S

CERTIFICAZIONI

CERTIFICATE N° P20W.0068

CERTIFICATO N°

PROCEDURE QUALIFICATION RECORDS (PQR) AWS D1.6/D1.6M:2017

PROCEDURA DI SALDATURA (F’QR} IN ACCORDO ALLA AWS Dl-ﬁ/Dl.ﬁM:ZUl?
COMPANY NAME: 5| nEGANI ANGELO E FIGLI SRL

FABBRICANTE:
ADRESS; VIA DELL’ARTIGIANATO, 1 - 24068 SERIATE (BG) TesTuAtE 13.07.2020
INDIRIZZO: DATA ESEC. PROVA
N DlRIF. WPS: 01PQR N DJ.RIF. PQR: 01/20 TEST CONDUCED BY: ST SR
WPS N®: PQRN: TEST CONDOTTI DA:
WELDING PROCESS: GTAW TYPES: MANUAL
PROCESSO DI SALDATURA ; Tira -
WELDING SEQUENCE JOINT DETAILS JOINT TYPE: GROOVE CJp
| SAl T D DEL GIUNTO
SEQUENZA DI SALDATURA ETTAGLIO TIPO DIGIUNTO COMPLETE JOINT PENETRATION
To= 2 A= i
T1= 2 ) Z= /
- T T2
T1 L1 T2 - 2= 2 | | - L= 0
D1= / I M=/
D2 = / METHOD OF PREPARATION AND CLEANING: SOLVENT i /
Matodo di Praparazions & Pulizia; i
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
PARAMETRI ELETTRICI .
FILLER METAL TH OsciLLa
WELDING ERMIC TION
PASSN® | o IMATERIALE ' APPORTO CURRENT AMPERE VoLt T’;‘:;i;ii“” Tm:gj:(}“:fm AFFORTE OsciLLAzionE
! V. o
PASS N PROCES, SALD. CLASS Diam. CORRENTE AMPERE VOLTAGGIO T THASEERMENTD TERMICO AMPLITU. | FREQUENCY
SIGLA @ [mm] [KI/MM] © Ampieza frequenza
1 GTAW / / DCEN 70 11 19 / 0,243 / /
BASE MATERIAL FILLER METAL
METALLO BASE MATERIALE DI APPORTO
METAL1 METAL 2 FiLLER METAL 1 FILLER METAL 2
METALLO 1 METALLO 2 Materiale d'apporto | Materiale d'apporto 2
MATERIAL SPEC.: ASTM A240 ASTM A240 SFA SPECIFICATION: /
Specifica MAteriale: Specifica SFA:
TyPE/GR. OR UNS: 3161 3161 AWS CLASSIFICATION: /
Tipo/Grado Classifi 18 AWS ,
M-NUMBER: 8 8 A.No. anD F.NO.: FNo. [/ iANo /[ FENo. | ANo
THICKNESS [MM]: 2 2 FORM AND SizZE: /
Spessore: Forma & Dimensioni
DIAMETER [MM]: / / ELECTRODE FLUX CLASS. /
Diametro: Classificazions rdvestimento eletirodo
Max pass THICK [mm] : 2 FLUX TYPE /
Mox spessore di passatais Tipo i flussa
WELDING POSITION: 3G FLUX TRADE NAME /
Posiziona disaldatura: Nome commercials fluiso
WELD PROGRESSION: UPHILL WELD METAL THICKNESS 2
Progigssione di soldolura Spessora depasitaio
Preheat Postweld Heat Treatment
Preriscaldo Trattamento Termico
PREHEAT TEMPERATURE MIN.: Increase [°C/h]: /
Temperatura minima preriscalde {3C] : Salfita
INTERPASS TEMPERATURE MAX.: Decrease [°C/h]: /
Temperatura massima d'interpass [°CJ ¢ Discesa:
OTHER: Holding time [h]: /
Alfra Tempo di mantenimento
WELDING TECNIQUE GAS
TECNICA DI SALDATURA
STRING OR WAVE BEAD § WAVE PROCESS 1 PROCESS 2
Cordons inears o fessitura; Processo | Processo 2
MULTIPASS OR SINGLE PASS: SINGLE Gas MIXTURE (%) | FLOW RATE Gas MIXTURE (%) | FLOW RATE
Mullipla o Singola Passata: Gas Miscela (%] | Portata imin) Gas Miscela (%) © Portata |i/min)
MgLTllf.us OR smGLg ELECTRODE/THREAD : SINGLE SHIELDING: AR 100 11
Mutliplo o Singolo Bettrodo/Fila: Protezions
TUNGSTEN ELECTRODE TYPE AND SIZE: SFA-5.12 EWS-20; 2,40 TRAILING: /
sefone 2 Tipe Blell, o Tungsteno: N T 4 GAS plasma
METHOD OF BACK GOUGING: / BACKING: Ar 100% - 4 It/min
Mslado di Ripresa a Rovescio: A rovascio
ORIFICE OR GAS CUP SIZE @5 INSERT CONS.: /
Diameatro orifido torcia gas [mm]: inserto Consumabile:
STICK-OUT DISTACE / OTHER:
Distanza tra Flo 2 Pszza: Altro

Mod. 117W.r0
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S . o CERTIFICATE N° P20W.0068

