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~ effettuando due saldature di testa. Le saldature del

Relativamente a quanio in oggetto, accettiamo la
propesta di risoluzions, facendo comunque presente
che prima di effettuare |a prova di tenuta da vuoto:

1) il circuito via saldate al collattore

2) conviene effettusre una prova
evidenziare subito evertuali difetti.

Per evitare ulteriori rottura del tubo riteniamo che sia
meglio scaldare il tubo prima di sollevarlo,

Mostriamo comungue preoceupazione nella riparazions
della perdita, in quanta, se fosse presente una cricea,
questa anche se momentaneaments riparata potrebbe
in seguito propagarsi ¢ «reare una nuova perdita,
Riteniamo che sia piu vantaggioso eliminare la parte di
tubo con la perdita & sostituirla con un pezio nuovo

idraulica per

tubo alla virola in corrispcnidenza delle saldature testa
a testa potrebbero essere avitate, nel caso non fosse
possibile effsltuarle. Virlos

Distinti salwf_}
P, vwery{ f ﬂ%,w ‘
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CONEI'ROI: N VERBALE RADIOGRAFICO N.
c .
RADIOGRAPHIC CERTIFICATE 01 01
CAMISAND (VICENZA) P o
CLIENTE TORRESIN. CARPENTERIE METALLICHE...SRL LIMENA.  (PD)
COSTUMER ’
ORDINE CSsC 055.96 . per .01.09.96
ORDER OF .
DESCRIZIONE N° 02 TLAMIFRE._SP.. 45 K.
DESCRIPTION
FASE DI LAVORO DOPQ_SALDATURA MATERIALE BASE ALIOY 5083
WORK STAGE BASE MATERIAL
MARCHE DI RIFERIMENTO CSC 055.96L1/L.2
AEFERENCE MARKING
DOCUMENT{ AppLICABILI ASME VIIT DIV. .l ACCETTABILITA' DIFETT! .....App._4
REFERENCE DOCUMENTS ACCEPTABLE CLASS DEFECTS
SORGENTE ...cueeee D, G TENSIONE KV .. 270, CORRENTE mA .. b me
SOURCE VOLTAGE CURRENT
SCHERMI AL PIOMEO SPESSORE: LATO SORGENTE ......0210 LATO PELLICOLA wooe 0.15 ..
SCREENS’ KODAK AA THICKNESS: SOURCE SIDE 1 8 . FILM SIDE
TIPO_PELLICOLA DENSITA’ Lo
FILM TYPE DENSITY .
DISTANZA SORGENTE PELL. 700 mm. DIMENSIONE SORGENTE 3X3
SOUACE TO FILM DISTANCE SOURCE SIZE
TIPO PENETRAMETRO 6..AL_DIN POSIZIONE [X] LATO SORG. {T] LATO PELL.
PENETRAMETER TYPE POSITION SOURCE SIDE FILM SIDE
i}
TEMPO DI ESPOSIZIONE 90 APPAREGCHIO ... GLLARDONI 300/6
EXPOSITION TIME RADIOGRAPHIC APPARATUS
TRATTO ESITO DIFETTI TRATTO ESITO DIFETTI SCHIZZO
POSITION JUDGEM. DEFECTS POSITION JUDGEM, DEFECTS SKETCK
CSC 055-96L1 CSCCSC 055+96L2
S 1-=-2 S P S0 l-2 S P IG
2-3 S P SO 2-3 S P
3-~-4 S P 3 -4 S P
4 -5 S P IG 4 -5 S P 8O
5-6 S P 5S-6 S P IG
D MP - M . .
DIFETTI  DEFECTS | MP - Mt B | M artierst soaing | o Boo Tears ¢ - Spruz ESITO JUDGEMENT
1G - Inclusionl gas MF - Mancata fuslone OF - Difetto pellicota EM - Eccesso dl molatura Spatters
Gas inclusion Lack of fusion Film defects Excassive grindin O . Ossidazionl ! - Riparare
IT « Incl, gas allung, (tarit)| ‘M - Incisionl marglnall Rl - Ripresa lrregolare EP - Eccesslva penetrazione Ox!dation To repalr
Pinholes Under cuttings Irregular root Excasslve penetration{ CR - Craterl RA - Alpatere
P - Porosltd IS - Inclusioni scoria Cl - Cordone Irregolare DP - DIsassamonto passate Craters To repeat
Porosity Slag Inclusions Ireegular bead Misalignment of beads | CA - Cavita - S - Soddistacente
S0 . Sotflature C -« Crleche 10 - Insellamento PS - Puntatura strappata Plping porosity Satistactory
Siowhole Cracks Root groove Tack weld grooving | RT - Ritirl
iw « Inclusionl dl w N « Incoliature D . Disliveilamento A - Accenslone d'arco Shrinkages
w Inclusiona Lack of fusion £dges mlsalignment Arc wald starting '
2
EMESSO éy&D OPERATORE OPERATOR ISPEYTORE INSPECTOR
TA P i
DATE @T@?f@/@@’?&l 01,09.96
%wﬂ biadiCHE sl el . s
FIAMA gc,v%ﬁ'm Qualita / a .
SIGNATURE y .
CHAQU e
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i = VERBALE RADIOGRAFICO . | W ‘
CONTRDL c RADIOGRAPHIC CERTIFICATE FOGLIO 0l DI 01l
CAMISAND (VYICENZA) SHEET oF
CLENTE TORRESIN CARPENTERIA METAILICA s.r.l. LIMENA (PD)
COSTUMER
ORDINE oMM, CSC 055-96 . .. - DEL 09.09.96
ORER ° 02 LAMIERE SP. 45 m o
DESCRIZIONE N - 2o mm.
DESCRIPTION
FASE DI LAVORO DOPO SALDATURA  MATERIALE BASE ALIQOY 5083
WORK STAGE ) csc 055_963AIS‘§/MIA’T4'EHIAL
MARCHE DI RIFERIMENTO
RAEFERENCE MARKING .
DOCUMENT! APPLICABILI ... ASME VIII DIV, 1 ACCETTABILITA DIFETTI W 51
REFERENCE DQCUMENTS ACCEPTABLE CLASS DEFECTS
SORGENTE ....... X TENSIONE KV ... 270 CORRENTE mA 6 mC
R AL PIOMBO .10 0.15
SCHERMI SPESSORE: LATO SORGENTE oo e LATO" PELLICOLA oo
SCREENS ) THICKNESS: SOURCE SIDE FILM SIDE
TIPO PELLICOLA KODAK AA DENSITA’ 1,8 : 4 {
FILM TYPE DENSITY
DISTANZA SORGENTE PELL. 700. . DIMENSIONE SORGENTE 3.X 3

SOURCE SIZE

SOURCE TO FILM DISTANCE

TIPO PENETRAMETRO 10 FE DIN POSIZIONE [ LATO SORG. [T} LATO PELL.
PENETRAMETER TYPE POSITION SOURCE SIDE FILM SIDE
"
TEMPO DI ESPOSIZIONE 20 APPARECCHIO .......GLLARDONT 300/6
EXPOSITION TIME RADIOGRAPHIC APPARATUS
TRATTO ESITO DIFETTI TRATTO ESITO DIFETTI SCHIZZO
POSITION JUDGEM. DEFECTS POSITION JUDGEM. DEFECTS SKETCK
CSC 055-961.3 CSC 055-9614
1-2 S P l1-2 S
2-3 S P 2-3 S P
3-4 S P SO 3 -4 S DF
4 -5 S 4 -5 S P
5-6 S P 5-6 S
DIFETTI DEFECTS MP - Mancata penetrazions | H - Marcatura superiiciale | $G - Sgocciolamento
Lack of penetration Superfictal marking Root Tears SP - Spruzl ESITO JUDGEMENT
IG - Incluslon] gas MF - Mancata fuslone OF - Ditetto pellicola EM - Eccasso di molatura Spatters
Gas Inclusion Lack of fusion Fitm defects Excesslve grinding O - Ossldazlont R - Riparara
IT - Incl, gas allung. {tarll)] 'M - Incisionl marginall Ri - Rlpresa lIrregolare EP - Eccessiva penctrazions Oxidatlon To repalr
Pinholes . Under cuttings irregular root Excessive penetration|{ CR « Craterl AR - Ripetere
P - Porositd IS - Inclusionl scoria Cl . Cordone lrregolare DOP - Disassamento passate Craters To repeat
Porosity Stag Inclusions irregular bead Misalignment of beads | CA - Cavitd S - Soddlstacente
SO - Sofflature C - Cricche 1O - Inseliameanto PS - Puntatura strappata Plping poroslity Satisfactory
Rlowhale Cracks Root groove Tock weld grooving | RT - Ritlrl
iw - Inclusionl dl w IN « Incollature D - Dislivellamento A - Accensiona d'arco Shrinkages
w Incluslons ck of fuslon Edges misalignment Arc weld starting
EMESSO/ /SSUED OPERATORE OPERATOR ISPETTORE INSPECTOR
DATA SPIATiBY e &l N
W \ETOHEESIN | o0g.09m
o rexrT
. . . s.nc
FIRMA %er%)ﬁlrono Qualtre M "d L Marizie
SIGNATURE EAgan Vanani N o
18 A ASH CINC
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n s N VERBALE RADIOGRAFICO N.

CONTROL ¢ '
RADIOGRAPHIC CERTIFICATE 01 02

CAMISANG (VICENZA) Fons O .

CLIENTE TORRESIN CARPENTERIE METALLICHE SRL LIMENA

COSTUMER

ORDINE CSC/055:96 oo . . . DEL ...

OROER OF

DESCRIZIONE N° 03 CIRCOLARI # 45 — 55

DESCAIPTION

FASE DI LAVORO oo DORO.. SALDATURA rovrreemece

WORK STAGE )

MATERIALE BASE ALIOY 5083

BASE MATERIAL .

