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1 CAMPO DI APPLICAZIONE E SCOPO 
IMESA è un’azienda certificata in accordo alla ISO 9001, la quale prevede l’emissione di una dichiarazione di 

conformità sul prodotto finale, nonché la gestione di processi speciali e materiali non conformi. Per ottemperare a tale 

necessità, si rende necessario ribaltare alcuni requisiti alla catena di fornitura IMESA. Pertanto, il presente documento 

ha lo scopo di definire i requisiti qualità applicabili alle forniture di materiali e servizi che IMESA effettua nell’ambito 

delle commesse di progetto. Questo documento è da intendersi come parte integrante dell’ordine di acquisto. Tutta la 

documentazione richiesta dai successivi paragrafi dovrà essere fornita in formato elettronico all’indirizzo 

rqf@imesaspa.com o caricata sulla cartella condivisa se di grandi dimensioni; in formato cartaceo limitatamente ai 

documenti necessari per la spedizione. 
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2 DOCUMENTI APPLICABILI E DI RIFERIMENTO 

2.1 NORMATIVE 

 

[1]. UNI EN ISO 9001:2015, “Sistemi di gestione per la qualità - Requisiti” 

[2]. EN 10204:2004, “Documenti di Controllo Prodotti Metallici” 

[3]. UNI EN ISO 3834:2021, “Requisiti di qualità per la saldatura per fusione dei materiali metallici” 

[4]. UNI EN ISO 9606:2017, “Prove di qualificazione dei saldatori - Saldatura per fusione” 

[5]. UNI EN ISO 14732:2013, “Personale di saldatura - Prove di qualificazione degli operatori di saldatura e dei 

preparatori di saldatura per la saldatura completamente meccanizzata ed automatica di materiali metallici” 

[6]. UNI EN ISO 12944:2018, “Pitture e vernici - Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante 

verniciatura” 

[7]. UNI EN ISO 2808:2019, “Pitture e vernici - Determinazione dello spessore del film” 

[8]. ISO 19840:2012, “Paints and varnishes — Corrosion protection of steel structures by protective paint systems 

— Measurement of, and acceptance criteria for, the thickness of dry films on rough surfaces” 

[9]. UNI EN ISO 2409:2020, “Pitture e vernici - Prova di quadrettatura” 

[10]. UNI EN ISO 4624:2016, “Pitture e vernici - Test di trazione (pull-off test) per adesione” 

[11]. UNI EN ISO 3668:2020, “Pitture e vernici – Confronto visivo del colore delle pitture”  

[12]. UNI ISO 2859:2007, “Procedimenti di campionamento nell'ispezione per attributi 

[13]. UNI/PdR 88:2020, “Requisiti di verifica del contenuto di riciclato e/o recuperato e/o sottoprodotto, presente 

nei prodotti” 

[14]. CPD Doc 262, “Certificazione del contenuto di riciclato/recuperato/sottoprodotto secondo lo schema 

proprietario di ICMQ” 

[15]. UNI EN ISO 14021:2021, “Etichette e dichiarazioni ambientali - Asserzioni ambientali auto-dichiarate 

(etichettatura ambientale di Tipo II)” 

[16]. UNI EN ISO 14025:2010, “Etichette e dichiarazioni ambientali - Dichiarazioni ambientali di Tipo III - 

Principi e procedure” 

 

2.2 DOCUMENTI IMESA 

[17]. TAB 19_Rev00, “Tabella di normalizzazione dei materiali” 

[18]. TAB 20_Rev.00, “Tabelle di piegatura lamiera e rame” 

[19]. GUIDA 09_Rev00, “Guida Saldatura di componenti meccanici” 

[20]. GUIDA 10_Rev01, “Guida forature Speciali” 

[21]. IL CAR.20_Rev04, “Specifica tecnica trattamenti galvanici” 

[22]. IL.CAR.26_Rev02, “Rivestimenti lamiera” 

[23]. IL CAB.03 Rev03, “Collegamenti in cavo flessibile” 

[24]. WPS_901_190205_BW01, “IMESA WPS Saldatura BW01” 

[25]. WPS_901_190205_BW03, “IMESA WPS Saldatura BW03” 

[26]. WPS_901_190205_BW11, “IMESA WPS Saldatura BW11” 

[27]. WPS_901_190205_BW13, “IMESA WPS Saldatura BW13” 

[28]. WPS_901_190205_FW01, “IMESA WPS Saldatura FW01” 

[29]. WPS_901_190205_FW02, “IMESA WPS Saldatura FW02” 

[30]. WPS_901_190205_FW03, “IMESA WPS Saldatura FW03” 

[31]. WPS_901_190205_FW04, “IMESA WPS Saldatura FW04” 

[32]. WPS_901_190205_FW05, “IMESA WPS Saldatura FW05” 

[33]. WPS_901_190205_FW11, “IMESA WPS Saldatura FW11” 

[34]. WPS_901_190205_FW12, “IMESA WPS Saldatura FW12” 

[35]. WPS_901_190205_FW13, “IMESA WPS Saldatura FW13” 

 

 

  


TAB 19

				TABELLA DI NORMALIZZAZIONE DEI MATERIALI																		TAB 19

																						Emissione

																						9/30/25



		DENOMINAZIONE
A DISEGNO		DESCRIZIONE		RIFERIMENTO NORMATIVO		DESIGNAZIONE (*)		PROPRIETÀ CHIMICHE		PROPRIETÀ MECCANICHE		FINITURA SUPERFICIALE		PROPRIETÀ ELETTRICHE		PROPRIETÀ TERMICHE		DIMENSIONI e TOLLERANZE		CONDIZIONI di COLLAUDO

		Lamiera Decapata Fe P11		Prodotti in acciaio a basso tenore di carbonio laminati a caldo in continuo per formatura a freddo		UNI EN 10111		Lamiera EN 10111 – DD11 (1.0332) – Th x W x L mm – oliata		UNI EN 10111		UNI EN 10111		UNI EN 10111		-		-		UNI EN 10131
UNI EN 10051 (normali)		UNI EN 10111

		Lamiera Zincata		Prodotti laminati in acciaio rivestiti per immersione a caldo in continuo per formatura a freddo (Z200)		UNI EN 10346		Lamiera EN 10346 – DX51D+Z200-NAU (1.0917) – Th x W x L mm		UNI EN 10346		UNI EN 10346		UNI EN 10346		-		-		UNI EN 10143 (normali)		UNI EN 10346

		Lamiera Zincata Z275		Prodotti laminati in acciaio rivestiti per immersione a caldo in continuo per formatura a freddo (Z275)		UNI EN 10346		Lamiera EN 10346 – DX51D+Z275-NAU (1.0917) – Th x W x L mm		UNI EN 10346		UNI EN 10346		UNI EN 10346		-		-		UNI EN 10143 (normali)		UNI EN 10346

		Lamiera Acciaio Inox AISI 304 		Prodotti in acciaio inossidabile laminati a freddo ricotti (AISI 304)		UNI EN 10088-1		Lamiera EN 10088-2 – X5CrNi 18-10 (1.4301) – 2D – Th x W x L mm		UNI EN 10088-1		UNI EN 10088-2		UNI EN 10088-3		-		-		UNI EN 10131
UNI EN 10051 (normali)		UNI EN 10088-2

		Lamiera Acciaio Inox AISI 316 		Prodotti in acciaio inossidabile laminati a freddo ricotti (AISI 316)		UNI EN 10088-1		Lamiera EN 10088-2 – X5CrNiMo 17-12-2 (1.4401) – 2D – Th x W x L mm		UNI EN 10088-1		UNI EN 10088-2		UNI EN 10088-3		-		-		UNI EN 10131
UNI EN 10051 (normali)		UNI EN 10088-2

		Lamiera Acciaio Inox AISI 430		Prodotti in acciaio inossidabile laminati a freddo ricotti (AISI 430)		UNI EN 10088-1		Lamiera EN 10088-2 – X6Cr17 (1.4016) – 2D – Th x W x L mm		UNI EN 10088-1		UNI EN 10088-2		UNI EN 10088-3		-		-		UNI EN 10131
UNI EN 10051 (normali)		UNI EN 10088-2

		Lamiera Alluminio Lega 5754		Prodotti laminati in alluminio e leghe di alluminio		UNI EN 573-3		Lamiera EN 573-3 – EN AW-Al Mg3 (5754) – H22 – Th x W x L mm		UNI EN 573-3		UNI EN 485-2		UNI EN 485-1		-		-		UNI EN 485-4		UNI EN 485-4

		Lamiera Rame ETP		Piatti, lastre e nastri di rame per usi elettrici		UNI EN 13599		Lamiera EN 13599 – CW004A (Cu-ETP) – R240 – Th x W x L mm		UNI EN 13599		UNI EN 13599		UNI EN 13599		UNI EN 13599		-		UNI EN 13599		UNI EN 13599

		Piatto Rame ETP		Barre e fili di rame per usi elettrici		UNI EN 13601 		Barra EN 13601 – CW004A (Cu-ETP) – H085 – Th x W – CE		UNI EN 13601		UNI EN 13601		UNI EN 13601		UNI EN 13601		-		UNI EN 13601		UNI EN 13601

		Policarbonato Trasparente (Lexan)		Lastre in policarbonato termoplastico per usi elettrici		UNI EN 11963		Foglio EN 11963 – PC – Th × W × L mm – trasparente		-		UNI EN 11963		UNI EN 11963		-resistività dielettrica: IEC 62631
-rigidità dielettrica: IEC 60243-1
-resistenza all'arco secco: ASTM D495
-resistenza al tracking: IEC 60112
-costante dielettrica e fattore di dissipazione: IEC 60250		-UNI EN 11963
-classe di resistenza alla fiamma: UL 94 (V-0)
-temperatura max di esercizio cont.: IEC 60216 (115°C)		UNI EN 11963		UNI EN 11963

		Poliestere Vetro (GPO-3)		Stratificati rigidi a base di resina poliestere insatura rinforzata con fibra di vetro per usi elettrici		CEI EN 60893-3-2 (NEMA LI 1)		Foglio / Barra EN 60893 – UP GM 203 (GPO-3) –  Th x W x L mm – colore rosso – superficie Tipo 1		-		CEI EN 60893-3-2		CEI EN 60893-3-2		-resistività dielettrica: IEC 62631
-rigidità dielettrica: IEC 60243-1
-resistenza all'arco secco: ASTM D495
-resistenza al tracking: IEC 60112
-costante dielettrica e fattore di dissipazione: IEC 60250		-CEI EN 60893-3-2
-classe di resistenza alla fiamma: UL 94 (V-0)
-temperatura max di esercizio cont.: IEC 60216 (130°C)		CEI EN 60893-3-2		CEI EN 60893-2

