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WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
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Manufacturer,/ Costruttore

Place of welding / Luogo di saldatura

Date of welding / Data di saldatura:

pWPS N':

Reference standard / Norma di riferimento

Supplemented by / Codice Norma sup.

Test performed in the presence of:
Prove realizzate in presenza di.

Revisione n": 0

Other identification (as necessary)

Altre identificazioni (se necessarie):

No 4957064-P8-01Pt22

ITALSALDO S.r.l.

Corso Vittorio Emanuele, 231 - 93012 Gela (CL) - ltaly

Gela (CL)- ltaly

December, 2022

P8-O1P122 Rev.'l

ASME Sec. lX Code - Last Ed.

NACE MRO175

Mr. ORSINI Sergio Bureau Veritas inspector

BUREAU VERITAS

Motivo della revisione

R31140l22tMClsd 23.SF.4957064 783

Certifies that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements
of the documents indicated above.

Certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saladati e controllati con esito soddisfacente in conformità ai requisiti
dei documenti sopra indicati.

Record issued on:
Certificato emesso il

16t01t2023

No./ Reason on

Pag. 1117

EXAMINING BODY
Organismo d'esame

MANUFACTURER
Costruttore

Lu
:>(y B

rì

MaTco CICCIARELLA
Authorized representative:
I spettore autorizzato :

Timbro dell'organismo di

Visa:
Firma:

Stamp of

Represented by:

Rappresentante.

Visa:

Firma:

Stamp of the manufacturer (optional):
Timbro del costruttore (opzion ale) :

BUREAU VERITAS ITALIA SpA *ËiffiUtråiildffis[]ttJ 
n t',*o 

- r- oo r-wELD.NopE D. pRc.ME Rev. 1 Ed. 0 4 / zozo



For test cou
WPS No.: P8-01P122 Rev.1

Date:27-12-2022
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Company Name WELDING PROCEDURE
SPECIFICATION

(wPS)
ASME Sec. lX BPV Code Supp. PQR-No.: 4957064-P8 -O1P 122

Welding Process (es)

ïype (s)

a)

a)

GTAW

Manual

b)

b)

SMAW

Manual

c)

c)

JOTNTS (AW-402)

Joint Design: BWButt Weld Single V Gioove

Backing/Material (Type): a) O YES / O NO; b) O YES / O NO b); b) Backing type: Weld metal

f
(

.Note ///

o
VoltAmpère

2E 2E 2E

5G

5G

c 5G

Weld pass

o= 70"; t= 1 1,07mmì g= 3,0*4,0mm; s= 1,smm; o.d.= 60,3mm

2,40

3,20

2,50

3,20

SMAW

GTAW

SMAW

SMAW

85+95

50+60

70+80

65+75

1E

85+95

105+115

85+95

70+80

1E

22+24

11 + 13

22+24

20+22

1"t

znd

3rd

Travel
Speed

mm/min

(mm)

1E

Welding
Process

4thr n 5G

POSTWELD HEAï TREATMENT (QW-407)

Temp. Range ('C)
Time Range (h):

Heat rate ('C/h):

Cool rate ("C/h):
Other

None
N.A.

N.A.

N.A.
None

Spec. Type - Grade
to Spec. Type & Grade

Chem. Anal. & Mech. Prop.
To Chem. Anal. & Mech. Prop.
Base metal (mm/inches)
Pipe dia.: (mm/inches)
Other

Fillet: N.A.
Fillet: N.A.

Groove: 1 1,07mm/0,435"
Groove: 60,3mm/2"
None

BASE METAL (aW-403)

P-No.8 Gr.-No. 1 to P-No. I Gr.-No. 1

ASTM A 312 TP 3161 - 531603
ASTM A 31 2 TP 3161 - 53,,I603

Plasma
Shield. a)
Shield. b)
ïrailing
Backing
GAS for OFW
Other

Flow RateGAS (QW-408) Percent Composition

N.A.

%
N-4.

99
N.A.
None

99

N.A.

N.A.

11+13

15+17

N.A.
None

Spec. No. (SFA)
AWS No. (Class)
A-No.
F-No.
Size (mm)
Product form
F.M. Trade Name
Manufacturer
Thk range Groove (mm)

Thk range Fillet (mm)

3161OK

ne

N.A.

N.A.
N,A.

2 50+3 20

I 07

AWS A5.9

6

ER316L
I

AWS A5,4
E31 6L-1 5

I
5

ESAB

N.A.

oK 63.35

N.A.

ESAB

N.A.

N.A.
N-4.

Flux Trade Name
Manufacturer
Electr. -Flux (Class)
Other

ELECTRTCAL CHARACTERTSTTCS (QW-409)

Tungst. Electr. Type & Size
Electr. Wire feed speed range
Other:

N.A.
SFA 5.12 EWTh-2 Ø 2,4mm
N.A.
None

DC
EN

for GMAWMet.

DC
EP

Current
Polarity
Mode of

O Down O N.A.
5G
o U

20 Room

ii?*lårvli{il$5i;URåÀ¡J

to (4w405)

PREHEAT

NA.
None

None
None
150 Max

Preheat Temp. ('C)
lnterpass Temp. ("C)
Preheat maintenance ("C)
Other

Position(s) of groove
Welding Progression
Pmition/q\, ¡f fillcf
Other

TECHNTQUE (aW-410)
String or Weave Bead
Orifice or Gas Cup Size
lnitial & lnterpass Clean.
Method of Back Gouging
Contact ïube to Work Dist
Oscillation
MultipleiSingle Pass per Side
Multiple/Single Electodes
t Pass<l/2" O Yes
Sup. Powder O Yes
Alloy elements O Yes

€ther Peening: None

String and Weave
8mm
Brushing and giinding
N.A.
N,A,
Ampl.--Freq.--
O Multiple O Single
O Multiple O Single

ONo
ONo
ONo

O N.A,
O N.A.
O N,A,
O N,A,
O N,A.

Mod. WPS ASME lX^ BPVC Rev
lìIVlt:\{i .J

Manufacturer



ASME Sec. lX
BPV Code

ffi lÏAl$Alll0 srl
it0ilrlGGt Iil[usrn¡[lt

Company Name

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
(POR)

SHEET 1 OF 2

16-01-2023Date
PROCEDURE QUALI FICATION
REcoRD (PQR) Nr.

