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MATERIALI -  MATERIALS
2 o targa 1| P265GH - EN 1002872 -1 - [
Support plague
21 | Targa fabbricante 1 “Alminio N I R
Manufacturer plague
20 | DadiMa - UNI 5588/5567 1 ASTM A194 Gr8 Bulonera 1 - -
Nuts M8 - UNI 5588/55t Bolts
19 | Rondela & 1oruN\571A—75 B UNI 571475 Bulonera N I X R
Washer @ 10 - UNI 5714-75 Bolts
18 | Dadi M10 - UNI 5588/5587 @ ASTM A194 Gr8 Bulonera N P TR
Nuts M10 - UNI 5588/5587 Bolts
77| Viti M12 X 50 - UNI 5739/5737 4| ENT0269-Nr. 1.1181 Bulonera B I X
Screws M12 x 50 - UNI 5739/5737 C35E Bolts
16 | Rondella @ 12 - UNI 5714-75 B UNI 571475 - a1 |-
Washer @ 12 - UNI 6714-75 Bolts
75 | Dadi M12 - UNI 5588/5587 T ASTM A194 Gi8 Bulonera B I X I R
Nuts M12 - UNI 5588/5587 Bolts
74| Viti M12 X 50 - UNI 5739/5737 4| EN10269-Nr. 1.1181 Buonera B I X
Screws M12 x 50 - UNI 5739/5737 C35E Bolts
13 | Rondella @ 16 - UNI 5714-75 B UNI 571475 Bulonera - a1 |-
Washer @ 16 - UNI 6714-75 Bolts
12 | Dadi M16 - UNI 5588/5587 4 ASTM A194 Gr. Bulonera BN IR X R
Nuts M16 - UNI 5588/5587 Bolts
71| Viti M16 x 60 - UNI 5739/5737 4| ENT0269-Nr. 1.1181 EE S X
Screws M16 x 60 - UNI 5739/5737 C35E
10 | Guarnizione Ge 60 - 01 28.9 1| Fibre sintetiche legate - [ 31
Gasket @ 60 - 01 289
9| Guarizione @e 86 - 0145 | Fibre sinteliche legate - 31
Gasket @e 86 - 01 45
8 | Guamizione @e 132 - 31 90 7| Fibre sintetiche legate N I X
Gaskel Qe 132 - 0j 90 Sheet th =
7 | Flangia PNG DN25 UNI 2280-67 1| P245GH - EN 1022212 Forgiato - | 81 |-
Flange NS DNZ5 UNI 226067 Forged
6 | Flangia PNG DN40 UNI 2276-67 1| P245GH - EN 1022212 Forgiato - 81 [
ige PN6 DN40 UNI 2276-67 Forged
5 | Flangia PNG DN80 UNI 2276-67 1| P245GH - EN 1022212 Forgiato - 81 |-
Flange PN6 DN80 UNI 2276-67 Forged
4| Tronchetto DN25 - G 33.4 1 ASTM A106 Gr. B Tubos=277 |-1254 -- | 31 |-
Nozzle DN25 - @ 33,4 77
3 | Tronchetio DN40 - 20 48.3 1 ASTM AT06 Gr. B 25 - | 81 |-
Nozzle DN4O - @ 48, 7
Z [ Fondelo bombam 2 | ASTMA234 WPB Racoorderia |20 - | 31 |
Curved Fittig
T Foscame slndico B2 85 1 ASTM A106 Gr. B Tubos=305 |-125% -- | 31 |-
Cylindrical shell - @e 88,9 Pipe th
Pos. | Descrizione N | Unifcazione Material | Tipo semiavorat  Toi | Tol Ceriie | NOTE
pezzi spessore nominail fagbr, Lav. | Taierall
Pos. | Description pos | Material Standardisation M) work. | Matel | NOTES
DATI DI PROGETTO - DESIGN DATA
PRESSIONE DI ESERCIZIO Operating pressure MPa 0,60
PRESSIONE DI PROGETTO E BOLLO Design pressure MPa 060
PRESSIONE DI PROVA IDRAULICA Pressure testing MPa 0,86
SOVRAPRESSIONE BATTENTE IDRAULICO Hydrostatic_head Mpa trascurabile
TEMPERATURA DI ESERCIZIO Operating temperature c min. 210 max 5 60
TEMPERATURA DI PROGETTO Design temperature c min. > 10 max < 60
SOVRASPESSORE DI CORROSIONE Corrosion Over thickness
DURATA PREVISTA