		(*) acciai: secondo UNI EN 10027-1 (designazione alfanumerica) o UNI EN 10027-2 (designazione numerica); alluminio: secondo UNI EN 573-1; rame: secondo UNI EN 1412; policarbonato / poliestere: UNI EN ISO 1043-1. Th = spessore; W = larghezza; L = lunghezza.
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TAB 20

						TABELLE DI PIEGATURA
LAMIERA e RAME								TAB 20

														Emissione

														9/30/25



				Tabella		Spessore [mm]		Raggio interno piega [mm]		Fattore K		Angolo [°]

				Lamiera		1.5		1		-37.198300		0

				Lamiera		2		1		1.286490		0

				Lamiera		2.5		1		1.229190		0

				Lamiera		3		1		1.223880		0

				Lamiera		4		1		-13.324400		0

				Lamiera		1		1		1.336455		15

				Lamiera		1.5		1		0.500289		15

				Lamiera		2		1		0.435669		15

				Lamiera		2.5		1		0.549685		15

				Lamiera		3		1		0.593165		15

				Lamiera		4		1		0.052259		15

				Lamiera		1		1		1.126373		30

				Lamiera		1.5		1		0.275207		30

				Lamiera		2		1		0.080306		30

				Lamiera		2.5		1		0.268943		30

				Lamiera		3		1		0.333218		30

				Lamiera		4		1		-0.403031		30

				Lamiera		1		1		0.909928		45

				Lamiera		1.5		1		-0.181929		45

				Lamiera		2		1		-0.191060		45

				Lamiera		2.5		1		-0.196539		45

				Lamiera		3		1		-0.097780		45

				Lamiera		4		1		-0.204757		45

				Lamiera		1		1		0.699853		60

				Lamiera		1.5		1		0.088843		60

				Lamiera		2		1		-0.230661		60

				Lamiera		2.5		1		-0.002195		60

				Lamiera		3		1		0.082164		60

				Lamiera		4		1		-0.065340		60

				Lamiera		1		1		0.489784		75

				Lamiera		1.5		1		0.065006		75

				Lamiera		2		1		-0.078318		75

				Lamiera		2.5		1		0.019035		75

				Lamiera		3		1		0.101823		75

				Lamiera		4		1		0.069571		75

				Lamiera		1		1		0.273240		90

				Lamiera		1.5		1		0.182160		90

				Lamiera		2		1		0.136620		90

				Lamiera		2.5		1		0.236620		90

				Lamiera		3		1		0.303286		90

				Lamiera		4		1		0.068310		90

				Lamiera		1		1		0.063155		105

				Lamiera		1.5		1		0.424682		105

				Lamiera		2		1		0.318511		105

				Lamiera		2.5		1		0.473079		105

				Lamiera		3		1		0.522231		105

				Lamiera		4		1		0.459376		105

				Lamiera		1		1		-0.146930		120

				Lamiera		1.5		1		0.479249		120

				Lamiera		2		1		0.335563		120

				Lamiera		2.5		1		0.459437		120

				Lamiera		3		1		0.509615		120

				Lamiera		4		1		0.442324		120

				Lamiera		1		1		-0.363380		135

				Lamiera		1.5		1		0.493396		135

				Lamiera		2		1		0.454930		135

				Lamiera		2.5		1		0.533709		135

				Lamiera		3		1		0.578369		135

				Lamiera		4		1		0.407840		135

				Lamiera		1		1		-0.573465		150

				Lamiera		1.5		1		0.453784		150

				Lamiera		2		1		0.454930		150

				Lamiera		2.5		1		0.516732		150

				Lamiera		3		1		0.579155		150

				Lamiera		4		1		0.408901		150

				Lamiera		1		1		-0.783549		165

				Lamiera		1.5		1		0.421374		165

				Lamiera		2		1		0.489654		165

				Lamiera		2.5		1		0.530622		165

				Lamiera		3		1		0.575526		165

				Lamiera		4		1		0.479219		165

				Rame		4		5		0.460015		5

				Rame		5		5		0.530015		5

				Rame		6		5		0.630012		5

				Rame		8		5		0.720008		5

				Rame		10		5		0.720009		5

				Rame		4		5		0.380019		15

				Rame		5		5		0.410019		15

				Rame		6		5		0.500016		15

				Rame		8		5		0.570014		15

				Rame		10		5		0.530016		15

				Rame		4		5		0.330024		30

				Rame		5		5		0.370024		30

				Rame		6		5		0.450020		30

				Rame		8		5		0.500019		30

				Rame		10		5		0.470019		30

				Rame		4		5		0.270033		45

				Rame		5		5		0.320031		45

				Rame		6		5		0.410027		45

				Rame		8		5		0.470025		45

				Rame		10		5		0.430025		45

				Rame		4		5		0.180047		60

				Rame		5		5		0.245042		60

				Rame		6		5		0.350037		60

				Rame		8		5		0.420033		60

				Rame		10		5		0.390032		60

				Rame		4		5		0.070067		75

				Rame		5		5		0.150059		75

				Rame		6		5		0.270054		75

				Rame		8		5		0.360047		75

				Rame		10		5		0.340049		75

				Rame		4		5		0.350952		90

				Rame		5		5		0.374960		90

				Rame		6		5		0.449963		90

				Rame		8		5		0.484970		90

				Rame		10		5		0.434972		90

				Rame		4		5		0.371252		95

				Rame		5		5		0.312441		95

				Rame		6		5		0.275441		95

				Rame		8		5		0.215778		95

				Rame		10		5		0.173225		95

				Rame		4		5		0.484087		105

				Rame		5		5		0.404731		105

				Rame		6		5		0.352737		105

				Rame		8		5		0.274851		105

				Rame		10		5		0.221136		105
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off

		Spessore [mm]		Raggio interno piega [mm]		KC CAD		BA KC		Fattore K		KF da KC		Coefficiente K		Sviluppo		BA KF		Angolo [°]		Angolo [Rad]		Note				L1		100		L2		100

		1.50		1.00		-0.10		-0.100000		-37.198300		ERROR:#DIV/0!		0.00		200.00		0.000000		0.00		0.00		Lamiera

		2.00		1.00		0.00		0.000000		1.286490		ERROR:#DIV/0!		0.00		200.00		0.000000		0.00		0.00		Lamiera

		2.50		1.00		0.00		0.000000		1.229190		ERROR:#DIV/0!		0.00		200.00		0.000000		0.00		0.00		Lamiera

		3.00		1.00		0.00		0.001172		1.223880		ERROR:#DIV/0!		0.00		200.00		0.000000		0.00		0.00		Lamiera

		4.00		1.00		-0.10		-0.100000		-13.324400		ERROR:#DIV/0!		0.00		200.00		0.000000		0.00		0.00		Lamiera

		1.00		1.00		0.09		0.611682		1.336455		1.336455		0.09		200.09		0.611682		15.00		0.26		Lamiera

		1.50		1.00		-0.20		0.458262		0.500289		0.500289		-0.20		199.80		0.458262		15.00		0.26		Lamiera

		2.00		1.00		-0.30		0.489915		0.435669		0.435669		-0.30		199.70		0.489915		15.00		0.26		Lamiera

		2.50		1.00		-0.30		0.621567		0.549685		0.549685		-0.30		199.70		0.621567		15.00		0.26		Lamiera

		3.00		1.00		-0.33		0.727670		0.593165		0.593165		-0.33		199.67		0.727670		15.00		0.26		Lamiera

		4.00		1.00		-1.00		0.316525		0.052259		0.052259		-1.00		199.00		0.316525		15.00		0.26		Lamiera

		1.00		1.00		0.04		1.113366		1.126373		1.126373		0.04		200.04		1.113366		30.00		0.52		Lamiera

		1.50		1.00		-0.60		0.739746		0.275207		0.275207		-0.60		199.40		0.739746		30.00		0.52		Lamiera

		2.00		1.00		-1.00		0.607695		0.080306		0.080306		-1.00		199.00		0.607695		30.00		0.52		Lamiera

		2.50		1.00		-1.00		0.875644		0.268943		0.268943		-1.00		199.00		0.875644		30.00		0.52		Lamiera

		3.00		1.00		-1.10		1.047016		0.333218		0.333218		-1.10		198.90		1.047016		30.00		0.52		Lamiera

		4.00		1.00		-3.00		-0.320508		-0.403031		-0.403031		-3.00		197.00		-0.320508		30.00		0.52		Lamiera

		1.00		1.00		-0.16		1.500054		0.909928		0.909928		-0.16		199.84		1.500054		45.00		0.79		Lamiera

		1.50		1.00		-1.50		0.571068		-0.181929		-0.181929		-1.50		198.50		0.571068		45.00		0.79		Lamiera

		2.00		1.00		-2.00		0.485281		-0.191060		-0.191060		-2.00		198.00		0.485281		45.00		0.79		Lamiera

		2.50		1.00		-2.50		0.399495		-0.196539		-0.196539		-2.50		197.50		0.399495		45.00		0.79		Lamiera

		3.00		1.00		-2.76		0.555009		-0.097780		-0.097780		-2.76		197.24		0.555009		45.00		0.79		Lamiera

		4.00		1.00		-4.00		0.142136		-0.204757		-0.204757		-4.00		196.00		0.142136		45.00		0.79		Lamiera

		1.00		1.00		-0.53		1.780082		0.699853		0.699853		-0.53		199.47		1.780082		60.00		1.05		Lamiera

		1.50		1.00		-1.70		1.186751		0.088843		0.088843		-1.70		198.30		1.186751		60.00		1.05		Lamiera

		2.00		1.00		-2.90		0.564102		-0.230661		-0.230661		-2.90		197.10		0.564102		60.00		1.05		Lamiera

		2.50		1.00		-3.00		1.041452		-0.002195		-0.002195		-3.00		197.00		1.041452		60.00		1.05		Lamiera

		3.00		1.00		-3.31		1.305325		0.082164		0.082164		-3.31		196.69		1.305325		60.00		1.05		Lamiera

		4.00		1.00		-5.00		0.773503		-0.065340		-0.065340		-5.00		195.00		0.773503		60.00		1.05		Lamiera

		1.00		1.00		-1.12		1.950123		0.489784		0.489784		-1.12		198.88		1.950123		75.00		1.31		Lamiera

		1.50		1.00		-2.40		1.436635		0.065006		0.065006		-2.40		197.60		1.436635		75.00		1.31		Lamiera

		2.00		1.00		-3.50		1.103962		-0.078318		-0.078318		-3.50		196.50		1.103962		75.00		1.31		Lamiera

		2.50		1.00		-4.00		1.371289		0.019035		0.019035		-4.00		196.00		1.371289		75.00		1.31		Lamiera

		3.00		1.00		-4.43		1.708854		0.101823		0.101823		-4.43		195.57		1.708854		75.00		1.31		Lamiera

		4.00		1.00		-6.00		1.673270		0.069571		0.069571		-6.00		194.00		1.673270		75.00		1.31		Lamiera

		1.00		1.00		-2.00		2.000000		0.273240		0.273240		-2.00		198.00		2.000000		90.00		1.57		Lamiera

		1.50		1.00		-3.00		2.000000		0.182160		0.182160		-3.00		197.00		2.000000		90.00		1.57		Lamiera

		2.00		1.00		-4.00		2.000000		0.136620		0.136620		-4.00		196.00		2.000000		90.00		1.57		Lamiera

		2.50		1.00		-4.50		2.500000		0.236620		0.236620		-4.50		195.50		2.500000		90.00		1.57		Lamiera

		3.00		1.00		-5.00		3.000000		0.303286		0.303286		-5.00		195.00		3.000000		90.00		1.57		Lamiera

		4.00		1.00		-8.00		2.000000		0.068310		0.068310		-8.00		192.00		2.000000		90.00		1.57		Lamiera

		1.00		1.00		-2.05		1.948333		0.063155		0.063155		-2.05		197.95		1.948333		105.00		1.83		Lamiera

		1.50		1.00		-2.00		3.000000		0.424682		0.424682		-2.00		198.00		3.000000		105.00		1.83		Lamiera

		2.00		1.00		-3.00		3.000000		0.318511		0.318511		-3.00		197.00		3.000000		105.00		1.83		Lamiera				sopra 90° porta se uso sempre la seconda condizione, m poi KC non torna con quello calcolato dal CAD!

