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Altre identificazioni (se necessarie)
Other identification (as necessary)

No clP-lTA-B-16-394
Costruttore
Manufacturer

Luoqo di saldatura
PIace-of wetding

Data di saldatura
Date of welding

pwPS N"
pWPS No

Norma di riferimento
Reference standard

Codice/ Norma sup.
Supplemented by

Prove realizzateinpresenza di : Mr.GlANNl ARLEO
Test performed in the presence of

BUREAU VERITAS

certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saldati e controllati con esito soddisfacente in conformità ai
requisiti dei documenti sopra indicati.
ceftifies that test pieces were prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the documents índicated
aDove.

Certificato emesso il
Record lssued on

ORGANISMO DI ESAME
Examining body

COSTRUTTORE
Manufacturer

Stamp of the examining body

Raooresentante
Reprèsented by :

Firma:
Visa

Timbro del costruttore (opzionale)
Stamp of the manufacturer (optionnal)

....... Paoe 1122



MANUFACTURER'S
WELDING PROCEDURE SPECTFICATTON (W p S)

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE

EN rSO 15609_1

WPS-N'./PROC. N' BEGHINI PO7l16

DatelData: 1610312016

Supp. WPQR./WPQR di supp . QP-[A-B-
16-384

Rev. 0

SheelFoglio 1/2

WeldingProcess(es)/ a) l2l - b) - o) _

Processo(i) di saldatura

/ Tipo a) Fully mechanized b) - c)

0:60"
t =15

ll-

A1-

S_Z-J

JOINTS / Giunti

Joint Type / Tipo di giunto Butt full penetration with sealing run
Backing / Sostegno NO
Backing material Type / Tipo materiale di sostesno NA
Weld preparatiion / Preparazrone Sinele-V with root faces

Method of preparation & Cleaning / Metodo di preparazione e pulizia MacHne tool

PARENT MATERIAL 
^4ateriale 

di base

Group No / Gruppo No t4
to Grup N'./ Con Gruppo No t4
Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado EN 10025-5 - 5355J2V/+N To/con EN 10025-5 S355J2W+N
IhicknessiSpessore (mm) l5 To/con l-)

Outside Diameter/ Diam. Estemo lmrn) NA To/con NA
Other / Altro None

FILLER METALS / MATERIALE D'APPORTO

Specification No. / Specifica No.

Designation/ Classifi cazione

Size / Dirnensioni únm)

Trade name / Nome commerciale

Manufacturer / Fabbricante

Flux Design. / Design. Flusso

Flux Trade Name / Nome comm. Flusso

Manufacturer / Fabbricante

Other / Altro

^)
b) c)

EN ISO 14171

5463ABS2Ni1CU
03.0

OKAUTROD 13.36

ESAB

EN ISO I4174 S AAB I67AC H5

OK FLUX 10,71

ESAB

None

Run(s) or
Layer(s)

Passate o

stmto/i

\ilelding
Process(es)

Processo(i) di

saldatura

Filler metal

Materiale d'apporto

Current

Conente

Voltage

Tensione

V

Travel Speed

Velocità di Saldat.

(mm/min)

Heat Input

Apporto Termico

(KJ/mm)

Electrode Size

Dimensioni (rnm)

Type & polarity

Tipo e polarita

Ampères

A

l2l a 43,0 DC EP 410+430 27=29 450--480 1.38+1.66
2+n 121 a 03.0 DC EP 540+560 28+30 450+480 1.89=2.24

R a121 03,0 DC EP 600+620 29+31 450---480 2.18'2.56



MANUFACTURER'S

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (W P S)

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609_1

WPS-N'./PROC. I\' BEGHINI PO7lI6

Date/Data: 1610312016

Supp. WPQR./WPQR di supp . QP-ITA-B-
l 6-3 84

Rev. 0

Sheet/Foglio 2/2

\ryELDING POSITIONS / POSIZIONE DI SALDATURA
Position / Posizione

Welding Progression / Progressione di saldatura

Weld deposit / Deposito (mm)

Other / Altro

al b) cl
PA

NA

l5

None

PREHEAT / PRERISCALDO

Preheat temp. / Ternpemtura di prerìscaldo ("C)

Interpass temp i Temperatura di interpass ('C)
Preheat maintenance / Temperatura di postriscaldo