Ueliul c CERTIFICATO N°

TEST RESUL
RISULTATI DI PROVA
CompANY PQR N°
N° PQR DEL FABBRICANTE 01/20
TEST (6.9.3.1
VISUALTEST (6.9.3.1) ACCEPTABLE - STS INSPECTOR - -A09)
ESAME VISIVO
RADIOGRAFIC TEST* 7
CONTROLLO RADIOGRAFICO
ULTRASONIC TEST* /
CONTROLLO ULTRASUONI
ALTRO*
OTHER
* WHeRE REQUIRED /SE RICHIESTO ,
*
TENSILE TEST (6.9.3.3) CERT. LABOTEST DI F IN® 282/2020
PROVE DI TRAZIONE:
Trpe/N” REQUIREMENT DIMENSION Re Rm A% FRACTURE LOCATION TEMPERATURE C" REsuLT
Tiro/N* Requisito DIMENSIONI N/MM2 N/MMZ POSIZIONE DI FRATTURA TEMPERATURA C* RISULTATO
TT01 2.1x20.2 i 589.6 / BM DucTILE +20 SATISFACTORY
TT01 2x20.1 / 587.1 / BM DucTILE +20 SATISFACTORY
*
GUIDED BEND TEST (6.9.3.2) CERT. LABOTEST 0I PAOLO BuLzaccH N° 282/2020
PROVE DI PIEGAMENTO;
Tiro/N" DIMENSIONI ANGOLO DI PIEGAMENTO ALLUNGAMENTO % DIAMETRO DEL MANDRINO RisuLtaTO
Tvee/N® DiMensioN BEND ELONGATION % DiameTer Resuet
S.B. 2x10 180° f 10 PASS
S.B. 2x10 180° / 10 PASS
S.B. 2x10 180° / 10 PASS
S.B. 2x10 180° i 10 PASS
TOUGHNESS TEST * TYPE: / DIMENSION: /
PROVE DI RESILIENZA: Tiro DIMENSION
SPECIMEN NoO. NOTCH LOCATION VALUES - vator: TEST TEMPERATURE RESULT DROP WEIGHT BREAK (Y/N)
IDENTIFICAZIONE CAMPIONE POSIZIONE INTAGLIO INDIVIDUAL (j) AVERAGE TEMPERATURA DEL TEST RiSULTATO TEST CADUTA
/ / / / / / /
/ / / / / / /
3 MACRO EXMANINATION (6.9.3.4) / AccepTANCE CRITERIA CLAUSE 6.9.3.4 (1) REMARKS /
3 CAMPIONI DI ESAME MACROGRAFICO CRITERIO DI ACCETTABILITA Note
4 MACRO EXMANINATION (6.9.3.4) / AccepTANCE CRITERIA CLAUSE 6.9.3.4 (1) REMARKS /
4 CAMPIONI DI ESAME MACROGRAFICO CRITERIO DI ACCETTABILITA NoTe
?THER TesTs* MACRO EXMANINATION (§6.9.3.4) - CERT. LABOTEST DI *282/2020
LTRE PROVE:
REMARKS: /
(OSSERVAZIONI
WELDERS'S NAME: Stamp.No o
NOME SALDATORE PUNZONE
TEST CONDUCED BY: LABOTEST
TEST CONDOTTI DA ¢
LABORATORY TE_ST NoO.: 282/2020

NO. TEST DI LAHQRMORIO_ oo
PARENT/FILLER_MATERIAL CERTIFICATE /

CERTIFICATI DEL MATERIALE BASE E D'APPORTO

* SE RICHIESTO/WHERE REQUIRED
NOTE:
We, the undersigned, 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 Clause 6 of AWS D1.6/D1.6M, (2017) Structural Welding Code-Steel.
Noi, il sottoscritto, certifica che le affermazioni in questo rapporto siano corrette e che i test di saldatura sono stati preparati, saldati, e testati in conformita con i
requisiti della sezione 6 della AWS D1.6/D1.6M, (2017) Structural Welding Code-Steel

MANUFACTURER OR CONTRACTOR AT ISSUED ON
COSTRUTTORE LWoOGO DATA DI EMISSIONE
ForLi (FC) 09.09.20
ITALY
ACCREDIA X, [V
Mod. 117W.r0 S.T.S.sRL- Via G. Cardano, 13 — 47122 Forli —tel. / Fax 0543 777386 Pag. 2di2
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v | & WELDING PROCEDURE SPECIFICATION ACCORDING TO AWS D1.6 WPS n° 01 PQR
"Em Stg g Specifica di procedura di saldatura in accordo ad AWS D1.6 DATE 13.07.2020
DATA e

PQR reference 01/20

RIFERIMENTO PQR

CLIENT: JOB: PROJECT:
CLIENTE ALDEGAN} ANGELO E FIGLI SRL .. COMMESSA . LAVORO R A,
MANUFACTURER:  ALDEGANI ANGELO E FIGLI SRL ARPAED: VIA DELL'ARTIGIANATO, 1 - 24068 SERIATE (8G)
WELDING PROCESS:  GTAW - Manual BACKING: WITHOUT TACK WELDING: SPOT WELDING
PROCESSO DI SALDATURA SOSTEGNO PUNTATURA
JOINT TYPE : GROOVE POSITION: 16 WELD PROGRESSION: UPHILL
TIPO DI GIUNTO Complete Joint Penetration POSIZIONE AVANZAMENTO
WELDING SEQUENCE JOINT DETAILS
SEQUENZA DI SALDATURA i DETTAGLI DEL GIUNTO
T 3 A=
= 2 z= |/

o B = / M=/
9=/ - a= /
& Welding Filler metal ! I Feaveltneed 3 Metal tran Oscillation
: i i sfer i
Passn® Process : Mmrii'!g“vwﬂﬂ_ Current Ampere Volt r;::,::.z? € hoda Hea.t npyt Lt L LT YO
PASSATA 0! s Designaton Diameter Corrente i | Modaith disrssferimento [Kj/mm] . Amplitude Frequency
saldati Oesignatione @ (mmi i : : Tl Boptengy, fraquenta
iy . GTAW / / DCEN 70 11 19 / 0243 | /

