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WelorNG PRocEDURE QuaurrcATroN REcoRD
QUALIFI CAiZTON E PROCEDU RA DI SALDATU RA

Certificate No./ Certificato No. GDOOS2111

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

the procedure COMERI COSTR.MECCANICHE No.CO O4lLt Rev. O

rs QUALTFTED ACCORDTNG TO / E' QUALIFICATA IN ACCORDO A

AWS Dl.1/D1.lM (2O1O)

REMARKS / NOTE
Annexes No.9
This PQR has been issued supported by mechanical tests related to the
previous PQR No.GDOO47 /07 heading "CO.ME'RI." actually converted
in " COMERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL"

rssuE DATE /
DATA DI EMISSIONE

os loelzarL

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 eAS 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.ilscert.it
Corporate Governance Istituto Italiano della Saldatura

CERTIFICATION AREA CSP
EA CERTIFTCAZIONE CSP
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
WPS

AWSD 1. 1

elding Process(es) a) GMAW
a) Semiautomatic

b)
b)

c)
c)

BASE METAL
Gr. No

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

Other

NA to NA

N 10025 - S355J2G3xx

ELDOX 7OO X

roove 25 llet NA

roove NA illet NA
x TRADE NAME; * xSimilar to ASTM A 516 Grade 70 Group II
and similar to the steels pertaining Steel Type 6 Table 4.6.1(B)
AS/NSZ 1554.1:2000;

FILLER METAL
Spec. 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)

Other

WS A5.18

ERTOS-6

N EFIL

POSITIONS
Position(s) of groove
Welding Progression

ition(s) of fillet

PREHEAT
Preheat Temp.
Interpass Temp.
reheat maintenance

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

Heat rate ("C/h) Cool rate ('Clh)
Other NON E

IIS iob N. C00000825

JOINT DESIGN
Joint Design
Backi ng

FAcking Material
!,
a)

(TYE

o

$uote-$ 
nroove weld

Other:Welded from both sides

wPs-N. co a4/rL
Date 05/a9/20tL
Supp. PQR-N. GD005 ZlLL

FOR TEST COUPON ONL

REV 0

Flow Rate

a =600; t=25mrî is=2mm ig =3m m,L/2t-1 1,5mm

Percent Composition

Plasma
hield. )

Shield. )
Trailing
Backi ng

AS for OFW
Other

E LECTRICAL C HARACTE RISTICS

Current
Polarity

Mode of Met. Transf. for GMAW

2+n
RI I

Rn

Spray Arc
NA

SEE AMPS VALUE

ungst. Electr. Type & Size
Electr. wire feed speed range

ther NON E

ECHNIQUE
String or Weave Bead

Orifice or Gas Cup Size (mm)
Initial & InterDass Clean.
Method of Back Gouging
ontact Tube to Work Dist.

Oscillation

ultiple/Single Pass per Side O O
ultiple/Single Electrodes O o
lectrode spacing: longitudinal lateral angle

Er NON E

o
o

Gas(es) (l/min)
NA NA
B0o/oAr -TAa/o CO2 16+ 18
NA NA

NA NA
NA NA

NA

BRUSHING AND GRINDING
GRINDING TO SOUND METAL

Ampl. - - Freq.

1,11+L,44

1,32+L,64

1,08+ 1 ,32

Welding
Process

Filler metal Current Volt Range

lE 2E

Travel Speed
Range

(mm/min)
AWS-Class.

