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1 INTRODUCTION  

1.1 PROJECT OVERVIEW 
Crosswind, a Shell and Eneco joint venture, was awarded the tender to develop the offshore Hollandse Kust 
Noord (HKN) wind farm, located 18.5km off the coast of Netherlands near the town of Egmond aan Zee. The 
consortium plans to have HKN operational in 2023 with an installed capacity of 759MW generating at least 
3.3TWh per year. This is sufficient renewable power to supply more than 1 million Dutch households with 
green electricity.  

Offshore wind farms produce intermittent electricity and balancing these dips and peaks and integrating 
this electricity into the national energy system requires new technologies. For this reason, the offshore wind 
farm will include several new technologies that could be implemented at full-scale in the future. The new 
technologies being explored include a floating solar park, a short-duration battery storage as well as long-
term storage via green hydrogen produced by water electrolysis and subsequently consumed in a fuel cell. 
The combination of these individual measures, herein referred to as the Base Load Power Hub (BLPH) will 
ensure a continuous power supply regardless of the wind situation. 

1.1.1 Project Location 
The Hollandse Kust Noord (HKN) wind farm is located 18.5km off the coast of the Netherlands near the town 
of Egmond aan Zee. 

 
Figure 1 HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Location Map 
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Figure 2 - Wind Park Details 

The wind farm will consist of No. 69 x 11.5MW wind turbine generators each to be installed on a dedicated 
monopile structure. A 70th monopile located on coordinates E 590719.1, N 5841602.3 is reserved for 
installing the platform accommodating the BLPH. The monopile structure was designed and installed by Van 
Oord Offshore Wind (VooW) and therefore not part of the BLPH scope. 

1.1.2 Project Concept 
All components included in the BLPH will be integrated onshore on a topsides and installed in an offshore 
location within the boundaries of the HKN wind farm. At its simplest, the BLPH will store energy during 
periods of high electricity generation from renewable sources (a wind turbine generator and the floating 
solar PV farm) and release it during periods of low generation. In practice. It is expected that the energy 
stored will supplement generation from renewable sources to ensure that at least 1.0MW of power is 
exported to the electrical grid regardless of wind/solar availability.  

 
Figure 3 – BLPH Concept 
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Electricity in the BLPH will be stored in the form of electrons in a battery energy storage system (BESS) as 
well as converted into green hydrogen via water electrolysis. When the power output from the connecting 
wind turbine drops to below 1 MWe, the BLPH will return its stored energy to supplement the remaining 
power output. This will be by discharging the BESS, while stored hydrogen will be converted back into 
electricity using a fuel cell to extend the discharge duration.  

The purpose of the BLPH s to function as a testbed for the integration of energy storage technologies with 
renewable generation. It is expected that equipment installed on the BLPH will operate as Normally 
Unmanned Installation for at least two (2) years with no or minimal maintenance and it will have its own 
independent control room with the ability to communicate with Crosswind’s control room. 
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2 DOCUMENT SCOPE 
 

This document is the collection of all applicable NDE procedure that Scandiuzzi Steel Constructions will use 
for the job Crosswind 

 

2.1 REFERENCES 
 

Doc. No. Description 

EN ISO 17637 Visual testing of fusion-welded joints 

EN 5817 Quality levels for imperfections 

EN ISO 17640 Ultrasonic testing — Techniques, testing levels, and 
assessment 

EN ISO 11666 Ultrasonic testing — Techniques, testing levels, and 
assessment 

EN ISO 17638 Magnetic particle testing 

EN ISO 23278 Magnetic particle testing — Acceptance levels 

EN ISO 17636-1 Non-destructive testing of welds Radiographic testing 

Part 1: X- and gamma-ray techniques with film 

EN ISO 10675-1 Non-destructive testing of welds Radiographic testing 

Part 1: X- and gamma-ray techniques with film 

Table 1 - Reference Documents 

 

2.2 DEFINITIONS AND ABBREVIATIONS 
 

COMPANY or Client (CPY): Crosswind 
 

CONTRACTOR (CTR): ROSETTI MARINO S.p.A. 

PROJECT: HOLLANDSE KUST NOORD WIND PARK Project 

Table 2 - Definitions and Abbreviations 

 

 



Addendum to Procedure 2308-NDE-00 

 
1. Scope 
Scope of this addendum is to receive/integrate the applicable specifica�ons for the project Base Load Power 
Hub (BLPH) – Crosswind to Scandiuzzi’s standard NDE procedures. 
 
GENERAL NOTE: all the standard listed in the following procedures are intended as last available revision 
 
2. Magne�c Par�cle Test Procedure – PR-MT-00 Rev. 2 
 

2.1. Paragraph 5 – Personnel Qualifica�on 
Minimum level required for NDE Personnel is Level 2 
 
2.2. Paragraph 8 – Equipment 
Permanent magnets shall not be used for magne�c par�cle tes�ng. 
 
2.3. Paragraph 15 – Acceptance Criteria 
Acceptance criteria shall be in accordance to EEMUA 158 paragraph 7.5.5 
 
2.4. Paragraph 17 – Appendix 
This paragraph is not applicable to the project Crosswind 
 

3. Visual Test Procedure – PR-VT-00 Rev. 2 
 
3.1. Paragraph 10 – Acceptance Criteria 
Acceptance criteria shall be in accordance to EEMUA 158 Table 14 
 

4. Ultrasonic Tes�ng Procedure – TRM.PR.EN.UT Rev 3 
 
4.1. Paragraph 5 – Personnel Qualifica�on 
Minimum level required for NDE Personnel is Level 2 
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1. SCOPO 1. SCOPE
Questa procedura si riferisce all’esame e alla 
valutazione con particelle magnetiche a contrasto 
visivo, a secco o in sospensione, utilizzando il sistema 
magnetico o elettrico, su prodotti forgiati e saldature 
in tutte le forme e le dimensioni di acciai ferritici in 
accordo alle Norme EN applicabili. 

