
CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI
SALDATURA

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

No QP-lrA-B-16-397
Costruttore
Manufacturer

Lgogg di.saldatura
nace ot wetarng

Data di saldatura
Date of welding

pWPS N"
pWPS No

Norma di riferimento
Reference standard

Codice/ Norma sup.
Supplemented by

Prove realizzate in presenza di : Mr.G|ANNl ARLEO
I est pertormed 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 satisfactority in accordance with the requirements of the documents indicatedaoove.

Certificato emesso il
Record lssued on

: 0810412016

: BEGHINI COSTRUZTONT tN ACC|A|O SRL

:S.FLORIANO Dl S.PIETRO tN CARTANO(VR)

16t03t2016

BEGHINI PO4fi6 REV.O

UNI EN ISO 15614-1:2012
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Altre identificazioni (se necessarie)
Othe r i de ntif i cati o n (as nece ssary)

ORGANISMO DI ESAME
Examining body

COSTRUTTORE
Manufacturer

lspettore
: GianniArleoAuthorized n

Firma:
Visa

Timbro dell'organismo di
Stamp of the examining body

rE, ato
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MANUFACTURER'S
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (W P S)

PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE

EN ISO 15609_1

WPS-N"./PROC. N' BEGHINI PO4/1 6

DatelData: 16103/2016

Supp. WPQR./WPQR di supp .QP-ITA-B

r6-387

Rev. 0

SheelFoglio 1/2

Welding Process(es) / a) 136 S b) et

i) di saldatura

/Ti mechanized b.) c)

3 4+n

2 5

A

o:60o
t
+1-

dl= ---
aa-

e)-1

s=l-2

JOINTS / Giunti

Joint Type / Tipo di giunto Butt full Denetmtion
Backing / Sostegno NO
Backing material Type / Tipo materiale di sostegno NA
Weld preparatiion / Preparazione Single-V with root faces and root sap
Method of preparation & Cleaning / Metodo di prepamzione e pulizia Machine tool

PARENT MATERJAL /Materiale di base

Group No / Gruppo No 1.4

to Grup.N"./ Con Cruppo N' t4
Spec. Type & Grade / Specif. Tipo e Grado EN 10025-5 S355J2W+N To/con EN 10025-5 S355J2W+N
Thickness/Spessore (mm) l5 To/con l)
Outside Diameter/ Diam. Estemo (mm) NA To/con NA
Other / Altro None

FILLER METALS / MATERIALE D'APPORTO

Specification No. / Specifica No.

Designation/ Classificazione

Size / Dirnensioni (mml

Trade name / Nome commerciale

Manufacturer / Fabbricante

Flux Design. / Design. Flusso

Flux Trade Name / Nome comm. Flusso

Manufacturer / Fabbricante

Other / Altro

a) b) c

EN ISO 14341-A

T422ZPCIH5
ot.2
PZ 6 112

FILARC

NA NA NA
NA NA NA
NA NA NA
None None

Run(s) or
Layer(s)

Passate o

stratoh

Welding

Process(es)

Processo(i) di

saldatum

Filler metal

Materiale d'aDpofto

Current

Corrente

Voltage

Tensione

v

Travel Speed

Velocità di Saldat

(mm/min)

Heat Input

Apporto Tennico

(KJ/mm)

Electrode Sr'ze

Dimensioni (rnm)

Type & polarity

Tipo e polarita

Amperes

A

PF Position

I 136 ol,2 DC EP 1 60+l 80 I9+21 I 10+140 1.04+1.64
z-J 136 01,2 DC EP 210+230 21-23 I 30+1 60 t .32+1.95
4=. n 136 a at.2 DC EP I 70+l 90 I 8+20 130+160 0.92+1.4

PC Position

t36 b or,2 DC EP 160+180 l9:21 I 50+I90 0,76+1.20
2 r36 c 41,2 DC EP 260.-280 z+-zo 300+340 0,88+1, I 68

3+n ct36 01,2 DC EP 260'280 24-26 300+340 0,88+1,168



GAS (ES) /

Plasma

Shielding I
Shielding I

Shielding I
Trailing /
Backing /
Other / Altro

GAS Percent Composition I Composizione %

Mixture) lMiscela Flow Rate Portata

Vmin

Vmin

l/trin
Vmin

Vmin

Vmin

Protezione a)

