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Welornc PnocEDURE QualrrrcATron Recono
QUALTFTC AZLON E PROCEDURA Dr SALDATURA

Certificate No./ Certificato No. GDOO5L/ 11

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

the procedure COMERI COSTR'MECCANICHE No.CO 03llL Rev. O

rs QUALTFTED ACCORDTNG TO / E', QUALIFICATA IN ACCORDO A

AWS D1.1/Dl.lM (2O10)

REMARKS / NOTE
Annexes No.8
This PQR has been issued supported by mechanical tests related to the
previous PQR No.GDOO46l07 heading "CO.ME.RI." actually converted
in " COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL"

rssuE DATE /
DATA DI EMISSIONE

os loelaoLL

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 ceftificate 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
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
WPS

AWSD 1. 1

Welding Process(es) a) GMAW
a) Semiautomatic

c)
c)

BASE METAL
Gr. No

Spec.Type - Grade
to Spec.Type &
Grade
Base metal (mm)
Pipe dia. (mm)
Other

NA to NA

WELDOX 7OO X

ELDOX 7OO *

roove 25 Fillet NA

Groove NA Fillet NA
x TRADE NAME; Tensile Strenght Weld Metal > =B20Nlmmz

FILLER METAL
pec. No. (SFA)

WS No. (Class)

F-No.

Size of filler metal

F. M . Trade Na me

Manufacturer

k range Groove:

k range Fillet:

Flux Trade Name

Manufacturer

Electr. - Flux(Class)

WS A5.28

ERlOOS-G

N EFIL N iMoCr

POSITIONS
Position(s) of groove
Weld ing Prog ression

osition(s) of fillet
up O oo*n (D *o

PREHEAT
Preheat Temp.
nterpass Temp.
reheat maintenance

2 000c

POSTWELD HEAT TREATMENT
emp. Range (oC) Time Range (h)

Heat rate (oclh) Cool rate (oclh)
ther NON E

IIS lob N. C00000825

JOINT DESIGN
loint Design
Backi ng

5.[J:i. 
rt4ateria | (ry8

O ruonfusing metat O

8'i5t1"

wPs-N. CO 03/ 11

Date As/}glZArL
Supp. PQR-N. GD00 SI/LI

FOR TEST COUPON ONL

REV 0

Flow Rate

Nonmetallic

Other

g roove weld
No

Other:Welded from both sides

Plasma
hield. )

Shield. )
Trailing
Backi ng

AS for OFW
Other

2+n
R1 I

Rn

a=600i t=25mrTìiS=2mmig=3mm; L/2t-11,5mm

Percent Composition

NA
NON E

ELECTRICAL CHARACTERISTICS

Current
Polarity

Mode of Met. Transf. for GMAW
ungst. Electr. Type & Size
lectr. wire feed speed range

Spray Arc
NA

SEE AMPS VALUE
er

CHNIQUE
String or Weave Bead

Orifice or Gas Cup Size (mm)
Initial & Interpass Clean.
Method of Back Gouging

ntact Tube to Work Dist.

Oscillation

ultiple/Single Pass per Side O rrttipte O singre

ultiple/Single Electrodes O ruttiple O sinsre

lectrode spacing: longitudinal lateral angle
ther NON E

O*o
O*o

Gas(es) (l/min)
NA NA
B0o/oAr- 20o/oCA2 16+ 1B

NA NA
NA NA
NA NA

BRUSHING AND GRINDING
GRINDING TO SOUND METAL

Weld
pass

Welding
Process

Filler metal Current Volt Range

1E 2E

Travel Speed
Range

(mm/min)

Other

Heat Inpu
AWS-CIaSS.