or Trade Name
Size (mm)
1E 2E

Type & polarity
1E 2E

Amp. Range
lE 2E

R70S-6 224+24A 22+24 40+ 260

R70S-6 234+240 22+24 10+ 2 30
R70S-6 230+240 22+24 60 + 280

R70S-6 30+ 240 22+24 60+ 280

Manufacturer
1,08+ L,32



IIS Job /Comm No C00000825
Sheet/Foglio tl2

PROCE DU RE QUALIFICATTON
RECORD
PAR

PQR-N. cDoo52/ 11
wPs N. co o4l11

mpany Name COMERI COSTRUZIONI
GD00s2/11
co 04/Lt

MECCANICHE SRL - VIA FRIULI, B 290L7
Date
Date

FIORENZUOLA D'ARDA (PC)c. Qualification Record No. 3L/As/2007
as/ 0s / 201L

/lS.CIRIsnr

elding Process(es) a) GMAW
a) Semiautomatic

b)
b)

c)
c) W

int Desig n dou ble-Vee g roove

a =600; t=25mfiì iS=2mmig=3m m;Ll}t-l 1,5mm

Welding
Process

Filler Metal
Size (mm)

1E 2E

Am père

lE 2E

Travel
Speed

mm/min

E METAL from to
r. No NA to Gr. No. NA
pec.Type - Grade EN 10025 - S355J2G3xx

o Spec.Type &
rade WELDOX 700 x _

hick. of Test
upon (mm) 25 to z5

ia m. of Test
upon (mm) NA to NA

x TRADE NAME;xx Similar to ASTM A 516
rhar Grade 70 Group II and similar to the steelsL' '\'' pertaining Steel Type 6 Table 4.6.1(B) AS/NSZ

1554.1:2000;

POSTWELD HEAT TREATMENT
Temp. Range (oC) Time Range (h)
Heat rate (oclh) -- Cool rate (.C/h)
Other NON E

Percent Composition Flow Rate
Gas(es (l/min

hield. )
Sh ield . )
Trailing
Backing

B0o/oAr -ZAo/o COz

LER METAL a)
pec. No. (SFA)

WS No. (Class)

-No.

ize of filler metal

. M . Trade Na me

anufacturer

hk range Groove:

k range Fillet:

ux Trade Name

anufacturer

lectr. -Flux(Class)

ther NON E

WS A5.18

ERTOS-6

E LECTRICAL C HARACTE RISTICS

c)
Current
Polarity

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

Electr. wire feed speed range sEE AMps VALUE
her NON E

N EFIL

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

ntact Tube to Work Dist.

Oscillation Am ol .

ultiple/Single pass per Side O O
Multiple/Single Electrodes O O
Electrode spacing: longitudinal lateral angle

Cr NON E

String

BRUSHING AND GRINDING

sition(s) of groove
elding Progression

sition(s) of fillet

RINDING TO SOUND METAL

REHEAT
eat Temp.

nterpass Temp.
eheat maintenance
ther NONE



lr5 JODILOmm N" LUUUUUUZ5

PROCEDU RE QUALIFICATION
RECORD
PAR

PQR-N. cD0052/ 11
wPs N. CO Az/07

TENSILE TESTS

Specimen No.
Dimensions (mm) Area

(mm2)
U lt. Tota I

Load (kN)
Ult. Unit

Stress N/mm2
Type of Failure

Th i ckness
RANSVERSE

291840 DUCTILE 5355]2G3 SIDE
RANSVERSE 92945 UCTILE S355J2G3 SIDE

GUIDED BEND TESTS
Specimen No. Type of bend Result

NSVERSE lBOO SATISFACTORY
RANSVERSE 1BOO SATISFACTORY

NSVERSE 1BOO SATISFACTORY
RANSVERSE 1BOO SATISFACTORY

LONGITUDINAL TENSION TEST
Elongation (%)

TOUGHNESS TESTS

Laboratory test report Tensile strength (N/mm2) Yeld point (N/mm2)

Notch Locations Notch Type Im pact Tests Drop W. Break
(Y/N)Values / Average (Joule) o/o shear

ves O ruo

FILLET WELD TESTS
Minum size for multiple pass
23 Maximum size for single pass

1)23

NON DESTRUCTIVE TESTS
ype of Test

est report No. 1r781/B
esult SATISFACTORY

OTHER TESTS

ype of Test

est report No.

