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Si riporta di seguito un estratto del file xIs “Allegato 7 Registro controlli RBI” inviato con nota prot. N
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L'allegato si compone del “Registro controlli RBI 01-2023.xIs” e delle seguenti sottocartelle;
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Processo di Produzione /Prod. Proc

Y N
) FLASH RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO Bepporto i
17 CONTROL.. MAGNETIC CHECK REPORT DATA fe di
20/04/2022 1 1
Cliente £P PRODUZIONE Costruttore cIMI
Customer Constructor
== — c ) - - — I
Progetto /] omm./Ordine /! Particolare controllato SALDATURA
Project Project/Order Part Examinated
(Oggetto 4311 BMOOIA - GASOLIO Norma di riferimento UNI EN 1SO 17638
Object Sreference stondard
Impianto PARCO SERBATOI Stab:'wlrr.enlo FIUMESANTO Criterio di accettabilita UNI EN ISO 23278
Plant Factori Accepltobity
Condizioni Superficiali [surf cord. SPAZZOLATO ‘Temperatura [remesroture ‘ AMBIENTE
VEDI WPS APPLICABILI Stadio di lavorazione/wsze | FINITO

!-

Prima PWHT/ Before PWHT

Dopo PWHT / After PAYHT E

‘ Prima Prova idraulica/e-fre tyd

i

Dopo Prova Idraulica [ azer 1y2e.

APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI / Equipment and products utilized

TIPO / Type ‘ MARCA / Brand SIGLA / Model MATRICOLA | serial n*®
Generalore | Generalor GIOGO ‘ CGM YOKE MP 8906
Sgrassante | Remover VELNET CGM R2-60 W
Rilevatore [ Defector UMIDO CGM LK-35 [
Contrasto | Contrast LACCA BIANCA CGM V42 I
Lampada di Wood | Wood Lamp i i ] i
PROCEDURA D'ESAME / Test Procedure
Procedimento di pulizia Maccanochifilcs Indicatore di campo Sonda Asme 33
Cleaning Procedure Field indicator |
Metodo dindagine Continuo Smagnelizzazione Non richiesta
Examinaton method Demagnetization
Conlrollo Magnet. Diretto Magnelismo residuo
Magnebizaton clieck Res'dual magnetism
METODO DI MAGNETIZZAZIONE / Magnetization method
Giogo Puntali | Bobina Conduttore Cenlrale
o Joke Frods | Cail Central thread
3 = T =
oo ELETTROMAGNETE | 1PO il jcaments I Intensita I
Type Type Current Intensiti
Corrente A Corrente . AmperelSpire Corrente
NTIN !
Current ) CONTUIA Current a Ampere/uns . Current “
Flusso Magnelico LONG Intensita | " Numero Spire m 'Diametro interno 1
Magnetic Flux : Infensity Turns number \Internal Diameler
Distanza Poli 180x Distanza Puntali Diametro : ' Tempo impulso
A &0mm 5 n 5 i : W
Polar spacing Frods spacing Diameler Puise time
@/L Classe Giudizio
L IN°, Material S
y DISEGNO Sald. N/ |Punzone| no ot |spessore| Mo 2 | Tubazion Precede | Giiio|  Indicarioni Note
N Part. N° Welder B e e P MT nte S e
Sketch § er or Thk . J Judment Indicatian Mates
Weld no stamp Lenght Malerial | Pip'ng Previous
9! Class Judment
1 FONDO L L=7376 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
2 FONDO L2 L=7376 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
3 FONDO 3 L=2446 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
4 FONDO L4 L=2446 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
5 FONDO LS L=2446 8 cs 100 NR A VED! SCHEMA ALLEGATO
6 FONDO L6 L=2446 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
7 FONDO C1 1=30270 12 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
8 FONDO c2 1=24304| 12/8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
9
10
11
12
13
14
15
16
GIUDIZIO [ Judgement -
A ACCETTABILE NR HOMN CONFORME Ny NONVALUTABILE
ACCERTARLE NOT CONFOENY WOT ASSESSID
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Techncian (‘\ NOT / QC Coardinatag Crent Thirty Port
p }‘B"“@g .. EP PRODUZIONE
I LALURI ENTSO 97 MO E N EN 150 9712
T 15VEODO16PN35/RC 1T 18VEQO016PI1/RC




