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Welorruc PnocEDURE QualrrrcATroru RecoRo
QUALIFIC AZ.TONE PROCEDURA DI SALDATURA

Certificate No./ Certificato No. GBO286 l11

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

the procedure COMERI COSTR. MECCANICHE No.CO 02/lL Rev. O

rs QUALTFTED ACCORDTNG TO / E',QUALIFICATA 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.GBO341/O8 heading "CO.ME.RI." actually
converted in " COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL"

rssuE DATE /
DATA DI EMISSIONE

os loelzaLL

CERTIFICATION AREA CSP
AREA CERTI FTCAZION E CSP

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

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

Il presente certificato 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.iisceÉ.it
Gorporate Governance Istituto ltaliano della Saldatura

eo Gianni



IIS lob N./Comm. N. C00000825 | Ot

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDU RE SPECIFICATION

PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609-1

WPS-no/WPS-no CO 0 2/Ll

Date/ Data 0S /A9 lzlrL
Supporting WPQR no/ n^
wrqn di suPportJ no ' GB02B6/

b)

b)

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

a) 135

a) Robotized

c)

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

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

-60o;t= 1 2m m ; g =2,5m m ; s= 1, 5m m

Butt full penetration with sealing run

) v.r O rvo

ingle-V with root faces and root ga

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 (mm)
Ouside Diameter/Diametro Esterno (mm)
Other/Altro

EN 10210 - 5355r2H
EN 10210 - S355J2H
L2 tolcon L2

A tolcon NA

wELDTNG CONSU MABLES/CONSU MABILT

FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. IEN 44
Designation/Classificazione @
Size/Dimensioni (mm) lt,z
Trade name/Nome commerciale @Manufacturer/Fabbricante IIN E

FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione E^
Trade name/Nome commerciale 

INAManufacturer/Fabbricante lrunE
I

Other/altro NONE

46 4 M G4Si1

NEFIL 19.12

WELDING POSITION/POSIZIONE DI SALDATURA

Position/Posizione.
Wef ding Progression / Progressione

Other/Altro
up Ooo*nOrtrn up Ooo*nOrtrn Up Ooo*nOrvn

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

Interpass Temp./Temperatura di interpass (oC)

Preheat maintenance/Temperatura di postriscaldo
Other/altro

EN ISO 13916 To 20 CT

EN ISO 13916 Ti 1BO CT

GAS(ES)/GAS

Plasma/ Plasma
Sh ield ing/ Protezione(a )
Sh ield i nglProtezione( b)
Sh ield i nglProtezione(c)

Tra iling/Agg iu ntivo
Backi ng/Al rovescio
Other/Altro

Classification/
Classificazione

Composition /Co m posizione

Gas(es)/Gas Mixture/Miscela

Flow Rate
Portata
l/min

EN ISO L4T75 - M21 0o/o - 20o/o L7 +T9

FOR TFST COUPON ONLY

Mod. CSP OL7 rev. 2 Sheet/Foglio I/2



IIS Job N./Comm. N.C00000825

OOf,|EBI I |||ECCA iilClt Etfiî"t/ 
Fos I i o

MANUFACTURER'S WELDING
PROCEDURE SPECIFICATION

PROCEDURA DI SALDATURA
DEL COSTRUTTORE

EN rSO 15609-1

WPS-no/WPS-no co 02111
0

0s/ae/2aLLDate/Data
Supporting WPQR no/ ^^
WPQR di suPPortJ no ' GB02B6/1

/lS-r]|RIsni

ELECTRICAL CHARACTERISTTCS/CARATTERISTICH 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

Shorl & Spray Arc

See Ampere values

TECHNTQUE/TECNTCA
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

BRUSHING AND GRINDING
RINDING TO SOUND METAL

NONE Dwell time/Tempo di sosta(sec)NoNE

) singte O vuttipte

SINGLE
2OOFOREHAND

POST WELD IIEAT TREATMENT (PWHT) and/or AGEING/TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATUM e/o INVECCHIAUTTIO O yes lD 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

Cu rrent
Corrente

Voltage
Tensione

(v)