Protezione b)

Ptotezione c)

Aggiuntivo

Al rovescio

EN ISO 14175 l4+16

NA

NA

NA

NA

None

ELECTRICAL CHARACTERISTICS/ CARATTERISTICHE ELETTRICHE al bl ct
Current / Corrente DC DC

Polaritv / Polarità EP EP

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

TECHNIQUE /TECNICA

String or \ileave Bead / Cordoni stretti o larghi

Orifice or Gas Cup Size / Diarretro dell'ugelio o ceramica

Initial & Interpass Cleaning / Pulizia iniziale e fia le passate

Method of Back Couging / Metodo di solcatura

Oscillation / Oscillazione :

Amplitude / Nnpiezza

Frequency / Frequenza

Stand off Distance / Distanza libera filo únml

Multiple, Single Pass (per Side) / Passata singola o mult. (per lato)
Single or Multiple Electrodes / Elettrodi rnultipli o singoli

Torche angle / Angolo torcia

Other / Altro

String

@ 16 ntn
Brushing and Grindins

NA

NA

NA

NA I Dwell time (sec) / Ternpo di sosra (sec) | Nn
l0+15

Multiple

Sinele

NA

None

POST WELD HEAT TREATMENT @\ryHT) and/or
TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA e/o

Temperature Range / lntervallo di Terrperatura ("C)

Time Range (hours) / Ternpo di mantenirnento (ore)

Heat. rate / Cradiente di riscaldamento l'Clh)
Cool. rate / Gradiente di raffreddamento l'Clh)
Other / Altro

AGEING

INVECCHIAMENTO NO

NA

NA

NA

NA

None

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
According to UNI EN ISO 15614 : 2012

Presso il costruttore I Delivered to the manufacturer BEGHINI cosTRUZIoNI IN ACCIAIO sRL - rTALy
dopo esecuzione dei talloni di saldaturr I after execution of the welded test piece
il (data) I the (date) : 16t03t20t6
luogo / in (location): s.FLoRIANo Dr s.pIETRo rN cARrANo (vR) _ rrAl-y
in presenza di I in the presence of : Mr. crlNNr ARLEO- BUREAU VERITAS INSpECToR

CAMPO DI QUALIFICA I RANGE OF OUALIFICATION
Procedimento(i) di saldatura I Weldíng process(es) :

Tipo di giunto e saldatura I Type ofjoint and weld..

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

Spessore del metaflo brce I Parent Material Thickness rmmt :

Spessore del materiale depositato I Weld Metal Thickness (mm) ..

Altezza di gofa I Throat Thickness (mm) :

Passata singola / Passate rnultiple - Single run / Multi run ..

Diametro esterno del tubo I Outside Pipe Diameter (mm) :

Designazione del metallo d'apporto I Fitter Material Designation :

Marca del metallo d'apporto I Filler Material Make:

136 (Partly mechanized)
BWTW;ss,nb,mbrbs,gg,ng; FW :P&T

1,2 to |.2(Covers the equal or lower specifìed yeld
stregth ofthe same group)

BW/FW:7,5--30;
7,5-'30

No Restriction
Multi Run
>500; > 150 for position PA & PC rotated and plate
UNI EN I434I-A T 4 22 Z P CI H5
PZ6II2 - FILARC

Designazione del gas di protezione / Flusso - Designation of shietding Gas / Flux: uNI EN 14715 -Mr2l ggvolrr+lTo/oco2
Designazione del gas di sostegno al rovescio - Designation of Backing Gas .. NA
Tipo di corrente di saldatura e polarità I Type of welding curuent and polarity: DCEp
Modafità di trasferimento del metallo I Mode of Metal Transfer: Spray and Globular arc for filling and capping layers
Apporto termico I Heat Input i t25% FOR EACH PASS
Posizioni di saldatura I Weldíng Positíons: All Except pJ.pG and J_L045
Temperatura di preriscaldo I Preheat Temperature: UNI EN i3916 Tp 20 CT
Temperatura fra le passate I Interpass Temperature: UNI EN 13916 Ti 250
Post-riscaldo I Post-Heahng: NONE
Trattamento termico dopo saldatura I Post-Weld Heot Treatment: NA
Altre informazioni (vedere anche punto 8.5) | other informations (see also g.5) .. NONE

