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Welorruc PnocEDURE QunurrcATroru Recono
QUALIFICAZTONE PROCEDURA DI SALDATURA

Certificate No./ Certificato No. GBO285l11

THE ITALIAN INSTITUTE OF WELDING CERTIFIES THAT /
L'ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA CERTIFICA CHE

the procedure COMERI COSTR. MECCANICHE No.CO AAIr.L Rev. O

IS QUALTFTED ACCORDTNG TO / E' QUALIFTCATA IN ACCORDO A

UNI EN ISO 15614-1: 2OO8

REMARKS / NOTE
Annexes No.13
This WPQR has been issued supported by mechanical tests related to
the previous WPQR No.GBO34O/OB heading "CO.ME.RI." actually
converted in " COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL"

rssuE DATE /
DATA DI EMISSIONE os loelzoLL

CERTIFICATION AREA CSP
AREA CERTIFTCAZION E CSP

SGQ no O21A PRS no O21C
PRD no O21B SGA no O33D

Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento EA, IAF e II-AC
Signatory of EA, IAF and ILAC Mutual Recognition Agreement

Il presente ceÉificato è soggetto al rispetto delle condizioni stabilite nel Regolamento IIS CERT QAS O23 R.
This certificate complies with the terms established by IIS CERT regulations QAS 023 R,

IIS CERT Srl Lungobisagno Istria 29 R - 16141 GENOVA - www,iiscert.it
Corporate Governance Istituto Italiano della Saldatura



IIS Job N./Comm. N. C00000825 I Ot

MAN U FACTU RER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION

PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

E N rSO 15609- 1

WPS-no/WPS-no CO 0 rlfi

Date/Data o5/a9 /2a
Supporting WPQR nol _-
weQn di suPPorto- no ' GB02B5/

IIS.CERTSNT

Welding Process(es)/
Processo di saldatura
Type(s )/Tipo

b)

b)

c)

c)

a) 135

a) Robotized
JOTNTS/GrUNTr
Joint Type/Tipo di giunto
Backing/Sosteg no

Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno
Weld preparation/Prepa razione
Method of preparation & cleaning/
Metodo di preparazione e pulizia

-60";t: 12 m m ;g =2,5m m; s= 1m m

utt full penetration

ves O ruo

ingle-V with root faces and root gap
MACHINE TOOL

PARENTAL MATERTAL/ MATERIALE BASE
Group no / Gruppo no

to Group no / Con Gruppo no

Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado
to Spec. Type & Grade / Con Specif. Tipo e Grado
Thickness/Spessore (m m)
Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm)
Other/Altro

ELDOX 7OO X

ELDOX 7OO X

L2 to/con L2

A to/con NA
X TRADE NAME

wELDTNG CONSU MABLES/CON SU MABTLT

FILLER M ETAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. @Designation/Classificazione 

lG 69 .

SizelDimensioni (mm) lL,Z
Trade name/Nome commerciale @Manufacturer/Fabbricante IIN E

FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione E
Trade namelNome commerciale 

INA
M a n ufa ctu re r/ Fa b b rica nte ltt n

Other/altro NON E

EN 12534
69 4 Mn 3 Ni CrMo

N EFIL NIMOCR

WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA

Position/Posizione.
Wef ding Progression / Progressione

Other/Altro
O oo*n O run Up Ooo*nOr,rn up Ooo*nOrun

PREHEAT / PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo (oC)

Interpass Temp./Temperatura di interpass (oC)

Preheat maintenance/Temperatura di postriscaldo
Other/a ltro

N ISO 13916 To 20 CT

N rso 13916 Ti 150 CT

GAS(ES)/GAS

Plasma/ Plasma
Sh ield i ngl Protezione(a )
Sh ield i nglProtezione( b)
Sh i eld i n g/ Protezi o n e (c)