- " .
b FuasH RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO pportoN 27/pT/22
[ofY  CONTROL.w MAGNETIC CHECK REPORT DATA fe di

20/04/2022 1 1
Cliente EP PRODUZIONE ‘Costruttore cIMI
Customier Constructor o
Progetto // Comm./Ordine // Particolare controllato SALDATURA
Froject Froject/Order Port Evominated
Oggetto 4311 BM0O1A - GASOLIO Norma di riferimento UNI EN ISO 17638
Object Sreference stondard B
Impianto PARCO SERBATOI Stabimento FIUMESANTO Criterio di accettabilita UNIEN IS0 23278
Plant Foctori Acceptab ity
Condizioni Superficiali /surfcord. SPAZZOLATO | Temperatura jrfm;{'h}!u!e’ - AMBIENTE
Processo di Produzione /Prod. Proc VEDI WPS APPLICABILI !Siad‘lﬂ di Iavorazionelwmp FINITO

Prima PWHT/ Before PWHT

[

=
Dopo PWHT [ After FIWHT Prima Prova idraulicafa-foe k9

Dopo Prova ldraulica [ a=sr iton

APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI / Equipment and products utilized

MATRICOLA [ serial n®

TIPO / Type | MARCA / Brand SIGLA / Model
Generatore |/ Generalor ; GIOGO | CGM YOKE MP | 8906
Sgrassante / Remover VELNET | CcGM R2-€0 \\§
Rilevatore [ Detector UMIDO | CGM LK-35 ‘ W
Contrasto / Conlrast LACCA BIANCA CGM vaz 1
Lampada di Wood /| Wood Lamp I 7] m I
PROCEDURA D'ESAME / Test Procedure
Procedimento di pulizia Meccanochimico Indicatore di campo Sonda Asme 33
Cleaning Procedure Field ind'cator — ——
Metodo d'indagine Continuo Smagnetizzazione Non richiesta
Exanvnation method | Demagnelization -
Controllo Magnet. Diretto IMagneusmu residuo
Magratzaton checx | Res'dual magnetism
METODO DI MAGNETIZZAZIONE / Magnetization method
Giogo Puntali | Bobina Conduttore Centrale
Joke | Frods Coid — Centlral lhread
Tipo ELETTROMAGNETE | 1PO u Corrente i Intensita i
Type B \Type Current Intensiti B
Corrente CONTINUA Corrente " AmperelSpire m Corrente W
Current | Current Ampere/turns Current
Flusso Magnetico LONG Intensita w Numero Spire il Diametro interno I
Magnetic Flux K |Intensity o Turns number : Internal Diameter
Distanza Poli 180mm Distanza Puntali | " ' Diamelro m Tempo impulso m
Polar spacing o Prods spacing ' | Diameler ‘ Pulss time ‘
@i Classe Giudizio
" DISEGNO SHAN | 0S| gp, e i | ite s el MATEHE] FTUNRIEH oo Precede | o dirio|  Indicazioni Note
Sketch Part. N il er or Thk 2 . & o nle Judment Ind'cation Notes
Weld no stamp Lonaht Material | Piping Previous
9 Class Tudment
1 POZZETTO 1 w1 L=2292 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
2 POZZETTO 1 w2 L=1934 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
3 POZZETTO 2 Wi L=2292 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
4 POZZETTO 2 W2 1=1934 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
5 POZZETTO 3 W2 L=1934 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
6 POZZETTO 4 w1 L=2292 8 s 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
7 POZZETTO 4 w2 L=1934 8 cs 100 NR A VEDI SCHEMA ALLEGATO
8
9
10
it
12
13
14
15
16
GIUDIZIO / Judgement -
A ACCETTABILE | NR NON CONFORME Ny NONVALUTABILE
ACCEPTASLE NOT CONFOEMY | hOT ASSESSED |
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Technician NOT/ QC Coord nator Cient Thirty Part
5 P S EP PRODUZIONE
IS g Ef1 1509712
MTYSVECDD16PN35/RC 1T 18VEOCOLEPNAL/RC
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HD Fash RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO Regprtoll 28/PT/22
QUEY  CONTROL.. MAGNETIC CHECK REPORT DATA Fe di
) 20/04/2022 1 T
Cliente EP PRODUZIONE lCostruttore cml
Customer J_Ciml’mdor
Comm. ;
Progetto // omm./Ordine /] Particolare controllato SALDATURA
Project Project/Ordzr | Part Examinated
0 | TR?
ggetto 4311 BMOO1A - GASOLIO | aanmae UNI EN 150 17638
Object | Sreference standard
Impianto PARCO SERBATO! Stab.'\Amenlo FIUMESANTO Criterio di accettabilita UNIEN ISO 23278
Plant Factori Acceptability
Condizioni Superficiali /surf cond. SPAZZOLATO |Temperatura fremperature AMBIENTE
Processo di Produzione /Prod. Proc VEDI WPS APPLICABILI {S!adio di lavorazione/w stsp FINITO