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

Verbale emesso il I Record issued the ; 08104t2016

con rÍferimento a I with the reference (WpeR Nr.) : ep-ITA_16_B_3g7

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

GENOVA, 20t05t2016

VEYOR

O BUREAU VERITAS ITALIA E1,.OII2OOì http ://www.bureauveritas.it WE/O15-ITA
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I. PROCEDURA DI SALDATURA DEL COSTRUTTORE I MANUFACTURER'S WELDING PROCEDURE Z

VARIABILI DURANTE L'ESECUZIONE DEL TALLONE / VAKIABLES DURING WELDING TEST

pWPS Nr. : BEGHINI P04l16 Rev. 0

Tipo di giunto I Joint Type :BWlFull
Penetration SINGLE V
Preparazione e pulizia giunto/
Ll'eld Preparation Details and Cleaning:
MACHINE TOOL

Post-Riscaldo I Post-Heating:No X Sil Yes

Specifica materiali I Parent Material Spec. i

Colata I Batch number:

Gruppo materiale I Steel Group :

Spess. Materiale I Material Thiclcness (mm) :

Diametro estertro / Outside Diameter (mm) :

Temperatura I Temperature
R.if. /

Materiale base 1

Type of Steel I
UNI EN IOO25-2

s355J2W+N

1.4

15
NA

NA Durata I Time :

Gradiente di riscaldamento /
Heating Rate in "C/h:

Materiale base 2

Type ofSteel 2

UNI EN IOO25-2
s355J2W+N

1.4

l5
NA

Trattamento termico dopo saldatura e/o invecchiamento/
Post-Lleld Heat treatment and/or Ageíng'.No X Si / /es tr Ref. : NA

Processo di safdatura I Welding Process

Posizione di safdatura / I(elding Position
Safdaturaauto. -No.Teste/xr ofheads
Autom. [,[/elding: - Oscillazione / weaving *

- Ampiezza frequenza / amplitude frequency
- Tempo di sosta I dwell time

Identificazione saldatore I Manual LYelder or lklding Operator
Materiafe d'apporto I Fíller metal : Wíre (w) or Electrode (E)
o Classificazione materiale d'apporto I Fíller metal Classífication
a Tipo e nome commerciale I Type and Trade name
o Diametro / Diameter
O Precauzioni di essiccamento o ricottura I Any Special Drying or Baking

Ausiliari I Auxiliaries :

o Flusso I Powderyflux - Classifìcazione I Classification
- Denom. comm. / Type and Trade name
- Cf assifÌcazione I Classifìcatnn
- Denom. comm. / Type and Trade name

o Rovescio I Backing - portata I flow-rate l/mn.
o Proteúone I Shielding - portata lflow-rate l/mn.
o Plasma

Efettrodo tungsteno / Tipo e dia, - Tungsten Electrode/Type and Size
Tipo di corrente I Type ofCurrent
Polarità I Electrode or ll'ire Polarity
Intensità Corrente dell'arco di saldatura | / Current I (A)

Tensione dell'arco di saldatura U I Voltage U (V)

Metodo di trasferimento per GMAW / Mode of metal transfer for GMAI(
Vefocità di saldatura I Execution Speed of a run (v, in mm/mínute)

Velocità af imentazione filo I IYire Feed Speed (cm/mn)
Apporto termico I Heat InputQ ln kJlrnm : f .!__t .1g _,

v
Temperatura minima preriscaldo I Mínímum Preheqt temperqture in "C
Temperatura massima interpass I Maximum Interpass temperature in oC

- Denom. Comm. / Trade mqrk
Llelding Equipment : - Parametri di saldatura / Lleldins set
Tipo di sostegno af rovescio I Backing Strip (type)
Solcatura al rovescio I Back

GOBBATO SEVERINO Pz.01GS

EN ISO 14341-A T 4 22 Z P Cl H5
PZ6II2-FILARC

UNI EN 14175 M21
83%41+17%CO2

PC: 1 ( I 70) 2-7 (2'1 0);PF :r (17 0);

P C : 1 (20) ;2-1 (2 s) ;P F : | (20) :2 -3 (22)