BASE METAL/ METALLO BASE FILLER METAL/ MATERIALE DI APPORTO
METAL1 METAL2 Trade name: / Type: /
METALLO 1 i METALLO 2 Nome Commerciale Tipo
Base metal specification: AWS specification:
Specifica metallo base: ASTM A240 ASTM A240 Specifica AWS /
Base metal designation: i Electrode classification:
Designazione Metallo Base: 316 L i 3 16 L Classificazione elettrodo /
M-number (AWS D2.1): 8 8 A-number: / F-number:
Diameter [mm]: Flux type: /
Diametro / / Tipo di Flusso
Thickness [mm]: 2 : 5 Flux trade name:
Spessore Mome commerciale flusso /
Throat thickness [mm]: Shielding gas or mixture:
Altezza di gola / Gas o miscela di protezione Ar 100%
Weld position: Shielding flow rate: .
Posizione di saldatura 3G Portata gas di protezione 11 It/min
Weld progression: Backing gas type and flow: ;
Avanzamento UPHILL Tipo = portata di gas al rovescio Ar 100% - 4 It'{mm
Preheat and Postheat Heat Treatment
Preriscaldo & postriscaldo Trattamento termico
Preheat temperature [°C] : Increase [*C/h]: / Stasis Temp. [°C:
Temperatura di preriscaldo / Salita Temperatura di stasi /
Interpass temprature [°C] : Decrease [C/h]: / Temp. range (°CJ:
Temperature di interpass / Discesa Campo di temperature /
Post heat temperature [°C]: Holding time [h]: .
Temperatura di post riscaldo / Tempo di mantenimento / Notes: Note
WELDING TECHNIQUE/ TECNICA DI SALDATURA
Method of preparation and cleaning: Gas cup size [mm]:
Metodo di preparazione e pulizia SOlVEI‘It Diametro ugello gas 5
Method of back gouging: Torch angle:
Metodo di ripresa al rovescio f Angolo della torcia /
Standoff distance: String or weave bed:
Distanza torcia-pezzo / Cordone lineare o oscillato WAV E
Tungsten electrode type and size: : Single or multiple electrode:
Tipo e dimensione dell’elettrodo in tungsteno SFA-5.12 EWS-ZO, @2;40 Elettrado singolo o multiplo SINGLE
Wire speed: Single or multiple pass:
Velocita del filo / Passata singola o multipla SINGLE
MANUFACTURER QUALITY CONTROL CLIENT INSPEETOR h sarvil I CLIENT
Controllo qualita liente Ispettore cliente g leerciogie Clikrite
{ di saldatura

EATIFICAZIONI

RAad N2 NI0WDENT & ¢ N



bk 4 Rev. 0
T e RAPPORTO DI PROVA Data: 08/09/2020

cet 233 317787

E il RI;‘FI TEST REPORT |t 292120

Laboratory Recognition Statement No
s b iess i i RECD15217RAI001

Customer/cliente : ALDEGANI ANGELO & FIGLI SRL

Order n./Ordine n.: | Delivery note/DDT n.: | Job/Comm.:

Scope of test/Scopo della prova: WELDING PROCEDURE QUALIFICATION

Referece Standard Code/Riferimento Specifiche : AWS D1.6:2017

Specimen/Saggio : PQR-01-2020
Joint Type: BW - Butt Weld

Welder/Saldatore:
Material/Materiale : ASTM A 240 TP 316/316L Heat/Colata: 0536076

Consumable/Consumabile: Heat/Colata:
Supplly Condition/Condizioni di Fornitura: AS WELD

Description of tested material/Descrizione del materiale collaudato :

PLATE thk. 2 mm. Process: GTAW Pos.: 3G

Performed Tests / Prove Eseguite

Tensile Test / Prove di trazione Room Temperature (I 35°C = 550°C [ > 550°C []

Impact Test / Prova di Resilienza Room Temperature [] 0°C +-80°C [0 -81°C +-120°C[] -196°C [
Bend Test /Prova di Piega

Flettening Test / Prova di Schiacciamento

Hardness Test / Prova di Durezza Brinell [] Vickers [ Rocwell []

Bond Shear Test / Prova di Resistenza a Taglio

Spark Atomic Emission Spectrmetry Chemical Analysis / Analisi Chimica

Carbon and Low-Alloy Steel (ASTM E415) [] Austenitic Stainless Steel (ASTM E1086) []

Duplex Stainless Steel [ Other Alloys []

¢

[ Macrographic Examination / Esame Macrografico

[] Micrographic Examination / Esame Micrografico

[] Grain Size Determination / Determinazione della Dimensione del Grano

[] Ferrite Volume Fraction Determination / Determinazione della % di Ferrite Delta

[] ASTM A262 Corrosion Test / Prova di Corrosione ASTM A262 Practice B [] Practice C[]  Practice E[]

[0 ASTM A923 Corrosion Test/ Prova di Corrosione ASTM A923 Method B [] Method C []

[0 ASTM G28 Corrosion Test/ Prova di Corrosione ASTM G28  Method A [] Method B []

[0 ASTM G48 Corrosion Test/ Prova di Corrosione ASTM G48  Method A [] Method B [] Method C[] ~ Method D []

O

Tensile Test / Prova di Trazione AWS D1.1 par.6.10
Required/Rrichiesti 2485 / / /

Test Tensile strength Yield strength Elongation |Red. of area Fraclpre Ratio
et Dimensions | Section | Lo | Temp. Rottura Re02| gnenamento | Allungamento | Strizione | °°8100 |yg/rs Remarks

PECIM. | pog. Dimensioni Area Test Rm % Re A z Posizione Note
P mm. mm? |mm.| °C frattura

roetia N N mm? | Nmm? N N mm? Lu Y %

1 T |[/| 24x20.2 42.4 / | +20 | 25000 |589.6 BM Ductile Figure §.10
1 T |/ 2x20.1 40.2 / | +20 | 23600 |587.1 BM Ductile Figure .10
Required/Richiesti 2 2 2 /
[ T/ [ [ /] l [ | !
Testing Machines/Strumento: FIE UTN 60 n.6/90-1315 [ Calibration Certificate: LAT 124/2019 Calibration Center: LAT 139
Impact Test / Prova di Resilienza AWS D1.1 par.6.26
Required/richiesti 18J 27J
. Specimen Dimension
Test Snetin. location s T?;? ; J J J Average Remarks
Provetta Posizione Dimensioni °c Media Note
provino mm. Lateral expansion % Shear Fracture