Prima PWHT/ Before PWHT

Dopo PWHT [ After FUHT E |

Prima Prova idraulicafesfrz by

Dopo Prova Idraulica f Azer b, 2.

1

APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI / Equipment and products utilized

TIPO / Type MARCA / Brand SIGLA / Model MATRICOLA [ serial n®
Generatore | Generalor GIOGO CGM YOKE MP 8906
| S
Sgrassante | Remover VELNET cGM R2-60 w
Rilevatore / Detector UMIDO | CGM LK-35 \\
Contrasto / Conlrast LACCA BIANCA CGM v4z ‘ n
7 ' | |
Lampada di Wood | Wood Lamp I i it | I
PROCEDURA D'ESAME / Test Procedure
. | ;
Procedimento di pulizia Meceanochimico .Ind]calore di campo Sonda Asme 33
Cleaning Procadure | | Fietd indicator ] =
| | :
Metodo d'indagine ‘ Conlinuo | Smagnetizzazione Non richiesta
Examinaton method . | Demagnietization
Controllo Magnet. ‘ Diretto iMagneusmo residuo
Magnelization check | | Residval magnelism
METODO DI MAGNETIZZAZIONE / Magnetization method
Giogo Puntali Bobina Condultore Centrale
Joke Prods Coi ‘ Central thread
. | T
Tipo ELETTROMAGNETE | 1IPO 1 1 | Goredts i klansita it
Type | Type = | Current \Intensit
Corrente | i Corrente * | AmperelSpire 'Corrente [
NTIN U i
Current ! CONTINUX Current ‘ L Amperelturns - L | Current | =
Flusso Magnelico : Lo Intensita ‘ it Numero Spire - 'Diametro interno | "
\fagnetic Flux | i Intensity . | Turns number \Internal Diamater '
Distanza Poli | Distanza Puntali | | Diametro | | Tempo impulso | ;
Polar spacing 150 Prods spacing | # | Diameter ! a \Pulss time | .
B/ Classe Giudizio
LN, Material i :
N DISEGNO s;!i r:‘! P,:,nf(:,me Diamet |Spessore 'ifubasiin %MT Precede | Giidirio Indicazioni Note
Sketch tf 2 o] er or Thk 2. 2 ° nte Judment Indication Notes
Weldno stamp banabt Material | Piping Previous
o Class Judment
1 |14 VIROLA - LAM.1 - INTERNO 1 L=80-H=20/ 10 (a3 1c0 A Ricarica saldatura - schema allegato
2 | 17 VIROLA - LAM.1 - INTERNO 2 L=160-H=30) 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
3 | 17" VIROLA - LAM.1 - INTERNO 3 1=160-H=30 10 [ 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
4 | 1A VIROLA - LAM.1 - INTERNO 4 L=600-H=50 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
GIUDIZIO / Judgement
A ACCETTABILE ‘ NR NOMN CONFORME Ny NOMWVALUTABILE |
ACCEPTASLE NOT CONFOEML KOT ASSESSED |
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Technacian NODT / QC Coord nator Crent Thirty Part
s i pulit EP PRODUZIONE
1 U\, UNIENTSO 9 e
MT 18VEQDO169135/RC MT 18VEO
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RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO Bapoedn i
MAGNETIC CHECK REPORT DATA Fg di
20/04/2022 1 1
Cliente |Costruttore
EP PRODUZIONE ‘ CimMi
Customer | Constructor =0
|Progetto ~ Comm./Ordine ‘Particolare controllato
& 1/ 4 1/ SALDATURA
Project = Project/Ord=r |Part Examinated
Oggetto 'Norma di riferimento
B2 4311 BMOO1A - GASOLIO ‘ UNIEN ISO 17638
Object Sreference standord
Impianto Stablimento Criterio di accettabilita
P PARCO SERBATOI FIUMESANTO UNI EN ISO 23278
Plant actori | Acceptability
Condizioni Superficiali /surfcond SPAZZOLATO | Temperatura [rempzrature AMBIENTE
Processo di Produzione /Prod. Proc VEDI WPS APPLICABILI |Stadio g lavorazione/w stzp FINITO
Prima PWHT/ Before PWHT E | Dopo PWHT [/ After PAWHT E Prima Prova idraulica/zfre piys E Dopo Prova Idraulica [ 25z pye
APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI / Equipment and products utilized )
TIPO / Type MARCA / Brand ‘ SIGLA / Model | MATRICOLA [/ serial n*
Generatore / Generalor GIOGO CGM i YOKE MP 8906
Sgrassante / Remover VELNET | CGM ‘ R2-60 W