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

Heatlnput
Apporto
Termico

Design-Trade Name
Design.-Nome Comm

Electrode Size
Dimen sioni

Type & polarity
Tipo e polarità

46 4 M G4Si1 160+ 180 16+ 18 3A+27A ,456+ 0,68
46 4 M G4Si1 30 + 260 24+27 40+26A 1,0 16+ 1,408
46 4 M G4Si1 230+260 24+27 30+ 3 50 ,7 6+I,O24

Other/Altro

CEtrTIFICATION AREA CSP MAN U FACTU RER
COSTRUTTOREAREA qERTIFIICAZION E CSP

(sta m p And sig natu re)ArleÒ IG ia n n i

soct IPERSONATE



IIS Job lComm No C00000825 I Ot Sheet/Foglio L/ S

ANB / ANBCC
Examining bo

lls
Corporal

lstituto ltalia

WELDING PROCEDURE QUALIFICATII
CERTIFICATO QUALI FTCAZION E PRC

CE RTIFICATE N O /CERTI FICATO

WPS Pafaranna NO/t\l O Àí ri€a.rímanla l^rrlc

dy / Ente Esaminatore

CERT
ffi
F,JF
tdv

s€e nD orrA où ìi ìrìi
PRD nùOllB SGA no OlSD

He n bro deg ll .Ar:co rO i d i F{ u luo

]E GOV€

no dell

ON RE,
)CEDU F

NO GB(

\{spyr
)rnance
a Saldatura

V
Not

H€ono=c,tnÈn!o EA, tAF c fLnÉ
5gno16ry of EA. tAF ano ILAÉ
Hulual Reoog';1i1 n SgrqgrqsnI

fied Body / Ente Notificato
0475 CEE

coRD FORM (WPQ
I.A DI SALDATURA

,286 / 11 rev. oo

R)

.yy rr / rt \-. I I tltvl Ittt!;llLv yvrJ

Ma n ufactu rer/Costruttore
Code, Testing standard/Codice, normativa
Date of welding/Data esecuzione saggio

RANGE OF QUALI
Welding process/Processo si saldatura
Type(s)/Tipo
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)

WELDING CONSUMABLES/MATERIALI D'App.
Specification No./Specifica No.

Desig nation/Classificazione

Trade name/Nome commerciale

Ma n ufactu rerlFa bbrica nte

FLUX/FLUSSO

Flux design. /Designaz. flusso

Flux trade name/Nome commer. flusso

Manufacturer/Fabbricante 
l

GAS(ES)/cAS
Shielding/Protezione a) 

I

Shielding/Protezione b) 
I

Backing/Protezione al rovescio (with and without) 
|

Type of welding current/Corr. di saldatura 
I

Welding position/posizione di saldatura 
I

Heat input/Apporro termico (kJlmm) 
|

Preheat/Preriscatdo (oC) 
|

Interpass temp./Temp interpass (oC) I

b)
b)

c)
c)

-v v4-l Lt Kev. u
:gY=EIIEF]*y
:N rso 15614-1
lsi oo/zo

FICATION/VALIDITA' DELLA QUALIFICAZION E

a) 135
a) Robotized

1x

tvlutft run

roup 1x to Group

+24; FW 6+1,4,4; NO RESTRICTION

a)
I

IEN 440

>150(for PA A PC); >500 Other

I

rositon except PG & J-L045

lc +o 4 M G4si1 
]

lrrurrul 1s.12 
i

'nra I

NA

Cl assifi cati o n/Cla ssifi ca zi o n e

EN rso 1417s - M21 -l
Gas( es)/Gas

Ar-CO2 :
Mixtu relM iscela

B0o/o - 2Ao/o

INA, NA NA

INA, NA

a) clb)---_lDC EP
_l

PA

PASS

p2 Preheat hold ing/postrisca ldo With and without(oc
0

T
T

EAC

916

OR

13
I
o

o/o

IS

25

EN

I
CT

EN ISO 13916 Tp 20 CT+EN rSO 13916 Ti 180 CT
Post Weld Heat Treratment a nd/ or ageing/Trattamento termico dopo
Temperature Range/Intervallo di remperatura (oc) NA
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (oClh) NA