Other / Altro

EN ISO 13916 - To 20 - CT

EN rSO 13916 - Ti 250 - CT

None

None

GAS (ES) /

Plasma

Shielding I
Shielding I
Shielding I
Trailing I
Backing I

Other / Altro

GAS Percent Composition I Composizione o/o

Mix Flow R.ate Portata

Protezione a)

Protezione b)

Protezione c)

Aggiuntivo

Al rovescio

NA
Vmin

l/min

Vrnin

Vmin

Vmin

lmin

NA

NA

NA

NA

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/ CARATTERISTICHE ELETTRICHE al b) cl
Current / Corrente DC

Polarity / Polarità EP

Mode of metal Transfer / Modo di trasferimento NA
Tungsten Electrode Type & Size / Tipo e dimens. Elettrodo W NA
Electrode wire feed speed range / Campo di velocità del filo See table below / ( vedere tabella)

TECHNIQUE /TECNICA
String or Weave Bead / Cordoni stretti o larghi

Orifice or Gas Cup Size / Diametro dell'ugello o cemmica

Initial & Interpass Cleaning / Pulizia iniziale e fra le passate

Method of Back Gouging / Metodo di solcatura

Oscillation / Oscillazione :

Amplitude / Ampiezza

Frequency / Frequenza

Stand off Distance / Distanza libera fito (mm)

Multiple, Single Pass (per Side) / Passata singola o mult. (per [ato)
Single or Multiple Electrodes / Elettrodi multipli o singoli

Torche angle / Angolo torcia

Other / Altro

String

A 30 nrt
Brushing and Grindine

Grinding to sound metal

NA

NA

\\ | Dwell time (sec) / Tempo di sosta (sec) | N,q

25+30

Multiple

Sinsle

NA

None

POST \ryELD HEAT TREATMENT (PWHT) and/or
TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o

Temperature Range / Intervallo di Temperatura (.C)

Time Range (hours) / Tempo di mantenin-rento (ore)

lleat. rate / Cradiente di riscaldamento (.C/h)

Cool. rate / Gradiente di raffreddamento l.C/h)
Other / Altro

AGEING

INVECCHIAMENTO NO

NA

NA

NA

NA

None

SURVEYoR. "l 1.9.

\ omelf'lt;ls

Manufacturer
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CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

In accordo alle norme UNI EN ISO 15614-l :2012
Accordíng to UNI EN ISO 15614 : 2012

Presso il costruttore I Delivered to the manufacturer BEGHINI COSTRUZIONI IN ACCIAIO SRL - rrAr,y
dopo esecuzione dei talloni di saldatura I after execution of the welded test piece

in presenza di I in the presence of ; Mr. craNNI ARLEo- BUREAU VERITAS rNSpEcroR

CAMPO DI QUALIFICAI RANGE OF QUALIFICATION
Procedimento(i) di saldatura I Welding process(es) :

Tipo di giunto e saldatura I Type ofjoint andweld:

Gruppo(i) e sottogruppo(i) del metallo base /
Parent material group(s) and sub group(s) :

Spessore del metalfo base I Parent Material Thickness (mm) :

Spessore del materiale depositato I llreld Metal Thickness (mm) :

Altezza di gola / Throat Thickness (mm) :

Passata singofa / Passate multiple - Single run / Multi run'.
Diametro esterno del tubo I Outsíde Pipe Diameter (mm) :

Designazione del metallo d'apporto I Filler Material Designation:
Marca del metallo d'apporto I FiLler Matertal Make'.

il (data) I the (date) :

luogo / in (location) :

Apporto termico I Heat Input:
Posizioni di safdatura I Welding Positions :

Temperatura di preriscaldo I Preheat Temperature'.
Temperatura fra le passate I Interpass Temperature'.