MARCHE DI RIFERIMENTO covevoennd CSC L0550 QECLAC I werrerrmrrmesmsmnsns

AREFERENCE MARKING

DOCUMENTI APPLICABILI LASME VIIT DIV. L oo st o0
REFERENCE DOCUMENTS

ACCETTABILITA' DIFETT! .51
ACCEPTABLE CLASS DEFECTS

5
SORGENTE .......... LS TENSIONE KV o220 CORRENTE mA 6 mC
SOURCE AL PIOE VOLTAGE CURRENT 0 10
SCHERMI B0 SPESSORE: LATO SORGENTE .o e LATO PELLICOLA oo, 0.15 .
SCREENS THICKNESS: SOURCE SIDE FiLM SIDE
TIPO PELLICOLA RODAK A e e DENSITA’ 1,8.:.4
FILM TYPE DENSITY
DISTANZA SORGENTE PELL. AOLOIN 1111 W DIMENSIONE SORGENTE 2.%X.2
SOURCE TO FILM DISTANCE SOURCE SIZE _
TIPO PENETRAMETRO 10 FE DIN POSIZIONE (R LATO SORG. [] LATO PELL.
PENETRAMETER TYPE POSITION SOURCE SIDE FILM SIDE
"
TEMPO DI ESPOSIZIONE 60 APPARECCHIO GITARDONI 250/6

EXPOSITION TIME RADIOGRAPHIC APPARATUS

SCHIZZO
SKETCK
eMessD | ASSUED OPERATORE  OPERATOR ISPETTORE  INSPECTOR
DATA i S du
DATE /Rie METALUCHE otk 03.10.96 :
Bervizig Controllo Quaui.- A AoNTRO -

FIAMA gan Vanni / Y "/_/.",‘n‘c'

SIGNATURE ol padrizio =
] N GU AT TSNy




Vi.C. | | /
" = N VERBALE RADIOGRAFICO N. 1262/96

CONTROL ¢ 02
02
CAMISAND (VICENZA) RADIOGRAPHIC CERTIFICATE Fsa%m %IF
TRATTO ESITO DIFETT! TRATTO ESITO DIFETT! TRATTO ESITO DIFETT!
POSITION JUDGEM. DEFECTS POSITION JUDGEM, DEFECTS POSITION JUDGEM. DEFECTS
CSC/055.96C1 CSC/055.96C] CSC/055.96C3
1-2 s P 1-~-2 s P 1-2 S DF P
2-3 S p 2 -3 S P 2-3 S P
3 -4 S P DF 3-4 S P 3 -4 5 P
4 -5 S DF.P 4 -5 S P 4 -5 S DF P
5 -6 S P 5-6 S P 5-6 S P
6 -7 S P 6 -7 S P 6 -7 s P
7-8 S P 7-8 S P 7-8 ] . P IG
8 -9 S P 8 -9 S P 8 -9 S
9 - 10 S P 9 - 10 S P SO 9 - 10 S P
10 - 11 S P SO 10-1 ] P 10 - 11 S P 80
11 - 12 S P 11 - 12 S P 11 - 12 S P
12 - 13 S P 12 - 13 S P 12 - 13 S P
13 -1 S P 13 - 14 s p 13 - 14 S P sC
14 - 15 S P 14 - 15 S P 14 - 15 s P
15 - 16 S P 15 - 16 S P 15 - 16 S P DF
16 - 17 S P 16 - 17 S P SO 16 - 17 S P
17 - 18 S P 17 - 18 S P 17 - 18 s P
18 - 19 S P 18 - 18 S P 18 - 19 S P
19 - 20 S P 19 - 20 S P DF 19 - 20 S P
20 - 21 S P 20 - 21 S P 20 - 21 S P
21 - 22 S P 21 - 22 S P 21 - 22 S P IG
22 - 23 S P 22 - 23 S P 22 - 23 S P
23 - 24 S P 23 - 24 S P DF 23 -~ 24 S P
24 - 25 S P 24 - 25 S P 24 - 25 S :
25 - 26 S : p 25 - 26 S P DF 25 - 26 S P
26 - 27 s P 26 - 27 s 2 26 - 27 s P
27 - 28 S P 27 - 28 S P 27 - 28 S P DF
28 - 29 S P 28 - 29 S P 28 - 29 S P DF
29 - 30 S P 29 - 30 s P 29 - 30 S P DF
30 -1 S P DF 30 -1 S P SO 30 -1 S P IG
rdiid Quaiiny
DIFETTI  DEFECTS | MP - Maneats ponstisions | H- tfarcatur, suporficlle | SG- Sgoeeolomento. ESITO JUDGEMENT
1G - Incluslon! gas MF - Mancata fuslone OF - Difetto peilicola EM . Eccesso dl molatura | SP - Spruzzi
Gas fncluslon Lack of fusion Fitm dafects Excesslve grinding Spattars R - Riparara
[T - Inci. gas allung. (tarlt)] 'M - Inclstoni marginali Al - Ripresa Irregolare €P - Eccessiva penetrazione | O - Ossldazionl To repalr
Pinholes Under cuttings {rregular root Excassive penetration Oxidatlon RR - Ripatare
P . Porosith 1S - Inciusionl scorla C! « Cordona Irregolars DP . Disassamento passata | CR - Cratarl To repeat
Porosity Slag Incluslons Irreguiar bead Misallgnment of beads Cratars S « Soddlisfacenta
SO - Solfiature C - Crleche 10 - Insetlamento PS - Puntatura strappata CA - Cavith Satisfactory
8lowhole Cracks Raot groove Tack weld grooving Plping porosity
Iw « Inclusiont dl w IN - Incollature 0 . Dislivellamento A - Accensione d'arco RT - Aitlri
w Inclualons /Lo;k of fusion £dges misallgnment Arc weld starting Shrlpknqes
| EMESSO l;éUED OPEAATORE OPERATOR ‘ ISPETTORE INSPECTOR

TOE:
9 Q2010 96 22

arvifioControilo .. .y/ ,Cd) B s.n.e.
/. /Fagan Vanm Céntory Klaurizio
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SIGNATURE




Richiedente:

Schio li 31 ottobre 1996

Provarichiesta..................

Materiale ...........cc.coeeeinnn.

ldentificazione del Cliente

ldentificazione interna ......
Campionamento..............

Normativa applicabile.......

Data di esecuzione prova

Riferimenti del Cliente ......

RAPPORTO DI PROVA Nr. 4635 pag.1 di4

Spett.le
CS8S.C.Spa.

Via Lago Maggiore, 7
36015 SCHIO (V1)

determinazione delle caratteristiche meccaniche
tallone saldato in lega di alluminio sp.45 mm

ord. 2139/96.19

comm. 3436

a cura Cliente

ASME sez. IX;

30 ottobre 1996

bolla di accompagnamento nr. 853 del 28-10-1996

ordine 2139/$6.15
PPS 2139-01, 2138-02, 2139-03, 2139-04, 2139-05.

I RISULTATI DELLE PROVE SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AL MATERIALE SOTTOPOSTO A PROVE.
QUESTO DOCUMENTO NON PUQ' ESSERE RIPRODOTTO, NEMMENO IN FORMA PARZIALE, SENZA APPROVAZIONE SCRuUTTA
DEL LABORATORIO PROVE MATERIALI S.MARCO SRL.

|
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‘ L\ RAPPORTO DI PROVA Nr. 4635 pag2di4
»/,V*‘ % )“B
V\C\J *:

T

“—f" (\/ 1\,

RISULTATI DI PROVA

prova di trazione trasversale

identificazione | dimensione | sezione carico totale carico unitario posizione di
mm mm? KN N/mm? rottura
T1 19,1%44 4 848,0 228,70 270 saldatura
T2 19,2*44.8 860,2 | 219,79 2586 saldatura

prova di piega (o =180°, a = 6t)

tipo di piega esito

1 piega laterale

positivo

.

| RISULTAT! DELLE PROVE SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AL MATERIALE SOTTOPOSTO A PROVE.
QUESTO DOCUMENTO NON PUC' ESSERE RIPRODOTTO, MEMIMENOC IN FORMA PARZIALE, SENZA APPROVAZIONE SCRuTTA
DEL LAEORATORIO PROVE MATERIALI S.MARCO SRL.

. ' )
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-s' VERY /’}.
| ' P RAPPORTO DI PROVA Nr. 46 a4
>Cu \,//])(Q"\**S\ii A r.4635 pag.3di4

ShIIANAIIS

RISULTATI DI PROVA

€same macro

“macro nr.1; 1X; idrato sodico;

| RISULTATI DELLE PROVE S! RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AL MATERIALE SOTTOPOSTO A PROVE.
QUESTO DOCUMENTO NON PUQ' ESSERE RIPRODOTTO, NEMMENO IN FORMA PARZIALE, SENZA APPROVAZIONE SCRuUTTA
DEL LABORATORIO PROVE MATERIALI S.MARCO SRL.




A
r".' . /\\ ,."'./" ;.
‘\\; :::K)g —.f;"A(\//\

RISULTATI DI PROVA

esame macro

RAPPORTO DI PROVA Nr. 4635 pag.4 di 4

macro nr.2; 1“X idrato SOdlCO

LABORATORIO PROVE MATERIALI
S.MARCO S.R.L.

I Responsabile
.Toldo

| RISULTATI DELLE PROVE SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AL MATERIALE SOTTOPOSTO A PROVE.
QUESTO DOCUMENTO NON PUO' ESSERE RIFRODOTTO, NEMMENO {N FORMA PARZIALE, SENZA APPROVAZIONE SCRUTTA

DEL LABORATORIO PROVE MATERIALI S.MARCO SRL. '
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QSQ QUALITY SYSTEM DOCUMENT SPE"C < L %/'ﬁvé £
S s A 4 | ©
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA" Curtomer
CERTIFICATE OF CONFORMITY ANVSAL DO
Ordine Cliente /Dato N° Bolia, di spedizione / data
Purchase Ordar /Date No Consignemanl nole /d 17}
RCARE3L, XABR A23u4g3lec B oulio]as
e g | S | cmuer
A |cwindrs AlLopimo BARAR |/ 2138
sw. z38/8c.o4  (3C) A |

G0 RMOEZER  Reu O !

SULLA BASE DSI MOSTRI CONTROLLI EFFETTUAT! PRIMA DELLA
SPEDIZIONE DICHIARIAMO CHE | PRODOTTI SCPRA MENZIGHNATI
SONO CONFORMI ALLE PRESCRIZIONI DELL'ORDINE E DEI
RELATIVI DISEGNI. '

UNDER THE BASIS OF OUR CONTROL MADE BEFORE

DESPATCH WE CERTIFY THAT THE HEREIN PRODUCTS

CONFORM WITH ALL REQUIREMENTS SPECIFIED IN THE
ORDER AND WITH ALL RELEVANT DRAWINGS. °

Responsabile conirollo Data
Chief Inspectlor : Date
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T ANSAI_DO Controllo dimensionald DCR /{?)‘{'{8
‘ Gewmpeneali Dimensional check Foglio di- 2
: . Ars Milane Sheet /‘ of
CCHMESSA /Job CLILHTE/Customer D IANTO/Plant DOC. RIF./Raf.doc. Itea | REV.
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el CLLINDLO SOPPORTD Eonirel
LoLENoINE A Esequito da Localits Data -
: Performed by Place of test| Date
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Working step
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Object : Control _
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C.S.C. spA.
Schio (Vi) ltaly

Document N°

@ QUALITY SYSTEM DOCUMENT R.P.u.

Sh"Z_ of i Rev. O

CLIENTE : ANSALDO ENERGI!A
ORDINE N°: BC 176344
OGGETTO : GIUNTIBIMETALLICI
PROCEDURA : SP.07

DATA : 28-10-96

OPERATOBE; LANARO ANDREA

La ditta C.S.C. S.P.A.dichiara che i sopra indicati componenti sono stati testati con
spettrometro di massa ad elio senza aver riscontrato nessuna perdita nel range di

10X10-2 mbar x Lt / sec.