or Trade Name
Size (mm)
1E 2E

Type & polarity
1E 2E

Amp. Range
lE 2E

1 MAW ERlOOS-G 1,2 DCEP zLa+240 22+24 220+250 1,10+1.57
2+n MAW ERlOOS-G 1,2 DCEP 7L0+24A 72+24 210+230 20+ 1,64
R1 MAW ERlOOS-G 1,2 DCEP 10+240 72+24 240+26A 06+ L.44
Rn MAW ERlOOS-G r,2 DCEP LA+240 22+24 240+26A 1,06+ 7,44

Manufacturer



IIS Job /Comm No C00000825 Sheet/Foglio tl2
PROCE DU RE QUALIFICATION

RECORD
PAR

PQR-N. GD00 5t/LI
WPS N. CO 03lIL

pany Name COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL VIA FRIULI,B - 290L7
Date
Date

FToRENZUOLA D'ARDA (PC)
3L/05120A7
as/49/zaLL

roc. Qualification Record No. GD00s 1/Lr
co 03/11

elding Process(es) a) GMAW
a) Semiautomatic

b)
b)

c)
c)

int Desig n dou ble-Vee g roove weld

a =600 ; t=25mm ; s=Zm m ; g = 3m ml L/ 2t-1 1,5m m

Filler Metal
Size (mm)

lE 2E

Am père

lE 2E

Travel
Speed

mm/min

METAL from to
r.No NA toGr.No. NA
pec.Type - Grade WELDOX 700 x -

o Spec.Type &
rade WELDOX 700 x -

ick. of Test
upon (mm) 25 to 25

iam. of Test
upon (mm) NA to NA

x TRADE NAME; Tensile Strenght Weld Metaler 
> =820N/mmz

POSTWELD HEAT TREATMENT
Temp. Range (oC) Time Range (h)

Heat rate ('Clh) Cool rate ("C/h)

Other NON E

Percent Composition
Gas(es) (l/min

hield. )
Shield. )
Trailing
Backing

AS for OFW

ILLER METAL a)
ec. No. (SFA)

WS No. (Class)

ize of filler metal

. M . Trade Na me

anufacturer

k range Groove:

k range Fillet:

ux Trade Name

anufacturer

lectr. - Flux(Class)

er NoN E

B0o/oAr- Z}o/oCOZ

WS A5.28

ERlOOS-G

INEFIL
E LECTRICAL CHARACTE RISTICS

a) b) c)
Current
Polarity

Mode of Met. Transf. for GMAW Spray Arc
ungst. Electr. Type & Size NA

Electr. wire feed speed range SEE AMPS VALUE

ECHNTQUE
String or Weave Bead
Orifice or Gas Cup Size (mm)
Initial & Interpass Clean.
Method of Back Gouging

tact Tube to Work Dist.

Oscillation Ampl.- - Freq.

Multiple/Single Pass per Side O trttipte O sinsle O *o
Multiple/Single Electrodes O trttipte O sinste O ro
Electrode spacing: longitudinal lateral angle

her NON E

String

RUSHING AND GRINDINGITIONS
sition(s) of groove
elding Progression

ition(s) of fillet
her NON E

RINDING TO SOUND METAL

up Ooo*nO*o

REHEAT
reheat Temp.
nterpass Temp.
reheat maintenance
ther NON E
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PROCEDU RE QUALIFICATION
RECORD
PAR

PQR-N. GD005 t/tL
WPS N. CO 03/IL

IIS- CÉRT S

TENSILE TESTS
Ult. Total
Load (kN)

Ult. Unit
Stress N/mm2Specimen No.

Dimensions (mm Type of Failure
€ÈNnyTh ickness

3934t4 DUCTILE WELD METALRANSVERSE

04229 UCTILE WELD METALRANSVERSE

GUIDED BEND TESTS
Tvoe of bend Rema rksSoecimen No.

lBOOSATISFACTORYRANSVERSE

lBOOSATISFACTORYRANSVERSE

lBOOSATISFACTORYNSVERSE

lBOOSATISFACTORYRANSVERSE

LONGITUDINAL TENSION TEST
Elongation (o/o)Tensile strength (N/mm2) Yeld point (N/mm2)Laboratory test report

TOUGHNESS TESTS
Impact Tests Drop W. Break

(Y/N)
Notch TypeNotch Locations

Values / Average (loule) o/o shear

Yes l-/ No

Yes fl No

ves O ruo

Yes tl No

FILLET WELD TESTS
Minum size for multiple pass
23

Maximum size for single pass
1)23

NON DESTRUCTIVE TESTS
ype of Test

rl7Brl Aest repoft No.