4957064-P8 -O1Pt22 Rev

WPS No P8-01Pt22 Rev 1 27-12-2022Date

WELDTNG PROCESS (ES)

Type (s)

GTAW

Manual

b)

b)

SMAW

Manual

c)

c)

a)

a)

Travel Speed

4th *

Volt
(mm)

mm/min
2E

o

75

4rd=Sth 90

sl-
1

I

2E1E 2E

5G

5G

55

70

1.t

2nd

3'd 5G

5G

s= 70'; t= 11,07mm; s= 1,50mm; g= 3,50mm; O.D.= 60,30mm

Am¡rère

1E

23

12

23

21

2,40

3,20

2,50

3,20

GTAW

SMAW

SMAW

SMAW

1E

90

110

90

75

Jo¡nts (QW402)

Joint Design: BW Butt Weld, Single V grôove Weld pass
and position

Welding
Process

Groove Design of Test Goupon
(For combination qualifications, the deposited weld metal shall be recorder for each filler metal or process used)

POSTWELD HEAT TREATMENT (QW-407)

Temp. Range ("C): None
T¡me Range (h): N.A.
Heat rate ("C/h): N.A.
Cool rate ('C/h): N.A.
Other None

BASE METAL (QW4O3)

P-No. I Gr.-No. 1

Spec. Type & Grade
to Spec. Type & Grade
Thick. of Test Coupon (mm/inches)
Diam. of Test Coupon (mm/inches)

to P-No. I Gr.-No. 1

ASTM A 312 TP 316L - S31603 (.)
ASTM A 312 TP 3161 - S31603 (.)
11,07mm|O,435"
60,3mm /2" (Outs¡de Diameter mm / inches)

(-) Heat No. 41301 Certificate Tubacex Tubos lnoxidables, S.A. No. 434404
GAS (QW.408)

Plasma
Shield. a)
Shield. b)
Trailing
Backing
GAS for OFW
Other

Percent Composition
%

None

A

Flow Rate

N.A.

N.A,
None

N,A,
None

Spec. No. (SFA)
AWS No. (Class)
A-No.
F-NÕ.

Size of filler metal (mm)
Product form
F.M. Trade Name
Manufacturer
Thk range Groove (mm)

Thk range Fillet (mm)

OK 31 6L

2

b

07

5

FILLER METAL (QW4O4)

oK 63.35

AWS 45,4
E3161-1 5

N.A,
N.A.

N.A.
N.A.

ER3I 6L
AWS

Flux Trade Name
Manufacturer
Electr -Flux (Class)

N.A.
SFA 5.l2 EWTh-2 Ø 2Amm
N.A.

Mode of Met. Transf. for GMAW

DCCurrent
Polarity

Tungst. Electr. Type & Size
Electr. Wre feed speed range

5G

150 Mâx

rì I liiÈ:¡rÀl VI lilì.¡,1 ¡ ;;j;¿t¿ ltúillt

Preheat Temp. ("C)
lnterpass Temp. ('C)
Preheat maintenance ("C)
Postheat ("C)

TECHNTQUE (OW-410)
String or Weave Bead
Or¡fice or Gas Cup Size
lnitial & lnterpass Clean.
ivìeii¡oii oi Ja'i. iju"s,i¡ù
Contact Tube to Work Dist.
Oscillation
Multiple/Single Pass per Side
Multiple/Single Electrodes
t Pass<l/2" O Yes
Sup. Powder O Yes
Alloy elements O Yes
Other None

Ampl.--Freq.--
O Multiple O Single O N.A.
O Multiple O Single O N.A.

O Not O N.A
O Not O N.A
O Not O N.A

i\üi iÈ

-405)
Position(s) of groove
Welding Progression
Position(s) of fillet

-ìii,c,

.

Mod. ITALSALDO S.r.l. - PQR ASME lX^ lì:vH\v: ì
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Company Name:

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
(POR)

SHEET 2 OF 2

PROCEDURE QUALI FICATION
RECORD (PQR) Nr.

4957064-P8 -01Pt22 0Rev Date 16-01-2023

TENSILE TEST (QW.150)

SPECII/EN Nr
width /

Diameter

mm.

THICKNESS

mm.

AREA

mm2

ULTII\4ATE

TOTAL LOAD

N

ULTIMATE

UNIT STRESS

N/mm2

Type offaìlure & Location

TRANSVERSE REDUCED QW462,1 Ib) _ 03F-T1 18,70 1 1,00 205,70 1 09350 531,6 Ductiìe, base metal

TRANSVERSE REDUCED QW-462.1 ) - 03F-T2 1 09895 Ductile, base metal

Test No.03F

GUIDE.BEND TEST (QW.T6()}
Tvoe & Fioure Nr Result

TRANSVERSE FACE QW-462.3(a) - 03F-BF 1 180" SATISFACTORY

TRANSVERSE FACE QW462.3la) - 03F-BF2 1 80' SATISFACTORY

TRANSVERSF ROOT r N-462 3/â\ - 180" SATISFACTORY

TRANSVERSE ROOT - 03F-BR2 1 80' SATISFACTORY

Test No. 03F

TOUGHNESS TEST {QW.1 70)
lmpactTests

Sp. Size
(mm)

Notch Locations Notch Type Test T
('c) Values / Average (Joule) 7o Shear

Lateral Expansion
> 0,38mm

Drop Weigt Break (Y/N)

1 0x7,5x55 w.r\4. KV -20 125 - 119 - 105/ fi6,3 EYes I No

1 0x7,5x55 H.A.Z KV -20 178 - 177 - 152t 169 trYes ! No

Test No.03F

FILLET WELD TESTS (QW.18())

Result-Satisfactory fl Yes n ruo PenetrationintoParentllletal ! Yes ! Uo ùlacro-Results: None

OTHER TESTS

Maciographic examination (AW-f æ)

Satisfactory - Absence of cracks, cavities, inclusions, lack of fusion/penetration

Hardness Test accord¡ng to NACE MR0175

BM HAZ H^Z BM

HVlO r55 142 187 180 r83 184 179 152

HVlO 1 I 186

Type oftest: Visual examination: satisfactory

Weldels Name: PALENAAntonio

Welding Test conducted by: Corso Vittorio Emanuele 231, 93012 Gela (CL) - ltaly

Penetrant Test by: TECN0SET S.r.l.

Radiographic Test by TECN0SET S.r.l..