Timbro e firma operatore Firma responsabile QA

/|

Nl ¥ Colnga

hD TG4

A
7S

cantrostampa - schic
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QUALITY SYSTEM DOCUMENT

Document N®

TA KL

L96.0]

Shest of Rev.
o A 0
CERTIFICATO DI CONTROLLO LIQUIDI PENETRANT! Qﬂ%ﬁf'

LIQUID PENETRANT CERTIFICATE

PeQ. 238 [ac¢.0

Commessa Cliente Ordine Cliente Commessa Chente
Shop Order Customer Purchase Order Customer Shop Order
2\ 38 ANSALDO | DCIEE 344 .
Oggetto Duéegno Matricola N. Impianto
Object Drawing Serial Plant
LA DT CLOLMOFEFES
RAKANR, ley.©

NORMA O SPECIFICA

CLASSE DI ACCETT.

SPECIFICATION ASME V art. 6 ACCEPT. CRITERIA: ASME VIII-DIV.1 App. 8
COME SALDATO SPAZZOLATO LAVORATO DI MACCHINA mgms CALANDRATO
CONDIZIONI SUPERFICIAL! AS WELDED BRUSHED MACHINED . BENT
SURFACE CONDITION MOLATO COME LAMINATO SUPERFICIE GREZZA O
GAROUND AS ROLLED AS FORGED
METODO DI CONTROLLO
CONTROL METHOD
SOLUBILE [N ACQUA POST EMULSIFICABILE SOLUBILE IN SOLVENTE
WATER WASHABLE POST EMULSIFICABLE SOLVENT REMOVABLE
K] visiene [ fvorese. | [[] visiene [ rvorese. | [ wisieie [ fruonssc.
PULITORE -
CLEANER ACETONE
PENETRANTE
PENETRANT .{ ARDROX 90FPB
EMULSIFICATORE
EMULSIFIER /
SOLVENTE
REMOVER WATER
RIVELATORE '
DEVELOPER ARDROX 9D6
MARCA ;
| TRADE NAME _ .. ... | BRENT
T - - PROCEDURA DI ISPEZIONE
INSPECTION PROCEDURE
PULITURA ESSICAZIONE
CLEANING. ACETONE DRYING PROCESS. 51IN AIR
APPLICAZIONE PENETRANTE TEMPO MINIMO Di PENETRAZIONE
PENETRANT APPLICATION. WITH BRUSH PENETRATION MINIMUM TIME 15!
RIMOZIONE PENETRANTE APPLICAZIONE EMULSIFICATORE .
REMOVAL PENETRANT WATER AND CLOTHES EMULSIFIER APPLICATION /
APPLICAZIONE SVILUPPATORE TEMPO MINIMO Dt SVILUPPO
DEVELOPER APPLICATION SPRAY DEVELOPING MINIMUM TIME 10"
TEMPO MASSIMO DI LETTURA TEMPERATURA DELLA SUPERFICIE
CHECKING TIME SURFACE TEMPERATURE 20!
PROCEDIMENTO DI PULITURA
CLEANING METHOD
WATER AND CLOTHES
>
RISULTATI CONFORME ALLA SPECIFICA NON CONFORME ALLA SPECIFICA SCARTO
RESULTS ACC.TO SPECIFICATION NOT ACC.TO SPECIFICATION REJECTED

£

Jedls @QQ@,/Q;@ To

Pheotg e do Mooty

7 Ja

COPRESTI A" T,y

ol

G Ll
/

wolteolo dL Iflﬂmua/ aliv et go

T el conto

Esaminatore Ispettore Cliente Ente Collaudatore Controllo Quaita
Examiner Customer inspector Survayot Inspector Quality Control
Data:
pata Ao 08| ors XO/ 088
Nome: LANTACETERTK
: ) /,
Name: W7z ‘ ‘F C/‘?L\IW/’JC
Firma: '
Sign- Vel - i
ign Af%’ﬂ " CQQ/J YIS
T AR LI SV A A




a ) . » .' . .
i i‘mﬂiﬁy CONTROLLO CON LIGUID! PENETRAMTI . Lp 2331,
; ) LU0 PENETRANT EXAMINATION
[ ; PAGE .....,
. “ELJE Tt“ i l N° QRDNE : NSIGLA ¢
| Purchasor S C 2. Orcur N* Zlb‘llﬂé 03 REVL Hlwen  Vik0LA W ALLVHIMQ
CGGETIO |: LP EXANIMATION ON 1ONCITOBY DAL WELtW il AFTEA
oeECT gdnc K FOV LN
FASE DI LAVOR. : U BEFORE WELDING C - MTER 1ST PASS
Fabricacicn Seep ¥ ON BACK GOUGING € COMPLETED
, a  GOMPL. AFTER HYDR. = reeeesieerenes
COND, SURERF."; o AS WELDED ~ R SROUND
Surface Stas &8 MACHINES X BRUSHED
PROGECURA DI CONTROLLO ~ | LIQUID! PENETRANT
Examinaticn seQuUBNCe ' v Ugld Penasgant
APPLIC, PENETE. GON : SPRAY { VISIBILI & LAVAEILI CON ACQUA
Penetrant Agplication iy ! Visible & water washable
TEMPO DI PENETHAZ.: 20 l PLLITORE : SOLVET
- _f’s!nerrs'rian Minia, Tine mir. |} Clesner
LPPLICAZL EMULSIFICAT. il ‘ PEMETRANTE ¢ Rbe ¥
Ernulsiter spplicaton b W Penetrant AT Y iatbiGY
SIMOZ. PENETR. GON - WATER EMULSIFICATORE : i
Fanetrant Rdmoval by Ermulsifier
APPLICAZL RIVELATORE ¢ SPRAY SOLVENTE : i
“avelooer Application Remover
ESSICAZIQNE CON : AIR RIVELATORE (wmiVis v Wi e W
{Jr/ing procass by Duvsloger daren g 9 4-
TEMFQO D SVILUPPO ¢ 7 LUNGH. ONDA LUCE : i
" -Davelobing Minim. e - — — oo min. || Lght wave length
qCHIZZO |
Hkuteh Q‘ BE b
SPECIFICHE APPLICABIL : ASME V
Applicabls Specifications
FISULTAT delll ESAME ¢ .
Craminatiop Rasults .
SATISFACTORY AS PER ASME VIII DIV. 1 APP. VIl
DATE /} _INSPECTORS i INSPECTORS _
. CSaT =!§ S
o fo9fek ”,2(‘ I [
/ )( M;' unumlo C)vall! | o

R .___-—_.Jr.__._._. —



QUALITY SYSTEM DOCUMENT

Document N°

w 2132, 26.02

Sheet of Rev.
Cs}:%bc(\'/l)sljlgi,f ' 4 /( 0
Piano C.Q.
CERTIFICATO DI CONTROLLO LIQUIDI PENETRANT]  ja.c. pian

LIQUID PENETRANT CERTIFICATE

FrQ. 2138 [R6. oA

Commessa Cliente Ordine Cliente Commessa Cliente

Shop Order Customer Purchase Order Customer Shop Order
2134 AMSALDO  |Re Y6344 :

Oggetto Disegno Matricola N. impianto

Object Drawing Serial Plant

S LIvDAO G20RMO ¥ E

RABRAR, Pov. ©

NORMA O SPECIFICA

SPECIFICATION ASME V art. 6

CLASSE DI ACCETT.
ACCEPT. CRITERIA: ASME VIII-DIV.1 App. 8

COME SALDATO SPAZZOLATO LAVORATO DI MACCHINA EOME CALANDRATO
CONDIZION! SUPERFICIALI AS WELDED BARUSHED MACHINED S BENT
SURFACE CONDITION MOLATO COME LAMINATO SUPERFICIE GREZZA D

GROUND AS ROLLED AS FORGED

METODO DI CONTROLLO
CONTROU METHOD

SOLUBILE IN ACQUA POST EMULSIFICABILE SOLUBILE IN SOLVENTE
WATER WASHABLE POST EMULSIFICABLE SOLVENT REMOVABLE
K] vissie [ rLuoresc. [ viseie [ ruoresc. | [] visieie [ rLuoessc.
PULITORE
CLEANER ACETONE
PENETRANTE
PENETRANT ARDROX 90FPB
EMULSIFICATORE /
EMULSIFIER
SOLVENTE
REMOVER WATER
RIVELATORE
DEVELOPER ARDROX 9D6
MARCA :
TRADE NAME - BRENT
- PROCEDURA DI ISPEZIONE
INSPECTION PROCEDURE
PULITURA ESSICAZIONE '
CLEANING ACETONE DAYING PROCESS S5'IN AIR
APPLICAZIONE PENETRANTE TEMPO MINIMO DI PENETRAZIONE
PENETRANT APPLICATION. WITH BRUSH PENETRATION MINIMUM TIME 15!
RIMOZIONE PENETRANTE APPLICAZIONE EMULSIFICATORE
REMOVAL PENETRANT. WATER AND CLOTHES EMULSIFIER APPLICATION /
APPLICAZIONE SVILUPPATORE TEMPO MINIMO DI SVILUPPO '
DEVELOPER APPLICATION SPRAY. DEVELOPING MINIMUM TIME_ 10
TEMPO MASSIMO DI LETTURA TEMPERATURA DELLA SUPERFICIE
CHECKING TIME SURFACE TEMPERATURE 20!
PROCEDIMENTO DI PULITURA
CLEANING METHOD
WATER AND CLOTHES
- [ 4
RISULTATI CONFORME ALLA SPECIFICA NON CONFORME ALLA SPECIFICA SCARTO
RESULTS ACC.TO SPECIFICATION NOT ACC.TO SPECIFICATION REJECTED
I . f
Jooi allonate % AT N~
Nores Q o ZES (ofe L e
4
<
Mpolale o\ cordite 080" SAcvotse? ol
?u@ B0 b oAde o
Esaminatore ispetiore Cliente Ente Coltaudatore Controtio Gualita
Examiner Customer Inspector Survayor Inspector Quality Control
Data:
Data U logfeg /4|08 |8¢
Nome: S ANSACATTEA VY !
~NA
Name: a s F. CALLOE
Firma: i%//{- |
Sign: L -
L S A
b - - centrostampa - $Gho




‘ 03"10"96= 1@ Az TORRESIN CASP. METALLICHE S.R.L. 204
l o
| |
= pe - '
i Aﬁ QL‘?L@QEE{JB CONTROLLQ CON LIGUIDI PENETRANTI LP 0592,
- 5 LICLND PENETRANT EXAMINATION
L ' H ' i ' ) i f’AGE emaqte
~CUERTE " l‘N° {IRDINE ¢ HiHv:
. Purchasir €54 P. Orchar N* 2'55/%G-03 RBV 1 | e Vikoua 18 ALlyriwn 0
CGGETTO |: LP: E):;AMIMATIEJN ON CIR(UMPUERENTIAL WELNIL ¢ AP ER
OLUECT aoek WOV GING
FASE DI LAVDR;,: ©  BEFORE WELCING O AFTER 1ST PASS
* Fatrication Step fi ON BACK GOUGING - O COMPLETED
O CCMPL. AFTER HMYOR. Cl  iveieeressssnararnsraseriey
COND, SUPERF, : €1 AS WELDED & GROUND
Svrface Status O  MACHINED o §RUSHED
PROC:EDU'RA ot CONTROLLO § LIQUID!I PENETRANTI
Examinmion saquence ! Licuid Pencgant
APPLIC, PENETR, CON ¢ SPRAY VISIBILI & LAVABILI CON ACQUA
Benetrant AJ plication iy - ‘ Visinla & warer washable
TEMPO D{ FENETHAZ.. 20 PULITORE : SowweT
Penetratior: Minim. Timg min, || Clesner
APPLICAZ. EMULSIFICAT. I PENETRANTE @ RED W
Emulsifisr agplication by It Penatran: pated Ax (4148
RIMQZ. PENETR. CON : WATER EMULSIFICATORE : i
Penetrant Aymoval by Entulsltier
APPUCAZ.NV?LATOHE: SPRAY SOLVENTE : i
Cevelopar Application Remover
ESSICAZIPNE CON ¢ AlR RIVELATORE *£0 11 v3L U WHITE W
Drying Erockss by Dsveloper sutcd P iy
TEMPO Df SVILUPPO : 7 LUNGH. ONDA LUCE : "
- Develcoing Minim, tri8 min. || Lght wave length
SCHIZZO 3
X -
Skerch S‘ B We
SPECIFICHE APPLICABILI ¢ ABME V

Applicably Specificitians .