elder's Name

elding Test conducted by

DONATI EUGENIO

co.ME.RI. - FTORENZUOLA D'ARDA (pC)

STMC - MOGLTANO V.(TV)

Stamp No. DE

Laboratory test report No. LLTBL/B
boratory Test conducted by

e, the undersigned, certify that
quirements of section of AWSD

the statements in this
L.UD1.1M (2010).

record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in conformance with the

ate 05/09/2011

Test supervi$d\by It an Institute of Welding
Manufactu6pr

(Stamp and Sigfiature)

COft|ERI CO$IR EC0Al|l0l{E s.r.l.

N AREA CSP

s o c tETA' ONALE
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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 B

RICHIEDENTE : CO.ME.RI. srl
Customer

INDIRIZZO:
Address

OGGETTO :

Item

IDENTIFICAZIONE
ldentification

Qualifica procedimento secondo AWSD 1 .1

Sample 2

BOLLA DI ENTRATA
Bill of entry

Richiesta 178351112 DATA
Date

07,06,2007

IL PRESENTE RAPPORTO E'COSTITUITO
This report includes fhe following fesfs

Prova di Trazione/Ie nsile fesf
Prova di Pieg alBend fesf
Prova di Resilienzallmpact fesf
Prova di DurezzalHardness fesf
Prova di FratluralFracture fesf
Esame Macrog raficol M acro exam i n ation
Esame M icrog raficol M icro exa m i n atio n
Trattamenti Termic tl H eat treatme nt
Controllo M .TlMagnetic particle examination
Controllo R .X.l Radiographic examination
Controllo L. P .l Penetrant exami n ation
Controllo U .T I U ltrasonic examination
Esame Visivo/ V isu al exa m i n atio n

DAI SEGUENTI RESOCONTI DI PROVA

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

2di4
3di 4

di

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

15,06 ,2007

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 Sl /AL.
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 Oy customer ff

II

DATA DI EMISSIONE :

Emissio n date

15,06 ,2AA7

RESPO LABORATORIO

zzolin
Labora re

Per.lnd.

ILE
s/b/e

Sede Amm.va e Lab. : Via Marconi 2212 (ingresso carrabile in Via degli Alpini) - 31021 Moglianop.to (TV) - p.i. :00775450265
Tel.04l 159.87.484-Fax.04ll590.60.33 -http://wwu'.stcuzzolin.if-E-MAIL:nicoladanesin@stcuzzolin.it(AQ)



STUDIO TECNICO

Mario Cuzzolin s.r.l

RAPPORTO DI PROVA LABORATORIO ACCREDITA

CONTROLLO RADIOG RAFICO
7 

n'03()3
Radiog raph ic exam i nation

Cliente/customer: Commessa/.loo : Data di provalTest date: Rapporto/Report:
CO.ME.R|. srl 200710452 13,06,2007 11781 lB
Materiale base/8ase materiat : Tipolrype; Prep.giunlolerep.joint: PaginalPage: 4 ditot 4
wELDOx 700 to S355J2c3 EN 10025 Tallone di saldatura BW
OGGETTO/trEM : Qualifica di procedimento secondo AWSD 1.1

PROCEDIMENTO DI SALDATURA:
CON DIZION I D' ESAM EI resr cou DITIo'\,s

Norma di rif .lReference standard lstruzione dilavorutstruann orworx
t lttfftrFtittt:z0flr/AsME V:2000 IL002#l

Condizioni superficiali/su ftace fi nish

Gome saldatoX Molato fl Trattamento termico E Lavorato di macc. n
MACCHINE ED ATTREZZATURE DI PROVA/TESTING MAàHINE AND EQT//PMENT