		2.50		1.00		-3.00		4.000000		0.473079		0.473079		-3.00		197.00		4.000000		105.00		1.83		Lamiera

		3.00		1.00		-3.30		4.703708		0.522231		0.522231		-3.30		196.70		4.703708		105.00		1.83		Lamiera

		4.00		1.00		-4.80		5.200000		0.459376		0.459376		-4.80		195.20		5.200000		105.00		1.83		Lamiera

		1.00		1.00		-2.21		1.786667		-0.146930		-0.146930		-2.21		197.79		1.786667		120.00		2.09		Lamiera

		1.50		1.00		-1.40		3.600000		0.479249		0.479249		-1.40		198.60		3.600000		120.00		2.09		Lamiera

		2.00		1.00		-2.50		3.500000		0.335563		0.335563		-2.50		197.50		3.500000		120.00		2.09		Lamiera

		2.50		1.00		-2.50		4.500000		0.459437		0.459437		-2.50		197.50		4.500000		120.00		2.09		Lamiera

		3.00		1.00		-2.70		5.296400		0.509615		0.509615		-2.70		197.30		5.296400		120.00		2.09		Lamiera

		4.00		1.00		-4.20		5.800000		0.442324		0.442324		-4.20		195.80		5.800000		120.00		2.09		Lamiera

		1.00		1.00		-2.50		1.500000		-0.363380		-0.363380		-2.50		197.50		1.500000		135.00		2.36		Lamiera

		1.50		1.00		-0.90		4.100000		0.493396		0.493396		-0.90		199.10		4.100000		135.00		2.36		Lamiera

		2.00		1.00		-1.50		4.500000		0.454930		0.454930		-1.50		198.50		4.500000		135.00		2.36		Lamiera

		2.50		1.00		-1.50		5.500000		0.533709		0.533709		-1.50		198.50		5.500000		135.00		2.36		Lamiera

		3.00		1.00		-1.56		6.444446		0.578369		0.578369		-1.56		198.44		6.444446		135.00		2.36		Lamiera

		4.00		1.00		-3.80		6.200000		0.407840		0.407840		-3.80		196.20		6.200000		135.00		2.36		Lamiera

		1.00		1.00		-2.88		1.116667		-0.573465		-0.573465		-2.88		197.12		1.116667		150.00		2.62		Lamiera

		1.50		1.00		-0.60		4.400000		0.453784		0.453784		-0.60		199.40		4.400000		150.00		2.62		Lamiera

		2.00		1.00		-1.00		5.000000		0.454930		0.454930		-1.00		199.00		5.000000		150.00		2.62		Lamiera

		2.50		1.00		-1.00		6.000000		0.516732		0.516732		-1.00		199.00		6.000000		150.00		2.62		Lamiera

		3.00		1.00		-0.83		7.166667		0.579155		0.579155		-0.83		199.17		7.166667		150.00		2.62		Lamiera

		4.00		1.00		-3.10		6.900000		0.408901		0.408901		-3.10		196.90		6.900000		150.00		2.62		Lamiera

		1.00		1.00		-3.38		0.623333		-0.783549		-0.783549		-3.38		196.62		0.623333		165.00		2.88		Lamiera

		1.50		1.00		-0.30		4.700000		0.421374		0.421374		-0.30		199.70		4.700000		165.00		2.88		Lamiera

		2.00		1.00		-0.30		5.700000		0.489654		0.489654		-0.30		199.70		5.700000		165.00		2.88		Lamiera

		2.50		1.00		-0.30		6.700000		0.530622		0.530622		-0.30		199.70		6.700000		165.00		2.88		Lamiera

		3.00		1.00		-0.15		7.851983		0.575526		0.575526		-0.15		199.85		7.851983		165.00		2.88		Lamiera

		4.00		1.00		-1.60		8.400000		0.479219		0.479219		-1.60		198.40		8.400000		165.00		2.88		Lamiera

		4.00		5.00		-0.19		0.596908		0.46		0.460015		-0.19		199.81		0.596908		5.00		0.09		Rame

		5.00		5.00		-0.21		0.667595		0.53		0.530015		-0.21		199.79		0.667595		5.00		0.09		Rame

		6.00		5.00		-0.19		0.766206		0.63		0.630012		-0.19		199.81		0.766206		5.00		0.09		Rame

		8.00		5.00		-0.20		0.938993		0.72		0.720008		-0.20		199.80		0.938993		5.00		0.09		Rame

		10.00		5.00		-0.25		1.064658		0.72		0.720009		-0.25		199.75		1.064658		5.00		0.09		Rame

		4.00		5.00		-0.66		1.706952		0.38		0.380019		-0.66		199.34		1.706952		15.00		0.26		Rame

		5.00		5.00		-0.79		1.845710		0.41		0.410019		-0.79		199.21		1.845710		15.00		0.26		Rame

		6.00		5.00		-0.80		2.094420		0.50		0.500016		-0.80		199.20		2.094420		15.00		0.26		Rame

		8.00		5.00		-0.92		2.502831		0.57		0.570014		-0.92		199.08		2.502831		15.00		0.26		Rame

		10.00		5.00		-1.25		2.696575		0.53		0.530016		-1.25		198.75		2.696575		15.00		0.26		Rame

		4.00		5.00		-1.51		3.309195		0.33		0.330024		-1.51		198.49		3.309195		30.00		0.52		Rame

		5.00		5.00		-1.77		3.586714		0.37		0.370024		-1.77		198.23		3.586714		30.00		0.52		Rame

		6.00		5.00		-1.86		4.031772		0.45		0.450020		-1.86		198.14		4.031772		30.00		0.52		Rame

		8.00		5.00		-2.25		4.712469		0.50		0.500019		-2.25		197.75		4.712469		30.00		0.52		Rame

		10.00		5.00		-2.96		5.079006		0.47		0.470019		-2.96		197.04		5.079006		30.00		0.52		Rame

		4.00		5.00		-2.68		4.775324		0.27		0.270033		-2.68		197.32		4.775324		45.00		0.79		Rame

		5.00		5.00		-3.10		5.183751		0.32		0.320031		-3.10		196.90		5.183751		45.00		0.79		Rame

		6.00		5.00		-3.25		5.859198		0.41		0.410027		-3.25		196.75		5.859198		45.00		0.79		Rame

		8.00		5.00		-3.89		6.880243		0.47		0.470025		-3.89		196.11		6.880243		45.00		0.79		Rame

		10.00		5.00		-5.12		7.304397		0.43		0.430025		-5.12		194.88		7.304397		45.00		0.79		Rame

		4.00		5.00		-4.40		5.990165		0.18		0.180047		-4.40		195.60		5.990165		60.00		1.05		Rame

		5.00		5.00		-5.03		6.519025		0.25		0.245042		-5.03		194.97		6.519025		60.00		1.05		Rame

		6.00		5.00		-5.27		7.435336		0.35		0.350037		-5.27		194.73		7.435336		60.00		1.05		Rame

		8.00		5.00		-6.26		8.754847		0.42		0.420033		-6.26		193.74		8.754847		60.00		1.05		Rame

		10.00		5.00		-8.00		9.320398		0.39		0.390032		-8.00		192.00		9.320398		60.00		1.05		Rame

		4.00		5.00		-6.90		6.911856		0.07		0.070067		-6.90		193.10		6.911856		75.00		1.31		Rame

		5.00		5.00		-7.82		7.527120		0.15		0.150059		-7.82		192.18		7.527120		75.00		1.31		Rame

		6.00		5.00		-8.22		8.665984		0.27		0.270054		-8.22		191.78		8.665984		75.00		1.31		Rame

		8.00		5.00		-9.64		10.315392		0.36		0.360047		-9.64		190.36		10.315392		75.00		1.31		Rame

		10.00		5.00		-12.02		10.996210		0.34		0.340049		-12.02		187.98		10.996210		75.00		1.31		Rame

		4.00		5.00		-7.94		10.059080		0.35		0.350952		-7.94		192.06		10.059080		90.00		1.57		Rame

		5.00		5.00		-9.20		10.798910		0.37		0.374960		-9.20		190.80		10.798910		90.00		1.57		Rame

		6.00		5.00		-9.91		12.094780		0.45		0.449963		-9.91		190.09		12.094780		90.00		1.57		Rame

		8.00		5.00		-12.05		13.948300		0.48		0.484970		-12.05		187.95		13.948300		90.00		1.57		Rame

		10.00		5.00		-15.31		14.686500		0.43		0.434972		-15.31		184.69		14.686500		90.00		1.57		Rame

		4.00		5.00		-7.25		10.752550		0.37		0.371252		-7.25		192.75		10.752550		95.00		1.66		Rame

		5.00		5.00		-9.12		10.880550		0.31		0.312441		-9.12		190.88		10.880550		95.00		1.66		Rame

		6.00		5.00		-10.97		11.030500		0.28		0.275441		-10.97		189.03		11.030500		95.00		1.66		Rame

		8.00		5.00		-14.85		11.152500		0.22		0.215778		-14.85		185.15		11.152500		95.00		1.66		Rame

		10.00		5.00		-18.84		11.162500		0.17		0.173225		-18.84		181.16		11.162500		95.00		1.66		Rame

		4.00		5.00		-5.29		12.711520		0.48		0.484087		-5.29		194.71		12.711520		105.00		1.83		Rame

		5.00		5.00		-7.13		12.871520		0.40		0.404731		-7.13		192.87		12.871520		105.00		1.83		Rame

		6.00		5.00		-8.96		13.041520		0.35		0.352737		-8.96		191.04		13.041520		105.00		1.83		Rame

		8.00		5.00		-12.81		13.192500		0.27		0.274851		-12.81		187.19		13.192500		105.00		1.83		Rame

		10.00		5.00		-16.78		13.215500		0.22		0.221136		-16.78		183.22		13.215500		105.00		1.83		Rame
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Per ulteriori indicazioni sulle forature e l’applicazione dei dadi a ribadire FLANGEFORM si rimanda alla 
documentazione tecnica disponibile presso il produttore PSM CELADA Fasteners. 