Testing Machines/Strumento: FIE IT30 ASTM n.5/90-12 Calibration Certificate: 26995/57A | Calibration Center: Politecnico di Torino

1/2




LABOTEST ‘
e RIJA | TESTREPORT |t 2220
..v..":;.;h‘:..';“‘.‘:;‘....."':.:.l'_. Rev. 0
- RAPPORTO DI PROVA Data: 08/09/2020
Laberalory Recognition Statemant No
S e run v e REC015217RA/001
Bend Test / Prova di piega AWS D1.6 par.6.6
i ; . @ Former Distance betwen rollers
Test Specim.|  Specimen dimension Type of test Quantity Bend angle ; . 5 Remarks
Provetta | Dimensioni provino Tipo della prova Quantita Angolo di piega (h;‘le:ngi"mo) Dlstaninamapp.oggt Note
1 2x10 S.B. 1 180° 5 10 Pass
1 2x10 S.B. 1 180° 5 10 Pass
1 2x10 S.B. 1 180° 5 10 Pass
1 2x10 S.B. 1 180° 5 10 Pass

[Testing Machines/Strumento: FIE UTN 60 n.6/90-1315

| Calibration Certificate: LAT 124/2019

[Calibration Center: LAT 139

MACROSCOPIC EXAMINATION / Esame Macroscopico AWS D1.6 par.6.9

Etching preparation : ETCHANT: 84- ASTM E 407
Preparato con :

Magnification : x2
Ingrandimento :

NO DEFECTS ACCORDING TO AWS D1.6 par. 6.9.3.1 WERE VISUALLY EVIDENCED

HARDNESS TEST / Prova di durezza Typel Tipo

]
o
=

Value
Valore

Pos.

Value
Valore

Pos

Value
Valore

17

10

18

1

19

12

13

14

15

DN OB W=

16

We hereby certify that the statements in this record are correct and the tests specimen were prepared and tested in accordance with the
requirements of the products specification and customer supplementary requirements.

el

A

ervizi
g tecnologie

kAT IFICAZION

DI SALDATURA
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CERTIFICAZIONI

CERTIFICATE N°

CERTIFICATO N°

PROCEDURE QUALIFICATION RECORDS (PQR) AWS D1.6/D1.6M:2017

PROCEDURA DI SALDATURA (PQR) IN ACCORDO ALLA AWS D1.6/D1.6M:2017

P20W.0069

ComMPANY NAME: 5| nEGANI ANGELO E FIGLI SRL
FABBRICANTE:
ABRESS: VIA DELL’ARTIGIANATO, 1 —24068 SERIATE (BG) TEsT DATE 13.07.20
INDIRIZZO: DATA ESEC. PROVA
N° DI RIF. WPS: N° DI RIF. PQR: TEST CONDUCED BY:
WPS N 02PQR PQR N*: 02/20 TEST CONDOTTI DA: S.T.S.sRL-
WELDING PROCESS: GTAW TYPES: MANUAL
PROCESSQO DI SALDATURA TiPO
WELDING SEQUENCE JOINT DETAILS JOINT TYPE:
SEQUENZA DI SALDATURA DETTAGLIO DEL GIUNTO TIPO DI GIUNTO GROOVE CJP
To= / i A= 273
T1
T1l= 2 = 5
a T2= 2 -t L= 0
T2 :
D2 = / METHOD OF PREPARATION AND CLEANING: SOLVENT
Meiodo di Preparazions e Pulizia;
ELECTRICAL CHARACTERISTICS
PARAMETRI ELETTRIC|
FILLER METAL Ti OscILLATIO
WELDING HERMIC N
PASS.N° g MATERIALE D' APPORTO CURRENT AMPERE voLr Tt‘z:‘fc"niiim TR"::::O“:IODE APPORTO OsciLLAZIONE
PASS N® CLAsS Diam. CORRENTE AMPERE VOLTAGGIO ’ TERMICO AMPUTU, | FRE
PROCES, SALD. SilA @ [vm] [cm/nin] TRASEERIMENTD [Ki/cm] Amplezza Fregﬂf
1° GTAW / / DCEN 80 12 21 of 0,274 / /
BASE MATERIAL FILLER METAL
METALLO BASE MATERIALE DI APPORTC
METAL 1 METAL 2 FILLER METAL 1 FILLER METAL 2
METALLO 1 METALLO 2 Materiale d’apporto | Materiale d'apporfo 2
MATERIAL SPEC.: ASTM A240 ASTM A240 SFA SPECIFICATION: /
Specifica MAteriale: Specifico SFA:
TYPE/GR. OR UNS: 3161L 316 1L AWS CLASSIFICATION: /
Tipo/Grado Classificazions AWS
M-NUMBER: 8 8 A.No. AND F.NoO.: FfNo. [/ iANe / FENo. | ANo
THICKNESS [MM]: 2 2 FORM AND SIZE: /
Spessora: Forma & Dimensioni
DIAMETER [MM]: / / ELECTRODE FLUX CLASS. /
Diametro: Classificazione rivestimento eletirodo
Max PASS THICK [MM] @ / FLUX TYPE /
Max spessore di passata: Tipo i flusso
WELDING POSITION: 3F FLUX TRADE NAME /
Posizions disaldatura: i Nome commaerciale flusso
WELD PROGRESSION: UPHILL WELD METAL THICKNESS 23
Progrestions di saldoturg Spessore depasitato *
. Preheat Postweld Heat Treatment
Preriscaldo Traftamento Termico
PREHEAT TEMPERATURE MIN.: Increase [°C/h]: /
Temperalura minima prefiscaldo [°C} : Saita:
INTERPASS TEMPERATURE MAX.: / Decrease [°C/h]: /
Temperalura massima d'infempass [°C) ; Discasar
OTHER: ; Holding time [h]: /
Allro Tempo of monlenimento
WELDING TECNIQUE GAS
7 TECNICA DI SALDATURA
STRING OR WAVE BEAD : WAVE ProcEss 1 PRocESs 2
Cordone ineare o fessiiura; Processo 1 Processo 2
MULTIPASS OR SINGLE PASS: SINGLE GAs MIXTURE (%) | FLOW RATE Gas MIXTURE (%) | FLOW RATE
Muifipld o Singola Passata: Gas Miscela (%) Portata (ifmin) Gas Miscela (%) Portata jimin)
MULTIPASS OR SINGLE ELECTRODE/THREAD : SINGLE SHIELDING: AR 100 11
Mulfiplo o Singolo Bettrodofhilo: Prolezione
TUNGSTEN ELECTRODE TYPE AND SIZE: SFA-5.12 EWS-20: 32,40 TRAILING: /
sedone = lipo Elelt, di Tungslenc: N 4 z GAS plasma
METHOD OF BACK GOUGING: / BACKING:
Meiodo di Ripreta a Rovescio: A rovescio
ORIFICE OR GAS CUP SIZE @5 INSERT CONS.: /
Diametro orifizc torcia gas [mm] .| Imserio Consumabile;
STICK-OUT DISTACE / OTHER:
Distanza fra Filo & Pazzo: Allro
.T.S.5RL- Via G. Cardano, 13 — 47122 Forli - tel. 773
Hitad, T S 2 Forli—tel. / Fax 0543 777386 Pag. 1di2