This procedure refers to examination and assessment 
with visual contrast magnetic particles, dry or in 
suspension, using magnetic or electric system, on forged 
and welded products in all shapes and dimensions for 
carbon steels in accordance to applicable EN standards. 

I materiali da esaminare e l’estensione dell’esame 
saranno definiti nel disegno approvato e dai piani di 
controllo qualità. 

The materials being examined and test extension will be 
defined in approved drawing and quality control plans. 

2. FINALITA’ 2. PURPOSE
La presente procedura è stata elaborata al fine di 
essere utilizzata nella preparazione del personale 
addetto al controllo MT. 

This procedure has been developed in order to be used in 
the preparation of personnel involved in MT examination. 

3. APPLICABILITA’ 3. APPLICABILITY
La presente procedura si applica, salvo diversi accordi, 
a tutti i casi in cui è richiesta l'esecuzione di esami con 
particelle magnetiche su materiali ferrosi e giunzioni 
saldate. 

This procedure is applied, if not differently agreed, to all 
the cases where is required the execution of magnetic 
particles examinations on ferrous materials and welded 
joints. 

4. DOCUMENTI DI RIFERIMENTO 4. REFERENCE DOCUMENTS
• EN 9712 Prove non distruttive - qualificazione e

certificazione del personale addetto alle prove non
distruttive – principi generali

• EN 9712 Non-destructive testing – qualification and
certification of NDT personnel – general principles

• EN 9934-1 Prove non distruttive – magnetoscopia
– parte 1: principi generali

• EN 9934-1 Non-destructive testing - magnetic particle
testing – Part 1: general principles

• EN 9934-2 Prove non distruttive – magnetoscopia
– parte 2: mezzi di rilevazione

• EN 9934-2 Non-destructive testing - magnetic particle
testing – Part 2: detection media

• EN 9934-3 Prove non distruttive – magnetoscopia
– parte 3: apparecchiature

• EN9934-3 Non-destructive testing - magnetic particle
testing – Part 3: equipment

• EN ISO 3059 Prove non distruttive – esame con
liquidi penetranti e controllo magnetoscopico –
condizione di visione

• EN ISO 3059 Non-destructive testing- penetrant testing
and magnetic particle testing – viewing conditions

• UNI EN ISO 17638 Controllo non distruttivo delle
saldature – controllo magnetoscopico con
particelle magnetiche delle saldature

• UNI EN ISO 17638 Non-destructive testing of welds –
magnetic particle testing of welds

• UNI EN ISO 23278 Controllo non distruttivo delle
saldature – controllo magnetoscopico con
particelle magnetiche delle saldature – livelli di
accettabilità

• UNI EN ISO 23278 Non-destructive testing of welds –
magnetic particle testing of welds – acceptance levels

5. QUALIFICA DEL PERSONALE 5. PERSONNEL QUALIFICATION
Gli operatori che eseguiranno i controlli previsti da 
questa procedura dovranno essere qualificati e 
certificati di livello 1 o 2 in accordo alla EN 9712. 

Personnel employed for the tests scheduled in this 
procedure shall be qualified and certified at level 1 or 2 
according to EN 9712. 
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6. PRODOTTI IMPIEGATI 6. PRODUCTS TO BE USED
Le particelle magnetiche impiegate per il controllo 
devono possedere elevata permeabilità, bassa 
retentività e dimensioni tale da formare facilmente le 
indicazioni. 

The dry magnetic particles used in the examination shall 
have high permeability, low retentivity and suitable sizes 
and shapes to easily produce indications. 

Le particelle magnetiche da utilizzare possono essere: Magnetic particles to be used can be: 
Polveri secche: Dry powders 
• CGM Rif.P4.10 grigio; • CGM Rif.P4.10 grey;
• CGM Rif.P4.18 giallo verde; • CGM Rif.P4.18 yellow green;
• CGM Rif.P4.16 nero. • CGM Rif.P4.16 black.

Polveri in sospensione liquida: Powders in liquid suspension 
• CGM Rif. LK35 bombolette spray polvere nera in

sospensione di petrolio; 
• CGM Rif. LK35 spray black powder into kerosenoil

suspension; 
• CGM Rif. PAD35-/50 polvere nera per sospensione

d’acqua (concentrata); 
• CGM Rif. PAD35-/50 black powder for water

suspension (concentrated); 
• ELITE FLAW FINDR - BLACK BW-2 bombolette spray

polvere nera in sospensione di petrolio; 
• ELITE FLAW FINDR - BLACK BW-2 spray black powder

into kerosenoil suspension; 
• MR CHEMIE Rif MR 220 polvere nera per

sospensione d’acqua (concentrata); 
• MR CHEMIE Rif MR 220 black powder for water

suspension (concentrated); 
• ELITE FLAW FINDR - BLACK BW-2 C polvere nera

per sospensione d’acqua (concentrata). 
• ELITE FLAW FINDR - BLACK BW-2 C black powder for

water suspension (concentrated); 

Il colore delle particelle, con metodo a contrasto, sarà 
scelto in modo da produrre un contrasto di fondo 
adeguato con la superficie in esame. 