Laboratory Test by: QUALITY SIDER VERIFICATION S.r.l. - 81025 lVlarcianise (CE) - ltaìy

Stamp No.: PA

Penetrant Test No.: 01-2022

Radiographic Test N o.: 02-2022

Laboratory Test No.: 21003F

We, certify that the statements in this record are correct and that the test
welds were prepared, welded and tested in accordance with the

requirements of the Section lX of the ASME Boíler Pressure Vessel
Code last Ed.

Certify by:

lVanufacturer
(Stamp and Signature)Date. 1610112023

rl ¡l Íi { l¡i/ V l ii,i í;r,ll j';l' ¡iir u.r iiirÌ:}! j.Jü

i.rÌï,tsb
r.@ c\qs

Tested by
(No.Bo.)

Date:

Mod. ITALSALDO S.r.l. - PQR ASME IX^ Rev.l



A¿eñdâ c€rdñ@b: UNI EN lso 9001: 2015 Certificato no
01-2022

Verbal n"

Del
30/12/2022

ræ6:-
coNlåoL | >E I
r¡cxr,lo¡-os" H5 fr ¡..

Controllo Con Liquidi Penetranti
Penetrant Testing 1di IPagina di

lheeî of

ITALSALDO SRL
Cl¡ente ordin€ d¡ l¡voro Commess¡

Imp¡¡nto
cELA (CL)

Loc¡lità Costruttore

Ogg€tto
QUALIFICHE PROCEDIMENTI Dt SALDATURA (TUBI)

CONDIZIONI D'ESANIE I ('ONt)l1 k)NS Ol. l)ÁlrllNÅl loN

DISECNO n,,",a UATERI¿\LE .r¿/c¡¿l SPESSORE / ¡¡i.¡,*, DN

3larda csifo del coûtrollo / See Set Result ol test 'n'rnh cçirô¿cl dfrolln S¡cRcsillrôl hi :ìuûdaesib dcl conhlfo / See See Resui oltest

tIIIIÌIs.\tlU Tc{'r.nr) COND.SUP. / sr¡f ¡.¿ (bÌd¡l,b¡ STATO DI LAV. / r¡,*/'s.va ESTENSIONS CONTROLLO I *t¿*¡o¡ co¿¡"t

LAmbiente 7: L110' Slvzolatol Rrilshe¿ Como saldato ,4r t/e/¿¡s¿l lo00/o

NORNIE Dl ntnÈn¡Ue NtO ¡ Nornts <tf llaJèrcnca

Norm oJ ll4¿renêeJòr the lþst:

T]NI IìN ISO 3452-I

Nom ofReferencefot the Acceptance Levels-

uNr t:Nrso23277 trl / 22 ! J

Ii\a n ¡ na I ¡ on P rocedu re

n"03 rev.00

AT'TREZZATURA - IITETODO DI CONTROLLO
lìqripnrcnr lvlcthol ol'l asr

Tipo Petretrante Fluorescerte A conlrssto di colore

lo.onttd! oI.otôr

Doppio impiego! n

M¡rcr P€r€trsnt€
RED WW CGM 2t/314

Lotto Penetrantc
09-23

D¡t¡ Lotto Peretrarte

Dat¿ ßiltch Pe"¿twt

Pü¡izia PrelimiDare
tr
tr

EStncci / À¿s

Solvcntc / s"lu",r

Spray
METODO ÆPLICMTONE PPf, NETMMf, :

Met hod Pùet rat ¡ ig,lpp I ¡.dt ion
Controllo: LuceNtrturåle
Iûpect¡oñ: Naturull¡Aht

Luce Bia¡c¡ Låmpåda Wood l0 miñ
Tempo di penetrÀziore

T¡ñe oI Pùetrdtioa

Rimøione P€netrånte

Reñoral l)øetøt

Emuls Lipolilo
Solv€nf€

Liqúido E
Emuls IdrofiloAcqua Acqu¡ e Solvente !

Vclncl Solnct
Mårca Remove¡

35t/21
Lotto Reñover

l2-21
Dåta Lotto Remover

Date Btt h Rehowt

Spray
Metodo di ¡ppliceiore Removcr

tktùod rcMverÀpplÈaion

M€todo di ¡pplic¡zione Emulsiorante

tle¡hod ta n uß ilytE lppl icat ion

Têmpo di Emulsiod¡tura

T i me 10 E ñilh ìIt"g lpp I i.at iØ

Asriugatura
Aria Libcm

Riv€l¡tore Idrosolubil€ Solveûte lúpieghi Extra
Idrosospensi

oneE E E
Dry

Secco

Rotrivcl
M¡rcs Rivelatore Lofto Rivelatore

067 /)) 03-24

D¡t¡ lotto
Rivelstore

Spray

^lethod 
Dù¿¡op¿r tp p l¡cdti on

Melodo di appliceione
R¡vel¡tore

30 nin
Tempo di sviluppo Rivelatore

'T¡ne oJ Dev¿lopwrt DÐeloper

M¡rca Lamp¡d¡
a luce Ner¡

Numero di serie

L¡mp¡d¡ ¡ luce
N€ra

Mod€llo Lampads a
luce Nera

IûtÆ¡|y Light Dløck l.ín¡p

Inlensità LampadÀ a luce

Ner¡
No C€rlificåto € Sc¡d€nza T¡ratura

Lampsd& å lucê Ner¡

Nq Ceili|icdte añd vdli.t of .øl¡blat¡oil

ESITO DEL CONTROLLO
llc.¡ult of l cst

Saldetüra do Msteri¡le Processo di saldatur¡

,Yelding l'rccess
DN

Sp€ssore Purzone Giudizio
Not€

AS lM A 106 Ur.g l4l 2t,3 2,77 PA C Pos PC
w2 ASTMA 106Cr.B l4l 2t,3 U l'os PC
\ry1 ASIMA 106(ìrB t4l 2t,3 2,t7 PA c Pos PC

ASTM A 106 Gr.B l4l 2t,3 2,71 C PoS PC
w5 ASTM A 106 Gr B t4l 2t,3 2,7'7 PA c Pos PC

ASrMA312tP3t6 t4l+ltI 60,3 I1,07 PA C Pos PH
ASTMA3I2TP3I6 l4l+t I I 60,J I 1,07 c Pos PH

w8 ASTM A 106 (ì B t4t+l I I 60,3 I I,07 PA c Pos PH
14l+l I I 6fJ,3 I t,07 c Pos PH

wl0 ASTM A 106 Cr.B t4l+u l 60,3 I 1,07 c Pos l'C

co¡-ÌORltl:C¿rl¿¡r¡try E
¡.'ol coNts. ¿v¿r C¿"/o¡,tr'a f ] Fi,:J*"

a.t:.r r::r_ I u.iir I .1 ::.,:i_-r:j

Operatore livello 2 EN ISO 9712
Opemtorldel 2 lìN ISO 9712

Cli€nte Client O,N.