Trailing/Aggiuntivo
Backing/Al rovescio
Other/Altro

Classification/
Classificazione

Composition /Co m posizione

Gas(es)/Gas Mixture/Miscela

Flow Rate
Portata
l/min

EN ISO T4L75 - M21 0o/o - 20o/o 16+ 18

FOR TEST COUPON ONLY

Mod. CSP AL7 rev. 2 Sheet/Foglio I/2



IIS lob N./Comm. N.C00000825

MANUFACTU RER'S WELDING
PROCEDU RE SPECIFICATION

PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN rSO 15609-1

WPS-no/WPS-no

Date/Data 0s/ael2
Supporting WPQR no/ ^^
wPQn di supportJ no ' GBOZBS

IIS.CERTSNT

ELECTRTCAL CHARACTERISTTCS/CARATTERTSTTCH E ELETTRTCH E

Current/Corrente
Polarity/Polarità
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W
Electrode wire feed speed range/Campo di velocità del filo
Other/Altro

Short & Spray Arc

See Ampere values

TECHNIQUE/TECNICA
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ceramica
Initial & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura
Osci I lation/Osci I lazione
Amplitude/Am piezza
Freq uency/Freq uenza
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm)
Pass (per Side)/Passata (per Lato)

Single or Multiple Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipli
Torche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia
Other/Altro

STRING

BRUSHING AND GRINDING

ONE Dwell time/Tempo di sosta(sec)NONE

) single O Muttipte

INGLE

2OO FOREHAN D

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TMTTAMENTO TERMICO DOPO SALDATUM e/o INVECCHIAMENTO O V"t O ruo

Temperature Range/Intervallo di Temperatura (oC)
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore)
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (oClh)
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (oClh)
Other/Altro

Run(s)/
Layer(s)
Passate/

Welding
Process(es)

Processo(i)
Saldatura

Filler metal
Materiale d'a pporto

Current
Corrente

Voltage
Tensione

(v)

Run-out Lenght/
trav, speed
Lung. cord./
velocità sald.
mm; mm/min

Heatln put
Apporto
Termico

Design-Trade Name
Design.-Nome Comm

Electrode Size
Dimen sioni

Type & polarity
Tipo e polarità

69 4 Mn 3 Ni CrMo 150+ 180 16+ 19 30+ 270 ,424+4,7 t2
69 4 Mn 3 Ni CrMo 30 + 260 24+26 30+27 A ,984+ 1,408

Other/Altro

CER,T\FICATION AREA CS P MAN U FACTU RER
COSTRUTTOREAREA qERTIFICAZIONE CSP

Arleo fSianni (stat\p and signature)

c0rvlEil [0
Mod. CSP OL7 rev. 2

socrET IPERSONALE

Sheet/Foglio 2/2



IIS JoblComm No C00000825 I Ot Sheet/Foglio tl S6n nì

ANB / ANBCC

$i

É*re
Examinins body / Ente Esaminatore 

{B(lts - 0ERT s

ils cERr %
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

sGQ ÉE OtlA PRS Éo ollc
PRD ÉÈ 0tlE .SGA rlo O3!D

Henrbro degli Accor{ti di Hu[uo
fti:on6sgirìgn!s EA, tAF e fl-AÉ
5b na ro,y o t EA. IAF a no tl-QC

Hu lcal Reaognllfu n Ag rqs rlgn I

Notified Body / Ente Notificato
0,475 CEE

{à
ìL }F

WELDTNG PROCEDURE QUALTFTCATTON RECORD FORM (WPQR)
CERTIFICATO QUALIFICAZIONE PROCEDURA DI SALDATURA

CERTIFICATE No/CERTIFICATO No GBO285 /LL rev. oo

wPS Reference No/No di riferimento WPS IManufacturer/Costruttore 
lr

Code, Testing standa rd/Codice, normativa 
I

Date of welding/Data esecuzione saggio I

Welding process/Processo si saldatura
Type( s )/Tipo

:O Ot/Lt Rev. 0
:oMERI cosrRUZroNI MEccANTcHE sRL - vIA FRIULI, 8 29017 FroRENzúot_n o'naoa rpct
:N ISO 15614-1
l5/06/2008

f FrcATroN/vALI DITA'

a) 135
a) Robotized

c)
c)

DELLA QUALIFICAZION E

b)
b)

Joint Type/Tipo di giunto

Single or multi run
Parent Material/Materiale di base

Material thickness/Spessore materiale base (mm)
Outside diameter/Diametro esterno (mm)

tsW & TW : ss/nb,mb; bs;

Itvtulti run

lGroup 3x to Group 3x 3, 1-1,2-1,2-2,3x-1,3x-2

l:+z+; rw o+t+,+; tnRonl ruo RrslRrcroHr

l2ffqfor PA and PC); >500 Other position except pc & l-1045
wELDING CONSUMABLES/MATERIALI D'App.