The colour of the particle, with contrast method, shall be 
selected in order to provide adequate contrast with the 
surface being examined. 

Una vernice bianca può essere applicata sulla 
superficie in esame per aumentare il contrasto visivo. 

A paint white shall be applied on surface in exam for 
increase visual contrast. 

Potranno essere usati i seguenti prodotti: Following products can be used: 
• CGM White Vecoplast (spray); • White Vecoplast (spray);
• CGM V42 Vecoplast (airless); • V42 Vecoplast(airless).
• ELITE FLAW FINDR - WBL5 (spray); • ELITE FLAW FINDR - WBL5 (spray);
• PRO NDT 183 (pennello). • PRO NDT 183 (brush).

7. PREPARAZIONE DELLE SUPERFICI 7. SURFACE PREPARATION
Le superfici da esaminare possono essere in condizioni 
di come saldato, laminato, getto o forgiato, ma in 
taluni casi si può rendere necessario molare quando le 
irregolarità superficiali potrebbero mascherare 
indicazioni dovute a discontinuità. 

Surface to be examined may be in as-welded, rolled, cast 
or forged conditions, but grinding may be necessary in 
some cases when surface irregularities cold hide 
indications due to discontinuities. 

Prima dell’esame la superficie da esaminare e le aree 
adiacenti almeno per 25 mm devono essere asciutte 
ed esenti da sporcizia, grasso, scaglie, scorie, spruzzi di 
saldatura, olio o altri materiali che potrebbero 
interferire con l’esame. 

Prior to examination, the surface to be examined and all 
adjacent areas within at least 25 mm shall be dry and free 
of all dirt, grease, scale, welding flux, weld spatters, oil or 
other material which could interfere with the 
examination. 

Sono consentite superfici con rivestimenti non 
ferromagnetici, aventi spessore di circa 50 µm, 
aderenti e non interrotti. 

Surfaces can have non-ferromagnetic coatings with a 
thickness of about 50 µm, adherent and non- interrupted 

Per spessori superiori la sensibilità deve essere 
verificata. 

For greater thicknesses, sensitivity must be verified 

Nel caso di impiego di particelle in soluzione umida, la 
temperatura delle particelle e la superficie della parte 
da esaminare non devono eccedere 50°C. 

In case of wet particles usage, the temperature of the 
particles and the surface to be examined shall not exceed 
50°C. 
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8. APPARECCHIATURE 8. EQUIPMENT

8.1. Giogo (sistema magnetico) 8.1. Yoke (magnetic system) 
Questa tecnica è usata per ottenere un campo 
magnetico longitudinale e per rilevare discontinuità 
superficiali se la corrente di magnetizzazione e 
alternata. 

This technique is used to obtain a longitudinal magnetic 
field and to detect surface discontinuities where used 
alternate current. 

Se si utilizza una corrente raddrizzata si possono 
rilevare anche discontinuità sub superficiali. 

If rectified current is used, can also be detected sub-
surface discontinuities. 

E particolarmente impiegato per il controllo su 
superfici lavorate su superfici con rivestimenti o dopo 
trattamenti termici. 

It is mostly used for checks on machined surfaces, coated 
surfaces and after heat treatments. 

8.2. Verifica della forza magnetizzante 8.2. Verification of magnetizing power 
La forza di magnetizzazione dei gioghi sarà controllata 
almeno una volta all’anno o quando un giogo si è 
danneggiato. 

The yokes magnetizing power shall be checked at least 
once a year or whenever a yoke has been damaged. 

Se un giogo non è stato usato per un anno o più sarà 
fatto un controllo preliminare al primo uso. 

If a yoke has not been in use for a year or more, a check 
shall be done prior to first use. 

a) Ogni giogo in corrente alternata deve essere in
grado di sollevare un peso di almeno 4,5 kg con i 
poli posizionati alla massima distanza di utilizzo. 

a) Each alternating current electromagnetic yoke shall
have a lifting power of at least 4,5kg at the 
maximum pole spacing that will be used. 

b) Ogni giogo a corrente continua o magnete
permanente deve essere in grado di sollevare 
almeno 18,0 kg con i poli posizionati alla 
massima distanza di utilizzo. 

b) Each direct current or permanent magnetic yoke
shall have a lifting power of at least 18,0kg at the 
maximum pole spacing that will be used. 

c) Ogni peso sarà certificato. Ogni peso necessita
di essere verificato se danneggiato in maniera 
che potrebbe aver perso del materiale. 

c) Each weight shall be certified. A weight need be
verified only if damaged in a way that could have
caused potential loss of material.

Possono essere utilizzate le seguenti attrezzature: Following equipment can be used 
• NDT Magnaflux Y6; • NDT Magnaflux Y6;
• Yoke tipo MP CGM; • Yoke type MP CGM;
• Magiscop tipo Yoke Twist CGM. • Magiscop type Yoke Twist CGM.

Altre attrezzature possono essere utilizzate purché 
soddisfino il punto 8.1.1 a) e b). 

Different equipment can be used provided point 8.1.1 a) 
and b) are satisfy 

9. MAGNETIZZAZIONE 9. MAGNETIZATION

9.1. Magnetizzazione longitudinale con 
magnete o elettromagnete (sistema 
magnetico) 

9.1. Longitudinal magnetization with 
permanent magnet or electromagnet 
(magnetic system) 

Si impiega un campo magnetico prodotto fra 2 
espansioni polari mediante un nucleo eccitato da una 
bobina alimentata da un apposito generatore che può 
erogare sia corrente alternata che corrente continua. 