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 MX125

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

Schermi Pb : 0,03

sPSr xl
D.P.s.t. f:]
D.P.D.|. f:]
PANOR E

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

Essiccatore : Aria calda

Lato: SorqentePenetrametro . ASTM E747 Tipo : 1A 01

SCHEMA DI POSIZIONAMENTO DELLE PELLICOLE

S Sorgente di radiazione

F Pellicola

n
S Sorgente di radiazione

F Pellicola

K

ESITO DEL CONTROLLO Inesut ErAMINATIaN
Pellicola n' Punz / W.st Esposizione Filo visibile Classe radiografica

Le informazioni riportate nelsottostante riquadro sono escluse dall'accreditamento SINAL
SIMBOLI DEI DIFETTI/SIMBOLS OF IMPERFECTIONS

UNI ISO 652011:1998
CRITERI DI ACCETTABILITA'/n EFERENcE sTA NDARD

ASME V

lricche 100 Sovrametallo 502

lricche di cratere 104 Convessità eccessiva 503

rorosità 2011 Eccesso penetrazione 504

Soffiature 2012 Sgocciolamento 5041

)ori 2014 Slivellamento 507

)orosità localizzate 2013 Riempimento incompleto 511

lavità allungate 2015 Avvallamento 509

farli 2016 lnsellamento vertice 515

nclusioni solide 300 Incisione vertice 5013

nclusioni di rame 3042 Traboccamento 506

Vlancanza di fusione 401 Ripresa difettosa 517

Vlancanza penetrazione 402 Colpo d'arco 601

ncisione 5011 Spruzzo 602

ncisione Marginale 5012

N" PELLICOLA DIFETTI GtuDrzro

1-2 2411 A

Sf MBOLI DEI GluDlZllstueors oF wtsDons
A : Accettabile I NR : Non accetta lile, riparare NT : Non accettabile,tagliare

la Saldatura
CARICATO
rleo)

Esecu torel operator

Per.lnd. Danesin N.
lspetto rel hspector
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STUDIO TECNICO

Marìo Cuzzolín s.r.l

RAPPORTO DI PROVA

PROVA DI TRAZIONE

q

Tensile test

Cliente lCustomer :

CO.ME.RI. srl
Materialeluaterial :

WELDOX 700 to S355J2G3

Commessa lJob :

2007 t0452

Data di provalrest date :

15,06 ,2047

RapportolReport .

11781 I B
PaginalPage:2dilof 4

EN 10025
CON DIZION I D'ESAM E/rESr coN DITIoNS

Norma di rif./nererence standard Criteri di accettabilità/Refercnce standard lstruzione di lavoro/lstruction of work

QW 462.1 (a) AWSD Ll 1L006#0 - 11006#l
Norma di taratura/Catibration Standaú

UNI EN ISO 7500-1:2002
MACCHINE DI PROVNT=STING MAaHINE

Galdabini PM 50 matr. 32509
Scala (KN)

25

50

100

250
500

:0rA)
c6"*l

05 Iq5 
l---1 I

1l

Gaf dabini PM 20 matr.24394 Galdabini PM 60 matr. 29618 (03A)

n Sca/a (KN) Classe
2A 0,5

40 0,5

100 0,5

200 0,5

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

147 1

294 2

588 2

n

Risultati delle prove / resf resu/ús

CARATTERISTICH E MECCANICH E
M e c h a n i c a I c a rachferisfics

Carico di
snervamento

Yield strength

Carico di
rottura

Tensile strength

Allungamento

Aelongation

Pos.
rottura
Failure
position

Valorr richiesti
Requirements

Pos.

Position

Direz.
prel.

direction

Numero
saggio

N" fesf piece

Spessore
mm

Thickness

Area
mm2

Area

Lo

mm
N. N/mm2 N. N/mm2 mm A%

1 TW Sample 2 25,0 X 19,0 475,0 291840 614,4 BM*

2 TW Sample 2 24,8 X 19,0 471,2 292945 621,7 BM*

-''=

//

_/

Annotazioni
A/ofes .