Specification No./Specifica No.

Desi g nation/Classificazione

Trade name/Nome commerciale

Ma n ufactu rer / F abbrica nte

a) c)

lrrv rzsg+ 
I

|lrv rrur- rvrrqocn 
I

hrv r
FLUX/FLUSSO b) c)
Flux design. /Designaz. flusso

Flux trade name/Nome commer. flusso

Ma n ufactu rer / F abbrica nte

ln'n I

ln'n i

lrvn

GAS( ES)/CnS
Shieldi nglProtezione a)

Sh ielding/Protezione b)

Backing /Protezione al rovescio (With and without)

Cl assifi cati o n/Cl a ssifi ca zi on e Gas(es)/Gas M ixtu relM iscela

lrHr rso r+rzs - r"rzr 
]
Ar - CO2 B0o/o - ZAo/a

l*o I
NA

lrvn NA NA

Type of welding current/Corr. di saldatura
a)

ffi, ,

Welding position/Posizione di saldatura IPA
neaf rnpuf/Apporuo rermtco (KJl mm) I+F0R FAT H PASS

Preheat hold ing/Postrisca ldo (oC With and withoutPreheat/Prerisca ldo ( oC)

Interpass temp./Temp interpass (oC)

ISO 13916 To 20>EN

EN ISO 13916 To 20 CT+EN ISO 13916 Ti 150 CT

saldatu ra e/o invecchiamento
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore) NA
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (oClh) NA

Post Weld Heat Treratment and /or ageing/Trattamento termico dopo
Temperature Range/Intervallo di Temperatura (oC) NA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (oClh) NA

Other Information/Altre informazioni steels of the same group; Transfer mode: Short Arc(firstx Covers the equal or lower specified yiled strength
pass); Spray Arc (other passes); Single Wire

Welders name/Nome del saldatore
Welding test conducted bylSaggi eseguiti da
Mechanical test conducted bylProve mecc. condotte da
Laboratory report reference N./Rapporto di prova N.

Test carried elLt in the presence oflProve cond. alla pres. di

DONATI EUGENIO Stamp/punzone DE
COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL - FIORENZUOLA D'ARDA(PC)
CTS - CEPARANA (SP)
182208
MT.ARLEO GIAN NI(IIS INSPECTOR) Test result/Ris. orove Satisfactorv

We certify that the statement in this record are correct and that the
requirement of the/Si certifica che i dati in questo certificato sono corretti
richieste della EN ISO 15614-1

test welds were prepare
e che i saggi di saldatura sono stati preparati, saldati

accordance with the
e provati in accordo con le

CER..T

nnÉnl
FICATION AREA CSP
ERTTFICAZIONE CSP
Arldd Gianni

LOCATION AND DATE OF ISSUE
LUOGO E DATA DI EMISSIONE

Genova A5/A9/2OII

MAN U FACTU RER
COSTRUTTORE

(stamp anf siOnature)

cotl|Efit C0STRUIdr uriluilcl|E s,rt,)
Mod. CSP O44 rev. 1



Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDTNG PROCEDURE QUALIFTCATION
RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIM ENTO
WPQR

WPQR-N./CERT. N.
wPs N./PROC.

GB02B5/11
co 0uL1

PS rev./PROC rev 6F-Q
IIS.CERTsnI

Welding Proc. Approval Record/eualifica di proc.
WPS N./Proc.