Rilevatore / Detector UMIDO CGM ‘ LK-35 A\l
Contrasto I Contrast LACCA BIANCA cGi ‘ vaz i
B 1
Lampada di Wood | Wood Lamp it i 1 it m
PROCEDURA D'ESAME / Test Procedure
Procedimento di pulizia Meccanochimico Indicatore di campo Sonda Asme 33
Cleaning Procedure | Fie!d indicator -
Metodo d'indagine Coitinio |Smagnetizzazione ‘ Nen richiesta
Examination method | Demagnelization | — .
Controllo Magnet. Diretto |Magnelismo residuo !
Magnetization check Residual magnelism
METODO DI MAGNETIZZAZIONE [ Magnetization method
Giogo Puntali Bobina | Conduttore Centrale
L Joka | Prods Col | Central thread
; : T T i =
Tipo ELETTROMAGNETE | 1iP@ W Corrente I Intensita i
Type | B | Type | . | Current |Infensti
Corrente | — |Corrente | : | AmperelSpire |Corrente ’
i il | 1 I /
Current CONTINUA Current |Ampere/turns & | Current =
Flusso Magnetico ' LONG Intensita | " 'Numero Spire " |Diamelro interno W
Magnetic Flux N : - Intensity L | | Turns number Internal Diameler =
Distanza Poli 160mm Distanza Puntali ir ;D{ametro W Tempo impulso i
Polar spacing Prods spacing | Diameter | Pulse time
B/ Classe Giudizio
LN Naterial 3 T
< DISEGNO Sald. N/ {funzorie Diamel |Spessore Material (Tubazion Precede | o0 idinic Indicazioni Note
N Port. N° | Welder % e e % MT nte :
Sketch ” er or Thk . i Judment Indicotion Notes
Weld no stamp Material | Piping FPrevious
Lenght
Class Judment
1 |12 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 1 L=80-H=20 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
2 | 1AVIROLA - LAM.2 - INTERNO 2 L=60-H=30| 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
3 | 1A VIROLA - LAM.2 - INTERNO 3 L=80-H=30 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
4 | 1*VIROLA - LAM.2 - INTERNO 4 L=200-H=30 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
5 | 14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 5 L=260-H=50 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
6 | 14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 6 L=260H=39 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
7 | 12 VIROLA - LAM.2 - INTERNO T L=80-H=30 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
8 | 14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 8 L=100-H=40 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
9 | 1A VIROLA - LAM.2 - INTERNO ] L=20-H=30 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
10 | 1 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 10 L=100-H=20 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
11 | 1A VIROLA - LAM.2 - INTERNO 11 L=100-H=30 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
12 | 12 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 12 L=140-H=50] 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
13 [ 1* VIROLA - LAM.2 - INTERNO 13 L=160-H=20 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
14 | 14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 14 L=250-H=30| 10 cS 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
15 | 14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 15 L=300-H=20 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
16 | 1* VIROLA - LAM.2 - INTERNO 16 L=000-H=4D) 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
— _ 6lUDIZIO/ Judgement =
¥y | Y
A ACCETTABILE NR KON CONFORME | Ny NONVAWTABILE
ACCEFTARLE NOT CONFORM | WOT ASSESSED
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Technician NOT / QC Coordnat s Citent Thirty Port
. o ovanni EP PRODUZIONE
nwu l] 1ETIS0 8712 11° Liv. Uil EN 150 9712
MT 18VEODD16PN35/RC MT 18VEO0016PN41/RC