16t03t2016
S.FLORTANO DI S.PIETRO rN CARIANO (VR) - rTALy

121 (Fully mechanized)
BWTW; bs,gg,ngl FW:P&T

1.4 to l.4(Covers the equal or lower specified yeld
stregth of the same group)

BW/ FW:7,5+30 ;
7.5=J0

No Restriction
Multi Run
>500; > 150 for position PA & PC rotated and plate
UNI EN 14171 S 463 AB S 2 Ni 1 CU
OK AUTROD 13.36 ESAB

+25% FOR EACH PASS
All Except PJ.PG and J-L045
UNI EN 13916 Tp 20 CT
UNI EN 13916 Ti 250

Designazione del gas di protezione / Flusso - Designation oJ'shietding Gas / Flux: EN ISO 14174 SA A B 167 AC H5 -OK FLUX 10.71
ESAB

Designazione del gas di sostegno al rovescio - Designation of Backing Gas : NA
Tipo di corrente di saldatura e polarità I Type of Welding Current and Polarity: DCEP
Modalità di trasferimento del metallo I Mode of Metal Transfer: NA

Post-riscafdo I Post-Heating: NONE
Trattamento termico dopo saldatura I Post-Weld Heat Treatment: NA
Altre informazioni (vedere anche punto 8.5) | Other informations (see also 8.5) : NONE

Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saldati e controllati con esito soddisfacente in conformità ai requisiti
del codiceinorma di prova sopra indicato.
We certify that the statements in this record are conect and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance
with the requirements of the code/standard above mentioned.

Verbale emesso tl I Record issued the : 08t04t2016

con riferimento a I with the reference (lltPQR Nr.) : QP-ITA-16-B-384

Nome, data e firma ispettore attorizzrto I Name, date and signature of the authorised examiner

GENOVA. 20t05t2016

O BUREAU VEzuTAS ITALIA E1,OqI2OO9 http://www.bureauveritas. it WE/o15-ITA
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I. PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE I MANUFACTURER'S WELDING PROCEDURE Z

VARIABILI DURAI\TB L'ESECUZIONE DEL TALLONE / VARIABLES DUNNG WELDING TEST

pWPS Nr. : BEGHINI P07/16 Rev.0

Tipo di girnto I Joint Type :FWIFùl
Penetration SINGLE V
Preparazione e pulizia giunto/
Weld Preparation Details and Cleaning
MACHINE TOOL Spess. Materiale / Material Thickness (mm) ..

Diametro esterno / Outside Diameter (mm) :

Post-Riscaldo lPost-Heatíng:No X Si/ Ies tr Temper@
Trattamento termico dopo saldatura e/o invecchiamento/ Rif. /
Post-ll'eld Heat treatment and/or Ageing: No X Si / Ies tr Ref. : NA
Max. Temperatura e tempo/ Gradiente di raffreddamenro i
Max Temperahrre in "C and Time: NA Cooling Rate ín "C/h :

ALTRE INFORMAZIONI I OTHER INFORMATIONS
*Oscif lazione (max.larghezza) I *weaving (maximal width) : NA

Specifica materiali I Parent Material Spec. ..

Colata I Batch number:

Gruppo materiale / Steel Group'.

Materiale base 1

Type ofSteel I
UNI EN I()O25-5

s355J2W+N

1.4

t5
NA

Dtrata / Time
Gradiente di riscaldamento i
Heating Rate in "C/h :

dal
NA fro^ NA

Materiale base 2

Type ofSteel 2
UNI EN 10025-5

s355J2W+N

1.4

15
NA

NA

NA
a/
to NA

saldatura I Weldin

F15mm;s2-3mm;

Processo di saldatura / LI/elding Process
Posizione di safdatura / Lltelding Position
Safdatura auto. - No. Teste I nr. ofheads
Autom. ll'elding: - Oscillazione I weavíng *

- Ampiezza frequenza I amplítudefrequency
- Tempo di sosta I dwell tíme

Identificazione saldatore I Manual Welder or Ihelding Operator
Materiale d'apporto I Fíller metal : llire (w) or Electrode (E)
o Classifìcazione materiale d'apporto I Filler metal Classification
a Tipo e nome commerciale I Type and Trade name
O Diametro / Diameter
O Precauzioni di essiccamento o ricottura / Any Specíal Drying or Baking

Ausiliari / Auxiliaries :

o Ff usso / Powderyflux - Classificazione / Classífìcatìon
- Denom. comm. / Type and Trade name
- Classificazione I Classifìcatton
- Denom. comm, / Type and Trade name

o Rovescio I Backing - portata lflow-rate l/mn.
a Protezione I Shielding - portata I flow-rate !/mn.
o Plasma