SATISFACTORY

OTHER TESTS

ype of Test

est report No.

esult

elder's Name DONATI EUGENIO Stamp No. 9g
elding Test conducted by COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL - FIOREN7UOLA D'ARDA (PC)

boratory Test conducted by sTMc - MoGLIANo v. (TV) Laboratory test report No. ttzat/n

e, the undersigned, certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in conformance with the
uirements of section of AWSD L.L/Dl.1M (2010).

ate 05l09/2O11

Test supervised pyjltaliqi Institute of Welding
CERTTFIEATICTIU AREA CSP I Manufacturer

(Stamp and Siglnature)
\f,lf#Fft. lt. | ,

c0fr| ERI c0$ffi IJZH$t I{ECIAil|I}|I s.r,l.

SOCIETA' UfIPÉ,R-SONALE
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STUDIO TECNICO

Mario Cuzzolin s.r.l

LAB O RATO R I O/LABo RATo RY

Pagina lease. 1 dilor 4
RAPPORTO DI PROVA NO :

Iesf report n"

11781 I A

RICHIEDENTE : CO.ME.RI. srl
Customer

INDIRIZZO 
=

Address

OGGETTO:
Item

IDENTIFICAZIONE
ldentification

Qualifica procedimento secondo AWSD 1 .1

Sample 1

BOLLA DI ENTRATA
Bill of entry

Richiesta 178351111 DATA
Date

07,06,2007

IL PRESENTE RAPPORTO E'COSTITUITO DAISEGUENTI RESOCONTI DI PROVA
This report includes the following tests

Prova di Trazione/Ie nsile fesf
Prova di Pleg alBend fesf
Prova di Resilienzallmpact fesf
Prova di DurezzalHardness fesf
Prova di FratturalFracture fesf
Esame Macrog raficol M acro exa mi n atio n
Esame M icrog raficol M icra exami n ation
Trattamenti Term icil Heat treatme nt
Controllo M .TlMagnetic particle examination
Controllo R .X.l Radiographic examination
Controllo l-. P .l Penetrant exami nation
Controllo U .T I U ltrasonic exami nation
Esame Visivo/Visu al exami nation

Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page
Vedi pag./see page

2dt4
3di 4

di

(* Prova non accreditata dal SINAL)
DATA DI ESECUZIONE DELLAIE PROVA/E
Iesf date

*

15,06 ,2407

LA RIPRODUZIONE DEL PRESENTE RAPPORTO DEVE ESSERE AUTORIZZATA ESPLICITAMENTE DAL
RESPONSABILE DEL LABORATORIO E DAL SINAL - This report shall not be reproduced without the approval
of the responsible laboratory and S/NAL.
I RISULTATI CONTENUTI NEL PRESENTE RAPPORTO SI RIFERISCONO ESCLUSIVAMENTE AGLI
OGGETTI PROVATI - The test resu/fs relate only to the item fesfed
CAMPIONAMENTO EFFETTUATO DAL CLIENTE - Sampting executed by customer f'l

DATA DI EMISSIONE :

Emissio n date

15,06 ,2007

RESPONSAB LABORATORIO
Laboratory re t.

