PROCEDURA DI SALDATURA | D/ Date: 06 Novembre 2008
N.*Procedura/ N.°WPS: Essemme 01-08 / Rev. 00
MANUFACTURER'S WELDING N.WPAR: not required, only for welder qualifications
PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) | Esaminatose! Exauiuer: 11 L EWT 30301
EN ISO [5609-1 ‘Costruttore/Manufact: Essemme 5.r.1, via Fornace 10,
33077 Sacile (PN)
Processo(l) Di Saldatura; 135 ‘Sostegno al rovescio: ‘Na (ab)
Welding Process(Es): Backing:
Tipo di grunto, BW, Bt weld Tipo materiale di sostegna; Mo
Joint type: Backing maierial (ype:
Preparazione: b Materiale di base: Plate: 15 con/to |5
Weid pr ration: Sivgle V- Parent material:
Meludodl preparazions < pulizia:  Ossitaglio ¢ smeriglianira | Tipo ¢ grado: UNI EN 10025, 53551263 con /
leanitng: ing Type and Grade: with UNLEN 10025, §35312G3
(mormalized)
Spessore (mm) / Thickness form): 13 toicon 15 Range: single and multi run / P: sp. 7,5+30 mm / T: = 150

Classificatione EN/ EN Des
Identificazione/ Trade name:
Fabbricante!
“Alri Other:

POSIZIONE DI SALDATURA/ WEL
Posizions! Position: PAT FLAT (Piano)
Progressione di Suldarurs Welding Pesiior: | Avimi Upwards
Numero Pissale | Number of Rans: _ Multi-Pass. | Fedi soito/ See Beliw

TEMFLRATURT TEMIERATURE
Temperatura di Preriscaldo’ Preheat Tﬂ&
Temperatura di In Tarerpass T _m-c MAX
Temp. di Postriscalido’ Prehear Mainrenance:
“Altri Othe

GAS DI PROTEZIONE. nu:mv AS(EN 439321

Gas di Protezione, Percentuale, Porata Shiel . Compostrion. Flow Rare: ST%Ar+ 27+ OZ, Flow Ratel Portat
CARATTERISTICHE ELETTRICHE ELECTRICAL CHARATERISTICS
Comente, Tipo ¢ Polaritc DC EF Tecnica di Trasferimenio:  Spray Are
Crrrerm. Type and Potarity: Mode of Metal Transfer:
\ \ RPaaies | Procedmone: | Teaahls | Towone: | Veloh:  [Appono Tee:
-
g T g Lo s Welding | Ampere: | Foltage: | Travel specd : | Heat
f 3 | [Runsortayers | process: | fAwpere) | f¥oby |{mmvmin} | [Kiimn]
| L | 135 125 18 160-185 0,63
D n) n 135 20 28 160+190 L72
(D)
py
A DI SALDATURA/ WELDING TECHNIQUE.
oo Sl c Lo String ro dell ugello; TEmm
et beads: Orifice Gas
i mizlale ¢ fra e passate: Mictodo i solkatura Miolatira / Grinding
INMG!WJ'MIMCIVM Back Gowging Method:
Oxcillazionc Torcia: Distanza Libera Fi TEmm
Oscillation: Distance Contact Tube:

Tratamento Termico dopo Sadatura / Pagt Weld Heat Treatasent (PWHT): N [ Nane
ESAMINATORE (firmsa ¢ data) COSTRUTTORE (firma ¢ daia):

EXAMI MANUFACTURES (signature/Date):

Essermre s.r.1, vin Fomace 10, 33077 Sacile (PN)




PROCEDURA DI SALDATURA
MANUFACTURER'S WELDING

Data/ Date: 06 Novembre 2008
N.*Procedura/ N.°WPS: Essemme 02-08 / Rev. 00
N.WPAR: not required, enly for welder qualifications

PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) | Esaminuore! Examiner: - EWT 30301
EN ISG 15609-1 Costnutare/Manufact: Esseninie s 1., via Fomace 10,
33077 Sacile (PN)
(55 ‘Sostegna al rovescio: o
Backing:
T fillet welded jrom ane | Tipa materiale di sostegno:  Not
side. Backing ial
Preparazione: Appoggian a 90" ‘Materiale di base: Plate: 15 conl wid 15
Weld preparatian: Clase Parent material:
Metodo di pecparazione < palizia: _ Lavorato di macehina tens. | Tipo ¢ grado: NI EN 10035, S35512G3 con
Method of preparation ¢ cleaning:  Machine tool Type and Girasie £ wid UNIEN 10025,

33551263 (mormalized)

Spessore (mm) / Thickness fmml: 13 taicon 15

Range: single run: sp. 75+ 18 min /3 = 6+ 12 mm

Fabbricanie’ M
Alisif Other-

TEMPERATURE/ TEMPERATURE

_POSIZIONE DI SALDATURA WELDING msrnuu
2 B (P

Temperaturs di Preriscabdal Frebeal Te °C min
Temperstura di Inerpass! fnierpass Teop.: 230°C MAX
Temp. di Postriscaldol Prefeat Ma [NA

Alirif Orher:

Gas di Proiezione, Percentunle, Portara/ Shieldis

GAS DI PROTEZIONE BAGNO/ GAS.
Ce o, F1

camﬂlm‘:lcﬂ E ELETTRICHE/ ELECTRICAL CHARATERISTICS

EN 439321
Tow Rate: S0%Ar-20%C03, Flow Rate Portat

RifFasmica | Procedimento: | Iniensik: | Tensions:
r Strai: eldimg impere: | Voliage.
Runs or Layers: process: [Ampere] | [Voli]

135 195 24

_‘; !

[ TECNICA DI SALDATURA/ WELDING TECHNIQUE
Cordon Siret o Larght String iametro dell ugello: T8 mm
Siring or Weave beas: Single Rim Grifice Gas Size:
Pulizia iniziak ¢ IFa ke passane: ) Mietod di solcaturs O
Initial and futerpass Cleaning: Back Meto
[Oscillazion Torcia: WO Distanza Libera Fllo Tmm
Osciltari Distance Contact Tube
Trattamento Termico d No/ Ve
ESAMINATORE (firma ¢ dye (Tirma & data):
EXAMINER (signature/Dia MANUFACTURES (signature: Date
[ A Essemme s.r.l, via ana:c 10, 33077 Sacile (PN)
[y s
Sl Bt




	saldatura wps cript rev100
	saldatura wps1 cript rev100