Elettrodo tungsteno / Tipo e dia. - Tungsten Electrode/Type and Size
Tipo di corrente I Type ofCurrent
Polaritìr I Electrode or lYire Polarity
Intensità Corrente dell'arco di saldatura I I Current I (A)
Tensione defl'arco di saldatura U I Voltage (/ (V)
Metodo di trasferimento per GMAW / Mode of metal transfer for GMAII
Velocità di saldatura I Execution Speed of a run (v, in mm/minute)
Velocità afimentazione filo / [Mre Feed Speed (cm/mn)
Apporto termico lHeat InputQinkJ/mn - k.U .t .t0 _,

v
Temperatura minima preriscaldo I Minimum Preheat temperature in oC

Temperatura massima interp*s I Maximum [nterpass temperature in "C
- Denom. Comm. / Trade mark

Welding Equipment : - Parametri di saldatura I Iheldins set
Tipo di sostegno af rovescio / Backing Strip (type)
Sofcatura al royescio I Back

COSTANTINO SIMONE Pz.03CS

EN ISO 14171 546 3 AB S 2 Ni1 CU
OKAUTROD 13.36 ESAB

EN ISO 1417I S AAB 167AC H5
OK FLUX 10.71 - ESAB

l)420;2-3)550r R)610
r)28;2-3)29: R)30

l:3)460; R) 460

UNIEN 13916To 20 CT
LTNIEN 13916Ti250CT

O BUREAUVERITAS ITALIA Ed09l20O9 hÚp://www.bureauveritas.ir WE/015-ITA
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Frequenza, temporizzazion e I Frequency, temporisation :N A
Angolo torcia / Distanza punta-pezzo /
Torch AnglelNONE; Backhand Distance contact tube/workpiece : l1mm
II. RISIILTATI DELLE PROVE I TESTS RESULTS

2. PROVE DI TRAZIONE I TENSILE I"ESI"S :

da I performed by: GLOBAL TEST - ITALY

3. PROVE DI PIEGAMENTO /,BEND

Dettagli sald. arco pulsato I Pulse welding details :NA
Dettagli sald, Plasma /
Plasma welding details :NA

4. PROVA DI
eseguite da :

performed by

Data I Date :

RESILIENZA / IMPACT TESTS :

GLOBAL TEST -ITALY

NA

Dimensione l0xl0

I. ESAMI NON DISTRUTTIVI
NONDESTRUCTIVE TESTS

Eseguito da
Perfòrmed bv

Certificato No. & data
Certifrcates No. and date

Yisivo I Visual
Liquidi penetranti I Dye penelrant
Magnetoscopia / Magnetic partícle
Radiografìa i Radiography
Ultrasuoni I Ultrasonic Examinalion

BUREAU VERITAS vT 09/16
GLOBAL TEST 8746

NA
GLOBAL TEST 8746

NA N.A.

Provino
Test specimen

sezione in mm
section dimension in mm

NOTE
REMARKSsolo per provini cilindrici

da I performed by: GLOBAL TEST - ITALY

Prova No.

Mark
oftest

sDecrmen

Provino
f necimen.

Angolo l80o
Angle 180"

Mandrino
Fotmer
Q (mm\

Direzione di piega e dimensioni della sezione in mm
Direcîion of bendins and dimensions in mm NOTE

REMARKS
Trasversale
Transyersal

Longitudinale
Longitudinal

Diritto
Face Bend

Rovescio
Reverse Bend

Piega laterale su
Side Bend Test actinp on

tutto spessore
all thick.

parte spessore
part ofthick.

80 4.7x 0 SATISFACTORY

2 80 4.9x 0 SATISFACTORY
3 80 5.0x 0 SATISFACTORY
4 80 5.0x 0 SATISFACTORY

Valori richiesti KCV in J /
Reo. KCV in J

Materiale O
Steel @

Materiale @

Steel @
Vafore minimo I Minimal value t9
N{edio / Averase 2'7

Posizione provino
Specímen locatÌon

Sotto suP.= 5
Below the surface

:b
Sp. Medio = m
Mid Thick - m

Radice = r
Root: r

KCV in J - Posizione intaglio / Direzione
KCV in J - Notch Location / Dírection

Zona Saldatura (V\ilT)
Weld metal (VIYT)