PC:l(170)',2-7(320 );PF: l( 130);2 : 5

PC: l(0,96);2 : 6( I ,01 );PF: l( I .255);
2-3(1,6s9); 4-s(1,11 2)

UNI EN 13916 Tp 20 CT
LTNIEN I3916Ti25OCT

O BUREAUVERITAS ITALIA Ed.09/2009 hnp://www.bureauveritas.it V/E/015-ITA
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Max. Temperatura e tempoi'
Max Temperah,tre in "C and Time : NA

Gradiente di raffreddamento /
Cooling Rate in "C/lt: NA

dal
Ji"om NA

al
to

ALTRE INFORMAZIONI I OTHER INFORMATIONS
*Oscillazione (max.larghezza) I *weaving (maximdl width) : NA
Frequ erza, temp o rizzazione I F re q uency, te mp o r i s a tíon :N A
Angolo torcia / Distanza punta-pezzo I
TorchAngleiNONE;Backhand Distance contacftube/workpiece z l5mm
II. RISULTATI DELLE PROVE I TESTS RESULTS

2. PROVE DI TRAZIONE / TENSILE TESTS:
: GLOBALTEST-ITALY

3. PROVE DI PIEGAMENTO / BEND

Dettagli safd. arco ptrlstto / Pulse welding detaíls :NA
Dettagli sald. Plasma /
Plasma weldins detaíls : NA

4, PROVA DI
eseguite da :

performed by :
Data / Date

RESILIENZA / IMPACT TESTS :

CLOBAL TEST -ITALY

NA

1. ESAMI NON DISTRUTTIVI
NON DESTRACTIVE TESTS

Eseguito da
Performed bt

Certificato No. & data
Certificates No. and date

Yisivo / Visual
Liquidi penetranti / Dye penetrant
Magnetoscopia I Magnetic particle
Radiografia I Radíography
Uf trasuoni I Ultrasoníc Exsmination

BUREAU VERITAS vT 06i 16

GLOBAL TEST 8745
NA

GLOBAL TEST 8745
NA N,A.

Provino
Test specimen

sezione in mm
sectíon dimension in mm

NOTE
REMARKS

te da GLOBAL TEST - ITALY

Prova No.

Mark
of test

.\Dectmen.

Provino
Snecimen

Angolo l80o
Angle I 80"

Mandrino
Former
O(mm)

Direzione di piega e dimensioni della sezione in mm
Direction of bendíng and dimensions in mm NOTE

REMARKS
Trasversale
Transversal

Longitudinale
Longindinal

Diritto
Face Bend

Rovescio
Reverse Bend

Piega laterale su
Side Bend Test actins on

tutto spessore
all thick.

parte spessore
parî ofthick.

I 80 4.9x 0 SATISFACTORY
2 80 4,9x 0 SATISFACTORY
3 80 4,9x 0 SATISFACTORY
A 80 5,0x 0 SATISFACTORY

Valori richiesti KCV in J /
Req. KCV in J

Materiale (D

Steel @

Materiale @

Steel @
Vafore minimo I Minimalvalue t9
Medio / Average 27

Dimensione provini / Specimen I 0x I 0

Provino
No.

Mark
oftest

Specimen

Temp.
oc

Temp.

"C

Posizione provino
Specimen location

Sotto suP.= 5
Below the surface

_L

Sp, Medio = m
Mid Thick: m

Radice = r
Root : r

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

Note
Remarks

Zona Saldatura (VWT)
Weld metal UWT)

Zona termicamente alterata(VHT)
HAZ UHT)

Individuale
Individual

Media
Averag

e

Materiale lSteel A Materiale / Steel @

Individuale
Individual

Media
Ayera

9e

Individuale
Individual

Media
Average

I -20 45-29-22 -)z 68-68-9 1 to PF(Position)

O BUREAU VERITAS ITALIA Ei.O9I2OO9 http ://www bureauveritas. it WE/O15-ITA
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5. PROVEDIDUNEZZAHVIO :
HARDNESS TESTS HV IO:

Prove eseguite :

Tests performed
si/yesX no n Da : GLOBAL TEST -- ITALY

by,

Massimo valore accettabile : Non trattati termicamente :
Maxímal acceptancevalue : Non-heat tredted: 3g0