7

Stffi{ayur$l o t1,vtuo uT.pI.n r. u r

oHi ;,/,íli4¡* J,'4o;¡n¡"*,,,

t ' -__" ;::i:ì";:;:: :;:i:1:

] tiutír,'..t"i vs.li;:,tl l,

I øìs-.rq

:..._ ._,, -tr...i._il

Eì.idlr]

9
MA{,J

Mod M CPT REV.00

ll ri'l t:\¡J2r-
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conr.-or 1 ÞE- I
rsc"ror.os"Hi R.¡-.

eþd¡ cênflcåh: UNI EN ISO 9001: 2015

Certificato no 02-2022

Controllo Radiografico
Radiographic Testing

Del
30t12/2022

Pagina di ldi l
\heet oÍ

Clicntc:
ITALSALDO SRL

Ord¡rc di laYoro: uoñftss¡:

Impianlo: Ltralilà:
Gela (CL)

Coslrùftorc:

Oggcllo:
QUALIFICHE PROCEDIMENTI DI SALDATURÂ (WPQR)

CONDIZIONI D'ESAlltE / CONDITTONS OF EX;\NtlNAl lON

DISEGNO/DIõl,s UÂTEruÂLf,/,v"k."r SPESSOR-f, ¡ ¡¡¡¿¡¡¿¡¡ DN

ASTMA312TP316 I 1,07 mm 60,3 mm

P roe,Sald^lür a I tl,età k p P toc CO ND.SUP. / s,¿/¿.¿ cb"¿¡¿¡ STATO DI LAV. t tøa'rnssq ESTENSÍ ONE CONTROLLO I rtknilon contot

l4l+ll I Come saldalo / As velded

NORLE DI RIFERIIIENTO/ Norms ofReference

Norn oJ Reßrencefor the TesI:

UNI EN ISO I7636-I
Nom ofReßrence[ot ¡he Acceptance Lewlt:

uNr ENrso 10675-l lTll D2 E 3

I':xami nat i o n ll roce dkre

no07 rev 00

AT'IREZZATUR,\. METODO DI CONTROLLO
lquipn¡ant llethoJ of I cst

App. a Raggi X:
X-Rq l:quipnent X:

Matricola:
hV:

Corrente (ñA)l
Currenl (mA):

Macchia Focale (mn):
Iìocql spot S¡ze (mm):

App. a Raggi Y:
X-Rq' Equìpìnent Y:

SENTINEL 880 DELTA DI6987

Matricola:

48396M126r87l¡lx

Sorgente:
Source:

lr-192

Att¡vità (Ci):
Acriviry (Ci):

30

Dimensione fisica della fonte (mm):
Source physycal Size (nm):

2X2,'1

Penetrametror LatoFìlm XX lOFEEN H

Tipo di txllicola:

CARTSTREAM D4

I 0X16: 10X24: 10x48: 30x40: Totrle

10

ESITO DEL CONTROLLO
llc.\illt o/'lþst

SALDATURlI NO Pos¡zione film
DN

Sp.

7h.
wPs

Pu@nc

Wclder Id.

Dcnsilà
IQI G¡ùd¡rio Notc

w6 A-B 60,3 I 1,07 PA w16 t5 IO FEN-EN C Pos. PH

B.C 2,5

c-D 2,6

D-E 2,5

E-A 2,s

w7 A.B 60,3 n,07 PA w16 2,5 IO FEN.EN C Pos. PH

B.C 2,6

C-D 2,6

D-E 2,5

E-A 2,5

l
/Åx+ ----ì

rl.r itF-iw i ' ' q.,i_,i t:

ftl¿Z - [- kqE +.oAu \qø
r.lqìô I o<L

N-- \

C= Conformc/Co¡foming
NC= Non Confomc/Not Confoming

NX= Filn NA/ Filrn NA
NR= fupdarc / To Rcpait
òi idËudc/ iuLurlU! cù¡..ì¡,a n¡i.Lù,i-rm.'¡rãilûil ili"'r

Cricchc /Crock
lnclusioni / Inclusions
¡ù¡0strå-S0¡ÍaLua / Gäs aa!ny

Mancah Fusionc / Lack of Fusion
Milcata Pcnckazionc/ Lack of Pcnctralion
rriil Aitô-ilâssa icNtrd inln iirgr!hlv Dcnstry

Opcrålorc livello 2 EN ISO 9712
qperator level 2 LN ISO 9712

Cl¡cntc Commiltcntc Clicnt O.N.

21rvftro il'r-Pr-nT.lJr
ITALSALDO SRL

MAU

¡.4r. ar

Mod M CRT REV-llll
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'r,,.1,, l.,lr't' LAB N'1765 L

Quolity Sider Verificotion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoiuro

Tl"?Pn?ålo^,T 
PRovA N' zsoosr BlJo rerorrzozs 3#/:T: 

N osr Ëå;rNA t 3l e

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+500 - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website www.osvsrl.com

ORDINE lOrder
Data ordine / Order date

RIFERIMENTO I Reference
Data riferimento / Reference date

DATA DIRICEZIONE
Reception date

22.SF.4957064.783 Rev.'1

22.5F.4957 064 783 Rev. 1

UTENTE / User

ITALSALDO S.r.I.
Corso Vittorio Emanuele 231
93012 - Gela (CL)

05t01t202305t01t2023 DATA DIACCETTAZIONE
Acceptance date

Campione per prove di qualifica del procedimento di saldatura in accordo alla ASME lX-2021
Sample for welding procedure qualification tests according to ASME lX-2021

ELENCO DELLE PROVE / List of tests Metodo lMethod

OGGETTO
Subject

Saggio / Iesf Pagina
/ Såeef

ACCREDIA
L"tl$ll n¡u,¡\¡o ol a(cflrof ÍAMtHto f

Prova di trazione I Tensile test ASME IX-2021 QW 150 03F-T 2
Prova di nto I Bend test
Prova di resi nza fesf
Esame macroscopico I Macroscopic examination