RISULTATI dell’ ESAME :

. N i
Lxaminatidn Rasults

SATISFACTORY AS PER ASME VIt DIV, 1 AFP. Vil

DATE!

INSPECTORS

= INGPECTORS {
4 s i
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Document N°

QUALITY SYSTEM DOCUMENT |wes_47Z.7 /94

Sheet of Rev.

1 2 |_~

C.S.C. spa
Schio (V1) italy

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
Qw 482 SPECIFICA DI PROCEDIMENTO DI SALDATURA

Company Name ___(~ SC. S CDA By F.ANSEL M}

Nome Ditta A cura di

Welding Procedure Spec. No. 44 7‘ 4 Date ZMSuppoﬂlng PQR No (s) _1_1_/1__
Specifica Proced. Saldat, N. Data Relativa a PQR N.(]

Welding Process(es) G,;n A/ Type(s) MAANULA L

Procedimento(i} di Saldatura Tipo(i) (Automatic, Manual, Machine, Semi- “Auto)

(Automatico, Manuale, A Macchina, Semi-Autom.)

QW-402 JOINTS / GIUNT! qowa"s [ Dettagl

Joint Design SEE SKETCH

Forma del giunto

Backing (Yes) YE& (No) /

Sostegno al rovescio (Si) (No) / Lq
Backing material aype) WELD 1M ETAL M
Materiale di sostegno (Tipo)

\

QW-403 BASE METALS / MATERIALI BASE
P No Z s - Group No SB 20 E ) to P- No Z S Group No. SB 20‘3

Gruppo C con P Gruppo N. .
or./opp Specification type and grade &BQD&_S_Q_S_}_ to Specification Type and grade HR-209 5083
Tipo di specifica e grado con Tipo di specifica e grado

or/opp. Chem. Analysis and Mech. Prop. .
con Analisi Chimica e Caratter. Mecch.

Thickness Range / Campo di Spessori:

Base Metal Groove _{y = 200 mawn Fillet ML AL

Mat. Base Cianfrino  °* Angolo e

Deposited Weld Metal Groove 200 WMAUA,  RALN Fillet SO0 XN A s
Materiale d'apporto Cianfrino Angolo

Pipe Dia. Range Groove 2 /7 ,?nd POl VA % m Filet 2 }/ a no[ CVE £
Gamma Diamet. del Tubo Cianfrino Angolo

Other / Altri.

QW-404 FILLER METALS / MATERIALI D'APPORTO

FNo. 22 Other N.A A-No. N_A Other ___A). A

F-N. Altri A-N. - Altri

Spec. No.(SFA) _D . 10 = 6 A AWS No. (Class) _E R B3V g,

Spec. N. (SFA) AWS N. (Classe)

Size of filler metals d 4 é

Misura dei Materiali d'apporto 1 (Electrode, Cold wire, Hot wire etc.)
(Elettrodo, Filo Ireddo, Filo caldo ecc.)

Electrode - Flux (Class) N

Elettrodo - Flusso (Classe)

Fiux Trade Name U A

Marca del Flusso

Consumable Insert U . A‘

Inserto fusibile

cantrotiampa - schio



QUALITY SYSTEM DOCUMENT

Document N°

wes_17£7.94

Shaet
S.C. s.pA 2 2 7~
Schio (VI) ltaly
QW-405 POSITIONS / POSIZIONI QW-407 POSTWELD HEAT TREATMENT

TRATT. TERM. DOPO SALDATURA

Poslition(s) of Groove 1 é‘ Temperat. Range /

Posizioni del Ciantrino M A Qamma di Temper. /

Welding Progression  Up AL A Down A N Time Range .

Progressione di saldat’ Asc. Disc. . Gamma dj Tempo 7

Position(s) of Fillet 1E Other_ /

Posizione(1) dell'angolo Altel ] 7

QW-406 PREHEAT / PRERISCALDO QW-408 GAS

Preneat Temp. Min. 15°9C Shietding Gas(os) ARGON

Temp. di Presiscaldo Min, - as di Protezione °
Interpass Temp. Max 2. 50 C Percent. Composition {Mixture) q'q‘ q 6 '/7

Temp. di interpass Max
Preheat Maint

N. A

Composizione Perc, Miscela

Mantenim. Preriscaldo

Continuous or specizl heating where applicable should be rec.
Eventuali Prerisc. continui o spec. dovrebbero essere registrati

Composiz. Gas Protettivo supplementare

Flow Rate 1120
Portata y
GasBacking N A
as di Protez. al rovescio N
Traiting Shielding gas Compos. ” A

Current AC or DC

QW-409 ELECTRICAL CHARACTERISTICS / CARATTERISTICHE ELETTRICHE -
Polarity g EJVE R,_"_-z E=_ Other;

De
Corrente alternata o cont.

290 % DBO

Amps (Range)

Polarita Altro
Volts (Range)

2%+ 30

Gamma di corrente

Tungsten Electrode Size and Type

Gamma di tensione

N.A

Misura e Tipo Elettrodo di Tungsteno

Mode of Metal Trasfer for GMAW
Modo di Trasferim. del metallo per il MIG

Electrode Wire feed speed range

(Pure Tungsten, 2% Thoriated etc))
(Tungsteno puro, 2% Toriato ecc.)

5PRAY ARc

(Spray arc, short circuiting, etc.)
(Arco spruzzato, corto circuitato, ecc.)

N.4A

Gamma di veloc. di avanz. del filo

QW-410 TECHNIQUE / TECNICA

String or Weave Bead :

STRING

Passate strette o larghe
Oritice or Gas Cup Size

@ 16 mwa ' .

Misura dell'ugelilo
initial and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding)

Metod of Back Gouging

Pulitura iniziale ed intermedia (Spazzolatura, Molatura)}

__BRUSAING ane GRULDING

AN DING

Metodo di ripresa a rovescio
Oscillation

N A

Oscillazione
Contact Tube to Work Distance

1528 wwit

Distanza pezzo-tubetto porta corrente
Mutltipie or Single Pass

nolLYy! PLE

Passate singole o multiple

Mullipte or Singie Electrodes SINCrLE
Elettrodi: singoli o muitipli .
Trave! Speed (Range) 2[ - AN A / Min
Campo della velocita di avanzam, -7
Peening N N A .
Martellatura
Other A) . A{ N
Altro
Filler Metal Current ~ Travel Other
Wet Metallo d'apporto Corrente Voit Speed Altro
Lay:r?s) Process. Amp. . Range Range Remarks
Passata(e) Procedim. Ciass Dia. Type Polar. Range Gamma Gamma di Comments
Classe Diametro Polarita Gamma di tensione Velocitd Note
di corrente Avanzam. Commenti .
. [} . .
1= n oA/ [ERSDSE  1.6mm REVERSEJF0T320 2F 521 21230 uu//m
|
Data: f LMI Controllato: Approvato: Archivio No.:
Date: FABRI AR Controlled: Approved: Arch.:

2 EUHOPEAN:I TXG‘
j ENGINERH | A ~
4f10]qy i
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- QUALITY SYSTEM DOCUMENT

Document N°

PQR

112194
of Rev.O

Sheet

1 2

QW 483

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
RAPPORTO DI QUALIFICA DI PROCEDIMENTO

Procedure Qualification Record No. 4'] '7 . 4 Date 8 /5/ 1 5
Rapporto di quaiifica di Procedimento N, - Data i
WPS No. 11Z 41 /9L

WPS'N. /

Welding Process(es)

Gl A4/

Procedimento(i) di saldatura
Types (Manual, Automatic, Semi-Auto)

[TAOUAL

Tipi (Manuale, Automatico, Semi-Autom.)

QW-402 JOINTS / GIUNTI

zo.o

2Nk

Groove Design of Test Coupon
Schizzo dello smusso def tallone

QW-403 BASE METALS / MATERIALI BASE
B 209 508D

Material Spec.

QW-407 POSTWELD HEAT TREATMENT
TRATT. TERMICO DOPO SALDATO
3

Spec., Materiale

]I'_YDO or Grade Temperagurﬂe 2
ipo 0 Grado . Ming /
P-No. 25 to P-No. 25 }"e",;,to

P-N. con P-N. oth P / o
Thickness of Test Coupon 3 5 Mg A“,:r

Spessore Tallone /

Diamater of Test Coupon U. A

Diametro Tallone ¢

Other QWw-408 GAS

Altro

ARGoN)

Typé 6( Gas or Gases

QW-404 FILLER METALS./ MATERIALI D'APPORTO

Tipo(i) di Gas
Composilion of Gas Mixture

9%.99 %

Composizione della Miscela dl Gas

Weld Metal Analysis A-No. / gl‘trr‘lef /
Analisi del metallo depositato A-N. ¢ f
S F ik
ater. d’apporto
. P X ‘ QW-409 ELECTRICAL CHARACTERISTICS
mf'd’t‘a‘:"a' F-No. CARATTERISTICHE ELETTRICHE
A porto F-N.
gFA .?Ipeciﬁca(ig?A 5 * lo —.63 Current bC. )
pecilicazione
WS £ Corrente
s cesseaten R B35 o REVERSE
olar
gl‘lrr‘;r Amps. 5 5 (ol Voits _.Zﬁ___
Ampere Tensione
Wiesra' s IE "EQIc"oa; % Tungst
QW-408 POSITION / POSIZIONE Misura dellEletirodo Al Tun0%o"° _ oPRAY AP e
Altro

Position of Groove

Posizione del Cianfrino
Weld Progression (Uphill, Downhill)

Progressione di Saldat. {Asc., Disc.)
Other

QW-410 TECHNIQUE / TECNICA

Allro

Travel Speed

Valocitd oi avanzam.

STR WG

QW-406 PREHEAT / PRERISCALDO

Preheat Temp.