 
3. DIMENSIONI 


Nelle pagine che seguono sono riportate tutte le indicazioni dimensionali necessarie per una corretta 
esecuzione delle forature speciali sopra elencate. 
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• saldare internamente tutti gli spigoli del particolare piegato; dove non possibile internamente, 


saldare esternamente; successivamente, molare accuratamente a filo la parte esterna dei quattro 


spigoli del particolare 


 


• posizionare a disegno i cardini da 20x15 (cod. 1802000) e saldare sulla porta, assicurandosi che la 


spaziatura interna tra ogni coppia di cardini sia pari a 41 mm (1); evitare che la saldatura vada 


all’interno di ogni coppia di cardini: eventualmente molare accuratamente la parte interna degli 
stessi per ripristinare la quota 41 mm; si consiglia di verificare la coassialità di ogni coppia di cardini 


passandovi una vite M6x70 


 


• posizionare a misura e perpendicolare alla porta la piastra per serratura e saldare con tratti da 10 


mm spaziati circa 100 mm su lati alterni 


 


• saldare a scarica di condensatore eventuali prigionieri in acciaio ramato e verificarne la tenuta 


colpendo con un mazzuolo di gomma 


• controllare che la porta non sia deformata ed eventualmente procedere a una leggera molatura 


della parte esterna 


 


Per saldare un eventuale supporto per relè inclinato (disegni di riferimento: 1000076043 - 1000076082): 


    


 


(1) nelle tavole questa quota potrebbe essere indicata con una differenza di ± 0.5 mm 
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• saldare internamente a tenuta stagna con saldatrice TIG tutti gli spigoli del particolare piegato in 


modo continuo e uniforme; successivamente, molare accuratamente a filo la parte esterna dei 


quattro spigoli del particolare 


 


• posizionare mediante gli appositi dentini il supporto relè inclinato sulla porta e saldare 


internamente in corrispondenza degli stessi 


 


• saldare esternamente a tenuta stagna con saldatrice TIG il supporto relè inclinato sulla porta in 


modo continuo e uniforme: per garantire questi requisiti può essere sufficiente saldare il lato 


superiore del supporto relè inclinato, ma occorre saldare anche gli altri lati nel caso in cui si rilevino 


fessurazioni tra il supporto relè inclinato e la porta 


 


 


2.2.  MTp: PANNELLO POSTERIORE, sp. 3 mm 


(disegno di riferimento: 1000067726) 


 


• saldare internamente tutti gli spigoli del particolare piegato; dove non possibile internamente, 


saldare esternamente; successivamente, molare accuratamente a filo la parte esterna dei quattro 


spigoli del particolare 
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• posizionare a disegno i rinforzi piegati a “C” e saldare con tratti da 10 mm spaziati circa 200÷250 


mm, facendo attenzione che il pannello non si deformi 


 


Se anziché di un pannello si tratta di una porta (posteriore o anteriore): 


• posizionare a disegno i cardini da 20x15 (cod. 1802000) e saldare sul particolare, assicurandosi che 


la spaziatura interna tra ogni coppia di cardini sia pari a 41 mm (2); evitare che la saldatura vada 


all’interno di ogni coppia di cardini: eventualmente molare accuratamente la parte interna degli 


stessi per ripristinare la quota 41 mm; si consiglia di verificare la coassialità di ogni coppia di cardini 


passandovi una vite M6x70 


 


• posizionare a disegno l’angolare di fissaggio serratura Arel e saldare con quattro cordoncini da 10 
mm in prossimità degli spigoli 


 


 


(2) nelle tavole questa quota potrebbe essere indicata con una differenza di ± 0.5 mm 
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• saldare a scarica di condensatore eventuali prigionieri in acciaio ramato e verificarne la tenuta 


colpendo con un mazzuolo di gomma 


 


2.3.  BT: PORTA AUX o INTERRUTTORE, sp. 2 mm 


(disegni di riferimento: 2215910 - 1000074602) 


    


• posizionare a disegno la bussola per cerniera (cod. 2123100 - le porte dei box trafo utilizzano il cod. 


752): si consiglia di usare uno spessore di 1 mm in policarbonato o in lamiera tra la bussola e la 


lamiera del particolare 


    


• procedere alla saldatura della cerniera per un tratto di circa 10 mm al centro della stessa 


 


• posizionare a disegno gli angolari per guarnizione rispettando le quote indicate nel disegno e di 


seguito riportate: 


o angolare lato cerniere: 33 mm da interno piega cerniere 


o angolare lati superiore / inferiore: 40 mm da interno piega cerniere, 3 mm da interno 


pieghe superiore / inferiore (si consiglia l’ausilio di uno spessore di 3 mm in policarbonato o 
in lamiera), 10 mm da interno piega serratura 


o angolare lato serratura: 10 mm da interno pieghe superiore / inferiore, 3 mm da interno 


piega serratura 


          


• posizionare a disegno la staffa per guida blocco porta e saldare sui lati con quattro punti 
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• posizionare a disegno il supporto a “C” per canalina (cod. 10029-1) e saldare con brevi tratti spaziati 


circa 200 mm 


 


• saldare internamente tutti gli spigoli del particolare piegato; dove non possibile internamente, 


saldare esternamente; successivamente, molare accuratamente a filo la parte esterna dei quattro 


spigoli del particolare 


 


• saldare a scarica di condensatore eventuali prigionieri in acciaio ramato e verificarne la tenuta 


colpendo con un mazzuolo di gomma 


• controllare che la porta non sia deformata ed eventualmente procedere a una leggera molatura 


della parte esterna 


 


2.4.  BT: TETTO - BASE - FIANCO 


(disegno di riferimento: 2812080) 


 


• saldare internamente tutti gli spigoli del particolare piegato; dove non possibile internamente, 


saldare esternamente; successivamente, molare accuratamente a filo la parte esterna dei quattro 


spigoli del particolare 


 


• saldare i dadi con tre cordoni lunghi circa 10 mm su lati alterni 
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• se riportati nel disegno, saldare i rinforzi alle quote riportate con un tratto lungo 10 mm 


 


 


2.5.  MTp-BT: PIASTRA PER MCT-KIEPE 


(disegno di riferimento: 1000075386) 


 


• fissare la piastra in lamiera in modo che non si deformi durante la saldatura 


• posizionare il telaio a saldare a disegno e fissarlo con sei-otto punti di saldatura (a seconda delle 


dimensioni) 


• saldare a tratti il telaio, alternando i lati dove vengono eseguiti i tratti di saldatura: a lavorazione 


ultimata dovranno essere garantite la tenuta stagna e la planarità della piastra 


• per attenuare le problematiche sopra riportate si può procedere alla saldatura TIG 
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW01

														Welding Procedure																Date/Data

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														Butt Weld - Full Penetration / TESTA A TESTA - Piena penetrazione														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														N.A.

		Weld preparation / Preparazione														Single V Root Faces - V con spalla														t1=		12mm

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t2=		12 mm

																														s=		1-2 mm

																														g=		2-3 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												α=		60°

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.1						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S275JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S275JR+AR

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 12

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PA

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								MIX AR+CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW01

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SHORT ARC + SPRAY ARC

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						5 - 10,5  M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Multiple Pass / Passate Multiple

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 M21 3 Si1								1.0				= / +						135				17,5				158				0,48				Short Arc

		2																												210				20,0				250				0,81				Spray Arc

		3																												210				20,0				226				0,89

		4																												210				20,0				200				1,00

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW03

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														Butt Weld - Full Penetration / TESTA A TESTA - Piena penetrazione														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														N.A.

		Weld preparation / Preparazione														open square - Lembi retti														t1=		2mm

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t2=		2 mm

																														g=		1 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.1						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S235JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S235JR+AR

		Thickness / Spessore (mm)										2 with / con 2

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 2

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PA

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								MIX AR+CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW03

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SHORT ARC + SPRAY ARC

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						4,20

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Single Pass / Passata Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 M21 3 Si1								1.0				= / +						63				15,5				155				0,30				Short Arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW11

														Welding Procedure																Date/Data

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														Butt Weld - Full Penetration / TESTA A TESTA - Piena penetrazione														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														N.A.

		Weld preparation / Preparazione														Single V Root Faces - V con spalla														t1=		12mm

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t2=		12 mm

																														s=		1-2 mm

																														g=		2-3 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												α=		60°

		Group. No. / Gruppo								8.0						to/al group. No./Grup.								8.0						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										TP 304 L						Specif. Tipo e Grado								TP 304 L

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN 14343-A

		EN Designation / Classificazione EN														G19 9 LSI

		Group / Gruppo														8.0

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														ER 308 LSI

		Manufacturer / Fabbricante														HALCOM

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 12

		* AWS CLASS														AWS A.5.9 - ER 308 LSI

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PA

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								MIX AR+CO2						98% Ar + 2% CO2								M12								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW11

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SHORT ARC + PULSED ARC - SHORT ARC + ARCO PULSATO

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						4 - 10,5  M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Multiple Pass / Passate Multiple

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN 14343-A - G19 9 LSI								1.0				= / +						120				21				140				0,87				Short Arc

		2 - 3																												135				22				160				0,89				PulsedArc / Arco Pulsato

		4 - 5																												140				23				150				1,03

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it





Foglio2

		





Foglio3

		

















IME/A

ELECTRICAL ENGINEERING







daniele.grifi
Allegato File
WPS_901_190205_BW11.xls


Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW13

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														Butt Weld - Full Penetration / TESTA A TESTA - Piena penetrazione														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														N.A.