ASME IX-2021 160
ASME IX-2021 QW 170

ASME rX-2021 QW 183-184

03F-B
03F-l

O3F-MA

3
4
5

Prova di durezza I Hardness test ANSI/NACE MROl75/lSO 15156:2015 03F-H 6

L'accreditamento è legato esclusivamente alle prove incluse nell'elenco allegato al certificato n" 1765 L disponibile sul sito web www.accredia.it. Le
prove non accreditate da Accredia sono caratterizzate dall'asterisco (*) I The accreditation is related solely to the tests included in the list annexed to the
ce¡I¡ficate n" 1765 L available on the website www.accredia.it. Ihe tesfs not accred¡ted by Accredia are characterized by aster¡sk (")

Angelo Criscuolo
Direttore Tecnico / Technical Man

La firma digitale o la firma autografa sul rapporto certifica la sua validità. L'originalitÈr del rapporto è garantita dalla tracciabilità nel sistema della PEC
utilizzata per la sua consegna al cliente / The digital or hand-written signature on the report certifìes its validity. The report originality is guaranteed by the
traceab¡lity of the Certifìed E-mail system used for delivery to customer
La regola decisionale utilizzata dal laboratorio quando fornisce dichiarazioni di conformità a norme o spec¡fiche è r¡portata nel sito web http://qsvsrl.com/
The decision rule used by the Iaboratory when provid¡ng declarations of compl¡ance with standards or specifications is shown rn http://qsvsrl.com/ website.
ll campionamento è effettuato dal Cliente e non è oggetto di accreditamento; i risultati delle prove si r¡fer¡scono al campione così come ricevuto. / Sampling
is canied out by the customer and ¡s not subject to accred¡tation; fesf resu/fs refer to the sample as received.
ll Laboratorio è responsabile di ogni informazione riportata nel presente rapporto di prova ad eccezione delle informazioni fornite dal Cliente rispetto alle
quali declina ogni responsabililà I The Laboratory rs respons,ó/e for any information repofted in this test repoft except for the informatÌon provided by the
Customer with respect to wh¡ch ¡t d¡scla¡ms any responsibility

Ðate

Parent materiall

Parent materialz

Joint type

WPS

Other features:

ll presente rapporto di prova riguarda esclusivamente il campione esaminato, non può essere riprodotto neanche parzialmente senza I'autorizzazione del

CARATTERISTICHE DEL CAMPIONE DICHIARATE DAL CLIENTE / features of sample declared by customer

Descr¡ption Dimension Suppl¡er HeaULot Certificate

ASTMA312TP316L Ø60,3x11,07mm

ASTMA3'l2TP316L Ø60,3x11,07mm

BW Welding process GTAW+SMAW Welding position

P8-01P/22 Rev.1 Welder Stanp

Laboratorio ed è conservato in copia conforme all'originale nell'arch¡vio del Laborator¡o ltempi di conservazione dei rapporti, dei documenti e
saggi e delle provette sono riportate nel sito web http://qsvsrl.com / Th¡s test repoft only concems the examined sample, it can not be
tutrtv\¿ueúv -, "t. -..-,-¿-ty ottrì itto..,.tt.; uwyy 

'o 
o.u,oú 

", 
,ìto wttgntot ,tt rttc atwtrnc w, tttw -ouwratw,y. tìtc

reports, documents and pafts of the sample and the test piece are shown in http://qsvsrl.com website

5G

parti dei
partiaily
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F Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moferioli metollici
e giunti disoldoturoOSV LAB N'1765 L

ACCREDIA
L t?,.1t ¡L.¿ÀÀNO Oi ACC¡fÐllÅ¡ltNlO f

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Report No.

03F

Laboraiory of Marcianise, SS 265 km 27+569 - B'1025 Marcianise (CE) t, +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

MDSARPTTW

23003F
DATA
Date

16t01t2023 CAMPIONE N
Sample No.

PAGINA
Page

2
DI
of 6

PROVA D¡ TRAZIONE SECONDO
Tensile test accordino to

ASME ,X-2021QWr50

ID. SAGGIO
ldentification test

DIMENSIONE SAGGIO
Specimen size

RESISTENZA A TRAZIONE
ïensile strenqht

TEMP

PROVA N

Test No.

SENSO

Direction

SPESS.

Thk.

(mm)

LARGH

width

(mm)

AREA

Area

(mm')

Fm

(N)

Rt

mmZ

Posizione di rottura

Location of fracture

Aspetto della frattura

Fracture appearance

Valori richiesti i Required values > 485 ln saldatura
ln weld

Fuor¡ saldalura
Out weld

Duttile
Duclile

Fragile
Fragile

03F-T1 T 11 18,7 20s,7 1 09350 531,6 X X 22

03F-T2 T 11 18,9 207,9 1 09895 528,6 X x 22

Data inizio prova
Test's start date

't6t01t2023
Data fine prova
Test's end date

16t0'U2023
Tecn¡co qualifìcato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment

SA OO8

I valori di resistenza a trazione (Rm) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-2021 con
riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM A3l2 TP 316L i Resu/fs of tensile strength (R,) are compliance to ASME
lX-2021 requirements for the welded joint and to ASTM A312 TP 316L requirements for material.

r1 iliifåIi T :r :{¡ 1 ,{, :þ i' : j *iii lrl ;î lll l li li

li

QualitySiderVer¡ficationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-B0l33Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitys¡derverif¡cationsr{@pec.it
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rq Quolity Sider Verificqtion srl

prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturoasv LAB N'1765 L

ACCREDIA
[ ¿Nrl ll^L!Àr¡O Dt 

^t[ff!]lfÄJllft¡rO

,\

RAPPORTO DI PROVA N.
Test Reporl No.

23003F
DATA
Date

16t01t2023
PAGINA
Page

3
DI
of

CAMPIONE N.
Sampte No.

03F 6

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+500 - 8'1025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wvúw.qsvsrl.com

MDSARPBTW

PROVA DI PIEGAMENTO SECONDO
Bend test according to

ASME tX-2021QW160

SAGGIO
ldentification

Prova N

Iesf A/o.

