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m Certificato-N°/ Certificate No.: WB-04-22-0175

[an)

= Pagina/ Page: 1 di/ of 3

P

Organismo di Certificazione/ Certification Body:
Costruttore/ Manufacturer:

Indirizzo/ Address:

Codice, normativa / Codes, test standards:

BPS del Fabbricante N°: / Manufacturer's BPS No.:
Data esecuzione saggio / Date of welding:

ITEC SRL

SPECIALIMPIANTI SRL

Via Breda, 22 - 62012 Civitanova Marche (MC)

PED 2014/68/UE - Annex | Par.3.1.2, UNI EN 13134:2002
SP31-54

01/07/2022

Campo di validita della qualifica/Range of Qualification

Processo di brasatura / Brazing process:
Tipo (i) / Tipe (s)
Tipo di giunto / Type of joint:

Sovrapposizione / Overlap [mm]:

Distacco / Clearance [mm]

Materiale (i) di base / Parent material(s):

Spessore materiale base / Parent metal thickness [mm]:
Diametro esterno / Outside diameter [mm]:

Tipo di materiale d’apporto / Filler metal type:

Tipo di gas di riscaldamento / Type of heating gas:
Designaz. EN flusso / Flux desing EN:

Posizione / Position:

912
Cannello Manuale

Giunti in Sovrapposizione

30,0

0,15+ 0,20

Gruppo 31 con Gruppo 31 secondo la ISO/TR 15608:2017
20,75+ <3,0 mmcon 20,75+ < 3,0 mm

54,0 mm con 57,3 mm

UNI EN ISO 17672: CuP281

02 + C2 H2 (Ossigeno+Acetilene)

N.A.

Verticale Ascendente

Altro / Other : N.A.
Nome del Brasatore / Brazer name: STEFANO VITALI
Punzone N° / Stamp No.: SV

Saggi eseguiti da / Brazing tests conducted by:

Rapporto di Prova N° / Laboratory report reference No.

SPECIALIMPIANTI SRL
Via Breda, 22 - 62012 Civitanova Marche (MC)

220703-B-PT-RR; 220703-B-TR-RR; 220703-B-MA-RR

Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati, brasati e controllati con esito soddisfacente in conformita ai requisiti del codice/norma UNI EN

13134 / Certified that test joints were prepared, brazed and tested satisfactorily in accordance with the requwements of-c

standard indicated above.

Data di emissione
Date of issue:

Luogo:

Location:  Montemurlo (PO)

Ispettore:

1100712022 | gpecior:

Organismo di
Certificazione :
Certification Body:

RSB-B-CER-13134 REV.3

ITEC S.1.l. - Via Biella, 1 - 59013 Montemurlo (PO) - Tel. +39 0574 686915 - Fax +39 0574 684947 - e-mail: itec@itec-cert.it
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BPAR-N°./ BPAR-No.: WB-04-22-0175

Organismo di Certificazione/ Certification Body:

Processo di Brasatura / Brazing Process:

BPS del Costruttore N° Manufacturer's BPS No.:

TIPO DI GIUNTO / JOINT TYPE

Giunto / Joint:

Distacco tra i lembi / Joint Clearance [mm]:
Lunghezza sovrapposizione / Overlap [mm]:
Altro / Other:

MATERIALE BASE / PARENT MATERIAL

Specifica Materiale 1 / Material Spec. 1:
Specifica Materiale 2 / Material Spec. 2:

Tipo o grado Mat.1 / Type or Grade Mat. 1:
Tipo o grado Mat.2 / Type or Grade Mat. 2:

Spessore Mat.1 / Thickness Mat.1 [mm]:
Spessore Mat.2 / Thickness Mat.2 [mm]:

Diametro Mat.1 / Diameter Mat.1 [mm]:
Diametro Mat.2 / Diameter Mat.2 [mm]:

Registrazione del Test di Brasatura
Record of Brazing Test

ITEC SRL

912

SP31-54

Giunto in Sovrapposizione

0,15 + 0,20
30,0

N.A.

EN 12735-1
EN 12735-1

Cu-DHP
Cu-DHP

1,5
1,5

54,0
57,3

MATERIALE DI APPORTO-FLUSSO / FILLER METALS-FLUX

Forma / Type:

Forma o dimensione materiale / Size or shape

of filler metal

Tipo e specificazione / Trade name and
specification

Analisi chimica / Chemical Analysis [%)]:

Metodo di alimentazione / Method of applying
filler metal:

Flusso clas.e specifica / Flux Class,type:

Metodo di alimentazione flusso / Method of
appling flux:

Bacchetta

Diametro 2 mm

UNI EN ISO 17672: CuP281

P:6;Ag:5;Cu:89; (%)

A Contatto

N.A.

N.A.

TRATTAMENTO TERMICO POST BRASATURA / PBHT

Temperatura / Temperature:

Tipo di forno / Furnace type:
Gradiente termico / Thermal gradient:

Tempo di ciclo / Holding time:

N.A.

N.A.
N.A.

N.A.