Zona termicamente alterata(\{HT)
HAZ (VHT)

Materiale lSteel A Materiale I Steel @

201-234-198

O BUREAU VERITAS TTALIA Ed 09/2009 htrp:i/www bureauveritas.ir WE/015-ITA
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5. PROVEDIDUHEZZ,AHVlO:
HARDNESS TESTS HV IO:

Prove eseguite :

Tests performed :

Identiîicazione campione No. I :

Specimen ídentifcation Nr. I :
Risultato :

Result : SATISFACTORY

7. ALTRIESAMIOPROVE:
OTHER EXAMINATION OR TESTS.

si / yes X no I Da : GLOBAL TEST -- ITALY
by

Massimo valore accettabile : Non trattati termicamente :
Maximal acceptance value : Non-heat treated : 380

6. ESAME MACRO eseguito da :

MACROGMPHIC EXAMINATION performed by :
Preparato con :

Etchîng preparation: NITAL 10%

GLOBAL TEST ITALY
Ingrandimento :

Magnífication: 3,3X

Trattati termicamente :

Heat treated :

Identificazione campione No,2 :

Specimen identífication Nr. 2 :
Risultato :
Result :

Posizione delle impronte (schizzo *)
Locatíon of measurements (s ketch *)

Identificazione file
Identificatíon Row

Risultati
Results

* se richiesto / ifreauir,

Fila I
Fila 2
Fila 3

r7 6-17 7 -17 7 -186-199 -208-196 -200-202-209-197 -188-177 -t7 6-17 6
r7 5 -t 7 6 -1 7 6 -1 83 - t9 | -200 -204 -20 1 -203 - 1 9 9 - 192-1 82- t7 6-1 7 5 _1 7 5
1 7 7 -17 7 -17 7 -r8 s -19 8 -2t 0 -219 -21 6 -21 8 -2r2- | 9 9 -t 87 -1 7 8 -17 7 - t7 7

Identifìcazione documenti allegati
Annexed D o cum en î s id e nffi c a tion

Nome e lirma dell'Esaminatore
Bureau Veritas

Name and Stgnature reau l/eritas

Nome e {irma del rappresentante del
costruttore

Name and Signature of

WPS BEGHINI PO7/16REV.O
- Mechanical tests certificate No 8746
- Visual examination certificate VT 09/16
- NDE certificates 8746
- Base material certificates 7164
- Filler metal certificates & FIux EN006400

O BUREAU VERITAS ITALIA Ed.OgI2OOg http ://www.bureauveritas.it WE/OI5-ITA



La Sal,LdaturÉ s.,,r RESOCONTO DI PROVA

MoSA-009

Rev 00

Data 2410912010

RAPPORTO ESAME VISNO SALDATIJRA I wnronvc I4suAL EXAMTNATTzN REpoRr

Saggio / Test piece Tipo i Type
BWbs

Commessa / Job

LAS 13 16

Data lDate Rapporto / Report
16-03-16 YT 09tr6

Cliente
Purchaser

Specifica
IWPS N.

N

P e 
ghi$ 

_c e_slrgZ tqql_ it_Ap-"ifl .q 9-1|

EEQl-In u __P.97_t | 6 Rev. 0

N. ordine cliente
Puchaser order N.

Norma di riferimento
Reference Standard

T
tr

UNI EN ISO 5817
UNI EN ISO 10042

Sì certifica che il saggio sopracitato è stato sottoposto ad esame visivo delle.uldutu." 1100o/o; uilu pt"rglrru di :

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

Mr' Gianni Arleo Tecnico per / Technic for BUREAU VERITAS

Designazione delle imperfezioni
Imperfection desi gnation

ISO 6520
reference

Note / Remarks

Cricche

Cracks
100

r04
NONE
NONE

Porosità superficiali
Surface pore

2017

NONE
Mancanza di penetrazione

Lack ofoenetration
402

NONE
Mancanzadi fusione
Lack of fusion

401

NONE
Incisioni mariginali / vertice
Undercut

50ll 5012
5013

NONE
NONE

Sowametallo eccessivo

Excess weld metal
502

NONE
Convessità eccessiva

Excessive convexitv
503

N.A.
Eccesso di penetrazione

Excessive penetration
504

N.A.
Sgocciolamento (locale)
Local protrusion

5041

NONE
Riempimento incompleto
Incompletely fil1ed groove

511

NONE
Awallamento
Sagsing

509

NONE
Assimetria eccessiva

Execessive as\.mmetry
512

N.A.
Insellamento al vertice
Root concavity

515

N.A.
Traboccamento

Overlap
506

NONE
Ripresa difettosa
Poor restart

5t7
NONE

Altro/other ,-i--l- .J
NONE

I\Tt"*
U#.At úth/|

I

@
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Product Data Sheet
S'Submerged arc welding'