Rapporto N° 30/PT,
) FLASH RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO b o/pT/22
CONTROL.... MAGNETIC CHECK REPORT DATA Fg di
20/04/2022 1 1
[Cliente 'Costruttore
EP PRODUZIONE CiMI
Customer Constructor . B
Progetto Comm./Ordine Particalare controllato
B // / // SALDATURA
Project Project/Ordzr Part Exominated .
Oggetto Norma di riferimento
ad 4311 BMO01A - GASOLIO U UNIEN ISO 17638
Object Sreference stondard
Impianto Stabriment Criterio di accettabilita
i PARCO SERBATOI R FIUMESANTO UNI EN 1SO 23278
Frant Foctori Acceptability
Condizioni Superficiali /suf cond. SPAZZOLATO Temperatura [remperatuce AMBIENTE
Processo di Produzione /Prod. Proc VEDI WPS APPLICABILI Stadio di lavorazione/w st FINITO
e . - = il £ P Lol P
Prima PWHT/ Before FYWHT 1 Dopo PWHT / After FWHT Z Prima Prova idraulicafefre Hpd Z ‘ Dopo Prova ldraulica [ #fer tyon -\
o APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI | Equipment and products utilized )
1 TIPO [/ Type ‘ MARCA / Brand SIGLA / Mode! | MATRICOLA | serial n®
i i
Generatore | Generator ‘ GIOGO cGM YOKE MP | 8906
Sgrassante | Remover VELNET CGM R2-60 W
Rilevatore | Deleclor UMIDO CGM LK-35 w
Contrasto / Contrast } LACCA BIANCA cGM V42 m
Lampada di Wood / Wood Lamp n i | " m
PROCEDURA D'ESAME [ Test Procedure
Procedimento di pulizia ideceanochimice 1tndicalorer.fi campo Sonda Asme 33
Cleaning Procedure B |Figld indicator !
Metodo d'indagine Conlifuo ‘Smagnelluazione | Non richiesta
Examination mathod ilDE'mgg[rL«sn‘zat'on |
Controllo Magnet. Diretio ilulagnetismu residuo |
Lagnelizaton check Resdual magnebsm |
METODO DI MAGNETIZZAZIONE / Magnetization method
Giogo | Puntali ‘ Bobina Conduttore Centrale
| Joke I FProds Cod Central thread
- T T | | | | il
1po ELETTROMAGNETE | PO it [comente 1 pitensis I
Type I | Type | | Current |Intensiti
Corrente \ |Corrente [ AmperelSpire [Corrente &
NTIN i I |
Current | conTREn | Current | a ‘Arrpen;»wns | o Current i
Flusso Magnetico ‘ LoN }Imensité | 1 'Numero Spire | W 'Diametro interno | Wi
Magnebic Flux | i Intensity | | Turns number | | Internal Diamater
Distanza Poli 'Distanza Puntali | ‘Diametro Tempo impulso -
! | i
Polar spacing | 134mm ‘Pmds spacing | i | Diameter " | Pulse time a
o Classe Giudizio
. DISEGNO Satd. N/ |Punzonel oo |pessore| MAteHEl | Tubazlon Precede | i disio|  Indicaziani Note
N Part. N* Welder A e e % MT nte = i— X
Sketch er or Thk z . Judmeat Indcation Notes
Weld no stamp Material | Piping Previous
Lenght
Class Judment
1 | 1*VIROLA - LAM.2 - INTERNO 17 L=100-H=50 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
2 | 1*VIROLA - LAM.2 - INTERNO 18 L=200 H=40 10 G 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
3 |14 VIROLA - LAM.2 - INTERNO 19 L=110-H=30 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
B o GIUDIZIO [ Judgement
A ACCETTABILE | NR KON CONFORME NV NOMN VALUTABILE
ACCEFTASLE | NOT CONFOE M NOT ASSESSED
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Techrician NDT / QC Coordinator Chent Thirty Port
ir; jmond % ni EP PRODUZIONE
by EnSole 11° UV, Uy ENISO 9712
MT 18VEQOO16PH35/RC MT 18VECB016PNA1/RC