Per.lnd. Mari tn
I

Sede Amm.va e Lab. : Via Marconi 2212 (insresso carrabile in Via deeli Alpini) - 31021 Mosliano V.tb ffVt - n.i. : OO77
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(ingr gli Alpini) - 31021 Mogliano v.tb (TV) - p.i. :00775450265
Tel. 041 I 59.87.484 - Fax. 041 / 590.60.33 - http://www.stcuzzolin.it- E-MAIL : nicoladanesin@stcuzzolin.it (AQ)



STUDIO TECNICO

Mario Cuzzolin s.r.l

RAPPORTO DI PROVA

CONTROLLO RADIOG RAFICO

Radiographic exami nation

Cliente/cusforner: Commessa/Joó: Data di provalTestdate: Rapporto/Rqport;

GO.ME.RI. srl 200710452 13,06,2007 11781 I A
Materiale baselBase mateiat : Tipolrype: Prep.giuntolPrep.loint: PaginatPage: 4 ditof 4
WELDOX 700 Tallone di saldatura BW
OGGETTO/ trEM . Qualifica di procedimento secondo AWSD 1.1

PROCEDIMENTO DI SALDATURA.
CON DIZION I D' ESAM E/resr coNDITIoNS

Norma di rif .lReference standard lstruzione di lavoro,z/struction of worx

ttttFEl{-tîÍ152Oúr/ASME V:2000 lLO02#1
Condizioni superficiali/s uiace fi nish

Come saldatoX Molato E Trattamento termico E Lavorato di macc. tf
MACCHINE ED ATTREZZATURE DI PROVA/TEST,,VG MAaHINE AND EQIJPMENT

Caratt. sorqente Tecniche controllo Sviluppo radiografia autom.

Raggi : Raggi X

Tipo : MHF 200/D

Mac. Focale : 1,6 x 1,6

Modello : 021 190003

Sistema Pellicola : G3 KODAK MXl25

Formato cm : 48x10 E 24x10 tl
Dist. Fuoco-film : mm

Schermi Pb : 0,03

s.P.s.r. D<[DPS| t_l
D.P.D.|. E
PANOR f:]

Sviluppotempo:3min
Fissaggiotempo:5min
Lavaggio T"/t : 28,3 / 0,5 min

Essiccatore : Aria calda

Penetrametro . ASTM E747 Tipo : 1A 01 Lato: Sorqente
SCHEMA DI POSIZIONAMENTO DELLE PELLICOLE

S Sorgente di radiazione

F Pellicola

t:]

,-,/___il, 
.--.-"-...--.--r

t!l
!:tllli ,. Y/itffii

T - l-l; - --r o"l I.'"-,=1"r1#=**=J 
I */

:

S Sorgente di radiazione

F Pellicola

K

ESITO DEL CONTROLLO I nesut EnAMINAT,oN

Pellicola n" Thk / Diam. Punz / W.st Densità Filo visibile Classe radiografica

Le informazioni riportate nel sottostante riquadro sono escluse dall'accreditamento SINAL
SIMBOLI DEI DIFETTII SIuTBOIS OF IMPERFECTIONS

UNI ISO 652011:1998
CRITERI DI ACCETTABILITA,/ REFERENcE sTA NDARD

ASME V

ricche 100 Sovrametallo 502

ricche di cratere 104 Convessità eccessiva 503

rosità 2011 Eccesso penetrazione 504

ature 2012 Sgocciolamento 5041

2014 Slivellamento 507

rosità localizzate 2013 Riempimento incompleto 511

vità allungate 2015 Avvallamento 509

larli 2016 Insellamento vertice 515

nclusioni solide 300 Incisione vertice 5013

nclusioni di rame 3042 Traboccamento 506

za difusione 401 Ripresa difettosa 517

Vlancanza penetrazione 402 Colpo d'arco 601

ncisione 5011 Soruzzo 602

ncisione Marginale 5012

SIMBOLI DEI GIUDIZIISInaoIS oF WIsDoMs
: Accettabile : Non accettabile, riparare NT : Non accettabile,tagliare

Esecutorel operator

Per.lnd. Danesin N.
f spettorellnspector

INCARICAT*
Arleo)