www.stscertificazioni.it — info@stscertificazioni.it




CERTIFICAZION!

CompAanY PQR N°
N® PQR DEL FABBRICANTE

VISUAL TEST (6.9.3.1)
ESAME VISIVO

RADIOGRAFIC TEST*
CONTROLLO RADIOGRAFICO

ULTRASONIC TEST*
CONTROLLO ULTRASUONI

ALTRO*
OTHER

02/20

TEST RESUL
RISULTATI DI PROVA

CERTIFICATE N°

CERTIFICATO N°

ACCEPTABLE - STS INSPECTOR -

P20W.0069

* WHERE REQUIRED /SE RICHIESTO

TeNsILE TesT (6.9.3.3) *
PROVE DI TRAZIONE:

DIMENSION
DIMENSION!

TyPE/N® REQUIREMENT
Tipo/N" Reauisito

Re Rm
Nfmm2 N/MM2

A%

FRACTURE LOCATION
POSEZIONE 01 FRATTURA

TemPERATURE C”
TEMPERATURA C°

ResuLt
RisuLTaTo

/ /

/ /

/ /

/

/ /

/ /

/ /

/

/ /

/ /

/ /

/

GUIDED BEND TEST (6.9.3.2)*
PROVE DI PIEGAMENTO:

/

DIMENSIONI
DiMENSION

TirafN*
TYPE/N®

ANGOLO DI PIEGAMENTO
BEND

ALLUNGAMENTO %
ELONGATION %

DiAMETRO DEL MANDRINO
DIAMETER

RISULTATO
RisuLt

/ /

/

/

/

/

/ /
/ /
/ /

/
/
/

/
/
/

/
/
/

/
/
/

TOUGHNESS TesT *
PROVE DI RESILIENZA:

TYPE:
Tiro /

DIMENSION: /
DIMENSIONI

SPECIMEN NO.
IDENTIFICAZIONE CAMPIONE

NOTCH LocaTioN
POSIZIONE INTAGLIO

VALUES - Vaom
INDIVIDUAL (J)

AVERAGE

RESULT
RisuLTATO

TEST TEMPERATURE
TEMPERATURA DEL TEST

DROP WEIGHT BREAK [Y/N)
TEST CADUTA

/

/ /

/

/ /

/

/

/ /

i

/ /

/

3 MACRO EXMANINATION (6.9.3.4)
3 CAMPIONI DI ESAME MACROGRAFICO

CERT. LABOTEST DI PAOLO BULZACCHI N*
283/2020

CRITERIO DI ACCETTABILITA

ACCEPTANCE CRITERIA CLAUSE 6.9.3.4 (1)

REMARKS /
Nate

4 MACRO EXMANINATION (6.9.3.4)
4 CAMPIONI DI ESAME MACROGRAFICO

/

CRITERIO DI ACCETTABILITA

ACCEPTANCE CRITERIA CLAUSE 6.9.3.4 (1)

REMARKS /

Note

OTHER TESTS*

ALTRE PROVE:

REMARKS:

O5SERVAZIONI

WELDERS’S NAME:
NOME SALDATORE

TEST CONDUCED BY:
TEST CONDOTTIDA -
LABORATORY TEST NO.:
NO. TEST DI LABORATORIOD

PARENT/FILLER MATERIAL CERTIFICATE

CERTIFICAT GEL MATERIALE BASE £ D'APPORTO

NOTE:

Stamp. No
FF
PUNZONE

LABOTEST

283/2020

/

* SE RICHIESTO/WHERE REQUIRED

We, the undersigned, 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 Clause 6 of AWS D1.6/D1.6M, (2017) Structural Welding Code-Steel.
Noi, il sottoscritto, certifica che le affermazioni in questo rapporto siano corrette e che i test di saldatura sono stati preparati, saldati, e testati in conformitd con i
requisiti della sezione 6 della AWS D1.6/D1.6M, (2017) Structural Welding Code-Steel