String or Weave Bead,

e :"25"“”//@

Passate strelie a larghe

8::;}}alipn LA
sclilazione
Muilipass ore Single Pass n L) LYl P L-E

15°
Temperat, Preriscaldo o
interpass. Temp.

Passate multiple o singole
Multiple or Single Elecirodas

SplalE

Temperatura d'interpass
Other

Elatirodi singoli o multipli
Other

Altro

Altri

cantrosiampa - schio




Document N°

QUALITY SYSTEM DOCUMENT

par 1121, 94
of Rav.

Sheet ‘
%‘cshi.oc(\lll)s!.lg!‘)’} ) 2 2 Q
QW-150 TENSILE TEST / PROVA DI TRAZIONE
Ultimate Total Ultimate Unit Type of Failure
Specimen No. width Thickness Area 03 Stress and Location .
Provino N. targhezza Spessore Superlicie mm® Carico Totale Carico Unitario Tipo di Rottura
. Finale {N] Rottura (MPa} e Posizione
TiA Z5 16.2 405 03220 | 2F1 | wELbIvG
Tip 25 [ 462 | 40811111040 | 2F1 [BASE NAN
T24 25 l4e6 | 415 0D =mmg 262 e
T2B 25 1 46> lgor5MMo6ao! Z2F1 1B

QW-160 GUIDED BEND TESTS / PROVA DI PIEGA

Type and Figure No. Resull
Tipo e Figura N.  Risultato
13 oK
- =
Z / NEK 0 oxr
» [ A= 6t ‘ oK
£\ ok
T
QW-170 TOUGHNESS TESTS / PROVE DI RESILIENZA
Notch Espansione . .
Specimen No. Lo;::ion Notch Type ;:r;‘b;ea%% |mpact Values Lateral Exp. Laterale Drop Weight Peso di caduta
Provino N. Posizione Tipo Tacca di prova Resilienza o Shear Break No Break
Inzag!. 9 Sez. di Rott. mm Rottura Non Rottura

I

| |

QW-180 FILLET WELD TEST / PROYA DI SALDATURA AD ANGOLO

Result - Satisfactory: Yes No Penetration into Parent Metal: Yes No
Risultato - Soddisfacente: Si No Penetrazione del Mat. Base: Si No

Macro Results __ oK See T—m({' we A¥3%9

Controllo Macro

OTHER TESTS / ALTRI TEST

Type of Tevst
Tipo di Test

Deposit Analysis
Analisi Mat. Deposit.

-
v

Other -~

Altri

Welder's Name B rone 6"6%%6)\ \ Clock No. .~ Stamp. No. 5
Nome del Saldatore N. Cartellino N. Punzone
Tests conduced by . .CT‘ATO | »¥) Laboratory Test No. ?)? A5
Prove condotte da L 3,10‘ S.MMARCo Certificato N.

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 Section IX of the ASME Code.

Si certifica che le dichiarazioni fatte in questo rapporte sono esatte e che le saldature di prova furono
preparate, eseguite e controilate secondo le esigenze della Sezione IX del Codice ASME.,

Manufacturer S.p.A.
_ Costruttore HIO V1)
e &[3/P c G 3

Data " A cura di I/

Data: Preperate Controllato: Appr'ova(o: Archivio No.:
Date: FABRFZ&O

l Controlled: : Approved: Arch.:
EUROPEAN N _
8/ D / 35 ENGIN }A
T

‘ centiostampa - schio



Document N°

QUALITY SYSTEM DOCUMENT |wes AAX O, Q6
Sheet of Rev.

C.S.C. spa 1 2 ()

Schio (VI) ltaly

QW 482 WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
SPECIFICA DI PROCEDIMENTO DI SALDATURA

Company Name CQ S G §|PA 4 By ,A ML SA/U 5

Nome Ditta Acura di

Welding Procedure Spec. No. Date IO / o I ﬂg Supporting PQR No.(s) __UL_
Specifica Proced. Saldat. N. Data 1 { Relativa a PQR N.(i)

Welding Process(es) GMAW Type(s) MANVAL

Procedimento(i} di Saldatura Tipo(i) (Automatic, Manual, Machine, Semi-Auto.)

(Automatico, Manuale, A Macchina, Semi-Autom.)

Details / Dettagli

chSox 5

QW-402 JOINTS / GIUNT!

Joint Design Oee - SKQ &CA/'\

Forma del giunto

oOb

G

Backing (Yes) X (No) _, .
Sostegno al rovescio (Si) (No)

Backing material Type).BASe. Wa;l-g' \

Materiale di sostegno (Tipo)

ZZIIT7ITTY

QW-403 BASE METALS / MATERIALI BASE

IF;-Ir;JIo, _*Z-.‘.’L_éroup. NO.M toP-No. ____ .~ Group No. A{) GO&D U -Qood, -

Gruppo N. con P-N. Gruppo N.
or/opp. Specification type and grade§B 209 505 5;72 to Specification Type and grade A’Q 60 co
Tipo di specifica e grado con Tipo di specifica e grado
or/opp. Chem. Analysis and Mech, Prop. —

con Analisi Chimica e Caratter. Mecch.
Thickness Range / Campo di Spessori:

Base Metal Groove AN A Fillet AlLL
Mat. Base Cianfrino Angolo .
Deposited Weld Metal Groove N A Fitlet Al L
Materiale d'apporto Cianfrino Angolo . ..
Pipe Dia, Range Groove _ - NA . . Fillet A Lo !
Gamma Diamet. del Tubo Cianfrino Angolo .
Other / Altri ; *
QW-404 FILLER METALS / MATERIALI D'’APPORTO
F.No. 22 Other NA A-No. AA Other AA
F-N. Altri A-N. Altri
Spec. No. (SFA) AWS No. (Class) E2 S3I56
Spec. N. (SFA) AWS N. (Classe)
Size of filler metals <j> /{. Z
Misura dei Materiali d'apporto [ ! (Electrode, Cold wire, Hot wire etc.)
(Elettrodo, Filo freddo, Filo caido ecc.)
Electrode - Flux (Class) /VA' V
Elettrodo - Flusso (Classe)
Flux Trade Name NA
Marca del Flusso
Consumable Insert ﬂ/’A’

Inserto fusibile

centrostampa - schio




QUALITY

C.S.C. spa.
Schio (VI) Italy

Document N°

SYSTEM DOCUMENT

Sheet

2 2

WPS ,(/ZQZ,__%_é

@)

280 ~

Amps (Range)

QW-405 POSITIONS / POSIZIONI QW-407 POSTWELD HEAT TREATMENT
A_ TRATT. TERM. DOPO SALDATURA
Fotont oo N e L2
osizioni def Cianfrino g
Weiding Progressno: Up N e A Down NeA . Time Range N A
Progressione di saldat’ Asc. i Disc. Gamma di Tempo
- Position(s) of Fillet AF Other
Posizione(1) dell’angolo Altrk
QW-406 PREHEAT / PRERISCALDO __ - QW-408 GAS . S
Preheat Tamp. Min, ?;mew??o?:z%ﬂ ‘& LA Q C,O ~ -0
Temp. di P Min, . - as -
I:tr:r‘:ns,s 'If:::pc.ah'::x " & Z.OO < léau:ent.iciompgsmor':‘(Mix}uu) QQ\ \QQ éa
Temp. di i M, omposizione Perc. Miscela N N
Pf:;:at h'Ana‘;,l’;sasnceax N A . Flow Rate /( ‘L - A L\ \.r"/(,u.e—\.
Mantenim. Preriscaldo Portata XY A—
Continuous or special healing where applicable should be rec. Gas B_ackinq . M
Eventuall Prerisc. continui o spec. dovreboero essere registrali Gas di Protez. al rovescio
Trailing Shielding gas Compos. N [ A .
Compasiz. Gas Protettivo supplementare -
QW-409 ELECTRICAL CHARACTERISTICS / CARATTERISTICHE ELETTRICHE
Current AC or DC DC/ Polarity Qe\/ exSe& Other; a
Corrente alternata o cont. Polarita Altro -

3P0 Voits (Range) ¥ T30

Gamma di corrente

Tungsten Electrode Size and Type

Gamma di tensione

NA

Misura e Tipo Elettrodo di Tungsteno

Mode of Meta! Trasfer for GMAW

(Pure Tungsten, 2% Thoriated etc))
(Tungsteno puro, 2% Toriato ecc.)

SPRAY ARC

Modo di Trasferim. del metallo per il MIG

Electrode Wire feed speed range

(Spray arc, short circuiting, etc.)
(Arco spruzzato, corto circui

I uitato, ecc.)
L2 AT RO c,iju‘v

~

Gamma di veloc. di avanz. del filo

7

QW-410 TECHNIQUE / TECNICA

String or Weave Bead

XTRING

Passate strette o larghe
Qrifice or Gas Cup Size

b 16

Misura deli'ugello
Initial and Interpass Cleaning (Brushing, Grinding)

L RRUSHING

Pulitura iniziale ed intermedia (Spazzolatura, Molatura)

AND  GRIVDIAG

Metod ot Back Gouging

N

Metodo di ripresa a rovescio
Osciilation

M A

Oscillazione
Contact Tube to Work Distance

AHY &5 s

Distanza pezzo-tubetto porta corrente
Multipte or Single Pass

SWGLE

Passate singole o multiple

Muitipie or Single Electrodes S[N G[ LE ik
Elettrodi: singoli o muitipli 1y / [
Travel Speed (Range) Zl - 2)0 L (A .
Campo deila velocita di avanzam. 7
Peening N/Af
Martetlatura
Other, N/A‘
Altro
Filtar Metal Current Travel Other
Metallo d'spporto Corrente Voit Speed Altro
L:;:'r?s) Process. Amp. ganoe Range cRamarks
P dim. amma G di omments
Passatate) rosedm Ccllaasssse Dl:)n‘::lro Ty;:l:lot:iar' g:::‘f;nea di tensione ‘73;7-'7‘3' Nate
di corrente Avanzam. Commenti
TN AT e 52 56] A2 wuloe RelblZ20: WOl ¥+ 30 |24 30 w//l,uz'm
I .
Data: : Controliato: Approvato: Archivio No.:
Date: Aﬁ DAL SANTO Controlled: Approved: Arch.:
“*QOPEAN WELDING
(o | 10] 06 | A. IDAL Xereves Q0

centrostampa « schio
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IDENTIFICAZIONE MATERIALL

Piano C.Q.
Q.C.Plan

PcQ. 2138 /gg.o_/j__

2132

|A/‘ ISALDO

l
i

. 7 TR oA Oy TIOAT
Ad TERJAL JDEN ['.’4 CATION
Commessa 'C~i-'\!e jimpianto " [Commeasg Cl nla
Shop Qrdar L3lomer Flan? \Custormer ho, &7 ;

Qggeito
Doject

Mo!

ricola

Seriat

t
i

‘Crdins Chinnte
urehoss Nrdar

| R T8 344

LIV DRO ALL

. Disegno i YIS ,:J,—J}'e"i: wae |gc}_-'gr;'" N.Certific. i M.Coi
Qrgwiag Mo ’:‘.—:x-, o cgmptea 's‘ i Steehwarks Cert. Mo. i Cosfing