GB02B5/11
co 0uLL

Examiner Body/Ente Esamin. IIS
Date/Data 05

Welding Process(es)/processo(i) di saldatura
Types/Tipi (Man. Partly mech. etc)

a) 135
a)'Robotized

Joint Type/Tipo di giunto

Backing/Sosteg no

Backing Material Type/Tipo

Butt full penetration

O v.r O rtro

materiale di Sostegno NA

Joint Design and Welding Sequences

Runs or
layers
Passate
o strati

Welding
Process

Proc.
Saldatura

Filler metal
Materiale d'apporto

Size/Dim. (mm)

Welding
cu rrent

Corr. di sald.

A

Voltage
Tensione

v

Travel
Speed
Veloc.
Sald.

mm/ min

Heat
In put

Apporto
Term ico
kJlmm

=60oi t= 12mm ; g=2,5mm ; S= 1mm

1E+2E 1E+2E

PARENT MATERIAL/MATERIALE DI BASE

Spec. Type & Grade/Specifica Tipo e Grado

to Spec. Type & Grade/a Specifica Tipo e Grado

Group No./Gruppo to/al Group No./Gruppo
Thickness of test piece/Spessore del saggio (mm)
Outside diameter of test piece/Diametro esterno del saggio (mm)

Other/Altro: * TRADE NAME

ELDOX 7OO X

WELDOX 7OO X

3.2 to/con 3.2

tZ to/con 12

NA to/con NA

WELDING CONSUMABLES/CON SU MABILI

FILLER M ETAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. IEN 12
Designation/Classificazione fG 69
Size/Dimensioni (mm) W
Trade name/Nome commerciale INEFI
Manufactu rer/Fabbricante E

FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione 

INA
Trade name/Nome commerciale INAManufacturer/Fabbricante INA-I
other/altro k

EN 12534
69 4 Mn 3 Ni CrMo

N EFIL NIMOCR

Mod, CSP O44 rev.



Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDING PROCEDURE
QUALTFTCATTON RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIMENTO
WPQR

IWPAR-N./CERT. N.

lwPs N./PROC. N.
I

IWPS 
rev,/ PROC rev

I

fz\ 1sl
GAS(ES)/cAS

Plasma/ Plasma
Sh i el d i n g/ Protezione ( a )
Sh ield ing/Protezione( b)
Tra iling/Agg iuntivo
Backing/Protezione al rovescio 0
Other/Altro

E LECTRTCAL C HARACTE RTSTTCS/ CARATTE RrSl

KMZ

-ICH E ELE-

Classification/
Classificazione

Com position /Co m posizione

Gas(es)/Gas Mixture/Miscela

Flow Rate
Poftata
Umin

\IA NA NA NA
N ISO L4L75 _ M21 Ar - CO2 B0o/o - 2Ao/o 1B

NA NA NA NA
NA NA NA NA
NA NA \IA NA
NON E

TTRICH E

a) b) c)
Current/Corrente
Pola rity/Pola rità
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens. Elettrodo W

Electrode wire feed speed range/Campo di velocità del filo
Other/Altro

TECHNTQUE/TECNTCA

EPI
Short & Spray Arc
NA-

See ampere values
NON E

String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ceramica
Initiaf & Interpass Cleaning/Pulizia iniziale e tra le passate
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura
Osci I lation/Osci I lazione
Amplitude/Am piezza
Frequency/Frequenza
Distance contact tube - work piece/Distanza libera filo (mm)
Pass (per Side)/Passata (per Lato)

Single or Multiple Electrodes/Elettrodo/i singolo o multipli
Torche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia

STRING

16mm
BRUSHING AND GRINDING
NON E

NON E

NONE Dwell time/Tempo di sosta(sec)NoNE
15

3 singte O rvuttipte

SING LE

2OO FOREHAN D
Other/Altro NON E

WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATUR

Position/Posizione
Weld i ng Progressio n I Progressione

Other/Altro 
I

q

a) b) c)

Cup Ooo*nOto 0uo Ooo*nO* Fro O**nOruR

PREHEAT/ PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo ('C)
Interpass Temp./Temperatura di interpass (oC)
Preheat maintenance/Temperatura di postriscal lo