TS TOHLNOO HSVIA

C'@‘@
@O ®

SHWVYT

M ()€ D22 - M O [ YSung i 6f
Wil (p DI - w007 YSuny 1 gy
W ()G VIR - Witk OO YSuUng L[
W (f DZZINY - Wi 006 YN 9]
e ) v - win 09§ YSung : g
i )€ DR = W 0§7 YSuny :pr
wru )7 DRy - w09 ySuny: gy
ww ) PRIy - W Opf YSungy gy
i O§ DIZNY - wak Q[ Y3ungy :rjJ

w7 DIy - i )] Y3ung :gr
W ()€ DTN - W (6 Y3ung : g
w ) D2 - W O YSuny : g
i () DAY - W g Y3ung : 4
W ) PRI - W 097 YSung 1 9
i (S DIZY - Wit 097 YSung 1 ¢
W (€ PRI - Wi 07 Y3ung 1
unm O§ vz - i 0@ ySuny: ¢
ww )€ PRy - i )9 ySung gz
W )7 pRIY - w0 YIung: [

FLINOFST VALY ATYS IA FHOIYVIIY

CVHIITWYT -VTOHIA vI

D @ OO CYCODm® @ O

<

0og

I'mvT

JIVIW OLVT

PNYTINT VILSIA

zzoz-#0-0z * 3INOISIAGSE YWILTIN ¢.L9d

Or'IoOSVO-VIOONd IIEy

I0IVEYdS 0J¥8Vd

OLNVIdWI




Pracesso di Produzione /Prad. Proc

Prima PWHT/ Before PWHT

Dopa PWHT [ After PYWHT

Prima Prova idraulicafs e vt

(i Fuash RAPPORTO DI CONTROLLO MAGNETICO o S P
@ CONTROL ... MAGNETIC CHECK REPORT DATA Fe di
20/04/2022 1 1
Cli |
iEnis EP PRODUZIONE e M
Customer . | Constructer
|Progetto // Comm./Ordine /! Particolare controllato SALDATURA
Project o Project/Order Port Examinated = =
e 4311 BMOO1A - GASOLIO ARG SIS UNI EN 1SO 17638
Object ) - Sreference standard
Impianto PARCO SERBATOI Stab:“-mento FIUMESANTO Criterio di accettabilita UNIEN ISO 23278
Plant Foctori Acceptadity
Condizioni Superficiali /surfcons. SPAZZOLATO ~ |Temperatura [rempzrature | AMBIENTE
VEDI WPS APPLICABILI ~|stadio di lavorazione/w st | FINITO

L1

Dopo Prova Idraulica [ aferiyr

APPARECCHIATURE E PRODOTTI UTILIZZATI / Equipment and products utilized

TIPO / Type MARCA / Brand SIGLA ! Model MATRICOLA [ serial n*
Generatore | Generalor GIOGO CGM YOKE MP | 8906
Sgrassante | Remover VELNET CGM R2-60 W
Rilevatore ! Deleclor UMIDO CGM | LK-35 W
Contrasto / Contrast LACCA BIANCA CGM | v4z m
Lampada di Wood ] Wood Lamp u m | " i
PROCEDURA D'ESAME [ Test Procedure
Procedimento di pulizia Meccanochimico Indicatore di campo Sonda Asme 33
Cleaning Procedure - Field ind'cator B
Metodo diindagine Gontinuo Smagnelizzazione Mon richiesta
Examinaton method I Demagnetizaton
1
Controllo Magnet. | Diretto Magnetismo residuo
Magnelization check | Residual magnelism |
METODO DI MAGNETIZZAZIONE / Magnetization method
Giogo | Puntali : Bobina Conduttore Centrale
Joke | Prods | Col Central thread
= T T
Tipo ELETTROMAGNETE lTlpo w Corrente " lntens_i!é il
Type | Type | Current Intensti |
Corrente | CONTINUA |Corrente | W AmperelSpire | W | Corrente w
Current | Current Ampere/urns | | Current
Flusso Magnetico | LoN /Intensita " Numero Spire | m Diametro interno M
Magnetic Flux h Intansity . Turns number Internal Diameter
Distanza Poli 150mm 'Distanza Punlali " Diameltro m | Tempo impulso W
Polar spacing - | Prods spacing | ' | Diameter | Pulse time
@/ Classe Giudizio
i DISEGNO sald. ,/ P‘:,"f;:e Diamel |Spessore Material [Tubazlon % MT Precede Giudizio Indicazioni Note
Sketch et il er or Thk € 2 = nte Judment Indication Notes
Weld no stamp iariid Material | Piping Previous
e Class Judment
1 | 12 VIROLA - LAM.3 - INTERNO 1 L=100-H=50 10 cs 100 A Ricarica saldatura - scherna allegato
2 |14 VIROLA - LAM.3 - INTERNO 2 1=2304=50| 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegata
3 |17 VIROLA - LAM.3 - INTERNO 3 L=100-H=50| 10 s 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
4 | 1A VIROLA - LAM.3 - INTERNO 4 L=270-H=80 10 cs 100 A Ricarica sa'datura - schema allegato
5 | 1A VIROLA - LAM.3 - INTERNO 5 L=280-H=T0 10 cs 100 A Ricarica sa'datura - schema allegato
6 | 1A VIROLA - LAM.3 - INTERNO 6 L=140-H=80 10 cs 100 A Ricarica saldatura - schema allegato
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
- GIUDIZIO / Judgement -
A ACCETTABILE ‘ NR NOMN CONFORME | Ny RoNvawTAsnE
ACCERTARLE KOT CONFOSM | NOT ASSESSED
Tecnico CND / QC Coordinatior CLIENTE ENTE TERZO
Technician NOT /QC Coardinator Chent Thirty Port
< - puli i EP PRODUZIONE
1 AN 1509 I* LV, UKTEN 1SO 9712
MT 18VEODO1E6PN35/RC MT 18VE 16PN41/RC
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CONTROL sk
[CE/VT:009/22] BIESUTS 000
Ispettore . . o , ,
Tec - Cnd Livello Firma Verificato Livello Firma
Pulina II° UNI EN R
Giovanni 150 9712 e / .
- Mognato IIT° UNI EN s, e Tl
Piras 1r° UNT EN Stefano IS0 9712 S
Raimondo 150 9712

