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+ CERTIFICATO DI QUALIFICA SALDATORE IN ACCORDO A UNIEN 150 9606-1:2017
(WELDER QUALIFICATION TEST CERTIFICATE IN ACCORDANCE WITH UNI EN 150 9606-1:2017)
12 Riconduzione del certificato N® (Remewal of certificate N°J;

2 DESIGNAZIONE[T): A} 150 96061, 136, T, BW, FM1, P, 512.5, D101.6, H-L045, 55 nb, ml

3, N riferimento WPS fWPS reference No): VTS 01-18 VTS 02-19 Rev. o

1, Nome e Cognome del Saldatore (Welders mame J:

5 Data e luogo di nascita { Date and Flace of birth }:

1a. ldentificazione (Identification): “STAMP CV™

o Datore di lavoro (Monfacterer): VESSEL TECHNICAL SERVICES SRL - VIA FAUSTO COPPI 11-80010 QUARTO NAPOLI

7. Saggio dangolo supplementare (Supplementary fillel weld test): Si{Yes) o Mo (Ne) O

& Conoscenze tecniche / Job Knowledge: Accettabile {Acceptable) O Mon verificato (Mot tested) b

s, Variabili (Variables) az Dettaglhi della prova pratica s Campeo di validith della qualifica

{Test piece details) [Range of qualification)

. Procedimentofi) saldatura {Welding process (es)) A) 136 A) 136

1. Maodalita di trasferimento (Transfer mode) A) D AD G S P

12. Lamiera o tubi (Plate or pipe} T T.B

vz, Tipo di saldatura (Type of weld) B BW, FW, BC == 60°

14, Particolari di saldatara (Weld decaiis} A) =5 nb A) 55 gb, 55 nb, 58 mb, bs, ss b
15 Multistrato o strato singolo (Multifayer -singlelayer) ml mi, sl

s, Gruppo (Parent material group(s)) 1 T1o 11

17 Gruppo del Metallo dapporto (Fitler material group{s]) A) Fu1 A FMT, FIAZ

1 Tipa del Metallo{i) d'apporto (Filler material types) AP MR P VWY Z

v Tipo di gas (Shielding past EN 150 14175 Al 24 A) Appropriated shielding gas protection

2o, Mateviali ansiliari fAuxiliaries)

2. Tipo di corvente e polariti (Tyvpe of current and palarity) A)DC EP
L2 Dimensioni {Dirensions)
| 23, Spessore(i) materiale {Matertal thickness) 12,50
. Spessore (Depasited thickness metal 4) A) 12,50 A)>=3
5. Spessore (Depasited thickness metal B)
20, @ esterno tubo {Ouiside pipe @ ) 101,60 == 5.8
&, Posizione saldatura (Welding position) H-L045 P BW: ALL EXCEPT VERTICAL DOWH

P FW: ALL EXCEPT VERTICAL DOWN
T BW: ALL EXCEPT VERTICAL DOWN
T FW: ALL EXCEPT VERTICAL DOWN
Branch:ALL EXCEPT VERTICAL DOWN

22 Tipodi prova AnFban 1. Prolungamento della qualifica da parte del datore di lavora o del
{ Tepe af test) ;‘“"::f:w: supervisore per | successivi b mes
(Profoagetion for appreoval by engployerSupervisor for thae followdng & munths)
4r Esame visivo [Viseral fest) O 4. Data (Date) a5, Firma [ Signtire) 1o Posizione (Position ]
31 Radiografia | Radiographic Examination) W
du Ultraswoni fIMtrasonic Examination] b
a5, Fratturn { Frocture fest) a
| 2= Provadi piega (Bend test) [l (3
o7, Macrografia (Maceegraphic excoinagt i ] O L4
s Prove complenient. FW sup, jAdditteses) O I L4
5o, Nome dellispettore { Examiner neme ) Garmano Sangermanc 15 Flema { Sigrature) 44. Data { Pate)
BT | Appraver
1a, Eraka mdzio valadich (Sart & gualiffcation) ! 2052025 s 2410512025
i e N
1L Validih della qualificazione: fino a (data): 220512028 T N U
{ Welding pesformance qualificetion valid wagil)

fre cbrenwshie alfer Divedtthver PED 2008008 B0 Alfcaatal - 302
I contpdimteer sdthe e PED Do 2004 Sl AT Appemtin [ § 512

wl.2.215
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