		Weld preparation / Preparazione														open square - Lembi retti														t1=		2mm

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t2=		2 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE

		Group. No. / Gruppo								8.0						to/al group. No./Grup.								8.0						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										TP 304 L						Specif. Tipo e Grado								TP 304 L

		Thickness / Spessore (mm)										2 with / con 2

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN 14343-A

		EN Designation / Classificazione EN														G19 9 LSI

		Group / Gruppo														8.0

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														ER 308 LSI

		Manufacturer / Fabbricante														HALCOM

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 2

		* AWS CLASS														AWS A.5.9 - ER 308 LSI

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PA

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								MIX AR+CO2						98% Ar + 2% CO2								M12								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_BW13

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						PULSED ARC - ARCO PULSATO

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						4 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Single Pass / Passata Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN 14343-A - G19 9 LSI								1.0				= / +						90				17				160				0,46				PULSED ARC - ARCO PULSATO

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW01

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		12 mm

																														t2=		12 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		7 mm

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.1						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S275JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S275JR+AR

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 7

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW01

														Welding Procedure																Date/Data										05/05/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SprayArc

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						12 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Single Pass / Passata Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 M21 3 Si1								1.0				= / +						270				28				235				1,54				Spray arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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WPS_901_190205_FW01.xls


Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW02

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		12 mm

																														t2=		12 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		9 mm

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.1						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S275JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S275JR+AR

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 2

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW02

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SprayArc

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						10 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						MultiPass / Passate Multiple

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1-3				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 C1/M21 3 Si1								1.0				= / +						270				28				235				1,54				Spray arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW03

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		2 mm

																														t2=		2 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		3 mm

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.1						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S235						Specif. Tipo e Grado								S235

		Thickness / Spessore (mm)										2 with / con 2

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 3

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW03

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SprayArc

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						4,2 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Single Pass / Passata Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1-3				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 M21 3 Si1								1.0				= / +						120				16				235				0,39				Spray arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW04

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.2						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S275JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S355

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 5,54

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 5,5

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW04

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SprayArc

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						10 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						SinglePass / Passate Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 C1/M21 3 Si1								1.0				= / +						240				26				283				1,06				Spray arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW05

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE

		Group. No. / Gruppo								1.1						to/al group. No./Grup.								1.2						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										S275JR+AR						Specif. Tipo e Grado								S355J2+N

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 5,54

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN ISO 14341-A

		EN Designation / Classificazione EN														G 42 4 M21 3 Si1

		Group / Gruppo														FM1

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														FILCORD C

		Manufacturer / Fabbricante														SAF FRO

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 7

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						92% Ar + 8% CO2								M20								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW05

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						SprayArc

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						10 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						SinglePass / Passate Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1-3				135						EN ISO 14341-A-G 42 4 C1/M21 3 Si1								1.0				= / +						240				26				283				1,06				Spray arc

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW11

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		12 mm

																														t2=		12 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		6,5 mm

		Group. No. / Gruppo								8.0						to/al group. No./Grup.								8.0						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										TP 304 L						Specif. Tipo e Grado								TP 304 L

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN 14343-A

		EN Designation / Classificazione EN														G19 9 LSI

		Group / Gruppo														8.0

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														ER 308 LSI

		Manufacturer / Fabbricante														HALCOM

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 6,5

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						98% Ar + 2% CO2								M12								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW11

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						PULSED ARC - ARCO PULSATO

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						10 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						SinglePass / Passate Singole

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN 14343-A - G19 9 LSI								1.0				= / +						230				28				300				1,03				PULSED ARC - ARCO PULSATO

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW12

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		12 mm

																														t2=		12 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		9 mm

		Group. No. / Gruppo								8.0						to/al group. No./Grup.								8.0						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										TP 304 L						Specif. Tipo e Grado								TP 304 L

		Thickness / Spessore (mm)										12 with / con 12

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN 14343-A

		EN Designation / Classificazione EN														G19 9 LSI

		Group / Gruppo														8.0

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														ER 308 LSI

		Manufacturer / Fabbricante														HALCOM

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 9

		* AWS CLASS														5.18 - ER70S

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						98% Ar + 2% CO2								M12								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW12

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						PULSED ARC - ARCO PULSATO

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						10 M/MIN

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						MultiPass / Passate Multiple

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1-3				135						EN 14343-A - G19 9 LSI								1.0				= / +						230				28				300				1,03				PULSED ARC - ARCO PULSATO

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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Foglio1

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW13

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										1/2

		Welding Process / Processo di Saldatura														a)		135								b)		N.A.								c)		N.A.

		Type / Tipo														a)		Partly mechanised / SEMIAUTOMATICO								b)		N.A.								c)		N.A.

		JOINTS / GIUNTI

		Joint Typr / Tipo di giunto														T Joint - Fillet welded / a T														Weld preparation / Preparazione

		Backing / Sostegno														Yes / SI

		Backing Material Type / Tipo mat. di sostegno														parent Metal / Materiale Base

		Weld preparation / Preparazione														Cloose square / Lembi retti a contatto

		Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia														machining / Macchina														t1=		2 mm

																														t2=		2 mm

																														g=		0 mm

		PARENT MATERIAL / MATERIALE BASE																												a=		4 mm

		Group. No. / Gruppo								8.0						to/al group. No./Grup.								8.0						Joint / Giunto

		Spec. Type & Grade to/con										TP 304 L						Specif. Tipo e Grado								TP 304 L

		Thickness / Spessore (mm)										2 with / con 2

		Outside Diameter / Diametro esterno (mm)																N.A.

		Other/ Altro:

		FILLER METAL/MATERIALE D' APPORTO

																a)										b)										c)

		Specification No. / Specifica No.														EN 14343-A

		EN Designation / Classificazione EN														G19 9 LSI

		Group / Gruppo														8.0

		Size / Dimensioni														1.0

		Trade Name / Nome Commerciale														ER 308 LSI

		Manufacturer / Fabbricante														HALCOM

		Flux Trade Name / Nome comm. Flusso														N.A.

		Manufacturer / Fabbricante														N.A.

		DEP. WELD METAL / DEP. DI SALD.														a = 4

		* AWS CLASS														AWS A.5.9 - ER 308 LSI

		Other/ Altro:

		WELDING POSITION / POSIZIONE DI SALDATURA

		Position / Posizione																		PB

		Welding Progeression/ Progressione di saldatura																		N.A.

		Other / Altro																		N.A.

		PREHEAT / PRERISCALDO

		Preheat Temp. / Temperatura di Preriscaldo ( °C)																		ROOM TEMPERATURE / TEMPERATURA AMBIENTE

		Interpass Temp. / Temperatura di Interpass (°C)																		< 200 C°

		Preheat Maintenance / Temperatura di Postriscaldo																		N.A.

		Gas (ES) / GAS

		Percent Composition / Composizione %

										Gas						Mixture %								Class EN 14175								Flow Rate

										Gas						Miscela %								Classif. EN 14175								Portata

		Plasma								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Shiedding / Protezione								Ar+ CO2						98% Ar + 2% CO2								M12								15								l/min

		Trailing / Aggiuntivo								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Baking / Al Rovescio								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

		Other / Altro								N.A.						N.A.								N.A.								N.A.								l/min

														Manifacturer ' s																WPS N. - Proc. N.										WPS_901_190205_FW13

														Welding Procedure																Date/Data										05/02/2019

														Specification ( WPS )																Supp. WPAR / N. di supp

														Procedura di Saldatura																Sheet / Foglio										2/2

		ELECTTRICAL CHARACTERISTICS/CARATTERISTICHE ELETTRICHE

		Current / Corrente																						DC / CC

		Polarity / Polarità																						EP / PI (ELETTRODO POSITIVO)

		Made of metal Transfert / Modo di Trasferimento																						PULSED ARC - ARCO PULSATO

		Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettordo W																						N.A.

		Electrode wire  feed speed range / Campo di Velocità del filo																						4,00 m/min

		TECHNIQUE / TECNICA

		String or Weave Beads / Cordoni stretti o larghi																						String / STRETTI

		Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell' ugello o ceramica																						16 MM

		Initial & Interpess Cleaning / Pulizia iniziale  e fra le passate																						Brushing and Grinding / SPAZZOLATURA + MOLATURA

		Method of Back Gouging / Metodo di Solcatura																						N.A.

		Oscillation / Oscillazione																						N.A.

		Amplitude / Ampiezza																						N.A.

		Frequency / Frequenza																						N.A.

		Stand off Distance / Distanza libera filo (mm)																						15 - 18 mm

		Multiple, Single Pass (per Side)/Passata singola o mult. (per lato)																						Single Pass / Passata Singola

		Single or Multiple Electrodes / Elettrodo/i singolo o multipli																						SINGLE / SINGOLO

		Torche angle / Angolo torcia																						20° forehand / 20° a spingere

		Ohter / Altro																						N.A.

		POST WELD TREATHEENT (PWHT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO

		Temperature Range / Intervallo di Temperatura (° C)																						N.A.

		Time Range (hours) / Tempo di Mantenimento (ore)																						N.A.

		Heat. Rate / Gradiente di riscaldamento (°C/h)																						N.A.

		Cool rate / Gradiente di raffreddamento (°C/h)																						N.A.

		Other / Altro																						N.A.

		Run (s)				Welding						Filler Metal												Current										Voltage				Travel				Heat

		or				Process (es)						Materiale d' apporto												Corrente														Speed				Input

		Layer (s)				Processo/i						En Desig. Or								Electrode				Type &						Ampères								Velocità				Apporto

						di						Trade Name								Size				Polarity														di				Termico

		Passate				Saldatura						Class. EN o								Dimensioni				Tipo e														Saldatura

		o										Nome Commerc.								( mm)				Polarità														(mm/min)				(Kj/mm)

		stato/i																		1		2		1				2		1		2		1		2

		1				135						EN 14343-A - G19 9 LSI								1.0				= / +						150				23				400				0,41				Pulsed Arc / Arco Pulsato

				MANUFACTORER																												APPROVED BY

				COSTRUTTORE																												APPROVATA DA

				Imesa																												Antonio Bibbo'

																										Antonio Bibbo'

																										International Welding Technologist

																										335.6815556 – commerciale@swsancona.it
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3 REQUISITI QUALITÀ 

3.1 GENERALE 

3.1.1 Archiviazione Registrazioni 

Tutte le registrazioni delle attività svolte dal Fornitore devono essere tenute a disposizione di IMESA o del suo Cliente 

per almeno 10 anni se non diversamente previsto dal contratto. 

 

Tutti i dati archiviati con mezzi elettronici devono essere conservati su un supporto affidabile e sicuro, regolarmente 

duplicato e controllato per verificarne l’integrità. 

 

3.1.2 Gestione sub-forniture 

Nel caso in cui il Fornitore intenda avvalersi di propri Subfornitori per l’espletamento di alcune attività, egli deve 

garantire:  

 

- L’adeguatezza del Subfornitore in termini di competenza e di capacità produttiva, in modo che sia in grado di 

realizzare la fornitura affidatagli nei tempi previsti e nel pieno rispetto dei requisiti tecnici e di qualità;  

- La documentazione del relativo processo di approvvigionamento e delle attività di controllo e accettazione;  

- La capacità di controllare le attività svolte dal subfornitore e di verificare prodotti da lui realizzati;  

- Il corretto e completo trasferimento di tutte le prescrizioni contenute nel presente documento e nell’OdA, 

applicabili all’attività svolta dal Subfornitore stesso. 