EN ISO 13916 To 20 CT

EN ISO 13916 Ti 150 CT

NON E

Oth e r/a ltro NON E

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/o
Temperature Range/Intervallo di Temperatura ("
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (or
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (oClh)
Coof ing rate lGradiente di raffreddamento (oClh)
Other/Altro

r AGEING/TRAT TAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o INVECCHIAMENTO O y.r O ruo

c)
'e)

lrun
lrua

lnra

lrun

lruoru r

Mod. CSP O44 rev. 1



Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

wELDTNG pRocEDURE euALrFrcATroN REcoRo lwelR-N./cERT. N. GBO28
wPS N./PROC. N. C

PS Rev./PROC. Rev.

Report No./Ra rto No.

Visua I exami nations/Visivo

Penetrant test/Liquidi penetranti

Magnetic particle test / Magnetoscopia

Rad iog ra ph ic test/ Rad iog rafico

U ltrason ic test/U ltrasonoro

S REPORT No.1B22OB

TS REPORT No.1B22OB

TENSILE TEST/PROVE DI TRAZIONE

QUALIFICA DI PROCEDIMENTO
WPQR

IIS REPORT No.COOl

BEND TESTS/PROVE DI PIEGAMENTO - Former diameter/Diametro mandrino 40mm

Rem
Nc

UCTILE

UCTILE

Results/Risultati

ATISFACTORY

ATISFACTORY

ATISFACTORY

ATISFACTORY

IMPACT TESTS/PROVE DI RESILIENZA - Requirements/Richieste 27J

cHEMICAL ANALISYS/ANALTST CHIMTCA

ema rks/Note

Other/Altro

TEST RESULTS/RISULTATI DELLE PROVE

IIS.CERTsnr

NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS/ESAMI NON DISTRUTTIVI
Accepta b I e/Accetta b i I e

Yes O rtrot Performed

Yes O rvot Performed

O rtrot Performed

Not Pedormed

Yes O rtrot Per-formed

Specimen type & No.
Provette tipo e N.

Rm (N/mm2)
> =780=930

Fracture location
Posizione rottura

TRANSVERSE ELD M ETAL

TRANSVERSE ELD M ETAL

Bend angle
Anqolo di oieqa

Elongation
Allu nga mento

TRANSVERSE SIDE

RANSVERSE SIDE

RANSVERSE SIDE

RANSVERSE SIDE

Specimen
Dimensions
Dimensioni
Provette m m

otch Locatio n / Direction
osiz. Intaglio/Di rezione

Prova oC

mpact values average
a lori/ med ia

(Joule)

10x10 wT0/ 1,5 1 -2-3 s-68-73 / 69

10x10 HT1 ,5/t,5 1-2-3 5-42-4A / +Z

Speci men/ Provino

Mod. CSP O44 rev. 1
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Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION
RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIMENTO
WPQR

WPAR-N./CERT. N.

wPs N./PROC. N.

GB0zgsl 7L

co 0L/n
PS Rev./PROC. Rev.

MACRO EXAMINATION/ESAME MACROGRAFICO

Etching solution/Attacco AMMONIUM pERSULFATE

Magnification/Ingrandimento x3

HARDNESS TEST/PROVA Dr DUREZZA - HV 10

Resu lts/Risu ltati

SATISFACTORY

< 2mm-----1'

PMl \ [r*

Results/Risultati
-Ji
=-?ry-i

nexes/Allegati: 6

ólNq

$
Line I Line III

Mod. CSP O44 rev. 1



ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA

RESOCONTO DI PROVA ITEST REPORT

ESAME VISIVO SALDATURA SECONDO LNI EN 970 I
WELDING VISUAL EXAMINATION ACCORDING TO LINI EN 970

Saggio / Test piece Tipo I Type
BW/BUTT WELD

Commessa / Job Data I Date Rapporto / Report
21348 05t06t2008 coO1

Cliente Norma di riferimento
purchaser CO.ME.RI - FIORENZUOI-A, D'ARDA (PC) Reference Standard UNI EN ISO 15614

Specifica N.
WPS N.