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

GTANNTfTTq TNqPtrl-TnPI Taa+

Other Information/Altre informazioni

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 out in the presence oî/prove cond. alla pres, di

x Covers the equal or lower specified yield strength steels of the same group; Transfer Mode: Short Arc(firstpass); Spray Arc (other passes); Single Wire

?9NATI EUGENIO Stamp/punzons DE

?gyERt cosr*rzi

182308
MT.ARLEO

We certify that the stat
requirement of the/Si cr
richieste della EN ISO 156

^TW

aa
)rtifica che i dati in questo certificato sono corretti e che i saggi di salàatura soni stati preparati, saldati e pr*uti in accordo con ler4-1

cAzIoNE csp I LUoGo E DATA Dr EMrssroNE I cosrRUTToRE
Sianni (stamp and signature)

Genova 05/A9/2ALI

}|E s.r.l.
fYr(,ft. LJt- u++ rel s o c I ETt' yft{t Qrs o r,,l nrrI



wPs N./PROC. CO 02/
PS rev./ PROC rev 0

Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDTNG PROCEDURE QUALTFTCATTON
RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIMENTO
WPQR

WPQR-N./CERT. N. GBO 286/LI

Welding Proc. Approval Record/Qualifica di proc. GBO286/11 Examiner Body/Ente Esamin. IIS Y.:-,/qÈ
wPs N./proc. co o2/7L Rev. 0 oate/oata\grysbfr

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

a) 135
a) Robotized

b)
b)

c)
c)

Joint Type/Tipo di giunto

Backing/Sosteg no

Backing Material Type/Tipo materiale di Sostegno

Butt full penetration with
sealing runoo
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
Input

Appofto
Termico
kJlmm

ct-60o; t= 12mm ; g=2,5mm is= 1,5mm

LE+2E LE+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:

EN 10210 s355J2H
EN 10210 s355J2H
1.2 to/con I.2
t2 to/con 12

NA to/con NA

wELDTNG CONSU MABLES/CON SU MABTLT

FILLER METAL/MATERIALI D'APPORTO
Specification No./Specifica No. @Designation/Classificazione lC +O ,

Size/Dimensioni (mm) lr,,
Trade name/Nome commerciale @Manufacturer/Fabbricante 

Fru f

FLUX/FLUSSO
Designation/Designazione lN-A-
Trade name/Nome commerciale INA
Manufacturer/Fabbricante 

INA

I

Other/altro NONE

EN 440
46 4 M G4Si1

N EFIL L9.12

CSP A44 rev.



Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDING PROCEDURE
QUALTFTCATTON RECORD

QUALIFICA DI PROCEDIM ENTO
WPQR

Plasma/ Plasma
Sh ie I d i n g/ Protezione(a )
Sh ield ing/Protezione( b)
Trailing/Aggiuntivo
Backing /Protezione al rovescio 0

Classification/
Classificazione

Com position /Co m posizione

Gas(es)/Gas Mixture/Miscela

Flow Rate
Poltata
l/min

NA NA NA NA
EN ISO T4T75 - M21 Ar - CO2 30o/o - 2Ao/o 1B
NA NA \IA NA
NA NA NA NA
NA NA NA NA

Lrf ner/AttrQ

E LECTRTCAL C HARACTE RTSTTCS/ CARATTE RrS'

Current/Corrente
Polarity/Polarità
Mode of Metal transfer/Modo di trasferimento
Tungsten Electrode Type & Size/Tipo e dimens
Electrode wire feed speed range/Campo di vel
Other/Altro

TECHNTQUE/TECNTCA
String or Weave Beads/Cordoni stretti o larghi
Orifice or Gas Cup Size/Diametro dell'ugello o ce
rnitial & rnterpass cleaning/pu lizia iniziare e tra
Method of Back Gouging/Metodo di solcatura
Osci I lation/Osci I lazione
Amplitude/Am piezza
Freq uency/Frequenza
Distance contact tube - work piece/Distanza lib
Pass (per Side)/Passata (per Lato)

TICH E ELEI

NON E

TRICH E

u) 
,, o) cl

DC,
EPI

. Elettrodo W

ocità del filo

ra mrca

le passate

rera filo (mm)