 

Il Fornitore è comunque responsabile di attuare tutte le metodologie previste dal proprio standard qualitativo e le 

richieste derivanti dai disegni, specifiche tecniche, norme applicabili, e altri documenti IMESA che definiscono le 

caratteristiche prestazionali e tecnico/qualitative della fornitura. Per affidare ad un Subfornitore parte 

dell’OdA/Contratto ricevuto da IMESA, il Fornitore deve preventivamente richiedere l’autorizzazione scritta di 

Acquisti e di Qualità di IMESA. Il Fornitore, a seguito dell’approvazione della Subfornitura da parte di IMESA, deve: 

- trasferire a tutta la catena di subfornitura i requisiti applicabili alla fornitura, ivi compresi i requisiti di qualità 

definiti o richiamati nell’OdA; 

- inserire nei propri OdA le prescrizioni contenute in questo documento; 

- richiedere al Subfornitore, per le verifiche di competenza, le tipologie di documenti applicabili alla fornitura, 

nei tempi e con i contenuti previsti, ed inviarli a sua cura a IMESA;  

- garantire l’accesso agli stabilimenti ed alla documentazione del Subfornitore per IMESA e per il 

rappresentante del suo Cliente per Verifiche Ispettive, presenza a prove e collaudi;  

- comunicare preventivamente a IMESA qualsiasi eventuale cambio di subfornitori; 

- assicurarsi della conformità delle sub-forniture stesse. Il fornitore è responsabile di tutte le attività dei suoi sub-

fornitori, e del trasferimento dei requisiti degli OdA di IMESA ai sub-fornitori, i quali devono dare evidenza 

della loro corretta comprensione prima di iniziare ogni attività. Il Fornitore assegnatario dell’OdA/Contratto è 

anche responsabile dell’attuazione, da parte del sub-fornitore, di quanto richiesto dal presente documento. 

IMESA riterrà unicamente responsabile il Fornitore per eventuali inadempimenti anche parziali degli obblighi 

contrattuali, qualitativi o per ritardi nella fornitura (ivi compresa la documentazione) 

 

3.1.3 Accettazione della Fornitura 

 Se non previsto a ordine, IMESA non parteciperà alle verifiche condotte dal fornitore per certificare la conformità della 

fornitura. A seguito della consegna dei prodotti, la fornitura sarà sottoposta da IMESA ad un collaudo di accettazione 

secondo criteri che, su richiesta, possono essere notificati al fornitore. In caso di forniture suddivise in lotti, il collaudo 

sarà condotto secondo i criteri della norma UNI ISO 2859 (ref. [12]). La fornitura si intende completa e conforme solo 

se, oltre al materiale, anche la documentazione richiesta è stata consegnata e accettata da IMESA. 

 

3.1.4 Imballaggio 

Le disposizioni riportate di seguito indicano i requisiti minimi per l’imballaggio delle forniture, fermo restando che il 

fornitore ha la responsabilità di adottare le soluzioni più idonee per ovviare agli inconvenienti, prevenendo il rischio di 

deterioramento o degrado delle forniture. L’imballaggio dei materiali deve essere tale da preservarne l’integrità durante 

tutte le fasi logistiche di trasporto e immagazzinamento, garantendone altresì facilità e sicurezza di movimentazione, 

stoccaggio e identificazione. Eventuali lavorazioni di precisione devono essere protette adeguatamente durante la 

movimentazione ed il trasporto. 
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3.1.5 Protezioni Individuali  

Tutti i materiali devono essere provvisti di imballaggio individuale come di seguito definito:  

 

- Materiale: polietilene;  

- Forma: pluriball o espanso;  

- Confezione: sacchetto o foglio opportunamente avvolto e fermato attorno ai materiali.  

 

È vietato l’utilizzo di punti metallici o graffette metalliche o di qualunque tipo di fermaglio (metallico e non) che possa 

determinare la diffusione di pulviscolo o detriti nell’ambiente una volta aperto (requisiti di prevenzione nei confronti di 

corpi estranei). 

 

3.1.6 Contenitori di trasporto 

Dopo il confezionamento individuale, il materiale deve essere sempre posto in un contenitore di trasporto di dimensioni 

e robustezza adeguate, scelto in base al peso ed alla forma del carico tra i seguenti tipi:  

 

- Contenitore di trasporto a disegno del Fornitore;  

- Cassa di legno;  

- Scatola di cartone;  

- Pianale.  

 

Non necessariamente i contenitori devono essere nuovi ma in ogni caso non devono presentare danni tali da 

pregiudicarne l’integrità; per facilitarne la tracciabilità è inoltre auspicabile la loro marcatura col nome della ditta che 

spedisce. Qualunque sia la soluzione scelta, se il contenitore supera il peso di 20 kg, deve essere dotato di idonee 

interfacce (palette di appoggio di legno, o similari) per la movimentazione con carrello elevatore. Il materiale non deve 

debordare dalla sagoma esterna del contenitore che, a sua volta, non deve presentare chiodi, sfridi, sbavature o 

quant’altro possa nuocere agli operatori o pregiudicarne l’incolumità. Inoltre, il materiale deve essere trattenuto nel 

contenitore di trasporto, da idonei dispositivi che ne impediscano il movimento al fine di impedirne il danneggiamento, 

tali dispositivi devono essere scelti in base al peso e alla forma del carico tra i seguenti tipi:  

 

- Selle d’appoggio;  

- Stampi in materiale espanso o plastico;  

- Polistirolo espanso; 

- Reggette o film estensibili. 

 

Nel caso di contenitore di trasporto finale unico per materiali diversi, devono essere previsti tanti contenitori intermedi 

quanti sono le tipologie dei materiali, soddisfacenti, a loro volta, ai requisiti sopra elencati. Nel caso inoltre che oggetto 

della fornitura sia un kit formato da parti parzialmente assiemate (pre-assiemi) deve essere previsto un contenitore di 

trasporto unico per ciascun kit. 

 

3.1.7 Identificazione  

Tutti i materiali al momento della loro consegna ad IMESA dovranno essere identificati sul loro imballaggio, 

utilizzando marcature, punzonature, targhette, cartellini, documenti di trasporto, con i seguenti dati:  

 

- Ragione sociale del Fornitore;  

- Riferimento all’Ordine di Acquisto IMESA e alle eventuali Varianti;  

- Numero riga dell’Ordine di Acquisto;  

- Codice del materiale richiamato dall’ordine;  

- Numero di Serie o lotto di costruzione o data di fabbricazione;  

- Descrizione del materiale come riportata a ordine;  

- Quantità.  

 

Per i prodotti soggetti a scadenza dovrà essere riportata la data di validità del materiale; in particolare, per i prodotti in 

elastomero, dovrà essere riportata la data di polimerizzazione. Fanno eccezione a quanto riportato nel presente 

paragrafo i prodotti a catalogo con marcatura o codice proprio del Fornitore. Tale identificazione deve essere applicata 

esternamente ai contenitori di trasporto intermedi e finali. Su una delle superfici esterne del contenitore finale deve poi 

essere applicata una busta di plastica trasparente contenente copia del documento di trasporto e delle certificazioni 

richieste (se non già inviate all’indirizzo mail preposto). 
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3.1.8 Materiale sensibile all’umidità 

Nel caso vi sia materiale sensibile all’umidità introdurre nella confezione apposite unità disidratanti allo scopo di 

mantenere un’umidità relativa nell’ambiente interno alla scatola di trasporto e stoccaggio, inferiore al 30%. Le unità 

disidratanti devono essere poste all’interno di una protezione termosaldabile dimensionata secondo la seguente formula: 

 

Q = (P x S x T +2C) / 80  

 

dove: 

 

Q = Unità disidratanti da mettere nell’imballaggio (1 unità = gr 540 ± 10%).  

P = Permeabilità effettiva [gr / (m2 x 24h)] (*)  

S = Superficie totale dell’involucro (in mq) (per involucro si intende la protezione termosaldabile).  

T = Tempo di immagazzinamento e trasporto (in giorni).  

C = Peso dei materiali di riempimento e di zeppatura (in Kg) (materiale interno alla protezione termosaldabile es. 

legno).  

 

(*) I valori da utilizzare sono i seguenti: Accoppiati barriera gr.0,01 / 0,05; Cartone gr. 0,3; Polietilene gr. 3 

 

 

3.1.9 Gestione Prodotti Non-Conformi 

3.1.9.1 Generalità  

Il fornitore deve consegnare prodotti conformi ai requisiti definiti: 

 

- nel Contratto o Ordine di Acquisto (OdA) e nella documentazione tecnica allegata; 

- nelle Specifiche tecniche e di fornitura;  

- nelle comunicazioni accettate dalle parti (es. verbali di riunione, comunicazioni per e-mail, lettere ecc.);  

- negli Standard applicabili; 

- nelle Norme e Regolamenti cogenti; 

- o anche determinati dalle condizioni di impiego previste (imballaggio, trasporto, installazione, uso e 

manutenzione) presso l’utente finale.  

 

La conformità del prodotto ai requisiti deve essere attestata da un Certificato di Conformità (CoC) firmato dal legale 

rappresentante della ditta fornitrice o suo delegato.  

 

3.1.9.2 Prodotto Non Conforme  

Per Prodotto Non Conforme si intende qualsiasi scostamento del materiale rispetto a quanto ordinato; questa definizione 

si applica a qualunque fornitura; quindi, comprende anche i servizi e le forniture di Progettazione (Hardware e 

Software). Nel caso sia riscontrato un prodotto non conforme questo deve essere opportunamente gestito dal fornitore, 

nel rispetto delle normative applicabili, e secondo le proprie procedure e modalità operative introducendo le relative 

correzioni ed azioni correttive e dandone comunicazione a IMESA per coinvolgimento nelle decisioni conseguenti. Il 

prodotto non conforme deve essere identificato con appositi cartellini o stampigliature in modo da impedirne l’uso 

anche accidentale e segregato in apposite aree di stoccaggio separate da quelle di normale immagazzinamento.  

 

3.1.9.3 Non Conformità Riscontrate dal Fornitore 

Le Non Conformità che vengano riscontrate dal fornitore durante le fasi di lavorazione e che possono essere risolte con 

rilavorazioni che riportano il prodotto in stato conforme devono essere gestite dal fornitore in piena autonomia 

seguendo le proprie procedure. Le Non Conformità riscontrate dal fornitore che possono essere risolte con una 

riparazione che riporta il materiale in uno stato di accettabilità devono essere gestite con una richiesta di concessione da 

presentare ad IMESA per approvazione ed i cui estremi devono essere citati sul CoC. Nel caso in cui la deroga o 

concessione possano determinare una riduzione del prezzo dell’oggetto di fornitura sul quale è stata congruita l’offerta, 

IMESA si riserva il diritto di aggiornare il prezzo di acquisto. 
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3.1.9.4 Non Conformità Riscontrate da IMESA 

 Eventuali NC possono essere riscontrate da IMESA in una delle seguenti fasi:  

 

- presso il Fornitore medesimo durante l'espletamento delle attività di controllo e/o collaudo;  

- presso Subfornitori coinvolti dal Fornitore nella realizzazione del prodotto;  

- presso gli Stabilimenti di IMESA all'atto del controllo di accettazione in ingresso o durante la messa in opera 

del prodotto fornito;  

- - presso altri Fornitori di IMESA a cui il Fornitore in oggetto abbia inviato, su disposizione IMESA, il 

prodotto;  

- presso il Cliente per cause imputabili al Fornitore. 