OK Flux 10.71|OK Autrod 13.36

Prèpared by

Solveig Rigdal

Qualilied by

Tero Tolonen

Approved by

Martin Gehring

Reg no

EN006400

Cancelling

EN005202

Reg date

201 4-06-04

Page

1 (1)

REASON FOR ISSUE

Classificalions uodated.

GENERAL

Agglomerated aluminate-basic flux-wíre-combination for Submerged Arc Welding with excellent welding
petformance and very good operating characteristics. Especialfy for weather resistant steels in general
constructions such as bridges, etc. Designed for single and multi wire procedures, for butt and fillet welds.
Suitable for DC and AC welding. Single layer and multi layer welding of unlimited plate thickness.

CLASSIFICATIONS Flux

EN ISO 14174 S A AB ,1 67 AC H5

CLASSIFICATIONS Weld Metal (as welded)

SFA/AWS 45,23 F8A2.EG-G

EN ISO 14171-A S 46 3 AB S2NilCu

CLASSIFICATIONS Wire Electrode

SFfuAWS 45.23 EG

EN ISO 14171-A S2NilCu

APPROVALS

CE EN 13479

(o
cl
19-z
o
EI
J

É

Éc

f
U
Étó
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:
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4
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5UÉ

tr
c

ug1
FF<:

CHEMICAL COMPOSITION

AllWeld Metal(%)
DC+,580A, 2SV

lVax

AC , 5804,29V
Max Nom

0,09
0.4
1.2

Wíre/Strip (%)

Min Max

0.08 0j2
0.15 0.35
0.70 1,20

0.020
' 0.020

0.20 0.40
0.65 0.90
0.40 0.60

Conìments:
Cu: Including the copper coatlng.

Si
Mn
P

Cr
Ni
Cu

0.03
0.02

Norn

0.08
0,5
4a

03
07
05

003
0Q2

03
07
05

MECHANICAL PROPERTIES OF WELD METAL

Properlies

Rp0,2 (MPa)
ReL (MPa)
ReH (MPa)
Rm (MPa)
A4-As (%)
Z (o/o)

at 20"c (J)
at -20'c (J)
at -29"c (J)
at -s0"C (J)

AllWeld Metal
AWS

As welded

Min Max

470

As welded

Mln typ

510
c tc
5S0
27
67

150
s0

80

EI\

460

530

Tvp

490

s50
20

580
27
67

120
70
qF

680



o OK Flux 10.71
Type Basic EN 760: SA AB 1

SAW
67 AC H5

Description

OK Flux 10.71 is a basic, agglomerated, slightly
Si- and Mn-alloying flux for submerged arc wel-
ding, specially designed for fillet weldîng and for
the single- and multi-pass butt welding of mild,
medium and high tenslle steels. OK Flux 10,71 is
ol the aluminate-basic type and, for this slag sys-
tem, it has a very high current-carrying capacity
on both AC and DC and very good operating
characleristics. OK Flux 10.71 is very suitable for
narrow gap welding due to Ìhe excellent slag
detachability and smooth side-wall blending.

