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1 -  SCOPO
La presente Norma descrive i metodi, le estensioni
dei controlli non distruttivi da eseguire sulle tubazio-
ni saldate ed i criteri di accettazione delle indicazio-
ni rilevate.
I controlli non distruttivi considerati sono:

-Controllo visivo 
-Controllo dimensionale
-Controllo con liquidi penetranti
-Controllo con particelle magnetiche 
-Controllo con ultrasuoni
-Controllo radio/gammagrafico

2 - ABBREVIAZIONI

NDT = Controlli non distruttivi.

VT = Controllo visivo.

DT = Controllo dimensionale.

PT = Controllo con liquidi penetranti.

MT = Controllo con particelle magnetiche.

UT = Controllo con ultrasuoni.

RT = Controllo radio/gammagrafico.

QCP = Piano di controllo qualità (Quality Control
Plan).

3 - APPLICABILITA'
La presente Norma si applica alla saldatura di tuba-
zioni, eseguite in DANIELI o Subfornite, sono esclu-
se le strutture saldate per le quali ci si riferisce alla
Norma 2.8.115.

4 - DEFINIZIONI
Le terminologie utilizzate nella presente Norma e le
relative definizioni sono riportate nei documenti
elencati nel capitolo 5 - RIFERIMENTI.

1 -  PURPOSE
This STD defines the extension and the methods
for carrying out NDTs on welded piping, as well as
the relevant acceptability criteria.

The NDTs described in this STD are:

-Visual  check.
-Dimensional check.
-Dye penetrant inspection.
-Magnetic particle inspection.
-Ultrasonic inspection.
-X-ray/gamma-ray radiography inspection.

2 - ABBREVIATIONS

NDT = Non destructive testing.

VT = Visual  check.

DT = Dimensional check.

PT = Dye penetrant inspection.

MT = Magnetic particle inspection.

UT = Ultrasonic inspection.

RT = X-ray/gamma-ray radiography inspection.

QCP = Quality Control Plan.

3 - APPLICATION
This STD applies to welded piping manufactured
either in Danieli's or Subsuppliers' workshops. Wel-
ded structures are not included (see STD 2.8.115).

4 - DEFINITIONS
The terms and definitions used in this STD are
comprised in the documents listed in paragraph 5 -
REFERENCES.
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5 - RIFERIMENTI 
Le Norme citate nel presente paragrafo si intendono
sempre applicabili all'ultimo stato di revisione cor-
rente.

NORME DANIELI 

2.8.006 - Norma di realizzazione di strutture e tuba-
zioni saldate.

2.8.115 - Norma controlli non distruttivi per strutture
saldate.

NORMATIVA  INTERNAZIONALE

ASME B 31.3 : ASME code for Pressure Piping.
Chapter V Fabrication, Assembly and Erection.

ASME V : Non destructive testing.

EN 473 -1993 : Qualification and certification of NDT
personnel. General principles.

EN 729 - 1/2/3/4 : Requisiti di qualità per la saldatu-
ra.- 

SNT - TC - 1A : Recommended Practice. 
Personnel Qualification and Certification in Non-
destructive Testing.

6 - RESPONSABILITA'

-La Ditta che effettua il controllo, DANIELI o Subfor-
nitore, ha la responsabilità di ottemperare  a tutte
le prescrizioni della presente Norma e di eviden-
ziare preventivamente eventuali inapplicabilità per
ridefinire adeguate deviazioni.

5 - REFERENCES
The STDs mentioned in this paragraph always
apply to the latest available revision.

DANIELI STDs:

2.8.006 - Specification for the manufacture of wel-
ded piping and structures.

2.8.115 - NDT Standard for welded structures.

INTERNATIONAL STDs

ASME B 31.3 : ASME code for Pressure Piping.
Chapter V Fabrication, Assembly and Erection.

ASME V : Non destructive testing.

EN 473 -1993 : Qualification and certification of
NDT personnel. General principles.

EN 729 - 1/2/3/4 : Quality requirements for welds.

SNT - TC - 1A : Recommended Practice. 
Personnel Qualification and Certification in Non-
destructive Testing. 

6 - RESPONSIBILITY

-The Company carrying out the check, either Da-
nieli or the Subsupplier, shall be responsible for
observing all rules according to this STD. Any
inapplicability shall be duly reported so that
adequate deviations can be redefined.
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7 - NORMA

7.1 - CLASSIFICAZIONE SALDATURE.
Le tubazioni saldate della  presente Norma, sono
suddivise come definito nella Norma 2.8.006 e rias-
sunto dalla seguente tabella 7.1/1:

7 - STANDARD

7.1 - CLASSIFICATION OF WELDS.
Welds according to this STD are split as defined in
STD. 2.8.006 and summarised in Table 7.1/1
below.

NORMA CONTROLLI NON DISTRUTTIVI
PER SALDATURE SULLE TUBAZIONI

NDT STANDARD 
FOR WELDED PIPING SYSTEMS

CLASSE 
SALDATURA

WELDING
CLASS

Min
temp.
(°C)

Max
temp.
(°C)

PRESSIONE PROGETTO
 (bar)

DESIGN PRESSURE  (bar)

FLUIDI

FLUIDS

A -20 120 ≤ 16 (DN ≤ 40) b - c - f

-20 120 ≤ 16 (DN ≤ 40) a 

B ≤ 16 (DN ≥ 50) c - f

≤ 16 (DN tutti/all) d - e - g

≤ 16 (DN ≥ 50 ≤ 250) b

-20 120 ≤ 16 (DN ≥ 50) a

C < 160 (DN ≥ 300) b

> 16 ÷160 (DN tutti/all) c - d - e - f - g

≤ 16 (DN tutti/all) h

-20 120 >  16 (DN tutti/all) a - h

D >  160 (DN tutti/all) d - e - f - b

≤ 16 (DN tutti/all) i

E / / Tutte / All o - p - q - r - s - t

a = aria, azoto, argon / air, nitrogen, argon o = ossigeno / oxygen
b = acqua / water p = fluidi con temperatura < -20(°C) / fluids at temperatures < -20(°C)
c = olio lubrificante / lubrication oil q = fluidi tossici / toxic fluids 
d = olio idraulico / hydraulic oil r = fluidi infiammabili (escluso olii) > 16(bar) 
e = fluidi idraulici / hydraulic fluids       flammable fluids (not oils) > 16(bar) 
f = grasso / grease s = fluidi esplosivi / explosive fluids 
g = prodotti chimici non aggressivi / not hazard chemical products t  = prodotti chimici aggressivi / hazard chemical products
h = vapore, condensa / steam, condensate 
i = fluidi infiammabili (escluso olii) ≤ 16 (bar) 
      flammable fluids (not oils) ≤ 16 (bar) 

Tab. 7.1/1

Sfiati e dreni a valle della valvola di intercettazione
saranno per tutti i fluidi in classe "A".

Vents and drains for piping system after block valve
shall be, for all fluids, in class "A".
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