 

I paragrafi seguenti descrivono le modalità di gestione di ciascuna tipologia di NC appena descritta. 

 

a) Presso il Fornitore durante l'espletamento delle attività di collaudo da parte di IMESA 

 

Le Non Conformità rilevate nella fase di collaudo alla fonte alla presenza dei tecnici di IMESA ed eventuali 

rappresentanti del Cliente Finale, devono essere gestite dal fornitore presentando i risultati delle indagini eseguite e le 

azioni conseguenti, che il fornitore dovrà gestire secondo le proprie procedure. Inoltre, saranno emesse NC rilevate 

durante la fase di collaudo alla fonte da parte dei tecnici di IMESA e gestiti come scarti, influendo di conseguenza sul 

calcolo del Vendor Rating e saranno comunicati al fornitore come scarti in ricezione. Il fornitore dovrà fare un’analisi 

della non conformità segnalate, comprensiva delle relative azioni correttive e dovrà presentare ad IMESA tali risultati 

da associare al materiale consegnato successivamente alla stessa IMESA. Sarà facoltà di IMESA verificare anche in 

fase di audit il processo di gestione delle NC.  

 

b) Presso Subfornitori coinvolti dal Fornitore nella realizzazione del prodotto  

 

Le Non Conformità rilevate nella fase di collaudo alla fonte presso le strutture di subfornitori alla presenza dei tecnici di 

IMESA ed eventuali rappresentanti del Cliente Finale, devono essere gestite in accordo ai requisiti che IMESA ha 

descritto nell’OdA e nella documentazione tecnica applicabile, verificando in particolare che i requisiti specifici della 

fornitura siano stati ribaltati sul sub-fornitore. Il fornitore che ha delegato parte delle lavorazioni ad un sub-fornitore è 

responsabile del controllo del sub-fornitore stesso, di conseguenza, le NC riscontrate saranno emessi al fornitore durante 

la fase di collaudo alla fonte da parte dei tecnici di IMESA e saranno gestiti come scarti, influendo di conseguenza sul 

calcolo del Vendor Rating e saranno comunicati al fornitore come scarti in ricezione che il fornitore dovrà gestire 

secondo le proprie procedure. Il fornitore dovrà fare un’analisi della non conformità segnalate, comprensiva delle 

relative azioni correttive e dovrà trasmettere ad IMESA tali risultati da associare al materiale consegnato. Sarà facoltà di 

IMESA verificare anche in fase di audit il processo di gestione delle NC ed il processo di monitoraggio dei subfornitori.  

 

c) Presso gli Stabilimenti di IMESA all'atto del controllo di accettazione in ingresso o durante la messa in opera 

del prodotto fornito 

 

IMESA si riserva la possibilità di verificare durante la fase di collaudo in ingresso, il materiale di fornitura per 

verificarne la conformità ai requisiti specificati nella documentazione tecnica applicabile e nell’OdA, effettuando di 

volta in volta i controlli ritenuti necessari e ripetendo in tutto o in parte le verifiche già eseguite dal fornitore presso i 

propri stabilimenti. IMESA si riserva il diritto, in caso di non conformità sulla campionatura di un lotto di forniture, di 

scartare il lotto completo. Se le Non Conformità vengono rilevate in fase di accettazione in ingresso, il prodotto non 

viene accettato e di fatto è come se non fosse mai stato consegnato, quindi il materiale sarà rispedito al fornitore che 

dovrà rifare la presentazione al collaudo come materiale nuovo o rilavorato. Il fornitore riceverà una NC che dovrà 

essere gestito secondo le proprie procedure e a proprio carico. In ogni caso, il fornitore dovrà fare un’analisi della non 

conformità segnalate, comprensiva delle relative azioni correttive e dovrà presentare ad IMESA tali risultati da 

associare al materiale consegnato successivamente alla stessa IMESA. In caso in cui il fornitore debba effettuare delle 

riparazioni per ripristinare la conformità, il fornitore dovrà chiedere concessione ad IMESA, corredata di idonea 

documentazione tecnica (ad esempio cicli di lavoro, etc). Le Non Conformità segnalate devono essere trattate come 

reclamo Cliente. Nel caso in cui venga riscontrato un difetto durante la messa in opera del prodotto finito imputabile ad 

errori del fornitore, sarà emessa una NC che sarà gestito come se fosse uno scarto nella fase di Ricezione Materiali e 

che necessiterà analogamente di una ricerca delle cause che hanno provocato il difetto. La gestione di questo materiale 

avverrà tramite restituzione in garanzia, a fronte di un ordine di riparazione emesso a titolo gratuito.  

 

d) Presso altri Fornitori di IMESA a cui il Fornitore in oggetto abbia inviato il prodotto, su disposizione IMESA 

 

Vale quanto scritto al precedente punto (c): la NC che dovrà essere gestita dal fornitore secondo le proprie procedure 

sarà emessa e controllata da IMESA.  
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e) Presso il Cliente per cause imputabili al Fornitore  

 

Vale quanto scritto al precedente punto (c): la NC che dovrà essere gestita dal fornitore secondo le proprie procedure 

sarà emessa e controllata da IMESA. 

 

3.1.9.5 Classificazione delle NC e relative modalità di gestione 

Le Non Conformità riscontrate da IMESA possono essere classificate come segue:  

 

- NC Maggiori: possono dare origine a guasti con impatti su uno dei seguenti elementi:  

o Affidabilità, manutenibilità, durata;  

o Intercambiabilità funzionale o dimensionale;  

o Interfacce Hardware o Software;  

o Testabilità (riferita a test di qualifica/validazione e/o accettazione);  

o Riduzione delle funzionalità e/o delle possibilità di impiego del prodotto.  

- NC Minori: mancato soddisfacimento di requisiti che non costituisce NC Critica o Maggiore  

 

Relativamente al materiale riscontrato non conforme, possono essere prese le seguenti decisioni: 

- Decisione di “SCARTARE”: IMESA provvederà a restituire il prodotto al Fornitore o bloccarne l’invio al 

proprio Stabilimento;  

- Decisione di “USARE COSI' COM'È”: IMESA provvederà alla relativa gestione della richiesta di 

Deroga/Concessione che il fornitore deve preparare ed inviare ad IMESA 

- Decisione di “RIPARARE o RILAVORARE”: Queste NC devono essere gestire tramite deroga;  

 

Se la NC è riscontrata c/o il Fornitore, sarà registrata e gestita in accordo alle procedure applicabili e secondo gli iter 

previsti (nel caso di richiesta di Deroga/Concessione). Se la NC è riscontrata durante il Collaudo in Accettazione, 

IMESA provvederà a contattare il Fornitore per concordare le modalità d’intervento. Il fornitore dovrà concordare con 

IMESA se: 

- riparare o rilavorare il prodotto personalmente presso lo Stabilimento IMESA o presso la propria azienda;  

- far riparare o rilavorare il prodotto ad IMESA con addebito a suo carico.  

 

Il fornitore dovrà quindi attivarsi perché vengano rispettati i tempi indicati da IMESA, indipendentemente dal fatto che 

la riparazione avvenga presso IMESA (rispettando le norme previste per chi opera all’interno dello stabilimento) o 

presso la sua officina. Sarà emessa comunque una NC al fornitore che dovrà fare un’analisi del difetto, comprensiva 

delle eventuali azioni necessarie, e dovrà trasmettere ad IMESA i risultati dell’analisi, da associare al materiale 

restituito. 

 

3.1.9.6 Gestione delle Deroghe/Concessioni  

Qualora non fosse possibile realizzare il prodotto in modo pienamente conforme o, a causa di errori di lavorazione, il 

materiale venga riparato, il fornitore dovrà emettere una richiesta di deroga o concessione. 

 

Questa richiesta di deroga/concessione dovrà essere presentata dal fornitore e dovrà essere approvata dalle funzioni di 

IMESA coinvolte nel processo di accettazione; quando necessario, IMESA coinvolgerà il Cliente Finale che provvederà 

a valutare la deroga/concessione proposta. Nel caso in cui le forniture siano realizzate in accordo a disegni e/o 

specifiche del fornitore, questi è tenuto a notificare ad IMESA le Non Conformità che abbiano impatto su form, fit, 

functions, prestazioni, sicurezza e parti di ricambio. Queste Non Conformità dovranno essere risolte tramite 

deroga/concessione. Le richieste di deroga/concessione dovranno essere presentate in modo da garantirne la 

tracciabilità; per il materiale non serializzato, il fornitore dovrà provvedere ad identificare opportunamente la parte non 

conforme in maniera concordata con IMESA. Gli estremi della deroga/concessione dovranno essere riportati sul CoC.  

 

3.1.9.7 Materiali non-conformi - Responsabilità di IMESA 

Nel caso siano rilevate non conformità non imputabili al fornitore ma dovute a una chiara responsabilità di IMESA , ad 

esempio errori nella documentazione, la fornitura dovrà essere accettata ed IMESA potrà richiedere eventuali 

rilavorazioni solo tramite emissione di variante all’ordine oppure tramite OdA dedicati. Il fornitore è tenuto comunque, 

se possibile, ad eseguire un’analisi della non-conformità, e a comunicare ad IMESA le indicazioni per poter attuare 

azioni correttive al fine di prevenire ulteriori problemi. Alla fine delle operazioni di ripristino il materiale deve 

comunque essere ripresentato al collaudo e deve essere emesso un CoC. 
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3.2 DICHIARAZIONE DI CONFORMITÀ (COC) 

Con il Certificato di Conformità (CoC) il fornitore attesta sotto la propria diretta ed esclusiva responsabilità legale, che 

la fornitura è conforme ai requisiti tecnici, di qualità e normativi specificati nell’ordine e nella documentazione ivi 

richiamata, per questo deve essere sottoscritto dal Rappresentante Legale del Fornitore o da persona appartenente 

all’organizzazione da lui delegata a tale fine, ad esempio il Responsabile Qualità. Tale delega deve essere redatta in 

forma scritta ed esibita su richiesta di IMESA o del suo cliente. 

 

Per tutte le forniture di materiali e servizi nell’ambito delle commesse di progetto IMESA, il fornitore dovrà emettere 

una dichiarazione di conformità (CoC) all’ordine, utilizzando direttamente il format di ANNESSO A – CoC Format o 

uno equivalente in termini di informazioni registrate.  

 

 

3.3 MATERIALI METALLICI 

Per le forniture che coinvolgono materiali e/o lavorazioni meccaniche, i seguenti documenti IMESA sono da intendersi 

come naturale integrazione delle informazioni tecniche del disegno: 

 

- Materiali grezzi: TAB 19_REV.00 (ref. [17]) 

- Forature Speciali: GUIDA 10_REV.01 (ref. [20]) 

- Tabelle di piegatura lamiere e rame: TAB 20_REV.00 (ref. [18]) N.B. i parametri in tabella sono indicativi e 

forniti a mero titolo di ausilio alla lavorazione. Il rispetto delle tolleranze dimensionali resta in ogni caso a 

carico del fornitore. 