Density
approx, 1.2 kg/dmg

Basicity index
1.6

Flux consumption kg flux/kg wire

Voltage DC+ AC

0,6
0.85
1.15
1,35

Approvals

Wire

OK Autrod 12,24 50Cl

OK Autrod 12.34 535

OK Autrod 13.24 560

OK Autrod 13.27 50t)

o OK Aulrod '13.36 490

rg|'
<)

e= o
=x, =q*Lgg# È

1J
tr\J
aE'1 o
3 -.gr e
__\<6
-\6É :gE
3 ;É;

..,,,,,,r 0
0

:'l 0,9' 0
2.2

Typicalall weld metal composition, %

Wire CSÍMnGrNi
OK Autro.d 12;24
OK Autrod 12,34
OK Autrod .t3124
OK Autrod 13,27

0,05 .0.4 .1.35
0.09 0,4 1^5

0.07 ,0,5,:'J rQ l
0.0s 0,4 1.4

r OK Autrpd 13.36;., 0.08. 0.5 1.3 , 0.3
Cu:

0;5

Typical mech. properties allweld metal

Yield Tenslle
stress strength Charpy V

Wire MPa MPa oC J

26
30
tJ.+

ó6

0.5
o.7
0.9s
1,15

580 +20
ll
-20
-40

620 +20

-20
-30
-40

630 +20
_20
-30
-40
-rlo

600 -20
-40
-51

580 +20
-20
-/_J

ú DB vdrùv

25
00
60
30
20
05
70
60
45
20
85-fn
60
4U
00
60
FN

20
70
55

RSBV

Ot( Autrod 1:2-.24

" 
'1 ,.',f i' 1t":':' ...t'

CK Autrod 12.34
OK Autrod.!3:24
OK Aulrod 13.27

, I-9,YMr..tllYJM:r ..AVT . .r.
, ..9t. l .., . j

. ., . ,, - :. :-. . ' . .

p.YTM:;' A9i.:,,
A3Y,TM

X

o OKAUirOd..l$,$$-.,,=:-,-;..'.,'---.:-:-:.r=-:--,=,-.-...*-.;:r: -,-:.,.-.r---;:;..-:.i;ì--,.,-:.:,,--.

Classifications

Wire EN 756 SFA/AWS 45.23

OK Autrod 12,24
OK Autrod 12,34
OK Aulrod 13,24
OK Aulrod 13.27

6 OK Aulrgd 13,36

S.46 2 AB S2Mo
S 50 3 AB S3Mo
s;50 4AB.90, :,

S 46 5 AB S2Ni2

F8A2-EAAA,+ 1rt e p,'e 74,sal
F8A4. EA4 -A3/F8 P2- EA4.A3

S 46 3 AB $2Nl1Cu



FIIVACISSIGEI\IO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'
CONFORM'ry STATÉMENT

CLIÉNTE: Beghini Gostr.In Accíaio Srl
CUSTOMER

BOLLA DICONSEGNA: 1640 del ,|1.03.46
DELIVERY NOTE

IMBALLO: Bombole da 40lt di ns proprieta caricate alla prossione di 200 bar
PACKING

CARA'I'TE IIISTICI{E DEL PRODOTTO
PROOUCT SPÉCI F I CAT'O N S

o
3q
U
É,

o
oUtq̂
UùztsF<=o5

î,1íscela/YÍj,xtuÍe
ARGON CON CARBONIO DIOSSIDO 178 Schutzgas
ARGON WITH CARBON DIOXIDE 17t Schutzgas
cARBoNro DrossrDo/csRBoN DroxrDE, 

............Tu 
* vlv

ARGoN! Resto/Rest * v/v

ossIcENo./oxYcEN: S l0 prnol/nol v/v

CARBONIO MONOSSIDO./CARBON MONOXIDET I 0,5 pnrol/rnol V/V

XDROCARBURI TOEAJ,I (orp!o.út eéro cr.l : É 0,5 lnol/nol V/V
TOBAIT IIIDROCARÉONS ia;pro3Écd Àr ct4r

AcQUÀ,/MorsTuREt 53 Irîo1/Eto]. v,/v

QUESTA DICHIARAZIONE E'FATTA SOTTO LA NOSTRA RESPONSABILITÀI
rv,s srArE tad7rs MAOÉ. uN'gEouR ot{À, ÀÉsPoÀrsr8ÈtTy

DAÍa,t 21/03/20]6

RIVAOSS|GENO SRI - v;î cor.é)eM, 18 -37139 Vtrorìt
fol a?9 o4S 80$t066-Fax+39 045 80ù2893'ìv*v.Orutposepia.h-riv$gsigong@spb.ír

C,1P, SOC. € 26 C4,C,@ l,V, . R,E.A d Vqom 233936 - Prtrti MA o CodÉó FÉcòio 0236:980233
/rsAPlo
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