MANUFACTURER OR CONTRACTOR AT ISSUED ON CERTIFYED BY
COSTRUTTORE LUOGO DATA DI EMISSIONE CERTIFICATO DA
i Di Zaldatura
ie
FoRrd (FC) — tura -
ITALY e | SALDATURA s.r.l
PRD N° 1908
S.T.S.sRL- Via G. Cardano, 13 — 47122 Forli —tel. / Fax 0543 777386 X
Mod. 117W.r0 Pag.2di2
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Metodo di preparazione e pulizia

Method of back gouging:

Metodo di ripresa al rovescio

Standoff distance:

Distanza torcia-pezzo

Tungsten electrode type and size:
Tipa e dimensione dell’alettrado in tungsteno

Wire speed:
Velocita del filo

Diametro ugelio gas

Torch angle:
Angolo della torcia

String or weave bed:
Cordone lineare o oscillato

SFA-5.12 EWS-20; 2,40

Single or multiple electrode:
Elettrodo singolo o multiplo

Single or multiple pass:
Passata singola o multipla

, -~ WELDING PROCEDURE SPECIFICATION ACCORDING TO AWS D1.6  wWPSn° 02 PQR
ldmm S S b Specifica di procedura di saldatura in accordo ad AWS D1.6 DATE
3 e 13.07.2020
PQR reference
RIFERIMENTO PQR 02/20
CLIENT: JOB: PROIJECT:
CLIENTE ALDEGANI ANGELO E FIGLI SRL COMMESSA B .. LAvoRro S
MANUFACTURER:  ALDEGANI ANGELO E FIGLI SRL ARDRESS: VIA DELL’ARTIGIANATO, 1 — 24068 SERIATE (BG)
WELDING PROCESS: iy BACKING: TACK WELDING:
PROCESSO DI SALDATURA GTAW Manual SOSTEGNO WITH PUNTATURA SPOTWELDING
JOINT TYPE : POSITION: WELD PROGRESSION: e
TIPO DI GIUNTO FILLET POSIZIONE 3F AVANZAMENTO UPH”'I"
WELDING SEQUENCE JOINT DETAILS
SEDUENZA DI SALDATURA i DETTAGLI DEL GIUNTO
l To= / : J A= 2
™ by
T Ty= 2 Z= 5
” 2 L= 0
i | i
=1 L@y = Er e e = &
T2 - Sl —T2 - M=/
(@= a= /
Welding Filler metal i . T D " t o
Pass n® Pracess Materiale di apporto Current Ampere Volt Tr[e:::ll’;:z;d ME‘::::S{H H Hea.t input © :;c::na o
PASSATAN' proceso Designaton D'::"‘Etef Torrenie velocits Modalita di trasterimenta n,Efzi'::n.]E?._ Alelii:z:de H Fr:if:fv
1° GTAW /[ / DCEN 80 12 21 / 0,274 / /
BASE METAL/ METALLO BASE FILLER METAL/ MATERIALE DI APPORTQ
METAL 1 METAL 2 Trade name: / Type:
METALLO 1 METALLO 2 Nome C ial . Tipo /
Base metal specification: AWS specification:
p———— ASTM A240 ASTM A240 e /
Base metal designation: Electrode classification:
Designazione Metallo Base: 3161 316L Classification dettrodo /
M-number (AWS D2.1): 3 3 A-number: / I
Diameter [mm]: Flux type: o
Diametro / / Tipo di Flusso / rrrrr
Thickness [mm]: Flux trade name:
Spessore 2 2 Nome commerciale flusso / AT
Throat thickness [mm]: Shielding gas or mixture: o
Altezza di gola 2 Gas o miscela di protezione Argon 100% T
Weld position: Shielding flow rate: N
Posizione di saldatura 3F Portata gas di protezione 11 It/mm
Weld progression: Backing gas type and flow:
Avanzamento UPHILL Tipo e portata di gas al rovescio /
Preheat and Postheat Heat Treatment
Preriscaldo e postriscaldo Trattamento termico
' Preheat temperature [°C] : / Increase [°C/h]: / Stasis Temp. [°C]:
Temperatura di preriscaldo Salita ] Temperatura di stasi /
Interpass temprature [°C] : Decrease [*C/h]: / Temp. range [°C]:
Temperature di interpass oz / Discesa Campo di temperature ’ /
Post heat temperature [°C] : Holding time [h]: .
Temparsturs 4 pusteiseaklo / Tempo di mantenimento / Notes: Note
WELDING TECHNIQUE/ TECNICA DI SALDATURA
Method of preparation and cleaning: / Gas cup size [mm]: 5

WAVE

SINGLE

SINGLE

arylE

CLIENT

Cliente

MANUFACTURER QUALITY CONTROL

Controllo qualita cliente

tecnologie

RAAd NI N1QWDENT & ¢ N
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i corered RAPPORTO DI PROVA Data: 08/09/2020

Cat. 138377787

r = RIJA | TESTREPORT |0 g

Laboratary Recognition Statement No
D e ) REC015217RA/001

Customer/cliente : ALDEGANI ANGELO & FIGLI SRL

Order n./Ordine n.: | Delivery note/poT n.: | Job/Comm.:

Scope of test/Scopo della prova: WELDING PROCEDURE QUALIFICATION

Referece Standard Code/Riferimento Specifiche : AWS D1.6:2017

Specimen/Saggio : PQR: 02-2020

Joint Type: FW - Fillet Weld

Welder/Saidatore:

Material/Materiale : ASTM A 240 TP 316 L Heat/Colata: 0536076
Consumable/Consumabile: ~~ ="~~~ "~ 77 7T Heat/Colata:
Supplly Condition/Condizioni di Fornitura: AS WELD

Description of tested material/Descrizione del materiale coftaudato

PLATE thk. 2 mm. Process: GTAW Pos.: 3F

Performed Tests / Prove Eseguite

Tensile Test / Prove di trazione Room Temperature [X] 35°C + 550°C [ > 550°C []