Estimated endurance anni

40
Gas Naturale

FLUIDO NATURA Nature
Fluid STATO FISICO __Phisical stale
PESO SPECIFICO_Specific gravity.

SUPPOTO TARGA
scala 1:2
SALDATURE - WELDIN¢
Tipo di giunto | Procedimenti di Materiale d'apportd  Qualifica saldatori | Gruppi elo Controlli Qualifica
secondo saldatura secondo EN 287.1 |sottogruppi non distruttivi procedimenti di
EN 13445-5 18015608 | | saldatura
Fig. 6.6.2-3 g |8
§_|E 5
23l s 23
Welding tipe | Welding processes Weldin Material | Welder qualification Group and/of 5 §| 28| ~ nDT 28 Qualification
2 according to according to according to “,"5"5'%";#@5 58| 8% o 2|  o|welding processes
] EN 13445 il Pes B8l rr | MT |B5| 5
53| Fo6623 orEN 1418 H R R IEE
£ =8| S| ut | PT |SS|F3
Grconfereniale - 2a
o
@ Vedi Welding Book | Vedi Welding Book |  VediWeldingBook | 1.1 | 0,85 NR.| 2% | NR |100%| N.R| Vedi Weiding Book
Bocehell e dervazioni
i
@ Voaongsook Ve viomgon | veamangok | 11 [ 088| e | i | 0% |1008] | ved viting one
Assiemaggio
fangia-boconelo
s
@ Vedi Welding Book | Vedi Welding Book | Vedi Welding Book 11 |085NR | NR. | 10% [100%| N.R| Vedi Welding Book

- assoso
kg/dme. ininfluente
GRUPPO DI PROVA UTILIZZATO SECONDO EN 13445
Tsting group according to EN 13445
MODULO DI EFFICIENZA SALDATURE Joint efficiency 085
CONTROLLI RADIOGRAFICI | FONDI Heads , NR
Radiographiauo conrols MANTELLO Shel - NR
[ LIQUIDI PENETRANT Dye penetrant % 10
| CONTROLLOVISND SALOATURE Weld visual inspection % 100
| _TRATTAMENTO TERMICO Heat ireatment - NR
[TALLONT Samples - NR
| OVALIZZAZIONE Out of roundness % =
VOLUME GEOMETRICO \/o/ums it 6
PESO TOTALE AVUGTO kg 5
Total Weight PIENO DACQUA ot kg 96
NOTE GENERALI - GENERAL NOTES
1 - Tutte le dimensioni sono espresse in mm
2- Gli spessori indicati sul disegno sono quell dei semilavorati,
3- Finitura:  Interna: Pulitura
Estera: Vericiatura
4 - Tolleranze generali su spessori: lamiere - 0,3 mm, tubi 12,5 %, Forgiati - 0 mm.
1~ All dimensions are in millmeters
2- The thickness shown on the drawing are the one of the semi-manufactured.
3- Finishing:  inside: Cleaning
outside: Not required.
4~ General tolerances on thickness:  plates - 0,3 mm, pipes -12,5 %, forged - 0 mm.
Precsure vl msde tever iz o EEC Diectve 67123 PED
TIPO FLUBO ONTENUTG: ART SPUNTO T
Type of fuid: Arr. 3 Pi. 1.1-b 1° Gruppo
CATEGORIA CLASSIFICAZIONE APPARECCHIO s

yo?uw DI VALUTAZIONE RICHIESTO DAL FABBRICANTE
Evaluation module

Corretta prassi costruttiva

ORGANISMO NOTIFICATO DESIGNATO DAL FABBRICANTE
jotified Body Chos
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