A magnetic field is produced between 2 polar expansions 
by means of a nucleus excited from a coil fed from an 
appropriate generator which can distribute both 
alternating and continuous current. 

Vengono impiegati per applicazioni su piccoli pezzi o 
aree limitate, sono spesso usati nel controllo di giunti 
saldati e su controlli in opera vista la loro 
maneggevolezza e ingombro limitati. 

This kind of magnetization is used on small items o in 
small areas, often used for checks of welded joints and 
checks on site due to the handiness and compactness of 
the equipment. 
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La verifica del campo magnetico avviene attraverso la 
prova di sollevamento (par.8.1.1). 

Magnetic field verification is carried out by means of the 
lifting test (par. 8.1.1). 

  

10. APPLICAZIONE DEL RIVELATORE 10. DEVELOPER APPLICATION 
Le particelle possono essere del tipo a secco o in 
soluzione umida, colorate o fluorescenti.  

The particles can be dry or wet type, colour contrast or 
fluorescent. 

Le particelle colorate devono essere scelte in modo 
che si crei un buon contrasto tra il colore del fondo e 
quello delle particelle. 

Coloured particles shall be chosen to obtain a good 
contrast between the background and the particles 
colour  

Per aumentare il contrasto, possono essere usate 
apposite vernici bianche di contrasto. 

To increase the contrast, can be used a white special 
contrast paint. 

Se non diversamente specificato l’esame sarà svolto 
con metodo continuo 

In not differently specified, the examination shall be 
performed with continuous method. 

  

10.1. Particelle a secco 10.1. Dry particles 
La polvere magnetica va applicata 
contemporaneamente alla magnetizzazione, 
utilizzando speciali spruzzatori che ne consentono una 
distribuzione omogenea. 

Magnetic powder shall be applied at the same time of 
magnetization, using special sprayers which provide an 
even distribution. 

La magnetizzazione dovrà essere mantenuta durante 
l’applicazione delle polveri e fino a quando non ne 
venga eliminato ogni eccesso con un leggero soffio 
d’aria. 

Magnetization shall be maintained during the powders 
application and until the excess is removed by means of a 
light puff of air. 

  

10.2. Particelle in soluzione umida 10.2. Wet Particles 
Le particelle in sospensione vanno applicate a spruzzo 
sulle aree di ispezione prima o durante l’applicazione 
della corrente magnetizzante. 

Particles suspended in liquid carrier shall be applied by 
spray on the areas being inspected prior or during the 
application of magnetizing current. 

Qualora vengano utilizzate polveri in soluzione umida, 
il loro colore deve presentare un adeguato contrasto 
rispetto alla superficie in esame e deve essere 
controllata con una certa frequenza la concentrazione 
delle particelle magnetiche nel diluente. 

If wet particles are used, their colour shall have a suitable 
contrast with the surface being examined and the 
particles concentration in the liquid carrier shall be 
checked frequently. 

La concentrazione ottimale è 1,25 ÷ 2,4 cm3 di 
particelle magnetiche per ogni 100 cm3 di soluzione 
per le polveri colorate. 

The optimum concentration is 1.25 ÷ 2.4 cm3 magnetic 
particles each 100 cm3 of coloured powder mix. 

Il controllo della concentrazione può essere fatto 
lasciando decantare in appositi recipienti tarati 100 
cm3 di soluzione, leggendo quindi la quantità della 
polvere depositata. 

Concentration check can be performed by decanting in 
suitable calibrated containers 100 cm3 of solution, then 
by reading the amount of deposited powder. 

Il tempo necessario per la decantazione è legato al tipo 
di polvere usata. 

The decanting time is in function of the type of powder 
used. 

Non è ammesso effettuare esami con polveri in 
soluzione umida se la temperatura della superficie da 
esaminare e quella della sospensione sono superiori a 
50° C. 

It is not allowed to carry out examination with wet 
powders if the temperature of surface being examined or 
temperature of liquid carrier is greater than 50°. 
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Recipiente tipico per la misurazione della concentrazione delle 
particelle magnetiche nelle sospensioni liquide. 

Typical container for concentration measurement of magnetic particles 
in liquid suspensions. 

  

11. ESAME 11. EXAMINATION 
Gli esami devono essere condotti con sufficiente 
sovrapposizione per assicurare una copertura al 100% 
dell’area richiesta.  

All examinations shall be carried out with sufficient 
overlap to assure 100% coverage at the required 
sensitivity. 

Su ogni area si dovranno condurre almeno due esami 
separati. 

At least two separate examinations shall be performed on 
each area. 

Durante il secondo esame le linee di flusso magnetico 
devono essere approssimativamente perpendicolari a 
quelle del primo esame. 

During the second examination, the lines of magnetic flux 
shall be approximately perpendicular to those used 
during the first. 

Questo per assicurare il completo controllo dell’area. This to assure complete examination of the area. 
  

12. CONDIZIONI D’ESAME 12. EXAMINATION CONDITIONS 
Per luce naturale o artificiale, l’esame deve essere 
eseguito usando una minima intensità luminosa di 500 
lux per assicurare una adeguata sensibilità durante 
l’esame e valutazione dei dati. 

For both natural and artificial light, the examination shall 
be carried out using a minimum light intensity of 500 lux, 
in order to guarantee a suitable sensitivity during data 
assessment. 