Impact Test / Prova di Resilienza Room Temperature [] 0°C +-80°C [] -81°C+-120°C [] -196°C [J
Bend Test /Prova di Piega

Flettening Test / Prova di Schiacciamento

Hardness Test / Prova di Durezza Brinell [] Vickers 4 Rocwell []

Bond Shear Test / Prova di Resistenza a Taglio

Spark Atomic Emission Spectrmetry Chemical Analysis / Analisi Chimica

Carbon and Low-Alloy Steel (ASTM E415) [] Austenitic Stainless Steel (ASTM E1086) []

Duplex Stainless Steel (] Other Alloys ]

Macrographic Examination / Esame Macrografico

Micrographic Examination / Esame Micrografico

Grain Size Determination / Determinazione della Dimensione del Grano

Ferrite Volume Fraction Determination / Determinazione della % di Ferrite Delta

ASTM A262 Corrosion Test / Prova di Corrosione ASTM A262 Practice B [] Practice C[] Practice E []

ASTM A923 Corrosion Test / Prova di Corrosione ASTM A923 Method B [] Method C []

ASTM G28 Corrosion Test/ Prova di Corrosione ASTM G28 Method A [] Method B []

ASTM G48 Corrosion Test / Prova di Corrosione ASTM G48  Method A [] Method B [] Methad C [] Method D []

|

OOOOOOon

OOOO0O000R

MACROSCOPIC EXAMINATION / Esame Macroscopico AWS D1.6 par.6.9

Etching preparation : ETCHANT: 84- ASTM E 407 Magnification : 1.5x
Preparato con : Ingrandimento !

Altezza gola-Throat thk. 2.21 mm. Altezza gola-Throat thk. 2.23 mm. Altezza gola-Throat thk. 2.3 mm.
NO DEFECTS ACCORDING TO AWS D1.6 par. 6.9.3.1 WERE VISUALLY EVIDENCED

1/2
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TEST REPORT

RAPPORTO DI PROVA

No.
Rev.
Data:

283/2020
0
08/09/2020

HARDNESS TEST / Prova di durezza

Type/ Tipo HV 10

SIDE SINGLE PASS

Value Value
Valore g Valore

o
[«]
w
o
[=]
w
o
o
w0

Value
Valore

9 17

10 18

11 19

QOIND (AWM=
-
©

SIDE MULTI PASS

9 17

10 18

11 19
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We hereby certify that the statements in this record are correct and the tests specimen were prepared and tested in accordance with the
requirements of the products specification and customer supplementary requirements.
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Revisione: Rev/3
Emissione: 01/12/2012 _SCHEDA D_AFI:_IDI=SICUREZZA
Sostituisce: 30/10/2012

ARGON
Scheda N° 013

L. IDENTIFICAZIONE DEL PRODOTTO E DELLA SOCIETA
FORNITRICE

1.1 Identificazione del prodotto

Nome commerciale:

Argon compresso
Formula chimica: Ar

Numero CAS: 7440-37-1

Numero CEE: 231-147-0

Indicata nella lista di sostanze dell'Allegato [V/V del

REACH,; esente dall'obbligo di registrazione.

1.2 Usi pertinenti identificati della sostanza e usi sconsigliati

Usi della sostanza: Impiego industriale ¢ professionale. Gas di test/zas di
calibrazione. Spurgo. Uso di laboratorio. Additivo
alimentare, Fare un’analisi di rischio prima dell'uso

Usi sconsigliati: Qualsiasi utilizzo non pertinente

1.3 Informazioni sul fornitore della scheda di dati di sicurezza

Fornitore: IBO Industria Bresciana Ossigeno S.r.1,
Via Vergnano, 9 - 25125 Brescia
ibofedibogastecni. it

L.d_Numero telefonico di ermergenza

IN® telefonico chiamata urgente :

Numero di registrazione:

118 - 030/346051 030/346055

2, IDENTIFICAZIONE DET PERICOLI

2.1 _Classificazione della sostanza
Classe di pericolo e codice di categoria del Regolamento CE 1272/2008 (CLP)

Classificazione: Comp. Gas, H280; EIGA_As
Num. In Reg.CE 1272/2008: Noen incluso nell’ Allegato VI Tab. 3.1 del Reg.
Classificazione 67/548/CEE: Non classificato

Numin AIL1 Dir.67/548 e smi: Non incluso nell’ All.1 Dir. 67/548/CEE

2.2 Elementi dell’etichetta
Etichettatura del Regolamento CE 1272/2008 (CLP)

A
Pittogrammi di pericolo oy
S 7
7
Pittogrammi di pericolo: GHS04
Avvertenza: Attenzione
Indicazioni di pericolo: H280 - Contiene gas sotto pressione; pud esplodere se
riscaldato.
Consigli di prudenza P: P403 - Conservare in luogo ben ventilato.
Efichettatura 67/548/CE: Nessuna etichetta CE richiesta.
2.3 Altri pericoli: na.

3. COMPOSIZIONE/INFORMAZIONI SUGLI INGREDIENTI

3.1 Sosta; repardalo;
Sostanza
Nome del Contenuto N.CAS N.EC N. della Classificazione
componente sostanza
Argon 100% 744037-1  231-147-0 7 |

Press.Gas 1 (H280)

Non contiene altri prodotti ¢/o impurezze che influenzano la classificazione del prodotto.
Nota 1 Indicata nell’ Allegato TV/V del REACH; esente dall’obbligo di registrazione.