Short & Spray Arc
NA-

NON E

STRING

16mm
NG

ETAL

See a m pere va lues
NON E

r\uNk Dweil time/Tempo di sosta(sec)NONE

-l o
yrrr!tilL. rrr r-rrrrLrprE LtEl-lr sr|ED/ EtELLt uuu/ I 5lf lgulu u illulLlpll
Torche angle direction of welding/Angolo e direzione torcia
Other/Altro

5lr\bLt
2OOFOREHAN D

NON E

WELDING POSITTON/POSIZTONE DI SALDATUR

Position/Posizione 
I

Welding Progressionlprogressione 
I

I

Other/Altro i

PREHEAT / PRERISCALDO
Preheat Temp./Temperatura di preriscaldo (oC)
Interpass Temp./Temperatura di interpass (oC)
Preheat maintenance/Temperatura di postriscal
Other/altro

A

a) b) c)

oooFco
NON E

LJJLv tV

o INONE

NONE

POST WELD HEAT TREATMENT (PWHT) Aîd/of AGEING/TMTTAMENTO TERMICO DoPo SALDATURA e/o INVEccHIAueruTo O
Temperature Range/Intervallo di Temperatura ("C)
Time Range (hours)/Tempo di mantenimento (ore)
Heating rate/Gradiente di riscaldamento (oClh)
Cooling rate/Gradiente di raffreddamento (oClh)
Other/Altro

NA

NA

NA

NA

NON E

Mod. CSP O44 rev. 1



TEST RESULTS/RISULTATI DELLE PROVE 6
Acce pta b I e/Accetta b i I e

Specimen type & No.
Provette tipo e N.

Rm (N/mm2)
> =490

Fracture location
Posizione rottura

RANSVERSE
ASE METAL

RANSVERSE ASE M ETAL

Type & N. Bend angle
Anqolo di

Elongation
Allu noa mento

TRANSVERSE SIDE

TRANSVERSE SIDE

TRANSVERSE SIDE

TRANSVERSE SIDE

Specimen
Dimensions
Dimensioni
Provette mm

otch Locatio n / Direction
iz. Intag lio/Direzione

em per.
Prova oC

mpact values average
alori/media
Joule)

10x10 wT /1,5 1-2-3 Lrz-91-90l 98
10x10 HT /1,5/ L,5 1-2-3 2-60-68 / 6Z

pecimen/Provino

Examining body / Ente Esaminatore

IIS CERT
Corporate Governance

lstituto ltaliano della Saldatura

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
QUALIFICA DI PROCEDIMENTO

WPQR

WPAR-N./CERT.
wPs N./PROC. N.

N.

Rev.

Visual examinations/Visivo

Penetrant test/Liquidi penetranti

Magnetic particle test / Magnetoscopia

Rad iog ra ph ic test/Rad iog rafico

U ltrason ic test/U ltrasonoro

erlAltro

PS Rev./PROC.

NON DESTRUCTIVE EXAMINATIONS/ESAMI NON DISTRUTTIVI

IS REPORT No.COO2

TS REPORT No.1B23OB

CTS REPORT No.1B23OB

TENSILE TEST/PROVE DI TRAZIONE

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

rt No./Ra rto N o.

DUCTILE

DUCTILE

Rem
N(

Resu lts/Risu ltati

ATISFACTORY

ATISFACTORY

ATISFACTORY

ATISFACTORY

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

CHEMICAL ANALISYS/ANALISI CHIMICA

ema rks/N ote

Mod. CSP O44 rev. 1



lf.D JooI vornf n ty' LUUUUUCt/)

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.

GB0286/ 1

co 02/
PS Rev./PROC. Rev. Qt/gllS . CEfiI s,i r

Etch i ng sol ution/Attacco
Mag n ification/Ing ra nd imento

MACRO EXAMINATTON/ESAM E MACROGRAFTCO

AM MONIU M PERSU LFATE l0olo

x3

HARDNESS TEST/PROVA Dr DUREZZA - HV 10

Resu lts/ Risu ltati

SATISFACTORY

Resu lts/Risu ltati

I

II

n nexes/Allegati :

< 2mm

<Zmm

\?
!nL JgI

Line I Line II Line III Line IV

Mod. CSP O44 rev. 1



ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA

RESOCONTO DI PROVA ITEST REPORT

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

Saggio / Test piece Tipo / Type
BW/BUTT WELD

commessa / Job Data lDate Rapporto / Report
21348 0510612008 co02

Cliente Norma di riferimento
Purchaser CO.ME.RI - FIORENZUOLA D'ARDA (PC) Reference Standard UNI EN ISO 15614

Specifica N.
WPS N.