Cae N or Supplier o i
173 | CA~ L ‘JJN—/\,A ALCok 105200 3¢ FEAEi2
Ag A oA - LAMIER.  AlccA 109200-Q6 PEIQTEAOL
ATeD "Ol- ANELLO %>d@;ﬁmw.69¢&¢4mc—¢sg
A28 3 03 ANELLO O FOovDO * &64. zas(z IZFA
A¥83 02-ANELO D\ TESTA * # 68,2233 52 FA
ElofHLT0% | FILO  APPORTO ETC | A62.\ :Zéﬁ?
’ TuD COLLETIORE TAQ M. [FAX i ;
” TURO RAFFRE DDAMENTO | TAU M. |FAX ] ,
| SOPPLRTI ASEI4L] — RADIALL f"/-u M. AIFEDG  BUOESE
| ¢ Fllo APPCRTO_ClOcuiTO ALCOA RISIT Aubb S
d SNVATI 61M»TAL1,|¢I T uou¥_ [ ZFO3FO.
%%\e_cc ?iosoa 53 ./u067<?
1) | i
ERTIFICATL IN eV, 4 ‘ J
- ; I L
— S— —
| s ’s T
T | R
o i | o
e L R
I S L L
_ | I
| I E—
| z
Data: i P!’-x‘,;g’r:.;’t.::: I:Lcnnlr:\,l!ah)l . -‘l\r .r:yi: i
I Dale: E - P,(.‘ s i %\k ! !
_/fﬂ@f!é_i@ T Lo, ‘%@/" Al Sopto b N




DIVISIONE LAMINATI

EY

Sebrmag (huskds § groa ot

OATA -

02.08.94

FUSINA - ITALIA
N.AVY.SPEDTZ .

DATE

CLIENTE

N.PACKING LIST

LEGA-STATO

H111

CUSTOMER

COMFERMA- AMNNG

ALLLOY-TEMPER

r URZ200-96

N POS. ~-N LOTTO

01-10

COMNF. OF ORDER

N.ITEM-N.LOT

EN Al 5082 Hill

DIMENSTOMT (mm)

CENOHM MATERTALE o

PRODUCT

NCIER

COLL_AU00 -

DIMENSIONS

EN_42%-2

Erd S75-3

1500 % 5000 w 45

TERM: OF

LoD T i

DCL IVERY

LT RE

LGL

Soc Covpaatva Tesayraben 3¢ ol - Padova

QR0 MO, .
- L -
WSUEUHWDELLEPROVE/TESTRESULTS
[Nz R(CG.2 i [4)
P rm M/ mme %
41 T I Dl n TOLERE
Y Ly TR 22,27
COPIA CONFLIRNIE
3, ¥ Fnd
ALLQBIEIHALE
SC
-
COMPO&EONECWMKM/CHEMBALCOMPO&HON
[)
N NUMERO DI COLATA si Fe Cu Mn Mg Zn T cr Ni Zr
’ CAST No. % % % % % % % % % %
O ELLSTIOL GL208 GL288] 0.0Z8 0. 47250 0.046] 0022 0.0F5] 0.001 0,000
R B8 LTA04A 0,150 0.235] 0.01%| O.50E] 4,585 0,028 0.0272] ¢.103] 0000 O.000

Note / Remarks

Pid. AGORSIT U055 Firma / Signature _ WORKS LHMEPECTOR
DL RTINS S AOUSSE L TL BOMAZZAE T.
P 2GS




Ve [} L N N R oo .
L{‘} . Ne Classification 41
R : Classification-Nr
M. DEMBIERMONT S.A.
S.A. CAPITAL 18.461.500 F — R.C. AVESNES 8 72020154 Modéle |
" 18 C Rev 04
59330 HAUTMONT (NORD]) B.P. 89 Exibit
TELEFAX 03.27.69.73.86 TEL.: 03.27.69.73.81 (Service contrle)
. 03.27.69.73.73 (Standard) Page : 1 o
- LI 4 ' L3 ”y -
Rapport Certifié d’'Essais de Matériaux N° 69.293 J4
CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT Ne° Rev. 1
CLIENT .
CUSTOMER CeSeCe SPA SCHIO
Réfé
Commandes : 2139796402
. Client FAX DU 12/06/96 CLIENT CeSeC
Customner order References
P Nombre] Pidces couvertes par ce P:‘;é;:s
oste - rapport J]
aut DESIGNATION DES PlECES Parts concamed by report Ii%rées Total
Item poste PARTS DESCRIPTION Ajout, | Nombre |N° essais ,}’,’ﬁfT
Quy Add. | Qtty | TestNr | vered
1 1| COURONNE/ANELLO ) _j_ -j_
_ DE 3115 01 3009 EP 60
SVT CROQUIS REP A (3EX)
A
Qualité Ne Coulée |
L avaury AL MG 4,5 MNO,7 (5083) SVT NFA 50-451 OCT 86 Heat Number
: ETAT NATUREL-R>= 275 MPA-E0,2 >= 125 MPA
AZ >= 10 - SENS LONG
CARACTERISTIQUES A TITRE INDICATIF 24 ¢C.325.95 . |
Annexes jointes . Piéces jointes ,
Attached appendices Page ) Page Enclosures Page
Certificat visuel et dimensionnel ‘
I —A - i i —=Vi i i V. ;
, nalyse - Essais "’f,?.?,'lii“.‘iic. s 12| V. — Magnétique ——— IX —Visual and dimensionnal P.V i
Il - Traitement thermiqub Haat traatment | e, VI — Examen "‘f“""g'aﬁﬁ}‘,‘,‘,gﬁm exam.
it — Ultra Sons Ultrasanic | Vit — Examen mlcrograpﬂilgyg?-mhic axam,
IV — Ressuage Liguide pansmant |.....| VIl — Dureté Hardy 2.
LE CONTENU DE CE RAPPORT EST CERTIFIE ETRE VERITABLE ET PRECIS POUR LA COULEE IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT. TOUS LES
RESULTATS DES ESSAIS ET OPERATIONS EFFECTUES PAR DEMBIERMONT ET SES SOUS-TRAITANTS SONT CONFORMES AUX EXIGENCES DE
LA SPECIFICATION DU MATERIEL IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT ET EXIGENCES ADDITIONNELLES DE LA COMMANDE CLIENT IDENTIFIEE
PLUS HAUT.
THE CONTENT OF THIS REPORT IS CERTIFIED TO BE TRUE AND CORRECT FOR THE HEAT IDENTIFIED IN THIS REPORT. ALL TESTS RESULTS AND
OPERATIONS PERFORMED BY DEMBIERMONT AND THEIR SUB-CONTRACTORS COMPLY WITH THE AEQUIREMENTS OF THE MATERIAL
SPECIFICATION IDENTIFIED IN THIS REPORT AND ADDITIONAL REQUIREMENTS OF THE ABOVE REFERENCED CUSTOMER PURCHASE ORDER.

L'Inspecteur des essais Le Chef du Bureau des essais

The test Inspector //J The testing depart

- : . nauTMonT Les 03 SEP. 193¢



FORGES MAURICE DEMBIERVMIUN I 5.A.

Y ,"‘ .

<" CERTIFICAT D'ANALYSE - ESSAIS MECANIQUES

- Annexe 1 -

Modéle 18 D.2 Rév. 02

Page 2/2

( cLuenT: _C .S . C  SPA

CERTIFICAT N° .

€32 %/:1_ RivA

Nuance : AL H& &5 MMC)I,?-

AP RIE LEAVD - Manemont

ANALYSE

Origine Numéro
du de - -
Métal Coulée Cu Si Mn Mg Fe Ni Cr Zn Ti Zr
J{mlu.-jm& 24225560014 |0A3E 10,403 1430110464 0445 044 |0,03F
3 ) , DE COULEE .
RESULTATS D’'ESSAIS MECANIQUES OF CAST DURETEUBrRINELL
ol /o : y
N° de Could ! 9 Y 9 Pigce
’ e Coulée o H%& A% Y% K % /)Erozfm/
( V q Q/'
3lc.3s539 f43 | 3ol | Sh,o HA2 |

Hautmont, le 03 SEP. 1 8

/2 Le Chef du.Bureau d 1




INY wiassincaduon

( assiiic a1
] d@ Classification Nr
y C) M. DEMBIERMONT S.A.
S.A, CAPITAL 18.461,500 F — R.C. AVESNES 8 §72020154 Modéle |
o 18 C Rev 04
59330 HAUTMONT (NORD| B.P. 89 ] Exibit
TELEFAX 03.27.69.73.85 TEL. : 03.27.69.73.81 (Service contréle)
03.27.69.73.73 (Standard) Page : 1 / 2
- n ’ - rd -
Rapport Certifié d’'Essais de Matériaux N° 69.293 /2
”
" CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT N° Rev. 4
CLIENT | . i
CUSTOMER CeSeCs SPA SCHIO
Références
Commandes : 2139/96.02 . ,
Client FAX DU 12/706/96 CLIENT CeSeC
Customer order References :
p Nombre Piéces couvertes par ce P:jééc;s
oste - rapport J]
aut ’ - DESIGNATION DES PIECES Parts concamed by raport livrées | Total
Item poste PARTS DESCRIPTION Ajout, | Nombre |N° essais 'f}:'/f
Qety Add, | Qtty | TestNr| versd
2 1| COURONNE/ANELLO i ’ i
DE 3220 DI 3090 EP 310
SVT CROQUIS REP B (3EX)
Qualité | Ne Coulée |
auaLity AL MG 4,5 MNO,7 (5083) SVT NFA 50-451 OCT 86 Heat Number '
- ETAT NATUREL-R)>= 275 MPA-EQ,2 >= 125 MPA
3 AZ >= 10 - SENS LONS
CARACTERISTIQUES A TITRE INDICATIF e 2:}_._1
Annexes jointes Piéces jointes _
Attached append(’ces Page Page Enclosures Page
Certificat visuel et dimensionnel
I — Analyse - Essais mécaniques . . IX =Visual and dimensionnal P.V.
Analysis - Méc. tasts ..2.... V  — Magnétique Magnatic Particle
I — Traitement thermique Haat traatment |u. - VI — Examen macroqra:aahclggremmc sxam.
Il — Ultra Sons Utrssonic .| VIl — Examen micrograghiae
IV — Ressuage Liquide psnatraat |.......|] VIl — Dureté H 2.
LE CONTENU DE CE RAPPORT EST CERTIFIE ETRE VERITABLE ET PRECIS POUR LA COULEE IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT. TOUS LES
RESULTATS DES ESSAIS ET OPERATIONS EFFECTUES PAR DEMBIERMONT E£T SES SOUS-TRAITANTS SONT CONFORMES AUX EXIGENCES DE
LA SPECIFICATION DU MATERIEL IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT ET EXIGENCES ADDITIONNELLES DE LA COMMANDE CLIENT IDENTIFIEE
PLUS HAUT.
THE CONTENT OF THIS REPORT IS CERTIFIED TO BE TRUE AND CORRECT FOR THE HEAT IDENTIFIED IN THIS REPORT, ALL TESTS RESULTS AND
OPERATIONS PERFORMED BY DEMBIERMONT AND THEIR SUB-CONTRACTORS COMPLY WITH THE REQUIREMENTS OF THE MATERIAL
SPECIFICATION IDENTIFIED IN THIS REPORT AND ADOITIONAL REQUIREMENTS OF THE ABOVE REFERENCED CUSTOMER PURCHASE ORDER.