  
TECNICHE TIPICHE DI CONTROLLO MAGNETICO TYPICAL MAGNETIC TESTING TECHNIQUES 
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13. SMAGNETIZZAZIONE 13. DEMAGNETIZATION 
Il controllo eseguito con giogo magnetico o a puntali 
con magnetizzazione localizzata non lascia nel pezzo 
un magnetismo residuo tale da prevedere una 
smagnetizzazione. 

The check carried out by means of magnetic yoke or 
prods with localized magnetization in the piece does not 
leave a residual field that requires demagnetization. 

Per controlli con altre apparecchiature il magnetismo 
residuo deve essere controllato e se necessario essere 
ridotto, mediante smagnetizzazione del pezzo fino ad 
un valore accettato dalle norme applicate. 

For the checks carried out with other equipment, the 
residual magnetic field must be checked and, if necessary, 
reduced by demagnetization of the piece up to a value 
accepted by the standards applied. 

  

14. VERIFICA DEL CAMPO MAGNETICO 14. MAGNETIC FIELD VERIFICATION 
Qualora risulti necessario verificare la direzione del 
campo magnetico, deve essere utilizzato l’indicatore di 
campo magnetico descritto in fig.3(sonda ASME) od in 
alternativa la sonda di Bertold. 

If it is considered necessary to check the magnetic field 
direction, shall be used the indicator shown in picture 3 
(ASME probe), or in alternative the Bertold probe. 

Tali sonde non sono da utilizzare come valore del 
campo magnetico, ma solo per verificarne la direzione 
e quindi non vengono utilizzate nel caso di controllo 
con giogo magnetico. 

Those probes are not to be used as verification of 
magnetic field value, but only for the verification of its 
direction and for this reason they are not used in case of 
checks with magnetic yoke. 

Per la verifica del valore di campo magnetico verrà 
utilizzata la sonda di Hall o in alternativa le formule 
empiriche richiamate per le varie attrezzature. 

For the magnetic field value verification shall be used the 
Hall probe or, in alternative, empirical formulas of 
different equipment.  
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Figura 3 Picture 3 
  

15. CRITERI DI ACCETTABILITA’ 15. ACCEPTANCE CRITERIA 
I criteri di accettazione per i giunti saldati devono 
essere in conformità a EN 1090- 2 e secondo quanto 
segue: 

The acceptance criteria for welded joint shall be in 
accordance with EN 1090-2 and as follow: 

• Classe di esecuzione EXC3  EN ISO 5817 liv. B • Execution class EXC 2 acc. to EN ISO 5817 level B 
• Classe di esecuzione EXC2  EN ISO 5817 liv. C • Execution class EXC 3 acc. to EN ISO 5817 level C 
  

16. SICUREZZA 16. SAFETY 
Tutto il personale che esegue i controlli deve indossare 
i DPI (dispositivi di protezione individuali), conoscere 
quanto specificato sul manuale della sicurezza 
aziendale e attenersi alle norme di sicurezza e di 
comportamento dello stabilimento o cantiere dove 
opera. 

All personnel performing these checks must wear PPE 
(personal protective equipment), known what specified 
on the company safety manual and follow the safety rules 
and conduct of the workshop or construction site where 
it operates. 
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17. APPENDICE 17. APPENDIX 
  
CRITERI DI ACCETTAZIONE PER EN 1090-2 PAR. 7.6 ACCEPTANCE CRITERIA ACC. TO EN 1090-2 PARA.7.6 
I componenti saldati devono essere conformi ai 
requisiti di cui ai punti 10 e 11 della norma EN 1090-2, 
in accordo alla classe applicabile 

Welded components shall comply with the requirements 
specified in Clauses 10 and 11 of standard EN 1090-2, 
according to applicable class. 

I criteri di accettazione per le imperfezioni delle 
saldature devono essere di livello C, con riferimento 
alla EN ISO 5817, ad eccezione di “difetto di raccordo” 
(505) e “mancanza di micro fusione” (4014), che non 
vanno presi in considerazione. 

The acceptance criteria for weld imperfections shall be 
level C, with reference to EN ISO 5817, except “Incorrect 
toe” (505) and “Micro lack of fusion” (4014) which are 
not to be taken into account. 

Eventuali ulteriori requisiti specificati per la geometria 
della saldatura e del profilo devono essere presi in 
considerazione. 

Any additional requirements specified for weld geometry 
and profile shall be taken into account. 

  
CONTROLLO DOPO LA SALDATURA: TEMPISTICA IN 
ACCORDO A EN 1090-2 PAR. 12.4.2 

INSPECTION AFTER WELDING: TIMING IN ACCORDANCE 
WITH EN 1090-2 PARA.12.4.2 

Gli NDT supplementari di una saldatura generalmente 
non devono essere completati sino a che non sia 
trascorso il tempo di attesa minimo dopo la saldatura 
mostrato nel prospetto 23. 

The supplementary NDT of a weld shall generally not be 
completed until after the minimum hold time after 
welding shown in Table 23. 

Per le saldature che richiedono preriscaldamento, 
questi periodi possono essere ridotti se la saldatura è 
post- riscaldata per un periodo successivo al 
completamento della saldatura, in conformità 
all’appendice C della EN 1011-2:2001. 

For welds requiring preheat, these periods may be 
reduced if the weld is post-heated for a period after 
welding is complete in accordance with Annex C of EN 
1011-2:2001. 