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

Qualitv level for D EN ISo loo4zimperfection
CO 02i08 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 lspettore per /lnspector for ISTITUTO ITALIANO DELLA SALDATURA

Desi gnazione delle imperfe zioni
Imperfecti on desi gnati on

UNI EN ISO 6520

reference
Note / Remarks

Cricche
Cracl<s

100

t04
NONE
NONE

Porosità superficiali
Surface pore

2017 NONE

Mancan za di penetr azione

Lack of penetration
402 NONE

Mancan za di fusione
Lack of fusion

401 NONE

lncisioni mariginali I vertice
Undercut

501 1 5012

501 3

NONE
NONE

Sovrametal lo eccessivo

Excess weld metal
502 (*) NONE

Convessita eccessiva

Excessive convexitv
s 03 (*) NONE

Eccesso di penefrazione
Excessive penetration

504 (*) NONE

Sgocciolamento (locale)
Local protrusion

504 r NONE

Riempimento incompleto
Incompletely fi I led groove

511 NONE

Avvallamento

Sagging

509 NONE

Assirnetria eccessiva

Execessive asymmetry

f"r.ll..."t" .l *rti*
Root concavitv

Overlap
Ripresa difettosa
Poor restart

5t2

)t)

506

sn

NA

NONE

.""q

NONE

NONEAltro i other

(*) In according to

L|NI EN ISO 5817 rev. C
Risultati del, 

îrÉffif;t;í 
Visual examination results

Mod.CSP 031-l11 rev.2



QUALIFICATION ACCORDING TO:
úNl ÉN íSó iói,61+i
CÓÚPÓN: Có C;2iC;ó

POSITION: PA: PROCESS: 1 35

{_}f;,ríft lA"r,TT-f,it;l!;:,7't{|}t;4rij:,Tl,!iT::{:;{::;lt,?:.4î{:;?4r;::

MATERIALE- Material
note: MEcHANtcAL TEsrs ExEcurED AccoRDtNG To rHE HERE BELow TNDICATED STANDARDS

KV 1oxl o o,Bo cm2 T= -2ooc i ::i: 1

JOULE Í n'
BRoKEN oN BASE MArER A;T;u;fW""-'***-i-
BROKEN ON BASE MATERIAL (DUCT|LE)

ACCEPT.

ACCEPT.

..iT:ritt:'nir:;;s'lr.nrz::rfi ,.,.grn?frr

MATERIALE - Material
note:

provtno e/o cola
Sample and/or heat no

liì.^t;rir.{.ii;n;
it;
2:
t;

EN 910

EN 875

I
1
t

+..-***-
!
z

1

t
,
t
.1

.t
1

FORM REV.O



1 82308

RIFERIMENTO - ltem
Letter dated 0610612008: CTS bid 870/08 dated 11 10612008

ALE

Pieces , Descrintion Dimension Material
01 BUTT WELD FOR WELDING PROCEDURE i

óúA'LiFióÀr ió N AóeófDn,ic T o:-

4" IPOSITION: PA; PROCESS: 1 3s
'iiiil!í!:,,:,,:,:'::iinii!ii:íií:ll!ííi,,1!:,lii,,::, 7;:it!:í1,::,:tiii:,*iiii.iiiiii:i:t;i::i'l,l:i::i

',/i./rtl,È/rì1,!/,#/rt;/i/È/iii!iitjj ,)iriiarhiiniiiiitii.ùj

frSPECIFICA Dl RIFERIMENTO Reference specification: UNI EN 1043-1
?:

*'{,***'*

z

al

Heat n"

NOTE / Alofes Wr,ìtAi$r

oPERATORE j eNrr GoLLAUDATOR!
o#:Alp-"r" 