Senso
Direction

DIMENSIONE PROVETTA
Specimens SZe

Spessore
Thickness

(mm)

Larghezza
W¡dth

(mm)

Lunghezza
Lenght

(mm)

CARATTERISTICHE E RISULTATI DELLA PROVA DI PIEGA
Features and bend fesf resu/fs

Tipo lvanor¡no I o¡"t 
"ppogg¡ 

| nngoto I

Type I Former I Rotles dist. I Bend Angte I

It'.rlt"rll
Risultato
Resu/f

O3F-BF1 T 11 19 300 FACE 44 69 1 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

O3F.BF2 T 11 19 300 FACE 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

O3F-BR1 T 11 19 300 ROOT 44 69 I 80"
Assenza di difetti

Absence of defects

03F-BR2 1- 11 19 300 ROOT 44 69 1 80' Assenza di difetti
Absence of defects

Data inizio prova
Test's start date

16t01t2023 Data fine prova
Test's end date

16t01t2023 Tecnico qualifìcato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment SA 026

D¡ch¡arazione di conformità / Declaration of conformity
L'esame visivo del tratto piegato non ha evidenziato difetti e pertanto il risultato della prova di piegamento è conforme ai requisiti previsti
per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-20211 The visual inspection of the bend has shown no defects and the bend test result
are compliance to ASME lX-2021 requirements

,-a-._----,... " '

r: i_,iiï ¡tl.l T5 ii:i"i,r,1 ì';; .ii.å: .rt 
¿1 

,.:!fIi li

/

i.l

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffice: Viadei Fiorentini,l0-B0133Napoli (NA) P.lva090939312llpecqualitysiderverificationsrl@pec.it



F Quolity Sider Verificotion srl

prove e conTrolli su moterioli metollici
e giunti di soldoturo

stUlr',
-r \ U'/ '-ìì- \ J -'¿ffi*

/- /-,f-+i \ !!

'i zz^\ l-././A\ \a'

"/,.r,, ¡.ir'\re
t)0 V LAB N'I765 L

ACCREDIA
l-'t_l{'tt I'AIÀANO O. ÀCCmÐf rÀM¡NlO

,

RAPPORÏO DI PROVA N.
Test Reporf No.

23003F
DATA
Date

't6t01t2023
CAMPIONE N

Sample No.
PAGINA
Page

03F 4 6
DI
of

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website wvvw.qsvsrl.com

MD 8A RP ITW

PROVA DI RESILIENZA SECONDO
Charnv impact test accoñino to ' ASME tX-2021QWr70

SAGGIO
Iesf

No.

SENSO
Direction

POSIZIONE
Position

TIPO
Type

TEMP

('c)

DIMENS
Slze

(mm)

VALORI
Single values

(J)

lzl1 J

MEDIA
Average

(J)

Valori richiesti I Required values >21 J >21 J

03F-tw1 T vwT 0/0,5 KVz -25 7,5x10 125 119 105 1 16,3

03F-tH2 T vHT 1/0,5 KVz -20 7,5x10 178 177 152 169

Data inizio prova
Test's start date 't610112023

Data fine prova
Test's end date

FRANCESCO
Mrcco

Apparecchiatura
Equipment16t01t2023

ico qualificato
SA OO2

Qualified techinician

Dichiarazione di conform¡tà I Declarat¡on of conformity

l valori di energia assorbita (J) sono conformi ai requisiti previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-2021 con
riferimento, per i requisiti del materiale, alla normativa ASTM A3l2 TP 3161 I Values of absorbed energy (J) are comptiance to ASME
lX-2021 requirements for the welded joint and to ASTM A312 TP 316L requirements for material .

Legenda della designazione I Key of designation
1' V=Charpy V-notch; U= Charpy U-Notch
2" W=notch in the weld metal. The reference line is the center line of the weld; H=notch in the heat affected zone. The reference line is
the fusion or joint line
3" T = notch's axis crosses thickness; S = notch's axis is parallel to surface;
4" the distance of the notch centre from the reference line;
5' the distance from the weld joint face side to the nearer face of test specimen

./

r: ì.'i::.ii.i.r Ti,1 : : i .rr r''.;.,åii. úìi';11¡}tlli1

, ,,,28\s-.Lflç\ol
\\\3;þ-{f,, ,,,,, :.]

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei F¡orentini,10-80133Napoli (NA) P.|va09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it



r+ Quolity Sider Verificolion srl

asv
prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo

l#t^3f,tnor? 
t*ouo *' ttoott Bå,lo ,rr,ot,rort 

SîH,IXIT 
*' ott Ëåå'*o t 3l .

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5gg - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-mail info@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

LAB N'I765 L

ACCREDIA
I tHlt ll{lLÀr.¡O !:' Àal'nlnltÂ.!çl¡Nli:t

€
t\

ASME /,X-2021QW183-184MA SECONDO

lso 17639 - A - E - 8.1 - 8.1/-/8.1- 83 þaggio n.
lspecimen No.

03F

1

B3

ASTM A312 TP 3161

ASTM 43,I2 TP 3161

Trasversale alla saldatura
Transversal to welding

ra n.
No.

t metal 1

base I

metal 2
base 2

and direction of

e direzione di

1,1 :1

?::1*4"_'J:Tj ßrc1r202s ?:,å{Z?,i,::å ßrc1nozs Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment SA O4I

Dichiarazione di conformità / Declaration of conform¡ty
L'esame visivo ad ingrandimento 10X non ha evidenziato difetti e pertanto il risultato dell'analisi metallografica è conforme ai requisiti
previsti per il giunto di saldatura dalla normativa ASME lX-20211 The visual inspection at 10X magnification has shown no defects and
the metallooraphic examination result are compliance to ASME IX-2021 requirements

QualitySiderVerificationsrl -registeredoffìce: Viadei Fiorentini,l0-80133Napoli (NA) P.lva09093931211 pecqualitysiderverificationsrl@pec.it
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Quolity Sider Verificolion srl

asv
, prove e controlli su moterioli metollici
e giunti disoldoturo

RAPPoRTo DrPRovA N' 23oo3F PAJA ßrc1no2s Sî#åoilf 
N ogr ËåårNA e 3l euateTest Repo¡1 No.

Laboratory of Marcianise, SS 265 km 27+5OO - 81025 Marcianise (CE) t. +39 0823 609920 e-ma¡l info@qsvsrl.com website www.qsvsrl.com

LAB N'1765 L

MD 8A RP HT W

ACCREDIA
t tNl! lTAlïAilS t! ÂCí-n{:}lt¡t\,ltl'JtO

{P
'b

PROVA DI DUREZZA SECONDO
Hardness test accordinq to

UNIEN ISO 90{5-l:2011

SAGGIO
ïesf O3F-H

TIPO D¡ DUREZZA
Hardness type

HVlO

VALORE MAX
Required value

248 HV10

o,

A
!
I
!