BM = Fuori saldatura (ouf of wetd); W = In saldatura (Wetd metat); H.A.Z.=Zona
termicamente alterata (ueat affected zone);

* 
= side S 355 J2G3 UNI EN 10025

Ulffi@ della Saldatur
INCARICAT{.

Per il labora
For taboratory!

Per.lnd.

/nspe!ffip

Arleo)
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RAPPORTO DI PROVA

PROVA DI PIEGA

Bend test

t

Cliente/Customer: Commessa/..too : Rapporto/Repor:
GO.ME.RI. srl 200710452 11781 lB
Materiale/vater;al: Data di ptovalTest date : PaginalPage 3 aitof 4
WELDOX 700 to S355J2G3 EN 10025 15.06.2007

CON DIZI ON I D'ESAM E/rEsr coNDITIoTvS

Norma di rif .lReference standard Criteri di accettabilitàlReference standard lstruzione di lavoro/ Istruction of work

QW 462.2 AWSD'|.1 1L007#0 - 1L007#1
Norma di taratura/catibration standard Tipo di provalType of test

UNI EN ISO 7500-1:2002 Con punzonelWith a former
MACCHINE DI PROYNTESrlruG MACHINE

Gafdabini PM 20 matr. 24394
Scala (KN) Classe

20 0,5

4Q 0,5

100 0,5

204 0,5

02A) X Galdabi iPM A) tfaldabini PM 60 matr. 29618 (03
Scala (KN) C/asse

58,8 1

147 1

294 2

588 2

Risultati delle prove / Iesf resurús
Valori richiesti

Requirements

Pos.

Positian

Numero
saggio

N'fesf piece

Spessore
mm

Thickness

Piega

Bend

Diametro
mandrino

Diamete
of the former

Distanza
tra i rulli

Distance
bet. rollers

Angolo

Angle

Allung.

Elengation

Pos. e angolo
d i rottu ra

Failure
position and angle

1 Sample 2 25 X 10
slde
bend

63 95 180 \ \ Satisfactorv

2 Sample 2 25 X 10
side
bend

63 95 180 \ \ Satisfactory

3 Sample 2 25 X 10
side
bend

63 95 180 \ \ Satisfactory

4 Sample 2 25 X 10
side
bend

63 95 180 \ \ Satisfactory

--

Annotazioni
Nofes ;

L' lspettîmtuto
tnspector 

L,lSpl
della Saldatura

E INCARICATO

Per il

For lab

torio

Per.lnd. io Guzzolin

ni Arleoì



P.1

#

ul.F

f-. I e
#3

.u.tl
> CJI

i.fl È'rE-=ì:'-!È
*
>

6

Qb
4'

rl

Ir

r.\
TI\t *1
-1

'-,1 tL
fr

'f', .a
f

fTi ffl
ar,l

r.!
C rr.i

!r"l
;--r

!' i.-.
.-i
3\

l-
?1

a't .1
'l,J ::

-:J ii

íl.1
"{ íi.t:f, U

cl
,'n
.{ :1

r{; Lr
{U Lr -J
l-, f, "i..r

rl .aJ lr
Jfi q}
.,-t É c.
q-l CF, tf,l
.--t .-1 c
.).uH
t).\ +r
\)=-r

o .."1

O-C -1
'-< tt Í

JÉ
-! 'rr

['. lc (]

h-l

r-
r.f

T - I(DL a tC)
Yé

r
r t(J.lIl

L'----J I'f-ì

- 

T

a

'r!
7
tD

,.'i .À
.l *a
J-i É, tr

É (lt
NOEf
ffluu
_(: o
lJ C)

it ('.t
'r'f r \.)à

îr ,ì,l' -tf +2
".-1 C
| +-l

-.i.'3 c

ir .lì a:
i"i '-4 1)i_,u:(.r e')\rtÉ

.fì 'lt 
q j

c,'i) f.
f 1 -. I
tt.{

tA ryrIJJ

'74 li
u: li it

.J

ir Gt
+- qÍ 

-(:
tl g f J

(l

o5e3 503e53

-JG=
O \'

3=,
U} '--J+[
ro
C.J \J

3e
-[n-7N
=Olrr o
c-*j r-
c) z.00 tu

Comer i

U'
lJ
rJ
5
gt
Cr
H

!
r'l

E.