- Saldatura: GUIDA 09_REV.00 (ref. [19]) 

 

Per le forniture che coinvolgono materiali metallici, il fornitore dovrà fornire il/i certificato/i 3.1 relativi ai materiali 

utilizzati in accordo alla norma EN 10204.  

3.4 SALDATURA 

 

Per le forniture che coinvolgono il processo di saldatura, il fornitore dovrà utilizzare un processo conforme ai requisiti 

della ISO 3834 (ref. [3]). Per ottemperare a ciò, il fornitore può sia considerare le seguenti WPS di IMESA per 

l’esecuzione del processo: 

 

- WPS_901_190205_BW01 (ref. [24]) 

- WPS_901_190205_BW03 (ref. [25] 

- WPS_901_190205_BW11 (ref. [26]) 

- WPS_901_190205_BW13 (ref. [27]) 

- WPS_901_190205_FW01 (ref. [28]) 

- WPS_901_190205_FW02 (ref. [29]) 

- WPS_901_190205_FW03 (ref. [30]) 

- WPS_901_190205_FW04 (ref. [31]) 

- WPS_901_190205_FW05 (ref. [32]) 

- WPS_901_190205_FW11 (ref. [33]) 

- WPS_901_190205_FW12 (ref. [34]) 

- WPS_901_190205_FW13 (ref. [35]) 

 

O può utilizzare le proprie WPS con relativi WPQR a seguito approvazione IMESA. Il processo speciale si intende già 

qualificato al momento dell’ordine d’acquisto e verificato in fase di qualifica fornitore. Il processo dovrà essere eseguito 

esclusivamente da personale qualificato in accordo a ISO 9606/ISO 14732, fornendo l’evidenza con l’invio di copia del 

certificato di qualifica degli operatori coinvolti nella specifica fornitura.  

 

3.5 VERNICIATURA 

Per le forniture che coinvolgono il processo di verniciatura, il fornitore dovrà: 

 

- considerare il documento IMESA IL CAR.26 Rev 02 [ref. [22]] per la definizione dei requisiti di colore, 

spessore e classe di resistenza. Per il requisito di spessore, questo si deve intendere come valore minimo. In 

ogni caso, il valore massimo di spessore non deve eccedere 300 micron. 

- utilizzare un processo di verniciatura conforme ai requisiti della ISO 12944 (ref. [6]); 
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- effettuare dei test di spessore della pellicola secca in accordo a ISO 2808 (ref. [7]) o ISO 19840 (ref. [8]) 

secondo Inspection Level II /AQL 4 di ISO 2859 (ref. [12]) o superiore se richiesto nell’OdA, ovvero fornire i 

risultati nei painting records; 

- effettuare dei test di adesione in accordo a ISO 2409 (ref. [9]) o ISO 4624 (ref. [10]) su provini disegnati e 

realizzati a carico del fornitore, verniciati insieme alle parti oggetto della fornitura, ovvero fornire i risultati nei 

painting records; 

- effettuare una verifica del punto di colore in accordo a ISO 3668 (ref. [11]) e fornire il risultato nei painting 

records; 

- Il processo dovrà essere eseguito esclusivamente da personale qualificato. 

 

3.6 CRIMPATURA 

Per le forniture che coinvolgono il processo di crimpatura, il fornitore dovrà considerare le seguenti specifiche di 

processo IMESA: 

 

- IL CAB.03 Rev 03 (ref. [23]); 

 

O fornire le proprie procedure di processo e relative evidenze di qualifica processo per approvazione IMESA. 

 

Il processo speciale si intende già qualificato al momento dell’ordine d’acquisto e verificato in fase di qualifica 

fornitore. Il processo dovrà essere eseguito esclusivamente da personale qualificato. 

 

3.7 TRATTAMENTI GALVANICI 

Per le forniture che coinvolgono i trattamenti galvanici, il fornitore dovrà: 

 

- considerare il documento IMESA IL CAR.20 Rev 02 (ref. [21]) per la definizione della norma applicabile e dei 

requisiti di spessore; 

- Il metodo di verifica riportato in [21] è da intendersi come metodo utilizzato da IMESA in fase di accettazione 

della fornitura. Il fornitore è libero di adottare qualsiasi metodologia definita nella norma di riferimento del 

processo di trattamento galvanico; 

- effettuare i test richiesti dalla norma specifica secondo Inspection Level II /AQL 4 di ISO 2859 (ref. [12]), 

ovvero fornire i risultati ottenuti in appositi report; 

- Il processo dovrà essere eseguito esclusivamente da personale qualificato. 
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3.8 REQUISITI AMBIENTALI 

Per ottemperare ai sempre più stringenti requisiti ambientali ed in particolare fornire evidenze di conformità ai Criteri 

Ambientali Minimi (CAM), IMESA richiede ai suoi fornitori di fornire una delle seguenti dichiarazioni:  

 

- Certificazione UNI/PdR 88:2020; 

- Certificazione CPD Doc 262; 

- Certificazione Remade in Italy; 

- Auto-dichiarazione ISO 14021 (verificata terza parte) 

- EPD (Environmental Product Declaration) secondo ISO 14025. 
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ANNESSO A – COC FORMAT 
 

INSERIRE LOGO DEL FORNITORE 
CERTIFICATO DI CONFORMITA’ 
Certificate of Conformity 

1. N. di CoC 
CoC Serial N. 

  

2. Fornitore (Nome, Indirizzo, Email, etc.) 
Supplier (Include Name, Address, Email, etc.) 

3. Numero di Contratto o di Ordine 
Contract Number or PO Number 

  
 

  

4. Numero Modifica di Contratto o di Ordine 
Contract Modification Number or PO Modification Number 

  
 
 

5. Deviazioni e/o Concessioni approvate 
Approved Deviations and/or Concessions 

6. Acquirente (Nome, Indirizzo, Email, etc.) 
Acquirer (Include Name, Address, Email, etc.) 

    

7. Indirizzo di Consegna 
Deliver Address 

   

    

 

9. Numero della voce 
del contratto o di 
Ordine 
Contract Item Number 
Or PO Item Number 

10. Descrizione del prodotto 
o Part Number  
Product Description or Part # 

11. Quantità 
Quantity 

12. Disegno 
Drawing 

13. 
Revisione 
Disegno 
Drawing 
Rev.  

14. Ciclo 
Work Instruction  

15. 
Revisione 
Ciclo 
Work 
Instruction 
Rev.  

          

16. Osservazioni o commenti 
Remarks or Comments 

  

17. Dichiarazione di Qualità del Fornitore  
Supplier Statement of Quality 

 Si certifica che, eccetto le deviazioni/concessioni approvate elencate nella casella 5, i prodotti sopra elencati sono conformi 
sotto tutti gli aspetti ai requisiti dell’ordine di acquisto.  
Si certifica inoltre che i prodotti sopra elencati sono pienamente conformi e ai disegni e alle specifiche richiamate nell’ordine 
di acquisto e che sono stati ispezionati e collaudati secondo le condizioni e i requisiti richiesti dall’ordine.  
 

18. Data  
Date 

19. Nome e Titolo del Fornitore 
Supplier Name and Title 

20. Firma del Fornitore 
Supplier Signature 
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Istruzioni 

Questa sezione fornisce le istruzioni per completare il form.  

  

1. Numero di Coc: inserire il numero del Certificato di Conformità 

2. Fornitore: Inserire i dati del Fornitore  

3. Numero del Contratto o dell’Ordine: inserire il numero del Contratto o dell’Ordine di Acquisto per cui viene 

emesso il Certificato di Conformità 

4. Numero Modifica Contratto o di Ordine: nel caso in cui venga comunicata dal cliente una variazione del 

Contratto o un emendamento dell’Ordine di Acquisto, inserire il relativo numero 

5. Deviazioni e/o Concessioni Approvate: se sui prodotti consegnati è stata richiesta al cliente ed è stata 

approvata dal cliente regolare Deviaizone e/o Concessione, occorre inserire nel campo il numero della 

deviazione e/o Concessione. 

6. Acquirente: inserire i dati del cliente 

7. Indirizzo di Consegna: inserire l’indirizzo a cui viene spedita la merce 

8. Documenti di Spedizione: inserire il numero del documento di spedizione con cui è stata spedita la merce 

9. Numero della voce di contratto o di ordine: inserire la riga di riferimento dell’Ordine di Acquisto 

10. Descrizione del prodotto: inserire il codice di acquisto 

11. Quantità: inserire la quantità consegnata 

12. Disegno: Inserire il numero del disegno cliente secondo cui è prodotta/trattata la merce. Inserire in questa 

casella anche le eventuali specifiche aggiuntive richiamante a disegno. 

13. Revisione Disegno: Inserire la revisione del disegno cliente di cui si dispone per la realizzazione o il 

trattamento del pezzo 

14. Ciclo: inserire il numero di ciclo utilizzato per la realizzazione /trattamento della merce 

15. Revisione Ciclo: inserire la revisione del ciclo utilizzato per la realizzazione /trattamento della merce 

16. Osservazioni e commenti: inserire eventuali informazioni aggiuntive. Nel caso di materie prime o di 

trattamenti inserire il numero di lotto e/o i test report allegati (esempio certificato del materiale, o dei 

trattamenti eseguiti).  

17. Dichiarazione di Qualità: statement che attesti che la merce fornita è conforme alle richieste cliente riportate 

nell’ordine 

18. Data: data di emissione del Certificato di Conformità 

19. Nome e titolo del Fornitore: nome e cognome e posizione ricoperta in Azienda 

20. Firma: firma.  
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ANNESSO E - TABELLA CAMPIONAMENTO / INSPECTION LEVEL II (ISO 2859) 
 

Lot 
Size 

Code 
Letter 

Sample 
Size 

Accept 
@AQL 
0.65% 

Reject 
@AQL 
0.65% 

Accept 
@AQL 
1.0% 

Reject 
@AQL 
1.0% 

Accept 
@AQL 
2.5% 

Reject 
@AQL 
2.5% 

Accept 
@AQL 
4.0% 

Reject 
@AQL 
4.0% 

2-8 A 2 0 1 0 1 0 1 0 1 

9-15 B 3 0 1 0 1 0 1 0 1 

16-
25 C 5 0 1 0 1 0 1 0 1 

26-
50 D 8 0 1 0 1 1 2 1 2 

51-
90 E 13 0 1 1 2 1 2 2 3 

91-
150 F 20 1 2 1 2 2 3 3 4 

151-
280 G 32 1 2 2 3 3 4 4 5 

281-
500 H 50 2 3 3 4 5 6 6 7 

501-
1200 J 80 3 4 5 6 7 8 9 10 
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