Livelli di qualità delle ffi UNI EN ISO 5817 Lev. B
imperfezioni

Qualitv level for fl EN ISo loo4zimperfection
CO 01/08 Rev. 0

Si certifica che il saggio sopracitato è stato sottoposto ad esame visivo delle saldature (100%) alla presenza di :

We certify that the test piece has been visual examination and withnessed by:

Mr. _ARLEO GIANNI Ispettore per /Inspector for ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA

Designazione delle imperfe ziont
I mperfection desi gnati on

UNI EN ISO 6520

reference
Note / Remarks

Cricche

Cracks

100

104

NONE
NONE

Porosità superficiali
Surface pore

20tl NONE

Mancan za di penetrazione

Lack of penetration

402 NONE

Mancan za d,i fusione

Lack of fusion
401 NONE

Incisioni marieinali I verttce

Undercut
501 1 s0T2

50r3
NONE
NONE

Sovrametall o eccessivo

Excess weld metal

502 (*) NONE

Convessità eccessiva

Excessive convexity'
s03 (*) NONE

Eccesso di penetrazione
Excessive penetration

504 (*) NONE

Sgocciolamento (locale)

Local protrusion
5041 NONE

Riempimento incompleto

Incompletely fr I led groove

5ll NONE

Avvallamento

Sagging

509 NONE

Assimetria eccessiva

Execessive asvmmetrv

5t2 NA

Insellamento al vertice
Root concavity

5r5 NONE

Traboccamento

Overlap
506 NONE

Ripresa difettosa
Poor restart

517 NONE

Altro / other

(*) In according to

LINI EN ISO 5817 uev. C

NONE

Risultati dell'esame visivo/
ACCEPTED

Visual examination results

ffiFaffi'8îY;-
Arlea#

Mod.CSP 037-1ll rev.2
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CERTIFICATO DI ESAME

LIQUIDI PENETRANTI

Liquid penetrant test

certificate

Ailttruf; {Oil ItSTIn* ill

[t$Tl0l|trffitfi0tlAlrTÀ

ffiRTFItrîODAilI{\l

:t|ill fil l$0$00î:X$0$s

BOLLETTINO NO ,182208

Report n"

Comm.lJob CrS 1044108

CLIENTE

Client

CO.ME.Rl. S.r.l.

FToRENZUOLA D'ARDA (PC)

ORDINE CLIENTE

Client Order

COMMESSA

Job

RIFERIM ENTO-ltem

Letter dated 0610612008: CTS bid 870/08 dated 1 1/06/2008

N" PEZZI

N'Pieces
DESCRIZIONE

Description

DIMENSIONI

Dimension

MATERIALE

Material

MARCA

Stamp

01 BUTT WELD FOR WELDING PROCEDURE Thk. 12 mm WELDOX 7OO 01/08

QUALIFICATION ACCORDING TO:

UNI EN lso 15614-1

COUPON: CO 01/08

POSITION: PA: PROCESS: 135

SPECIFf CA Dl RIFERIMENTO I Reference Specification

EN s71-1 ; EN ISO s817 LIV.B

STATO SUPERFICIALE I Surface condition

AS WELDED / COME SALDATO

PENETRANTE lPenetrant MARCA/ Tipo C.G.M REDW*

E Rosso vtslBtlE tRed visibte E FLUoREscENTE I Fluorescent E PosTEMULstoNABtLE I Postemutsific.

APPLfCAZIONE I Application

n fMMERStoNE / tmmersion

fll PENNELLo I Brush

m sPRUzzNro / spray

TEMPO Dl APPLICAZIONE I Application time 1'',

RfMOZIONE lRemoval

n SoLVENTE tsotvent n EMULSIoNANTEIEmutsifier m ACQUA/ warer
LUCE D'ESAME I Examination light

E NATuRALE tNaturat m ARTTFTGIALE tArtificiat E NERA/B/ack
RfVELATORE I Developer MARCA / Tipo C.G.M ROTRIVEL U WHITE W

flll nlptoaEVApoR./so/ventbase t] Aceuoso tAqueous E sECCo/Dry

TEMPO Dl SVILUPPO / Developing Time
MIN 10' MA)( 30'