RAPPORTO DI PROVA

PROVA DI TRAZIONE

;i- l*"
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Tensile testSTUDIO TECNICO

Marío Cuzzolín s.r.l
Cliente lCustomer :

CO.ME.Rl. srl
MaterialelMaterial :

WELDOX 7OO

Commessa lJon :

2AA7 10452

Data di provalTest date :

15,06 ,2447

Rappo rtol Report:

11781 I A
PaginalPage'. 2 dilof 4

CON DIZION I D'ESAMEI resr coNDtro^rs
Norma di rif./Rererence standard Criteri di accettabilità/Reference standard lstruzione di lavoro/lstruction of work

QW a62.1 (a) AWSD 1.1 1L006#0 - 1L006#1

Norma di taratura/calibration standard

UNI EN ISO 7500-l:2002
MACCHINE DI PROVA/TESTNG MACHINE

Galdabini PM 50 matr. 32509 (014) Galdabini PM 20 matr.24394 Galdabini PM 60 matr. 29618 (034)
Scala (KN) CIasse

2A 0,5

40 0,5

100 0,5

200 0,5

Sca/a (KN) C/asse
58,8 1

147 1

294 2

588 2

Scala (KN)

Risultati delle prove / resf resurfs

Allungamento

Aelongation

Pos.
rottura
Failure
position

Carico di
snervamento

Yield strength

Carico di
rottura

Tensile strength

CARATTERISTICH E MECCANICH E

M e c h a n i c al c a rachferisfics

Valori nchiesti
Requirements

N/mm2N/mm2
Spessore

mm
Ihickness

Numero
saggio

A/'fesf piece

Direz.
prel.

direction

39341 4469,3Sample 1

400229Sample 1

BM = Fuori saldatura (our of wetd); W = In saldatura (Wetd metat); H.A.Z. =Zana
termicamente alterata (Heat affected zone\;

Annotazioni :

Nofes ;

Per il labordofio L' lspettore
For laborat

Per.lnd.

L'ISP INCARICATO



STUDIO TECNICO

Marío Cuzzolín s.r.l

RAPPORTO DI PROVA

PROVA DI PIEGA

Bend test

Cliente lCustomer :

CO.ME.Rl. srl
Materiale/uateriat :

WELDOX 7OO

Commessa lloo :

2047 t0452

Data di provalresf dafe:

15,06 ,2007

Rappo rtolReport'"

11781 | A
Pag inalPage '. 3 O ilof 4

COND|ZION I D'ESAM E/resr coru DtrroNs
Norma di rif .lRererence standard Criteri di accettabilitàlReference standard lstruzione di lavoro/ Istruction of work

QW 462.2 AWSD 1.1 tL007#0 - tL007#1
Norma di taratura/catibration Standard Tipo di provalType of fesf

UNI EN ISO 7500-1 i2002 Con punzone/With a former
MACCHINE DI PROYNTeST,/vG MAaHINE

Galdabini PM 2A matr. 24394 (024) Galdabini PM 60 matr. 29618 (03
Sca/a (KN) Classe

58,8 1

147 1

294 2

588 2

Sca/a (KN) Classe

20 0,5

40 0,5

100 0,5

200 0,5

Risultati delle prove / Iesf resutfs
Valori richiesti

Requirements

Numero
saggio

N" fesf piece

Spessore
mm

Thickness

Diametro
mandrino

Diamete
of the former

Distanza
tra i rulli

Distance
bet. rollers

Allung.

Elengation

Pos. e angolo
d i rottu ra

Failure
sition and angle

Sample 1 25x14 Satisfactory

Sample 1 25x10 Satisfactory

Sample 1 25x10 Satisfactory

Sample 1 25x10 Satisfactory

Annotazioni :

Nofes :

Per il lab
For laboratok

Per"lnd. M

L'
lia Saldatura

L'ISPE NCARICATO
Arleo
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