Se una saldatura diventerà inaccessibile in 
conseguenza ad un lavoro successivo, essa deve essere 
controllata prima di dare corso ai lavori successivi. 

If a weld will become inaccessible due to subsequent 
work, it shall be inspected prior to next works being 
carried out. 

Qualsiasi saldatura situata nella zona in cui è stata 
corretta una distorsione inaccettabile deve essere 
controllata di nuovo. 

Any weld, located in a zone where unacceptable 
distortion has been corrected, shall be inspected again. 
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1. SCOPO E APPLICABILITA’ 1. SCOPE AND APPLICABILITY 
La presente procedura descrive il metodo esecutivo 
del controllo visivo di giunti saldati e definisce i criteri 
di accettazione dei difetti riscontrati.  

This procedure describes the method to be used for 
visual examination of welds and defines the 
acceptance criteria. 

Essa è applicabile alle saldature dei recipienti in 
pressione e di altri componenti in acciaio al carbonio, 
basso legato e legato e in acciaio inossidabile 
austenitico. 

It is applicable to the welds of boilers and pressure 
vessels and other welds in carbon steel, low-alloy 
steel, and alloy steel, and for the austenitic stainless 
steel. 

Quando è previsto un trattamento termico della 
saldatura, i controlli visivi si effettueranno nelle 
condizioni precisate da contratto. 

When the weld has to be heat treated, the test will be 
carried out as specified by the contract. 

  
2. CODICI DI RIFERIMENTO 2. REFERENCE CODES 

UNI EN ISO 9712 - Qualifica e certificazione del 
personale addetto alle Prove Non Distruttive 

UNI EN ISO 9712 - Qualification and certification of 
NDT personnel 

UNI EN ISO 5817 – livelli di qualità delle imperfezioni 
dei giunti saldati 

UNI EN ISO 5817 – Quality levels for imperfections of 
welded joints 

ISO17637 – Esame visivo dei giunti saldati ISO17637 – Visual testing of fusion-welded joints 
EN 1090 – Esecuzione di strutture in acciaio e 
alluminio 

EN 1090 – Execution of steel structures and 
aluminium structures 

  
3. CONTROLLO VISIVO DIRETTO 3. DIRECT VISUAL EXAMINATION 

L’accesso alla superficie da controllare deve 
consentire all’ispettore di posizionarsi nel raggio di 
600 mm dall’area di interesse e ad un’angolatura non 
inferiore ai 30 gradi dalla superficie da controllare 
(vedi Fig1). 

Access to the surface to be examined shall allow the 
examiner to position within 600mm from the area of 
interest at an angle not less than 30 degrees from the 
surface to be examined (see Fig1). 

 
Fig. 1  
  

4. CONTROLLO VISIVO REMOTO 4. REMOTE VISUAL EXAMINATION 
Tecniche a distanza possono essere impiegate 
quando il difficile accesso rende impraticabile il 
controllo diretto. 

Remote techniques may be used when difficult access 
makes a direct examination impractical. 

I controlli visivi a distanza possono essere eseguiti 
mediante utilizzo di specchi o boroscopi, visori a fibre 
ottiche e fotocamere. 

Remote visual examinations may be performed by 
using a mirror, boroscopes, fibre optics or cameras. 

  
5. ILLUMINAZIONE RICHIESTA 5. REQUIRED ILLUMINATION 

La parte, il componente o la sezione di un recipiente o 
di una struttura soggetta al controllo visivo deve 
essere ben illuminata da luce naturale o artificiale 
(350 lx min., 500 lx raccomandato). 

The item, component, vessel section or steel 
structures section subject to the examination shall be 
illuminated by natural or artificial light (350lx min., 
500lx recommended). 

  
6. PREPARAZIONE DELLA SUPERFICE 6. SURFACE PREPARATION 

Le superfici da controllare potrebbero essere nelle 
seguenti condizioni: 

Surfaces to be examined may be in the following 
conditions: 

• Come saldato; • As welded; 
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• Grezzo di fusione; • As casted; 
• Grezzo di forgiatura; • As forged; 
• Dopo lavorazione meccanica. • As machined. 

Tali condizioni superficiali saranno accettabili se non 
interferiranno con la rilevazione delle discontinuità che 
devono essere rilevate mediante controllo visivo. 

Such conditions will be accepted provided that do not 
interfere with the detection of those discontinuities that 
have to be revealed by visual examination. 

Se la condizione della superficie non consente 
un’esecuzione appropriata del controllo, devono 
essere intraprese azioni adeguate per ottenere una 
condizione di superficie che faciliterà il controllo visivo 
(molatura, sabbiatura, spazzolatura, ecc.). 

If the surface condition does not allow the proper 
examination, the appropriate steps shall be taken to 
get a surface condition that will facilitate the visual 
examination (grinding, sandblasting, brushing, etc.). 

  
7. ISPEZIONE VISIVA DI PIATTI, PROFILI, 

TUBI, FORGIATI E GETTI 
7. VISUAL INSPECTION OF PLATE, SHAPE, 

PIPE, FORGINGS AND CASTING 
Il controllo visivo dovrà al minimo includere i seguenti 
punti: 

Visual inspection shall minimum include the following 
Items: 

• Adeguata identificazione del pezzo da controllare 
(marca, numero di lotto o colata ecc.); 

Proper identification of the Item to be checked (mark, 
lot number or heat number, etc.) 