=V
HaUTMONT Le: 0 & SEP, 195
45 JAN, 1997

LInspecteur des essais Le Chef du Bureau des essais - @
The test Inspector The testing department Manager ‘7{/{




FORGES WIAURILE LLIVIDICAIVIVI ¢ e

Modele 18 D.2 Rév. 02

CERTIFICAT D'ANALYSE - ESSAIS MECANIQUES

- Annexe 1 - Page 2/2
CLENT: C. S C = SPA CERTIFICAT N° : __£9 '23%//2 Qe 4.
Nuance : Al M6& ll-,, S My /)/.3*
WPRUMERTE LEAUO - Kot
Origine | Numéro _ ANALYSE
du de .
Métal Coulée Cu |. Si Mn Mg Fe | Ni Cr Zn Ti Zr
Hean |2034 lgnsolpasolozeoly woloasol  lgde 0,030 loode:
‘ . : DE COULEE .
RESULTATS D’ESSAIS MECANIQUES OF GAST DURETE BRINELL
sur
N° de Coulée O/ZE% Fﬁ A% Z % K ™ Piéce
M CH PR
94

22 A | asF Lo 4

- (] P .
SCHIO (V1)

Hautmont, le ﬂlr SEP. 1996

Le Chef du Bureau dwgs als

—/ B




runaco i
Ne Classification 4-1
: Classification Nr -
M. DEMBIERMONT S.A. | ——
. $.A. CAPITAL 18,461,500 F — R.C. AVESNES B §72020154 9 .e e . 18 C Rev 04
59330 HAUTMONT (NORD) B.P. 89 Exibit
TELEFAX 03.27.69.73.85 TEL.: 03.27.69.73.81 (Service contrdle) .
03.27.69.73.73 (Standard) Page : 1 /Z
- LI 4 r - rd -
Rapport Certifié d’Essais de Matériaux N° 69.293 /3
. -
CERTIFIED MATERIAL TEST REPORT N° Rev. 4-
'CLIENT | SsCe SPA ' .
CUSTOMER * CeSeCe } scalg
R : '
Commandes : 2139/96402 o
Client FAX DU 12/06/96 CLIENT CeSaC
Customer order References o
p Nombre’ . . Pidces couvertes par ce Pg.‘éc;s
oste - : ’ rapport )i
Oa:t DESIGNATION DES PIECES ) Parts concerned by report livrées | Total
Item poste PARTS DESCRIPTION Ajout. | Nombre |N° essais Z’:’,f
Qrty Add. Qtty | Test Nr | vered
3 1| COURONNE/ANELLO .j_ .j_
DE 3220 DI 3005 EP 310 .
SYT CROQUIS REP € (3EX)
cf TE ol
ANFURME
™
i ALE
Qualité | Ne Coulée |
1 auaLTy AL MG 4,5 MNO,7 (5083) SVT NFA 50-451 OCT 86 Heat Number '
ETAT NATUREL-R>= 275 MPA~E0,2 >= 125 MPA
A% >= 10 - SENS LONG ;
CARACTERISTIQUES A TITRE INDICATIF ' 32;:1—
Annexes jointes - : ~Piéces jointes
Attached appendices Page Page Enclosures Page
Certificat visuel et dimensionnel
| — Analyse - Essais mécaniques . X —Visual and dimensionnal P.V.
Analysis - Méc, tasts 2.1 v — Magnétique Mag Particle
Il — Traitement thermique Heat treatmant |......... VI — Examen m'acrogragrflqtje;_ axam,
it — Ultra Sons Utrasonie o] YN T Examen mlcrograp‘r)gqu’e hic axam.
IV — Ressuage Liquide panstrant |.....] VIII — Dureté Hard, 94
LE CONTENU OE CE RAPPORT EST CERTIFIE ETRE VERITABLE ET PRECIS POUR LA COULEE IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT. TOUS LES
RESULTATS DES ESSAIS ET OPERATIONS Ei:'FECTUES PAR DEMBIERMONT ET SES SOUS-TRAITANTS SONT CONFORMES AUX EXIGENCES DE
’L;ZUZPFL:CZ;_CAUON DU MATERIEL IDENTIFIEE DANS CE RAPPORT ET EXIGENCES ADOITIONNELLES DE LA COMMANDE CLIENT IDENTIFIEE
AUT., .
THE CONTENT OF THIS REPORT IS CERTIFIED TO BE TRUE AND CORRECT FOR THE HEAT IDENTIFIED IN THIS REPORT. ALL TESTS RESULTS AND
OPERATIONS PERFORMED BY DEMBIERMONT AND THEIR SUB-CONTRACTORS COMPLY WITH -THE REQUIREMENTS OF THE MA TERIAL
SPECIFICATION IDENTIFIED IN THIS REPORT AND ADOITIONAL REQUIREMENTS OF THE ABOVE REFERENCED CUSTOMER PURCHASE ORDER.

L'Inspecteur des essais Le Chef du Bureau des essais
The test Inspector The testing department Manager

15 AN 1997
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Modéle 18 D.2 Rév..02

CERTIFICAT D’ANALYSE - ESSAIS MECANIQUES

- Annexe 1 - Page 2/2
CLENT: C.S. C SPA CERTIFICAT N° : _ &9 QSS/S. L4
Nuance : Al M& &5 MNO F-
RPN LEAUD « Mt
Origine Numéro . ANALYSE
du de
Métal Coulée Cu Si Mn Mg Fe Ni Cr Zn Ti Zr
()-Qrmm 2021 0/.030 oj-ilfO O,RGO %660 0/.380 (3120 0].020 0]012
- ) DE COULEE ,
RESULTATS D’ESSAIS MECANIQUES OF CAST DURETE BRINELL
Z% . sur
0, .
N¢ de Coulée :4 - nF(gﬁ A% Y % K TT Piece
93

32 | AU | 32F |24

Hautmont, le 0 4’ SEP. 1996

Le Chef du B?au@ais
A




o IMet el

ALLUMINIO - BRONZO - OTTONE » RAME

EEIMM*LME‘I {TUBES

Cagagnuic

P

25045 CASTEGNATO (Brescia)

Vig Pudanu Superivry
Zona lott, Barco Km, 226363
Tel. 130/2140421 r.a. » Fi03301.2140327

Caciine Socsa'e L, 577 060 000 INT VERLATO
Coadales Fis2ae ¢ Pan 18 IVA O 104G T
C.CLAA Brozaa (85148 . } .

More. 021417 ;

anagrefico RBNZ14Y Epett,le Ditta
C'S'C. S(DIA!
30T (V)

- g

20 Aposte 1996

CERT LELCATO D1 CONFORMITA®

A Buguito Yoatra richiesta o in rifermento alla nostra
faliura accompagnatoriA N. 8498 del 1/8/96; .

’

SI CERTIFICA CHE
Kg. 141,00 di Tube alluminio diam, 30x20
gono in lega O30 uni 5008,

Cert. d1 trovarVi con neoi d'accorde, cogliame l'occasione
pér porgerVi distinta galuty,




Tounl Met iy
ALLUMINIO - BRONZO - OTTONE - RAME

| PNEOUATICICYIINDERIUBES

ii ; 25045 CASTEGNATO (Erescia)

Via Padane, Superiors

Zony iot:, Barca Km, 2234363

Yal, 020/2140421 1.4, - Far 230/2140827
Gaptaie Jogiale b, 577.000.C03IN'E VERGATD
Codiod wisnaio o Panila IVA Q1374401

G.CLAA Brogoa 251140

Meeeareg alics 38031417

ey

Spettabile Ditta

C.8.8. S-p.Ao
BCHILO (VI}
Castegnald 15 ettobre 1996
CERTIFICATO DI CONF ORMITA'
R A wazuito Vostra richiesta ed in riferimento alla
nositea fattura ascempagnatoria n, 10753 del 18/10/96° :
ST CERTIFICA CHE
ke . '11,50 di ‘bube rettangolo alluminio ma. BOx40x4
- gémo in lega ANTLCCRODAL 6060 UNI 3569. \

Certi i trovarVi con noi d'aceonrde, ci & gradito

porgerVi 4 nosticd migliori =saluti.

CC@S :.c:n " B.M‘; ,

ALL SWJH LE

i§7

TAU METALLI 5Tl



PSS SEi U 14:ids

(U P Dl d, DeRe e O3 I Sl

N° A27734°

TAU METAL L s 0,
Yia Padaes Sopossion, M
28048 CASTY X
Tel OG0 « 214
Fag 080 « 2wy
BB Giastiaanid s

CERTIFLCATO DI COLLNIDO l

* s et

59@“.&
C e Sp&

|

O

t

Logs / Alley
5082

Desce, Prod,

Py, Madc/Mac.PL.
£30

STPL / Tampar:
T6

BAR ES STD LD

aoﬁ Hl
’ﬁLL?A

Profile / pra?ile gpess,: / Thlekn.. | Almrizar / Hesgak| base:r / Base: t..Verg.t / L.Rod: | Raggio: / Radiusi

61920 70.00 wm 70,0 mm §000.0 wm
—
i CHEMICAL COMBOSITION / COMPOSIZIONE CHIMICA
i
jcoluca Kos / Cusk al: £ = 0.85§ Pew 0.376 Cu e 0,088 MWn: 6,518 Mg = 0.756

o = 0,047 Rl » 0.003 2n 2 0.018 Ga s+ 0.018 v = 0,008
Rotalo Bvs 7 Geli at: i = 0.015 3 x 0.00L b= 0,006 B8n = 0.001 B = 0.003
Rotolo ity 1 cotd n Ba = O Sae 0,007 bLi= O Wi 0 sr = 0
gr = 0.001 ? » 0.005
HECHEANICAL PROPHRIIES / CARMTTERLSTNICHE KECCANICHE
Limate 44 Bnarv.: Carica b ROt s Allungameantat Antaotropia:
; Yield dzzene: TIDLESIAAS Elengauionf' Baring:
: ap 0.1 (m) am 1MEa) AS0 (%) (%)
0 0 ¢ o
" Rasistivishi 2 Duxesa: -

| Remissivieys 0 £ . 'E-m ~ “Haxdnean: HE = 107.0

Piega Bend:

Xrichoon Doty (owm) ¢ 0

orain Sire (um): 0

Macxot

planuxiehs 0

c.s.C.