3''E R lit. Í

î.: 
- 6r) | ...t ti {U (O

<T i'l D f\ | -l .:r 0, rrJ
L, r- lU*}j cO

l-

I c.:-(-.1 
- 

(O I -{ - (, LÉ)qtl,iFlr-l-oÉ.lc{
u u f I u p.ts co

I t*

Ilnt
Jl(f|ilo I f;s; lE
f o lCILJt- lÉ-

-5 IaF9É lg;| --o,x lo=au lo5

(n
L

0)
(n
E
6
F

-o

a
F
.f,
(t)
cî
:f,
rg

Ialn:
lF
lo
t-

l0
loIF
I

C(t rf,I n LO
=f >- €c'd,---

o
g

I

(n
L

o
LN

rú

F-

.Tf,

co
(]
i

t\
(f)

\q
(D
@

a
o)

(J
(s
o-
E

(-.1
f',

U \-'
Lr^|îHV'

801(jc
F-

c
UÉ

E
-.1
UC)
uo.
LL>0l .iJ

úl

tr
I

rJ
orJ
rt .1
\J/ t<
'r+ U
€* É,

(!

O

I
ft
uc
HO
'.-l'-t
Cr,

t{

O
(J

f(- È
orc
E '"1
,du
U ,r1
ei ú1

Q.CIu) a.

C}

rJ e)
-'1

U
-1
-1,-l

<T

JJ

))
ú)

È4

3"
CTI

I

frì
rJ\
ft

t1)
t-

=f
L)
+
z.
+
rr}

+
C)
2.

(t '?

'*e(o
a
CE

:u
Trl*F
l'; IIJ
xvt€uJU(J

(t\
U

t

tr-rJ

rìF c.{
il\q

ÍJ
o

ZO
l-
O

úo

O)

*5
co

,1 :f
,4 C)

úct

55
€
(\J

c!
A <r'
x t-

'-i ln
Z()

L.i Ú)
U .:

r
C)

ino

c)
tuO

cil
:;l

'r.l 6)(îry
(î

U':
o

..-l
+J.4
01
rj
H

6
Lì

"- C.

'\' L
Li r-
..-1 t\l=; ú)
:':!r,uùCO

il:co

31 llag O? 14:34

O
frl

L!
o
O
r.-
x
Co
_l

vuJ
CB

,-

fT

L at'
rc

-1 J

lfl

al
]f,
C

r-l
A
Éco
H(r,
dr í)o
é, or
H

rf)

r0

I(
tt
tt

q
1
r-l

!

al

ti

.-l

1rr
fllvo

LC,

oz
o
:'t

q
.J

0-
.L

''{ (}
Qt 'D

=, $)
(JÈ
tJ'Jt ot

T)
t-

..,1 lJ
,,/, $
:Í 

lfr

:{

r-
G

q

O"3z, t(r
C{ql

.,--.| r
C'l

kl g)
2ì- COao
eJ

.'':

ir.1

;
1J

_c, cfJ
cO

.J rf-)

--i
*l
.-fl

à
f!
=
()
CI*

ú
c

LI
E:
\J

=t.l
cg

ir
i-.
r()
GJ
f\
cO
'_=

'=
LL
$

L

i; U)
,J.

14 \J./

'r) C

-s \r
tlr

c,J
r-{

3l
I

r--"1

i):
O()
C}
e{

-l

c(f
Lr)
c\.1

3

E

i
c

'-i

aú)
é,) N
': tr<

a-l

-1

CJ

{)

-;;

,:l

ts'.t'
îw

.1:

to.,
c'i:J rr)

\'-. f'-

e,r

!