• Dimensioni e tolleranze; Dimensions and tolerances 
• Condizione della superficie (eventuale scaglia 

impressa, ripiegature del materiale, strappi 
lamellari, cricche, superficie lavorata dove 
applicabile); 

Surface condition (for rolled scale, laps, scabs, cold 
shut, checking and tearing, cracks, machined surface 
where applicable); 

• Condizioni del bordo (sdoppiature, tarli, 
segregazione, porosità, ecc.); 

Edge conditions (for lamination defects, wormholes, 
segregation, porosity, etc.) 

• Evidente maltrattamento, sporco eccessivo, 
ruggine, stato di corrosione. 

Evidence of mishandling, excessive dirt, rust. 

  
8. CONTROLLO DELLA SALDATURA 8. WELD INSPECTION 

Tutte le saldature devono essere controllate 
visivamente in conformità alla procedura di saldatura 
applicabile e alle specifiche dei disegni. 

All welds shall be visually inspected in compliance 
with the applicable welding procedure and drawing 
specifications. 

Il controllo visivo minimo delle saldature dovrà 
includere la verifica dei seguenti punti: 

Minimum visual inspection of weld shall include the 
verification of followings points: 

• Cricche e porosità • Cracks and porosities 
• Lunghezza lati e gola delle saldature ad angolo; • Size of legs and throat of fillet welds. 
• Forma e finitura della superficie esterna delle 

saldature; 
• Shape and finishing of outside surface of welds. 

• Forma e condizione della superficie della 
superficie interna dove possibile; 

• Shape and surface condition of inside surface 
where possible. 

• Evidenza di incisioni marginali e overlap; • Undercutting and overlap 
• Evidente maltrattamento; • Evidence of mishandling. 
• Eccessiva martellatura; • Excessive centre punching or other impression 

marking. 
• Eccessiva sbavatura; • Excessive grinding. 

  
9. TEMPISTICA DI COLLAUDO 9. CHECK TIMING 

Gli NDT supplementari di una saldatura generalmente 
non devono essere completati sino a che non sia 
trascorso il tempo di attesa minimo dopo la saldatura 
mostrato nel prospetto 23 della norma EN 1090 

The supplementary NDT of a weld shall generally not 
be completed until after the minimum hold time after 
welding shown in standard EN 1090 - Table 23 

Per le saldature che richiedono preriscaldamento, 
questi periodi possono essere ridotti se la saldatura è 
post-riscaldata per un periodo successivo al 
completamento della saldatura, in conformità 
all’appendice C della EN 1011-2:2001. 

For welding requiring preheat, these periods may be 
reduced if welding is post-heated for a period after 
welding is complete in accordance with Annex C of 
EN 1011-2:2001. 
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Se una saldatura diventerà inaccessibile in 
conseguenza ad un lavoro successivo, essa deve 
essere controllata prima di dare corso ai lavori 
successivi. 

If a weld will become inaccessible through 
subsequent work, it shall be inspected prior to 
subsequent work being carried out. 

Qualsiasi saldatura situata nella zona in cui è stata 
corretta una distorsione inaccettabile deve essere 
controllata nuovamente. 

Any weld located in a zone where unacceptable 
distortion has been corrected shall be inspected 
again. 

  
10. CRITERI DI ACCETTABILITA’ 10. ACCEPTANCE CRITERIA 

Il controllo dimensionale deve essere eseguito in 
accordo ai disegni d’officina o di cantiere approvati. 

Dimensional check shall be performed in accordance 
with approved shop and site drawing. 

Il controllo delle saldature deve essere eseguito in 
riferimento alla normativa ISO 5817 ad eccezione di 
“raccordo difettoso” (505) e “mancanza di fusione” 
(401), che non vanno presi in considerazione. 

Welds check shall be performed in accordance to 
standard ISO 5817 except “Incorrect toe” (505) and 
“Micro lack of fusion” (401) which are not to be taken 
into account. 

Eventuali ulteriori requisiti specificati per la geometria 
della saldatura e del profilo devono essere presi in 
considerazione. 

Any additional requirements specified for weld 
geometry and profile shall be taken into account. 

In riferimento alla normativa EN 1090 vanno 
considerati i seguenti livelli di qualità: 

In reference to standard EN 1090 the following 
quality levels shall be considered: 

• EXC1 livello di qualità D; • EXC1 quality level D; 
• EXC2 generalmente livello di qualità C eccetto 

livello di qualità D per “Rientranza” (5011,5012), 
“Sovrapposizione” (506), “Dispersione dell’arco” 
(601) e “cricca a cratere di estremità” (2025); 

• EXC2 generally quality level C except quality 
level D for “Undercut” (5011,5012), “Overlap” 
(506), “Stray arc” (601) and “End crater pipe” 
(2025); 

• EXC3 livello di qualità B; • EXC3 quality level B; 
• EXC4 livello di qualità B+ che è il livello di qualità 

B con gli ulteriori requisiti di cui al prospetto 17 
della norma. 

• EXC4 quality level B+ which is quality level B 
with the additional requirements given in Table 
17. 

  
11. REPORT 11. REPORTS 

L’ispettore elaborerà un report contenente le seguenti 
informazioni: 

The inspector shall issue a report containing the 
following information: 

• Identificazione della parte in esame: numero 
commessa, numero seriale, numero del disegno 
come applicabile; 

• Identification of the part being examined: job 
number, serial number, drawing number as 
applicable. 

