t0 1,5 0,5+3,0

Diameter/Diametro (mm) 14 to 16 and 35 to 38 >= 16,0
Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo EN 1044 CP104 EN 1044 CP104

Form/Tipologia Rod Rod

Method of supply/Metodo di apporto Manual - Face feeding Manual - Face feeding
Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica e tipo None None

Form/Tipologia None None

Method of supply/Metodo di apporto None None
Heating gas type/Tipo gas di riscaldo IAcetylene /Oxygen [Acetylene /Oxygen
Joint position/Posizione giunto Horizontal-flow and vertical up flow [l
Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento None None
Brazing torch/Torcia Manual Burner 315 I/h lAny other similar torch

Type of test/Tipo di prova Performed - acceptable/Effettuate - accettate Remarks/Osservazioni
Visual examination/Esame visivo IACCEPTABLE NONE

Additional examination and testing/
Prove addizionali

- Macro/Macrografia INCCEPTABLE [1S CERT REPORT No. 585/11
- Macro/Macrografia IACCEPTABLE 11S CERT REPORT No. 586/11
CERTIFICATION AREA CSP LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE MANUFACTURER
AREAl CERTIFICAZIONE CSP LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA COSTRUTTORE
omagnli Giovannino Y Genova 08/07/2011 07/07/2014

Mod. CSP 041 rev. 1
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ACCREDIATS

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE
GE0210/11

SGQ n° 0214 PRS n® 021C
PRD n®021B S5GA n® 033D
Mempia degl Sooardi ai Mulua
Roaramimenta B4, (AF e |
IIS CERT Tonatary of EA, (AT & la
4 207 Sy,

Hulwal Recognias

(v US %

UNIEN 13133 (% cgRT P
0,
[

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following [Prolongation for approval by examining body for the following \

6 months / lyears /

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6 Prolungamento della qualifica da parte dell’ente esaminatore o
mesi idell'organismo di ispezione agni 3 anni

Date Isignature Position or title Expiry Date [Signature Position or title
Data Firma Poslzione o titolo Data scadenza [Firma Posizione o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1
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Sheet/Foglio 1/2

ANB / ANBCC

Examining body / Ente Esaminatore

IS CERT

Corporate Governance
Istituto Italiano della Saldatura

ACCREDIA S

SGQ n® A21A PRS n® 021C
PRD n~ 0218 SGA n® D330
Mempbia @egl Aoz3:di ai Mulua
Ricaramcimania EA, [AF & (LAY
Signatavy al EA, [AF ana (LAC
Mulual Recagrilan Ageemenl

Notified Body / Ente Notificato
0475 CEE_ .~

BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 13133
CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE IN ACCORDO CON UNI EN 13133

GEO211/11

eHa o
(S XM7Y,

Photo (if required

Manufacturer's BPS reference N.
Procedura di riferimento del costruttore
Brazer/Brasatore

11 01/11 and II 02/11 Rev.0

Surname/Cognome DELL'INNOCENTI

Name/Nome ANDREA

Identification/Punzone DIA

Date of birth/Data di nascita 01/06/1975

Place of birth/Luogo di nascita PISA
Employer/Datore di lavoro

Job Knowledge /Esame teorico

IMPIANTI INDUSTRIALI S.R.L. - VIA A, BELLATALLA - 56121 OSPEDALETTO (PI)
(' Accepted @ Not tested

The requirements referred to at paragraph 4 of UNI EN 13133 are satisfied by document IIS CSP 007 P Rev. 5
I reuisiti di cui al punto 4 della UNI EN 13133 sono soddisfatti dal documento IIS CSP 007 P Rev. 5

Variables/Variabili

Weld test detail
Dettagli prova pratica

Approval and range of approval
Campo di validita dell'approvazione

Brazing process/Processo di brasatura
Process type/Tipo processo

912
Hand torch

912
Hand torch

Joint type/Tipo di giunto

Socket/Lap lenght:8 and 14mm

Socket/Lap lenght:17,5mm max

Parent metal/Materiale base

Specification and type/Specifica e tipo

IGR. 31 to GR. 31
(CRISO TR 15608:2002)

GR. 31 to GR. 31
(CR ISO TR 15608:2002)

Thickness/Spessore (mm)

1,0to1,0and 1,5t0 1,5

0,5+3,0

Diameter/Diametro (mm)

14 to 16 and 35 to 38

>= 16,0

Filler metal/Materiale d'apporto

Specification and type/Specifica e tipo

EN 1044 CP104

EN 1044 CP104

Form/Tipologia

Rod

Rod

Method of supply/Metodo di apporto

Manual - Face feeding

Manual - Face feeding

Brazing flux/Flusso

Specification and type/Specifica e tipo None None
Form/Tipologia None None
Method of supply/Metodo di apporto None None
Heating gas type/Tipo gas di riscaldo Acetylene /Oxygen Acetylene /Oxygen
Joint position/Posizione giunto Horizontal-flow and vertical up flow |All
Jigs and fixtures/Elementi per accoppiamento None None

Brazing torch/Torcia

Manual Burner 315 I/h

Any other similar torch

Type of test/Tipo di prova

Performed - acceptable/Effettuate - accettate

Remarks/Osservazioni

Visual examination/Esame visivo
Additional examination and testing/
Prove addizionali

- Macro/Macrografia

- Macro/Macrografia

INCCEPTABLE

NONE

ACCEPTABLE

I1S CERT REPORT No. 585/11

IACCEPTABLE

IIS CERT REPORT No. 586/11

CERMIFICATION AREA CSP
ARE#/ CERTIFICAZIONE CS

magrioli Giovannino

~

LOCATION, ISSUE AND EXPIRY DATE
LUOGO, DATA DI EMISSIONE E SCADENZA

Genova 08/07/2011 07/07/2014

MANUFACTURER
COSTRUTTORE

Mod. CSP 041 rev. 1
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BRAZER APPROVAL TEST CERTIFICATE

CERTIFICATO DI QUALIFICA DEL BRASATORE

GEO211/11

5GQ n® 021A PRS n® Q21C
PRD n® G218 SGA n® Q33D

Hembia aegl Sooaiai

4 Mutua

Rcarascimenta B4, [AF e ILAC

Sanatary of EA, (AT 4

Prolongation for approval by employer/supervisor for the following
6 months /

Prolungamento della qualifica da parte del costruttore/supervisore ogni 6
mesi

Prolongation for approval by examining body for the foll

ears /

dell'organismo di ispezione ogni 3 anni

Prolungamento della qualifica da parte dell'ente esaminatore o

Date [signature Position or title
Data Firma Posizione o titolo

Expiry Date ignature
Data scadenza |Firma

Position or title
Posizione o titolo

Mod. CSP 041 rev. 1