1tr
h-

lo)'4 (D

i,)
r\

C

ta

L/ Ar

=''r\\tr
cs
i. c)

(*

(;
Ér-

O

f

l..l

I-

rr1 t\
r!';: ^\t\

:E
L-{

Cr
4

;.
f l,

èt t?
TJÍ.

o1 I
T_'1 trt

.=
?

'-'1 n
):J
{IJ îT

!-l

i:.'J

!'
iJ

..

ii

cî)

d:Î
-1 C,
, r.l

{-, c
rl)
rì7
l-l ú
'F

(J
fì
i./

fi3
.F

v\-
I_^

tJ

l('

D
-t

*-N
r(_

fD.A

-ci 
v)úò

H 'i- -= u-
'ri.' cr'' Í r'-.-, t- LL --
; l-,nC)àv -ri è cr) oJ

;; tr'> c\=

rl,
3

Lir

,##&
!-".-r",-1 +f"\.f 

=#r" 
=.-!rlí'i.- ':l-'4:\J

F+'
't' .4ì. -'.L fi U ti-\q# l{ xr,ftcE!.M +'vP



4

g)
(u'a

=i
\_., ') a

CD

o
l-

D.

r.p
(Dq
lr)

o
F-

,,/)

n

(Y q)(o ()
*È\. o

7{
'-' F \- ll
éf-
i:JZcà
Ll-l -l oh óu î
=u)JOc
z.É. 1-a
nLu
óc-gv); s+ 7\ -t- a- Lj.J

=o,\,4--7
TrI F LUff n , ?

i
I
I

f\l1, 
1

\j
t,

. ,t ft,c
+-+é

I
l-

À. t )
Ì'2

--r-*j
iiJ.

/ '\,

.,- i -''
{\+/

o
c
t!

ol\
(l)
:l€
v)
r-

í-\
<

U}

îY

a\

-)

;
\

N
N

(\ \\\
\

\-N
\ ri
t^\ \
\-<=-

otrT-{)
'l--è
O

R-

LN+
\

t:

F-tf)
,-'iS L?
I(:C\aO -)

rn
?rì tO
Ofn:-
= niìrqr
(\ {i

'.u'i-5)
*an\*'oe(l)

ÈecrC\
Èe

L,

tL:É
.r J , I
\JLv

Etrc'g
C)ì

=qro(f'r-\ìooì-9o.=ocNI #i 3
rn\Î
C\t

ÈXtto
E(\

cì{ [.
U'à
1-.

ù^-\ú(ì .:
\v

(g

'\l'-Oc)È\\
\Jr

h,l f

$--orir\ G\-, -isE\, \4 c{
OO\. \(.-

úzt trl
ìo
!-
ni (\
rì (s
rL/ (-)

cr?

€c

-'

LJ
Lî

a
!{J

g
-.,

-t

-7

o
p

J

î\f
í\,j

I

:-
=
a'

t.
*.

3

I

0)

o
tf)

$cor^r NtrNm's 5r(ro
ll

=
_(,
_rú
(J

t
n\

\.t-

=a
tl
Aov
-ibt;jg sJ :cco,
s
{J
==cJ) f'r 4
È,ALJJÀ

l-=
II CE

JN
L

o).9
rE E \ F
{. E a 'c
c)

2.otì'/

ÈP
ll O-5F
l.- 2 cì'Il

.rD

Ig,
o

f\

fE

ù
lv

r-
(o()
c{
P c.{fY ,-r
OL-
(I):
o=ox

rC
(\{

i'* C:
(\ (0
FC

.c?(]trO
P(9
3\\
U TU

cctì
FE9Fèti ^-rr q

{n
c0

l4l
r
Fn

l&l
-l€
II

ttI
FIU(

.<raE
ôF
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