6. ESAME MACRO eseguito da :

MACROGMPHIC EXAMINATION performed by :
Preparato con :

Elching preparation: NITAL l0%

GLOBAL TEST ITALY
Ingrandimento :

Magnification : 3,6X

Trattati termicarnente :

Heat treated :

Posizione delle impronte (schizzo *)
Locatíon of measuremenls kketch*)

Identificazione file
Identification Row

Risultati
Results

r se richiesto / ifreauired

Fila 1 (PC)
Fila 2 (PC)

1 7 6 -1 7 7 -1 7 7 -79 2-208 -240 -21 5 -2 | 5 -21 7 _269 _23 8 _202 _ 1 7 7 - | 7 6 _ | 7 6
t7 7 -t 7 7 -1 7 7 -1 9 4 -21. 0 -22t -2t2-208 _209 _226 _21 6 _ t9 8 _ 1 7 8 _ | 7 7 - 1 7 7

Identificazione campione No. I :

Specimen identification Nr. t :
Risultato :

RESUII: SATISFACTORY

7. ALTRIESAMIOPROVE:
OTHER EXAMTNATTON OR TESTS:

Identificazione campione No. 2 I

Specimen identifcation Nr. 2 :
Risultato :

Result :

Identi{icazione documenti allegati
Anne xed Do cum e nts id en tifi c at ío n

Nome e firma dell'Esaminatore
Bureau Veritas

Name and Signature Veritas

Nome e firma del rappresentante del
costruttore

Name and Signature of

WPS BEGHINI PO4/16REV.O

í"YaMechanical tests certificate No 8745
Visual examination certificate VT 06/16pC-pF

- NDE certi{ìcates 8745
- Base material certificates 7164
- Filler metal certificates EN006963

O BUR-EAU VERITAS ITALIA Ed.OgI2OOg http ://www bureauveritas it WE/015-ITA



ta Saldaturìft s,.r RESOCONTO DI PROVA

MoSA-009

Rev 00

Data 24t09t2010

RAPPOR

Sqccin / T

]O ESAM VISIVO SALDATURA I wzTo\uc V$T]AL EXAMINATI,N REP7RT

PU i rypE
BW ss nb

Uommessa / Job

LAS 13 16

Data I Date Rapporto i Report
16-03-16 vr o6t16

Purchaser

Specifica
WPS N.

N

E eef s 9 g qlrll_,iq4& 4s gielo_ ._4

EEqHIfu P_9.!1r6 Rev.O

N. ordine cliente
Puchaser order N.

Norma di riferimento
Reference Standard

I uNr EN rso s817
E uNr EN rso roo42

or usr r[rua uls u sagglo sopracltato e stato sottoposto ad esame visivo delle saldature ( 1 00%) alla presenza di :

we certif' 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 / Rernarks

Cricche

Cracks
100

104 NONE
Porosità superficiali
Surface pore

20t7
NONE

Mancanza di penetrazione
Lack ofpenetration

402

NONE
Mancanza di fusione
Lack of fusion

401

NONE
Incisioni mariginali / vertice
Undercut

501 I 5012

5013
NONE
NONE

NONE

Sowametallo eccessivo

Excess weld metal
502

Convessità eccessiva

Excessive convexity
503

N.A.
Eccesso di penetrazione
Excessive penetration

504

N.A
Sgocciolamento (locale)
Local protrusion

5041

NONE
Riempimento incompleto
lncompletely fi lled groove

s11

NONE
Awallamento
Saqqino

s09

NONE
Assìmetria eccessiva

Execessive aslmmetry
512

N.A.
Insellamento al vertice
Root concavity

515

N.A.
Traboccamento

Overlap
s06

NONE
Ripresa difettosa
Poor restart

517

NONE
Altro / other 

,/t 
*T 

ò NONE
/*aF l /F

TH'ffÈeffi-{gmffi
fit ation results

v-_Ltu.ÉqnpAitrr,

@
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HfAIlC Product Data Sheet

-'- 

T "Tubular cored electrode arc welding',

REASON FOR ISSUE

Typical mechanical values added

GENERAL

An all positional rutile cored wire for weathering steels, used with C1 or M21 shielding gas.