- - --" "-L )t:-pssljp:9p-9"tss
ISPETTORE
Inspector

IL DIRETTORE
The Director

DATA
Date

Pa*li.: È;
"s Hn0

oRrL'ls
la $aldatu

INIGARICAT

&rfpúI _.,._..-
Hiit',-,)n"-"

ni
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ESAME MACROGRAFICO
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CLIENTE
Customer
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FToRENZUOLA D'ARDA (PC)

ORDINE GLIENTE
Gustomer order

COMMESSA CLIENTE
CustomerJob
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N.Big9.9|,2,"t.",,,"."-"-"",,-^,9:s.?-'9-I,P'.!on'-,''',,','.'"t""---óî**^"--BÚiî"ÚVÉtó"FónwÉ[óiNGPRóÓÉóÚrir

iuNl EN tso 15614-1
n h: t t 2.î. :t2t:, : r2-.t-'2222.

icouPoN: co oztol
4- 

^ 
-

',:"!,,21!: ll.iiii:'ri::,1:;,{::ji:;:rli4íirf;:i{:;'* -tii.;?ií}ti-}#ti:.1{:rÍ?ir:; #.2.,;,:itftiírtitli*rt

gSPECIFICA Dl RIFERIMENTO Reference specification : UNI EN 1321
it ___
IATTACCO CHIMICO Etchant : AMMONIUM PERSULFATE 10%
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esult
NO EVIDENCE OF MACROGRAPHIC DEFECTS

NOTE/ Notes
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DateThe Director
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27 t06t2008
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CERTIFICATO DI ESAME

LIQUIDI PENETRANTI

Liquid penetranf fesf

certificate

AffinDA{0n5|5Tff'|Aill

GtsTt0t{rrffitÀ0ilAt|Tf;

ffNTTffiTODAililV

xtlillltl l$0Í00î:X$0$r

BOLLETTINO NO 182308 
-

Report n"
Comm./Job CrS lAaaffi

TAB. 3

CLIENTE

Client

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

FToRENZUOLA D'ARDA (PC)

ORDINE CLIENTE

Client Order

COMMESSA

Job

Rf FERIMENTO-ltem

Letter dated 0610612008; CTS bid 870/08 dated 1110612008

N'PEZZI
No Pleces

DESCRIZIONE

Description

DIMENSIONI

Dimension

MATERIALE

Material

MARCA

Stamp

01 BUTT WELD FOR WELDING PROCEDURE Thk. 12 mm EN 1 0210: S 355 J2 H 02t08
QUALI FICATION ACCORDING TO:

uNr EN tso 15614-1

COUPON: CO 02108

POSITION: PA; PROCESS: 135

SPECIFf CA Dl RIFERIMENTO I Reference Specification

EN 571-1; EN ISO 5817 LIV.B

STATO SUPERFICIALE I Surface condition

AS WELDED / COME SALDATO

PENETRANTE I Penetrant MARCA t Tipo C.G.M RED Ww

E RossovlslBllE lRedvisibte E FLUoREscENTElFtuorescent E posrEMULStoNABtLE lpostemutsific.
APPLICAZIONE I Application

tf tMMERStoNE / tmmersion

tf PENNELLo t Brush

m sPRUzzNro / spray

TEMPO Dl APPLIGAZIONE I Application time 1s',

RfMOZIONE lRemoval

t-] soLvENTE lsotvent n EMULstoNANTEtEmutsifier E ACetJAtwater
LUGE D'ESAMÉ I Examination light

E totr**EtNatura! E] ARTrFtcrALE r Artificiat |-] NERA/B/ack
RIVELATORE I Developer MARCA / Tipo C.G.M ROTRIVEL U WHTTE W

fxl nnptoeEVApoR.zso/ventbase E Aceuoso rAqueous n sECco/Dry

TEMPO Dl SVILUPPO / Developing Time

MtN 10' MA)( 30'

RISULTATO I Result

E CONFORME - ACCETTATO / Test satisfying the specified requirements

X NON CONFORME I Not according to specified requirements

NOTE I Remarks

gpEp$r€RE NDT

^Nql opelator

FIRMA

Responsó/e signature

ENTI COLLAUDATORI

I n spection Authoritie s

ISPETTORE

lnspector

DATA

Date
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