RISULTATO I Result

E coNFoRME - ACCETTATO / Iesf safi'sfizrn g the specified requirements

I NoN coNFoRME I Not according to specified requirements

NOTE I Remarks

OPERATORE NDT

NDT ope4tor

FIRMA

Responsrb/e signature

ENTI COLLAUDATORI

I nspection Authoritie s

ISPETTORE

lnspector

DATA

Date
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CLIENTE
Customer

CO.ME.Rl. S.r.l.
FToRENZUOLA D',ARDA (PC)

RIFERIMENTO - ltem
Letter dated 0610612008; CTS bid 870/08 dated 1110612008
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ftSeeClFlCA Dl RIFERIMENTO Reference specification: UNI EN

UATTACCO CHIMICO Etchant : AMMONIUM PERSULFATE 10%
ÍlrucnnNDlMENTl Magnificat : X 3

Material
WELDOX 7OO
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NO EVIDENCE OF MACROGRAPHIC DEFECTS

NOTE/ Notes
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CERTIFICATO DI ANALISI

E CARATTERISTICHE MECCANICHE

CHEMICAL ANALYS IS MECHANICAL

PROPERTIES CERflFICATE
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Customer

CO.ME.Rl. S.r.l.

FIoRENZUOLA D'ARDA (PC)

Customer order CustomerJob
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MATERIALE- Material
note: MEGHANIGAL TESTS EXECUTED ACCORDING TO THE HERE BELOW INDICATED STANDARDS

!irp.l{nÍ,. ír'f:pt {:;'?,:tr'lw1{:;fA - {i.}'rr,:"er',,..2i.t:;*"t iLv;2i;4,'t"grritit

OPE ORE ENTI COLLAUDATORI

Reference Standard

t::np_"Sp_n Fodies ,,******T,

I
3l

FORM REV.O

É{lAltÚ

DATA



;r.. .,. .-...
,:j='7 ij,Ì::4 :r/aift r.5r íì:4i t:]t:rirlli \ijitz! Ìrt lì if.i li u.ri:i

::i.. .... ... .... --- L" /"
.;|.r:!! :i.i::::i A:.itti íl+ ri,gr.+ i! 2lr1 +'ri; ii ,trA :ii.r.+
'i.!i ì..\^j: Lj?;i 't: 

ia |wi;: l, 4;rit :;t*:!. |ji ++,J.. i:{..à
'+i:j

/:i:t, ..:-t-;4\ ,tr-.. r--..-.7 4,...-i.rt-i .-i-.!-......r.... .-S;.-. ....r. Íi ........
+!t'ì;i í!:' 'ii llr ;ì: ii-a 'tj ,i''tii''i lj..# ij,"i-{ "i;:'. ,tit :i ,.i iii::..a:iy/-:ù: ilj:ii:if :hri .i ,,; i t, ,-....ùL.ij ùi l: i:r;:.:,!.q.r::: ,/i .laal

CO.ME.Rl. S.r.l.
FToRENZUOLA D'ARDA (PC)

RIFERIMENTO - ltem
Letter dated 0610612008: CTS bid 870/08 dated 11106/2008

No Pieces Description Dimension
BUTT WELD FOR WELDING PROCEDURE Thk. 12 mm

QUALIFICATION ACCORDING TO:

uNl EN lso 15614-1

COUPON: CO 01/08

POSITION: PA: PROCESS: 135

SPEC! FICA Dl RIFERIMENTO Reference specification: UNI EN 1043-1
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Material
WELDOX 7OO

PROVA DI DUREZZA

HARDNESS TEST
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Heat no Í Test no

E

7

1 ,,,], 
.l*-'l l r lll'.l|'.',,....\'./,,ll ,l : : ','ti l,r ll*.,--l '., " ,,,,ti'!, rl

I Hardness test vickers HV 10 I

NOTE / Alofes

oPERAT@RE
opeÉtory

ENTI COLLAUDATORI
Inspection bodies

ISPETTORE
lnspector

IL DIRETTORE
The Direclor

DATA
Date
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