• La data in cui il test è stato eseguito; • Test execution date 
• La procedura di controllo applicata; • Examination procedure used. 
• Illuminazione; • Illumination. 
• Altri strumenti ed attrezzature; • Other instruments and equipment. 
• Risultati del controllo certificati dall’ispettore. • Results of the examination certified by the 

examiner 
Il report sarà conservato nell’archivio Controllo Qualità 
dell’attrezzatura esaminata 

The report shall be kept in the Q.C. dossier of the 
examined equipment. 

  
12. QUALIFICA DEL PERSONALE 12. PERSONNEL QUALIFICATION 

Il personale che effettua l’esame visivo deve essere 
qualificato secondo la norma ISO9712 

Personnel who perform visual examinations shall be 
qualified and certified in accordance with ISO9712. 

Il personale deve avere buona vista secondo i requisiti 
della norma ISO9712. 

Personnel shall have a good eyesight in accordance 
the requirement of ISO9712. 

L’esame della vista deve essere verificato ogni 12 
mesi. 

Eyesight verification shall be done every 12 month 

  
13. ALLEGATI 13. ATTACHEMNTS 

Modulo esame visivo Visual test form 
Estratto tabelle di riferimento EN 1090 Abstract reference tables EN 1090 
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NDE LEVEL III CERTIFICATES - REFER TO COMMENT 6 OF CRS







VISUAL

 Operator

 Born in

BREDA GIORGIO

VENEZIA (VE) 19/02/1947  on

M.P.T. CONSULTING Employed by

THIS IS TO CERTIFY that the non destructive test operator is qualified by examinations at the LEVEL 3
according to UNI EN ISO 9712:2012 standard:

in the method:

MESTRE (VE) Located in

No. 13MI00046PO24

This certificate is valid until

Issued at on

1 July 2018

GENOVA 14 November 2013

for the sectors:

This certificate consist of 1 page

Form EN-CER-EE-02/05

Pre-service and in service testing of equipment, plants and structures

RINA Services S.p.A.
Via Corsica 12 - 16128 Genova

Membro degli accordi di Mutuo riconoscimento EA e IAF
Signatory of EA and IAF Mutual Recognition Agreements

NDT OPERATOR QUALIFICATION CERTIFICATE



VISIVO

 Operatore

 Nato a

BREDA GIORGIO

VENEZIA (VE) 19/02/1947  il

M.P.T. CONSULTING Impiegato presso

SI CERTIFICA che, a seguito degli esami sostenuti, l'operatore addetto alle prove non distruttive è
qualificato al LIVELLO 3 , in conformità alla norma UNI EN ISO 9712:2012,

nel metodo:

MESTRE (VE) Con sede in

CERTIFICATO DI QUALIFICA DI OPERATORE PER CND

N. 13MI00046PO24

Il presente certificato è valido fino al

Rilasciato a il

1 Luglio 2018

GENOVA 14 Novembre 2013

per il/i settore/i:

Questo certificato è composto di 1 pagina

Form EN-CER-IT-02/05

Prova pre-servizio e in servizio di attrezzature, impianti e strutture

RINA Services S.p.A.
Via Corsica 12 - 16128 Genova

Membro degli accordi di Mutuo riconoscimento EA e IAF
Signatory of EA and IAF Mutual Recognition Agreements



MAGNETIC PARTICLE

 Operator

 Born in

ROSSI MASSIMILIANO

MIRANO (VE) 13/07/1972  on

RINA SERVICES S.P.A. Employed by

THIS IS TO CERTIFY that the non destructive test operator is qualified by examinations at the LEVEL 3
according to ISO 9712:2012 standard

in the method:

Genova (GE) Located in

No. 21VE00059PN19/RC

This certificate is valid from

Issued at on

1 April 2026

GENOVA 20 May 2021

for the sectors:

This certificate consist of 1 page

Pre-service and in service testing of equipment, plants and structures

RINA Services S.p.A.
Via Corsica 12 - 16128 Genova

NDT OPERATOR QUALIFICATION CERTIFICATE

to1 April 2021

Filippo Lago

(Italy Welding & Pressure Equipments,
Personnel

Certification & Laboratories, Director)

PRS N° 066 C

Membro degli Accordi di Mutuo
Riconoscimento EA, IAF e ILAC

Signatory of EA, IAF and ILAC
Mutual Recognition Agreements

Operator

Validity renewal of certificate n° 16MI00121PO7



MAGNETOSCOPICO

 Operatore

 Nato a

ROSSI MASSIMILIANO

MIRANO (VE) 13/07/1972  il

RINA SERVICES S.P.A. Impiegato presso

SI CERTIFICA che, a seguito degli esami sostenuti, l'operatore addetto alle prove non distruttive è
qualificato al LIVELLO 3 , in conformità alla norma ISO 9712:2012,

nel metodo:

Genova (GE) Con sede in

CERTIFICATO DI QUALIFICA DI OPERATORE PER CND

N. 21VE00059PN19/RC

Il presente certificato è valido dal

Rilasciato a il

1 Aprile 2026

GENOVA 20 Maggio 2021

per il/i settore/i:

Questo certificato è composto di 1 pagina

Prova pre-servizio e in servizio di attrezzature, impianti e strutture

RINA Services S.p.A.
Via Corsica 12 - 16128 Genova

fino al1 Aprile 2021

(Italy Welding & Pressure Equipments,
Personnel

Certification & Laboratories, Director)

Filippo Lago

PRS N° 066 C

Membro degli Accordi di Mutuo
Riconoscimento EA, IAF e ILAC

Signatory of EA, IAF and ILAC
Mutual Recognition Agreements

Operatore

Rinnovo di validità del certificato n° 16MI00121PO7
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