ó,- 4'0 I

Pos. / Pos BM HAZ WM HAZ BM
TOP 1 2 3 4 5 6 7 I
HVlO '155 182 187 180 183 184 179 152

CENTER 17 t8 t9
HVlO 180 188 186

BOTTOM I l0 11 12 l3 14 t5 t6
HVlO 159 190 184 188 192 184 189 153

Data..inizio P'?u.t,lawrtzozs 2utl.fine qrgvg
/ es¡ s stan daÍe / es¡'s end da¡e

,t6t01t2023 Tecnico qualificato
Qualified techinician

FRANCESCO
Mtcco

Apparecchiatura
Equipment

sA 045

D¡chiarazione di conformità / Declaration of conformity

I valori di durezza (HV10) sono conformi,ai requisiti previsti, per il giunto di saldatura, dalla normativa ASME lX-2021 I Values of hardness
(HV10) are compliance to ASME IX-2021 requirements for the welded joint

FINE RAPPORTO / exo aepoar

u
('(

, 
',il:...1, 

r.;'; " ':. ''¡'j: rj';ji1'll r 

ñj

zä\È\^qç\õ(€çK2
: lU\.2\a-t'? ,,,,,,, ì
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CËRTIFICATO Dl COLLAUDO (3.1) 'Analisl Chlmica
ATTESTATCI Ol CONTROLLO t2.2) - Caratt€rlstlche Meccanichel

INSPECTION CERTIFICATE (3.1)' Chemlcal analyeis
TEST REPORT (2,2) 'Mechanical propelles

Nunrero certifìcâlo/Cetl no ÊC23483512 rev 0

sede

lJ3tal0ate. 2014"06'17

ñôstro otdrn€úOtrt ordsl:

Nt)9llÕ nferimenlor'Our :ol

Cô{icê CliÐnle/Cusì :ìo

Þstô Õrrrino Clienl¿llour r1a¡¡

lû4ür¡¿û.itll${¡¿(c¡lcnø l4Yslç-è-?.{¡&ç9ê
gSAg SAi-oÀruÊÂ íi04

vt¡ aose út: xEt¡Þutlç,19
lùtS5 L.OCA¡Ê Oi rFtiUl.;l íMll
2oogs lrÀLY
ilsly

8tì27{)2

'iveþ user'Mover CilP02i.) IIB
lrsOfi)5.1
20'14'16r 1

vDslfo ofdrrle/Youl i).d0r:

V.slro n¡e(rnenlo¡Your rel:

tt$tfû nu¡nêto laxlYour lax

\l[stra c-narl¡löur e-fnaii:

Qqttr¡û t.!f srlsl råIlritål{lç-aAcruxår Indtñrlo dL stg{r¿L-tjl-úll¿glrtgY. êiç!.r3*s

FUL¡On $iìl-

v!,{ nÂÊM/\ 2^t Aril cr j'-ìgc ÉALftltii]
:t { 5? Ì'Ci}il\ai I r-)

:i.ilt

30 KG
CONSEGN¡üÐELIVERY Nume¡o oì lolo¡Lot no: PV4Z4 53S373? Quånlit¿lOuåillifY'

PRODOllO/PRODUCT

MarchlqlBrånd: Ë$Ås

Ð.rar{ziono/OêEc: OK Trgrod 3!ôl- 2 4rl000nrn 5kç

Codico/l¡óm no: 1{XÍ}?4R15Û

ct¡sslFlcAzloNE/CLASSIF.ICATIONS
EN ISO t4:143.4 W 1912 3 L

SFÁdAWS 45.9 ER316L
Weûstoffnummor -1.4430

CARATTERISTICHÊ MECCANICHEIMECHANICAL PROPS

Vrþrl üpldlTYÉcül dsÙa

ln accotdû alacc o.EN 102o4 ' 2.2

Norme/Standârd:
Altro/Aux¡liary:
Condizlone/Condition :

TRÄZIONE/TENSILÉ
RpQ.? Rm A4'¡5
440 MPa 620 MPa 37 sA

RESILIENZA/IMPACT
femo KV

{0'c '110 J

COMMENTI/COMMENTS

coMPoslzloNE cHlMlcA/
CHEMICAL COMPOSITION

Vahrt ¡r¡H/A¡tüil m8¡llts
ln rärdo./rcû to ãN 10204 '3.1

w.rd$$0
AllrolAuxiliary:

Fenlle

c<
Si

Mn
P
s

Qr
Ni

Mo
Cu
FN

0.0 190

t.'15'l;
1 Co'{r

0.0201,

a.02tk
lB 4To

1 '1.9%J

t,Q tù

û.1%
1û

Matorialå fônillr¡ in êccortli¡ ¡il Sislerna {)L¡¿lita\ cr:¡lfonno ¡i

Questo r:erìllicalo ô siampala Çletfxrn:c¿¡merrt¿ ed è vaiidr-l

Frer ognr ch¡ärimento, nvClgers¡i a:

ESAB Saldature spâ, vla Rosa Luxcmburg 49, l-20085 Locål€ Trlulzl (Ml)' +lg Û2 97S88'1

This cal¡itlr:ile rs producorl olectrãnically ancl is '¡¿lid wrthottt sir¡ttatura

la nof rtrð EN l5O 900 I

senza ñrlla

Pl6ase refe¡ attv querics lû' {sêe abôve)

T¡Jtrrd4qtlq : åtr.¡¡tt$l jlì11:ir':-l-'ì/.?fid¿ì-lltill : !irlliil'.11;41 -\ì1-i1-9-t1

.Josot Moraveh Orlalrty l''lanar¡er

'/;t!l!þ¿-ìqnêt :,âf trqi-v,4!!f¡ð!ipl! " Q!h?r.ñ

¡iikâel ¡/lìmer Prodt¡ct Manaqer



DatalDate: 2009-04-23

Noctro ordlna/Our older ¿346â8
Noãfo rlfbrlmonto/Our r6f:

CllsntdCu¡t nolCorllcã
D¡ta oúlna Clianta/qfou¡ date: 20090413

ATTESTATO DI CONTROLLO/

TEST REPORT
in ¡cco¡do afacc to EN ,0204.2.2

Numero c€rtÍficatdCert no: EC2l!*lC5i rsv. 0

Vosho ordinçffour ordon FAX DEL OUAPRILE'OIPIT. SALES ADI,INISTRATITilgTo dÊrimento/your ref:00241t98 Vo¡üo numerc fa¡t¡your fax:

@¡¿*æl
f,5?ûã,tdir=Ë8rlr 

Dr sc hrÉG. sNð-
930r2GELA cL
llafy

CONSEGÈtAlDELlVERytIumcrodi toüotLot no: SB8g161S

PROOOITO'PROÞUCT

Marchlo/Brand; ESAB
Ds¡cÉlonalDe¡o: OK 0g.AS 2.5x3g0mm 1/¡t Vp
Codice{tam no: 633t1¡20i0
CLASSI FrcA¿þilE'CTASSIFICATIONS

IIECCAi¡ICHE/TECHANICAT PROPS

list¡oEtcrteøLc!ølenf
., .GtËs€€urENsluuscllllËõïffi*

VIATUCIONEe|

VosFe e.maiU¡Four €.mail:

93012 GËLA
It"ry

_ - Quantitå/euantity;

GOilPOS|zloNE CHtHtcA/
cHEttCAL COnPOStTtoN

Allwrtd mehl

* Alho/Auxiliar}:

c
s¡

Mn
P
s

Cr
Ni

Mo
Cu

FN WRC-92

CL

1920 PC

çI^1.qs^ 8 te 12 3 18 2 2
^SFA/AWSA5.4 E3r6L-15
Wsrl(stotfrì u m mer 1 . 4430

CARATTERISTIC}IE
Norma/Standard:
Altro/Auxiilary:_
Condizione/Cond¡ilonl

TRAZIONE/TENSILE
Ro0.2 Rm
430 Mpe 6õõ upa
RESILIENZÂ/IMPACT
Temp K/-120'c eõ-¡-196'C 35 J

COMilENTI'COMTENTS

ff :i5';"îíixl"¿^n'å:î0":,1"t:ïîäg:l,ll^:l':rs-ailanormaËNrsoe001

O.ù4o/o

0.4olo
1.60/0

O.O14o/q

0.0060/o
18.3o/o

12.601o

2.74/o
4.12%
4

A4
40 olo

jS18 Soldatur¡ Spa Vía E.Mtnet 24. t-A00i0 ilerem (Mt), +gg 0Z 9zA 60.1Product suppried under a QA. prgr.rrn"ïtarr¡,.tg ü," FN rso 9001 srrndard.-rhis 
cerr¡rrcâta rs 

'rgducsd 
orocrrðnìäiryìnï is' varr¿ wrthout srgnature.' Pteåse refer any qusdås to {see ;düí -"" '"

rw qrrnunrõrfiIððIo. Rvolgers[ã:

ValidazioneAlalidatíon
Tapio Huhtata product lìilanager



CEBÍ|FFAT0 Dl COLLAUDO (3.11'.Analf¡l Chlmþa
ATTE$ÍAT0 D¡ COìITROLLO (2.2) " Gantþrlstlche HoccânicheÍ

I NSFECTI0I¡ CERTFICATE {l,t }' Ch emlca I rn a lyclr
TEST REPORT fl.2) . lìlþchanhal propcrtlee

DstdIlat* 2013-0344

No*o ordlro/0ur ordsc
No*orfrrharrb/0ur rot
Codh¡ Olu#Cu¡lno:
Oab rdno Clonbffour drh

Irffi ro dl äü¡rhrdlrvü¡ ¡dh¡

Nrmqr cøtllc¡tc/GsÉ nor Ecl28l€0e$ nv, 0

66åS0l Vo*¡ odhoffurrorder: Vrrls¡*
$,bùr6sr- Mûvtx CMPO!(IlTS \b*0 ttÛrmHfour rst
fTBæ700 Vo*o nunso årffourår:
4fi30223 Voüs *tËtYourÞntllr

gËloûtoddctrtd&dncüfi @

CONSEGNAÐELI\,ÉRY NuÉrodlþþÅolmi 8880610t Qnnlå/turnûly: 'lüf!

PROOOTTOIPRODUTI

lJErúloßnnd:
lb¡rrEon¡lDere
Codhllbmno:

cLASgF lCAZlo liE cLAgSl FICAT l0tl8
Eil1mo ElSt2lLBz2
SFA'AïAA6J4 ÊSl6t-15
llbrhbfiurm¡r 1l{30

GARATTERISTICHE MECOAilICHETIFC HAl'¡IçAL PROP8

V¡lul tlplcllûplc¡l d¡lr
ln rsoordo ¡l¡cs to Ell 10204-2'2

Norsa/Shdad:
Alldtuxfary:
Cordldoool0mditfi:

TRAZIONETEflSILE
Rpo.¡ E¡!
430 MPr õû0 MPr
RË3ILIEI.¡ZÂ/IMPACT

I!ru A¿-1!0'c EüJ
-f98'C 3ü J

coililtEilil,0ollirlENT8

ca¡l F08lz¡01'lE cHlülGA¡

cHElllGAL Coir F0EIT loil
Vrlod nalllå¡turl nrullr
ln rccodo ¡f¡cc ts El{ 1010{ - t.l
Agu/dd maqd

Alfo/Arxllryr

c 0'0196
st 0.9¿%

Mn f -0Pó

P 0,01396
0 0.006%
Cr l8.S%
Nl 12'ßÞ13' Mo 2.8Vo
Cu 0"0ôYo

FN WRÈ92 9

ESAB
0K 0[3¡ 3.2x1t0rrrn 1 /2 VP

8rrãrr00T'l

A4
40 9ü

MatÉrlâl€ fulydlo ln âæoldo el

Qt¡oto cår{l[calo è stlrîPdo
Sl¡tsma Qurlllå conbma allc ntrïrâ gN ISO 9001.

elatlmnlcenìenta rd è çlldo acnøa tnna,

Pcr ognl Êhlâflm€nlo, rflolgsrsl â:

fe¡ã gelOrtun 8pr Vtr Nown 57100, 140010 Baregglo {Mll' +39 02 t7088.1

Pmduol ruppltod undua QA Pmgrrrmmofirlt'llllng thâ EN lsg 9001. sl¡nde¡d.

Thls os¡t[ddto h plodwed clectronlcally and l¡ w[d vrdlhout rlgnalum'

Pløre ruÞr any Cutñ!L!o. (siÊ 8þçl 
, , , . , .-
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Êlten gJüfgtn Quallty Managar TaPlo Huhlals Pmduct Manager