STABILIMENTO : EP - CTE FIUMESANTO

IMPIANTO :

OGGETTO:

PARCO SERBATOI

4311 BMOO1A GASOLIO

Il serbatoio, € stato sottoposto a ispezione visiva delle lamiere del fondo, dopo
ripristino delle indicazioni evidenziati dal precedente controllo magnetoscopico e
prima del controllo finale delle saldature con vacuum box e della successiva

verniciatura.

L'ispezione non ha evidenziato indicazioni degna di nota.

Paginaldil




EP PRODUZIONE

Impianto  Plan

Parco serbatoi

;—-jp CONTROLLO CON VACCUM BOX CE/VB 001/22
CdAD FLASH - ;
{E / ,H; CONTROL -.. Certificato d'Esame

O Vacuum box examination report Data Date . (8-giju-22
CLIENTE customer Stabilimento Factory EP FIUMESANTO

Oggetto in esame

4311 BMO0IA - GASOLIO

item examinated

Materiale

Material

Carbon steel

Particolare controllato Saldature del fondo
Part. Examinated
Pressione del vuoto 0.56+0,7 bar Tempo del vuoto 10 sec
Vacuum pressure Time vacuum
Stadio di Lavorazione Finito Hluminamento 1000 lux
Working condition light point of inspection
Condizioni superficiali Come realizzato Temperatura 4+52 °C
Surface Status temperature
SCOPO  ricerca perdile
|purpase
Norma di Riferimento Reference specification
API 650 last edition
Oggetto [N. Sald.  [Accett. Non Ace, NOTE
object Weld number |Accept Reject Remarks
BMOOI A Cl X
BMOOT A Cc2 X
BMO0O1 A LI X
BMOOI A L2 X
BMO01 A L3 X
BMOO1 A L4 X
BMOOI A L5 X
BMO001 A L6 X
BMOOI A Tl X
BMO001 A T2 X
BMOOI A T3 X
BMOO1 A T4 X
BMOOT A TS X
BMOO1 A T6 X
BMOOI A T7 X
BMOOI A T8 X
BMOOI A POZ.1 S| X La saldatura presenta 200 mm non controllabili - non accessibile
BMOO1 A POZ.2 S| X
BMOOI A POZ.3 S1 X La saldatura presenta 200 mm non controllabili - non accessibile
BMOO1 A POZ.4 S1 X
Operatore A Verificato ' Cliente Customer
Pulina Giovanni Mognato Stefano
II° liv. EN 1ISO 9712 II° liv. EN ISO 9712
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FLASH

CONTROLU sk
[CE/VT:006/22] BREE) 100000
Ispettore . . o , ,
Tec - Cnd Livello Firma Verificato Livello Firma
Pulina II° UNI EN -
Giovanni 150 9712 e y _
‘ v Mognato IIr° UNI EN — .