4, MISURE DI PRIMO SOCCORSO

4.1 Descrizione delle misure di prime soccorso:
Inalazione: Spostare la vitima in zona non contaminata indossando |'autorespiratore.
Mantenere il paziente disteso e al caldo. Chiamare un medico. Procedere alla respirazicne
artificiale in caso di arresto della respirazione.
Contatto con la pelle e con gli occhi: Non & previsto un rischio cutaneo significativo nelle
condizioni di uso normale, Non previsti interventi specifici.
Ingestione: Vid di esposizlone poco probabile, Not previstl iterveitl specificl,
4.2 Principali sintomi ed effetti, sia acuti che ritardati:
In alta concentrazione pud causare asfissia. [ sintomi possono includere perdita di che ritardati
inobilita &'o concscenza. Le vittime possono non rendersi conto dell'asfissia.

.3 Indicazione dell'eventuale necessita di consultare immediatamente un medico

trattament speciali: n.d.

In caso di necessita contattare il 118 o altro numero di emergenza sul territorio.

ure di

5. MISURE ANTICENDIO
3.1 Mezzi di

Mezzi di estinzione idonei:
Mezzi di estinzione non idonei:

Si possono usare tutti i mezzi estinguenti conosciuti
Nessuno

Pagina 1 di 2

5.2 Pericoli speciali derivanti dalla sostanza

Pericoli specifici: L’esposizione alle fiamme pud causare la rottura o
I"esplosione del recipiente.

Prodotti di combustione pericolosi: Nessuno

3.3 Ruccomandazioni per gli addetti all'estinzione degli incendi

Metodi di protezione speciali:

Se possibile arrestare la fuoriuscita di prodotto. Allontanarsi dal recipiente e raffreddarlo con

acqua da posizione protetta.

Dispositivi di protezione speciali per addetti antincendio:

Usare 1autorespiratore ed indumenti protettivi adatti.

6, MISURE IN CASO DI FUORIUSCITA ACCIDENTALE

6.1 Precaugioni personall, dispositivi di protezione e procedure in caso di emergenza

Evacuare 'area interessata. Assicurare una adeguata ventilazione. Intervenire sulla perdita
con 'autorespiratore se non & provato che I'atmosfera sia respirabile,

6.2 Precauzioni ambientali

Tentare di arrestare la fuoriuscita.

Evitarne l'ingresso in fognature, scantinati, scavi ¢ zone dove l'accumulo pud

essere pericoloso.

6.3 Metodi e materiali per il contenimento ¢ per la bonifica

Se la perdita interessa un contenitore mobile e non pud essere arestata, portare il contenitore
all'aperto in zona isolata e lasciare evaporare in atmosfera.

6.4 _Riferimenti ad altre sezioni

Sirinvia alla sezione 8 ¢ 13
7. MANIPOLAZIONE E STOCCAGGIO
7.1 Precauzioni per la manipolazione sicura

Non svuotare completamente il recipiente. Aprire lentamente la valvola per evitare colpi di
pressione. Evitare il risucchio di acqua nel contenitore. Non permettere il riflusso del gas nel
contenitore. Utilizzare solo apparecchiature specifiche, adatte per il prodotto, la pressione e
la temperatura di impiego. In caso di dubbi contattare il formitote del gas.

Utilizzare i dispositivi di protezione individuale previsti dall' ADR

7.2 _Condizioni per I"immagazzinamento sicuro, comprese eventuali incompatibilitg
Utilizzare sulo conteniiori adaiii per i produiiv, alle previsic pressivue ¢ cwperaiua di
impiego. Proteggere i contenitori dagli urti. Mantenere il contenitore a temperature inferiori
ai 50 °C. Tutti i contenitori devono essere muniti di cappellotto/tulipano a protezione della
valvola. [ locali devono essere freschi ed adeguatamente aerati e/o ventilati.

7.3 Usi finali specifici

Non stabiliti.

8. CONTROLLO DELL'ESPOSIZIONE / PROTEZIONE INDIVIDUALE

8.1 Paramerri di controilo
Valori limite di esposizione TLY-TWA:
8.2 Cowtralli doll'osnasizinms
8.2,1 Controlli tecnici idonel
Assicurare una adeguata ventilazione. Evitare I'inalazione del gas adottando adeguati
sistemi di ventilazione.
8.2.2 Misure di protezione individuale
Protezione per le vie respiratorie: Non si raccomanda l'uso di attrezzatura speciale di
protezione respiratoria nelle normali condizioni d'uso previste con adeguata ventilazione,
Protezione per le mani: Usare guanti adatti alla mansione da svolgere.
Protezione per Ia pelle: E necessario provvedere a una protezione cutanea adeguata alle
condizioni d'uso.
Protezione per gli occhi: Benché non si preveda un contatto oculare nelle normalj
condizioni di uso ragionevolmente prevedibili, sarebbe opportuno utilizzare una adeguata
pratezione oculare quando si maneggia questo prodotto.
8.2.3 Controlli dell’esposizione ambientale
Agevola la formazione di atmosfere sotto ossigenate (0<18% in volume); valutare se &
necessario il controllo del contenuto di ossigeno nell’aria ambiente,

Non applicabile (asfissiante semplice)

9. PROPRIETA FISICHE E CHIMICHE

9.1 Informazioni sulle rietd e cliimiche fondementali
Aspetto e colore: Gas compresso incolore.
Odore: Inodore.

Peso molecolare: 40 g/mole.

Densita gas (arin=1): 1,38 (15°; 1 bar).
Punto di ebollizione: - 186°C (1,013 bar).
Punto di solidificazione: - 189°C (1 bar assoluto)
Temperatura critica: - 122°C (48,98 bar).
Solubilit in acqua (gas): 67 mg/l (15°C, 1,013 bar)
Punto di infiammabilitd [°C] : Non infiammabile.
Limiti di infiammabilita [vol % in aria]: Non infiammabile.
Temperatura di autoignizione [°C]: Non applicabile.

9.2 Altre informagioni
Gas/vapore pil pesante dell’aria. Pud accumularsi in spazi chiusi particolarmente al livello de|
suolo o al di sotto di esso,