Shielding Gas: M21, C1 (EN ISO 14175)
Polarity: DC+

CLASSIFICATIONS Weld Metal

€FAJAI0úS-A6€6 +71T1-CjA2-G-!1+_-
DB

VdTÚV
El\llSO 17€g? A__ T 46-2r_p M 1H1Llvlkr

FILARC P26112

Alloy Type: Low alloy
FillType: Rutile

APPROVALS

CE EN 13479

42.105.13
06767

Prepared by

NeilFarrow

Qualified by

Tero Borg

Approved by

Neil Farrow

Reg no

EN006963

Cancelling

EN006487

Reg date

2016-01-14

Page

1(2)
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CHEMIGAL GOMPOSITION

si
Mn
P
ù
Cr
Ni
Mo

Nb
Cu

0.03
0.30
0.80

050

AllWeld Metal(%)
Mln Max

o.07
0.70
1.20
0.025
0.030
0.2
0.80

0.08
0.05
0.600.30

MECHANICAL PROPERTIES OF WELD METAL

PropeÉies

Rp0.2 (MPa)
Rm (MPa)
A5 (70)

Charpy V at -20'C (J)

AllWeld Metal
C1 shielding gas

As welded

Mln Max

440
520 610
zz

54

M21 shielding gas

As welded

Min Max

460
550 640
22

Typ

541
620
24.6

oo



FlUN1g Product Data Sheet

-l- 

T "Tubufar cored electrode arc welding',

ECONOMICS & CURRENT DATA

Dimension (mm) Gurrent (A) W n
@ Min Max Nom Nom
1.2 150 350 20 B5

= Gas consumption (t / min)

= Recovery, g weld metal/ 1009 wire (%)

= Deposit rate (kg weld metal / hour arc tíme)
= Feeding rate (m/min)

= Arc voltage (V)

H Feed

Max Min Max
7.5 5.B 20.7

FILARC P26112

Max
38

U

Min
27

Min
2.1

W
1'l

H

Feed
U

Prepared by

Nei[Fanow
Qualifred by

Tero Borg

Approved by

NeílFanow

Reg no

EN006S63

Cancelling

EN006487

Reg date

2016-01-14

Page

2(2)
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FII\,ACISSIEEI\IO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'
COI'JFORM' TY STAT E M ENT

CLfENTE! Beghini Gostr.In Accíaio Srl
CUSTOMER

BoLLA Dl CONSEGNA: 1640 del ,t1.03.16
DELIVERY NOTE

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

CARA'I'TERISTICIIE DEL PRODOTTO
P RO D UCT SPEC I F I CATI O N S

î,Iiscela/îuÍíxture
ARGON CON CARBONIO DTOSSIDO 17t Schutzgas
ARGON V{ITH CARBON DIOXIDE 17t Schutzgg
cARBoNro DrossrDo/cÀRgox DroxrDE, 

-.....Gu 
\ vtv

ARGoNr îesto/Resf * v/v

osslonNo,/oxYoau: s 10 Frnol/nol v,/v

CARBONTO l'toNoSsrDo/CAaBoN t4oNoxIDEr I 0,5 gmol/mol V/v

IDROCÀRBURI TOIIALI (o!pro.úl cocs ctrt : 3 0rS Urnol/nol V/V
TOBAf, III'DROCÀRÉONS {àrproeicd òó cR4:

AcQ$À,/MorsruRI: 53 Usol/slo]. v,/v

QUESTA DICHIAR,AZIONE E'FATTA SOTTO LA NOSTRA RESPONSABILIIil
Trf,s sfArEllfÀ,Trs ttÀOÉ UNDEA óUR Olfl', RÉSPOlr.t úrlllY

D}fîÈt 2t/03/2O15

BÌVAOSSIC ÉNO SRt - V,î GÒrdo5-ono, l8 - 37t39 V(oíi
Tol 439 0.î5 80+.1068 - F5r +39 o45 gg02893 . w+w yuppoeÈpia.A - dv5ogsigono@sJpb.ít

OÀP, SOC. € 2g oCO.@ l,V, ' R G.A d Vqooo 293938 - Psxtru tVA o Codko Frsdoio q2361980233 irlíSAfrlO