¥o Sbi CWo 1dil9 TR MEFLLL SJR.L.ISY gW cldidadl - - -
- .. INSPECTION CERTIFICATE / TEST REPORT / (DIN 500
:.=‘=‘-i,;\?}iffﬂg?g:‘ef?‘i.j:ﬁ:::::i==!=====:=========== '
Y Vig Padann Supe e, 19
23l CASTRON T (3%
! Tol, 080 - 210431 1,
Fax D9« 2103837
Yo a RUIVA GIATReGRIT .
ALLOY/TEMPER: 6082-T651 )
ITEM: 01l LOT: 540837 PRODUCY: PLATE
QUANTITY: 3 DIMENSIONS: 70,000 x
=’====!.'=!=:===========£====‘===#=======-‘=ﬂ=====§===2
RESULYS.
—_— Mecnanis-al properties:
A
" Pl. Nov. &pez, No. Y.8 Uu.T.S. ELl.
i 2
N/zna N/min X
Min. LT 240 235 ¢£,0
Max. LT A
1 3G 352 11,4
2 309 358 2,53
3 kS 370 g,5
AnscsnonumuuEsoIEsIASBNSERENAS IR USSR NTS SRy
Chemical composition: in X remainder Al
( Si Fe Cu 4n Mg Cr
- 1,184 0,300 0,068 0,479 0,708 0,008
Ch zr Pr . Nt sn Be Na
- - 05,0012, . 0,0003. 0,0044‘ 0,0011 66,0002 0,000¢
Al TL O OPLeZy Cu/Mg
9,020
\-:1/
R Y i) . LI tar ‘/ .<nw

. = Cepp o
49/3.1B/EN 10204/%.1B)

PAGE:

“
N

00,00 mm

HEolmsm==m=gE

1550,00 x

mmmm == A mos

gtrength
2
J/cu

P

Reduction
of arei

Impact

......

P T I T TS A P A N I

Ti
0,01&5
v
0,0071

00,0014

o

&

%

LT f
L o ade
EIREA T 78
4

Vi, i
-l
/ﬁﬁuﬁwﬂfﬁmﬂouw)

s2af
€

R,
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1
s
B3
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= .
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[£3
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PECHINEY %) CERTIFICAT DE CONTROLE 49480 MONTABIIG:

MILL-TEST CERTIFICATE |, Z7 CONFORMITEg . - .
RHENALU \  AsNAHMEPROFZEUGNIS omssenscats - el : #1.88.50.19 e N
. - . . 05095% 1 7MAH§%” ' -
| COMMANOE CHENT - Curomes Order « Kundenberaling o, DESTINATAIRE - Consignes « Empfanger . COMMANDE PECHINEY RHENALU
ALMET .STOCK CENTRAL
CDE A31719N- |7 RUE DE FOS SUR MER t ' 050092/03
BP 7133 PORTEDOUARD HERRIOT AVIS D'EXPEDITION - Diapatch Noww - Uefers
ALMET LYON ~ . 469353 LYON CEDEX 07
ALLIAGE « Alloy - Werkstof{ ETAT Tamoer Zusand NORME - Standard - Norm . PRODUIT » Product « Produkt
5083 F NFAS0411 €D0.89 BARRE RONDE S0X3000,
- DIN,1723 ‘ 032022 Q;
; ASTH B2R21-92A OIN.1799 BIN.1747
. N'COULEES - N* Casungs COMPOSITION CHIMIQUE {% en Masse) - Chemical C ition « Chemischs Z s .
. Schmaize « Nr Si To Tu An Mg Cr N Zn T 25 Pb B NA <
: : PPH . | ePH
KOo&78 0.1 0,31 0.02 0.54 4.7 | 0.14] 0,00 0.02[ 0.01] 0.00} 220 110
DESIGNATION DES PRODUITS - Product description « Bazeichnug der Produkte
OBSERVATIONS - DEROGATIONS - Ramarks - Darogations - Bamerkungan - Abwaeichung .
= ’ : AUTRES EXAMENS
- RRE RONDE FILEE ---~ §% LG--- 1013 KG | . DIMENSIONS BONNES
0T 01 COLIS 361 - 302 ETAT DE SURFACE BON

EXAMEN MACROGRAPHIQUE

|
| S

74 =X4
E€SSAIS DE TRACTION - Physical Tests « Zugversuche
© N°LotSens Prétbvemanss ([ o P ROZ | Axm N° Lot Sans Prélévemants (1) R RO2 | Ay
i Bahn.Sample Orientation S‘I:;mql:h '\,:".ld Elongat. Bnuhn,.snnmph ;:rre"r:;no(n ST"“'" :;";‘d Elongat.
. Los a. Richtung des Probestuckes M.Fn.A. M.F:r.:. % Los n. Richung des Probestuckes :1';1“' M.};'.x. L)
- LOTT0500927 08708 | KosPE: T [- - R L
ETAT OE CASS$SE F : »
L 342| 204|24,9
339 204|23,0¢
_ 3391 20423 ,¢
/‘
k]
CONFORMITE

Nous certifions que, sauf exceptions ou dér
tions énumérées ci-dessus, la fourniture citée :
fabriquée conformément aux spécifications tec
ques du marché, commande ou sous-comm:
du client et que, toutes opérations de contro
essais effectués, elle répond SOUS TOUS

_ ASPECTS aux spécifications particuligres,
plans ainsi qu'aux normes et réglements e:
gueur s'y rapportant.

e CERTIFIEES EXACTES LES INDICATIONS CI-DESSUS
: o S8 rcerufie that the above i correct
. Obigs Angaben als zuustiend bescheinigt 246/04.,
CE

(L. Sans Long 1L . Sons Travers Long 1C . Sens tavers Cour L . e

T T m

DE : . la: N Bbee L [ Q& '
EPosxTAmF_\PD/{» QUANTITE : | oeservaTIONs DE— 7

SIRET : — N* lot ou Produnt if . "["UA SURVEILLANCE H
ZLENT ; a5 N° BL: [ [ | Remes of A
COMMANDE : c\ ¢ UEU: I — ey

!
A -
- L. der Basulsichigung

o




R -} il :
TT;YSSEN Qberechiesisnstrade 10
D-4150 Kreleld 1 16

Tslefon {02151) A3

THYSSEN Acrﬁpmmwmﬁm—i LWERKE AG LA H
} CLIENT Prifbeschalnigunyg OIN 50049
: . Priifbescheinigung DIN EN 10204
1 Neo ' (Cds CLIE T !ns-pecuqn document; Document de contrdie
Thyssen iulslahiwarks AG - Postfach 72D - D410 Kraleid 1 037
" Ne B. L M. + Ho. Dulum ¢+ Dale Auflgsz, » Order Mo, - Commande No.
444047-RO  [47.08.923| 412-72587
HHYjBﬁﬂﬂDS\CIEF'C‘ : Trawe Ay Tetalon - Toles + T8 Yarim T, - Covtoma’s wles - how ¢Eait
P'“%ﬁU%AS:ﬁ. VLRA [0OR21i51 833334 | 998442-0
2 \E‘le D_U GENERAL KOENIG Ihre Bestatlung Nidvom + Your order NoJdated « Vicommance NoJ/duy
F~-44000“'NF\NT1::: 22/40T92 ~
_ g 05.05.92
3 . ' v Frifbeschelnigung DIN 50049; DIN ZN 10204 -
. T 3.4B 3 fach

Goganatant STRBE/RARS/BARRES CA
Produft REM. 1.4306 SUFER IM, TYFE 304 l. SUPER IM, Z 3 CN L{?.11i SUFER IM

GEWAILZT, AEBGESCHRECKT, GESCHALT / HOT ROLLED, SOLUTION~ANNEALED,
FEELED / LAC, HYFERTREMFEES, ECROUTEES
+ADW 2-04/9C; ADW 10-11/87; DIN 47440-7/83
+TASME BA 477 BEC.II FART.A 89 ADD.2O; ABTM A 479-91A
HEENFA 35-574~-05/9C

! .
;! f,g’;r &"é%";’r: . Hemiry Abmassung - Size « Dimenzlon  {mm) N;gm:rg::n Horstallerzslchen TEW rr::l‘l,iies‘r:ﬁ:lmmp
52| RD 40,000 3600- Peida Net  (kq) g"‘q:‘;’;u‘"’ manulacturer | Palngon da Fexpert QA
+ 0,400 4000 34435, 00 ] .
: ) - 0,400 +UL
,| ~c,g’m§§6<r;\ Smchmdimmgaan - Stealmeking Process + Procédd d'Elaboration: | . ]
Moo couieu | ¥ T # ST | %X MN| X P 48 % CR 1% NT | % CO 1% CUt X N

}270370 0,084 o0,z9 1,67 0,027 0,024 18,2¢ 10,44 0,13 0,14 0,084
! :

LIEFERZUSTAND/CONDITION GF DELIVERY/ETAT DE L.IVRAISON: 1050 C/L/AIR/LY ALR

J PobeDudi  ibdae] Proddbmersng | ATen | Rp in =% " ) Pr.Form hi'(e
PDEE | LIS, D o] 28 299 294 989 35.8 S4.9 7 T - L A2 £ 65—
b £ L 2,5 | 29 253 297 582 0.2 55.7 7 1 T
Feds 4L [$2,5 | 23 254 299 594 47.8 S5 74
ez €3 L 2,5 {23 243 287 574 54 .4 5.4 7

JLk 23 [Y480>24H4&0-680 [v4H
L et 23 179 2485 >30 | 4«
1L+ 23 179 450-650 245
B&. LI&J'E.F\UNF WURDE :
AR IK-FESTAEND IGKELT. GEFRUEFT (DIN S0914) . sud/ A
US-GEPRUEFT (VORMATERIALFRUFUNG) 9167

AGF IDENTITAET GEPRUEFT (SFECTRO.)
i BESICHTIGT UND AUF MASS. KONTROLLIERT
WND FREIGEGEBEN
RESISTANT TO INTERCRYSTALLINE CORROSION (ASTH A 262 FRACITCE E)
YLIRASBNIC TESTING HAS REEN FERFORMED (TEST ON SEMI-FRODUCT)
YDENTITY HAS EEEN CHECKED (SFECTRO.)
VISUAL INSP. + CONTROLL F. DIMENS. ACCURACY
‘MAVE BEEN FERFORMED _
RESISTANT A& LA CORROSION INTERCRISTALLIME (NF@ OF-159
MATIERE ACCEPTEE AFFES CONTROLE AUX
ULTRA-SONS (CONTROLE DES DEMI-PRODUITS)
TEST D' . IDENTIFICATION (SFECTRO.)
'EONFROLE VISUEL, ET DIMENSIONNEL A ETE .
EREECRUE . . "
AG + ABNAHME

KNI = <
LEa"wirctderst 11, A e L3 bacing pupxdTt WGRda. urks sen Vorsnbansgen byl der Besluiungsannshms enisuichi, . DER WERKSS
VG heddy SUftTy'miat. e Matodsl descrtbad 60T 813 Hearr isited ANC COmddes win e |varo of Ive qras coniract, {&J:)RKC; t IMS
* Nous ¢EtHIDAr Qoo te Roubon'a B9 rérhbe~st st conjonezrux dipulalens Ay Facception da ia commande. -

t g
ECTOR%L' CXP_F\'I