Raimondo IS0 9712 ' ‘

STABILIMENTO : EP - CTE FIUMESANTO
IMPIANTO : PARCO SERBATOI
OGGETTO: 4311 BMOO1A GASOLIO

Il serbatoio € stato ispezionato a seguito di costruzione di ponteggio
interno ed esterno.

Tetto:

si & eseguito un controllo visivo sotto la passerella circolare dal ponteggio
esterno sottostante.

Si notano zone con forte ossidazione e scaglie di ossido in alcune
connessioni, attorno alle piastre d'appoggio delle staffe di sostegno
passerella e in alcune saldature di composizione delle lamiere del tetto.
Le zone risultano comunque poco accessibili, trovandosi al di sotto della
passerella circolare.

Le zone compromesse sono indicate nel disegno tetto — passerella
allegato. (vedi CE-UT 070-PT-22 allegato).

Le zone indicate andrebbero indagate a seguito di eventuale rimozione
della passerella.

Dal lato interno, il tetto e le travi di irrigidimento risultano verniciate. Si
nota una leggera ossidazione tra travi di irrigidimento e lamiere, nelle
sovrapposizioni delle lamiere del tetto e nelle piattine di collegamento
delle dodici travi di irrigidimento.

Pagina 1 di 2



FLASH
CONTROL s~

[CE/VT:006/22] BERTsloitegl0pp,

Nella parte centrale nell'unione delle dodici travi, vernice rigonfia.
Ossidazione sotto vernice nelle lamiere del tetto. Nella connessione X1
foro gia rilevato dall'ispezione esterna. Connessione X2 con forte
ossidazione nella parte interna e vernice deteriorata. Connessione 8” lato
monte con verniciatura deteriorata.

Fasciame esterno:

2/~ virola con vernice deteriorata e sfogliata in particolar modo in
corrispondenza delle saldature circolari e verticali e attorno alle saldature
delle piastre di sostegno. Le staffe presentano forte ossidazione e inizi di
fenomeni corrosivi.

3/ virola con vernice deteriorata e sfogliata per la maggior parte della
sua estensione. Si nota ossidazione sparsa e sotto la piastra di ancoraggio
della scala alla marinara.

Linea del troppo pieno fortemente attaccata da ossido con corrosione in
corso. Tiranteria fortemente ossidata e vernice compromessa. Eseguiti
spessori su connessione e tratto di linea. (vedi CE-UT 070-PT-22
allegato).

Linea del ricircolo da 3" ossidata e con verniciatura insufficiente. Esequiti
spessori su connessione e tratto di linea. (vedi CE-UT 070-PT-22
allegato).

Allegati:
CE-UT 070_PT _22
Foto interno ed esterno
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CONTROLU ss0

CE/Utn. 070/PT/22

fg. 1 di

3 Data 03-feb-22

Operatori Firme(%
Pulina Giovanni 11° UNI EN ISO 9712 Q -
Piras __ Raimondo II° UNI EN ISO 9712 s e
Verificato Livello Firma

Mognato  Stefano L1° UNI EN ISO 9712 7%
CLIENTE EP PRODUZIONE ( ) )
Stabilimento CTE FIUMESANTO

Impianto PARCO SERBATOI

Oggetto in esame 4371 BM0O0IA -GASOLIO N.matr.

N.di Fabbrica N. dis.

Materiale CS Fluido

Pressione di Progetto Atm Temp. di Progetto  °C

Particolare esaminato

Connessioni e linee troppo pieno e ricircolo

Stadio lavorazione

Finito

Cond. Superficiali
Spazzolate/Molate

Temp. Superficie
ambiente

Spessori nominali

mni

Spessori limite

mm

Strumento tipo Sonda tipo
Krautkraemer DM 4 Da 311
Frequenza Dimens. Cristallo
5 Mhz 8 mm
Tecnica d'esame Accoppiamento
Contatto Grasso

Note

Vedi Allegati

Sede Legale: Via Gregorio VII, 58 — 00165 Roma
Sede Amm.va: Via Einstein, 16 — 47025 Mercato Saraceno (FC)
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