TEMPERATURA DI BRASATURA / BRAZING TEMPERATURE

Intervallo di temperatura / Temperature range:
Altro / Other:

Temperatura di lavoro / Work temperature:

645° C + 815°C

N.A.

710°C

L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

ACCREDIA :&

Signato

PRD N° 271B

Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento
FellAC

of EA, IAF and ILAC

Mutual Recognition Agreements

Pagina/ Page: 2 di/ of

Esaminatore / Exsaminer:

Tipo / Type:

BPAR del Costruttore N° /
Manufacturer's BPAR No.

N.A.

3

Ing. Gianluca Tonini

Cannello Manuale

FORMA DEL GIUNTO / JOINT FORM

D2

|

SOV NN SN

D1

-— 52

s1

t1=1,5 mm; t2=1,5 mm
di= 54,0 mm; d2= 57,3 mm
g=0,15+ 0,20 mm

0= 30,0 mm

POSIZIONE DEL GIUNTO / POSITION OF JOINT

Posizione/i brasatura / Brazing position(s):
Progressione / Progression:

Altro / Other:

TECNICA / TECHNIQUE

Pulizia prima della brasatura / Cleaning
before brazing:

Dimensione Torcia / Torch size:

Tipo di gas di riscaldamento / Type of gas
heating:

Pressione gas riscaldamento / Gas
pressure:

Pulizia dopo la brasatura / Cleaning after
brazing:

Dettagli delle attrezzature di fissaggio /
Details implantation equipments:
Flussaggio interno / Internal purge:

Altro / Other:

Copyright: This document and its contents are confidential and subject to copyright.
Copyright: Il contenuto del presente certificato costituisce informazioni riservate e soggetto a copyright.
RSB-B-CER-13134 REV.3

Tubo Verticale
Flusso Ascendente

N.A.

Carta Abrasiva

500 L/h

02 + C2 H2
(Ossigeno+Acetilene)
02 :5bar; C2H2:0.5
bar

Spazzolatura

N.A.

N.A.
N.A.



ACCREDIA ‘\
E( Registrazione del Test di Brasatura S

PRD N° 2718

A Record Of BraZing Test Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscimento
EA, IAF e ILAC

Signatory of EA, IAF and ILAC
Mutual ecognmon Agreements

Pagina/ Page: 3 di/ of 3
BPAR-N°./ BPAR-No.: WB-04-22-0175

Risultati dei test
Test Results

ESAMI NON DISTRUTTIVI/NONDESTRUCTIVE EXAMINATIONS

. . R . Risultato/Result / Allegati
Procedure di controllo/Testing Procedure Norme di riferimento / Requirement K- Afiachnent Ro.
Esame visivo / VT UNI EN ISO 5817:2014-Gr. B Accettabile
Esame radiografico / RT UNI EN ISO 17636-1:2013 N.A.
Esame ultrasonoro / UT UNI EN ISO 17640:2011 N.A.
Esame con liquidi penetranti / PT UNI EN ISO 3452-1:2013 Accettabile,Cert. N°:220703-B-PT-RR
PROVA DI TRAZIONE/TENSILE TEST (UNI EN 12797:2005) Saggio/test : 220703-B-TR-RR
Criterio di accettabilita in conformita / Acceptance criteria in: UNI EN 12797:2005
[XI Pieno/Full ] sezione ridotta / Reduced Section
Prova N°/ Dimensioni / Dimensions Area Totale Carico Posizione rottura / Note /
Test No. Larghezza | Spessore/ | Diametro/ | Sezione Carico / Rottura / Fracture Location Remarks
/ Width Thick. [mm] | Diameter [mm?] Ultimate Ultimate
[mm] [mm] Total Load Stress
[KN]
[N/mm?]

Requisito/Requirement:

Rottura in materiale base

T ’ 15 250 247,40 52,562 212 Broken in base metal )
e [ o [ s | s | e | s | ar | Fpeanmieimer |
A R I T 2 T I vl
T2 « 1,5 54,0 247,40 54.433 220 Rottura in materiale base .

Broken in base metal

PROVA DI PIEGA/BEND TEST (UNI EN 12797:2005), Saggio Test : N.A.

Angolo di : L, Angolo .
Saggio n° piega Risultato Allungamento Saggio n di piega Risultato Allungamento
Specimen Bend Result Elongation Specimen Bend Result Elongation
No. Angle Lo[mm] No. No. Angle Lo[mm] [%]

MACROSTRUTTURA/ MACROSTRUCTURE (UNI EN ISO 17639:2013) Accettabile, Certificato N° 220703-B-MA-RR
MICROSTRUTTURA/ MICROSTRUCTURE (UNI EN ISO 17639:2013)  Accettabile, Certificato N° 220703-B-MA-RR

ALTRI TEST / OTHER TESTS N.A.
OSSERVAZIONI/ REMARKS: Nessuna

| requisiti delle prove sono soddisfatti / The test requirements are fulfilled.

Luogo/Place: Montemurlo (PO) Data di emissione / Date of Issue: 11/07/2022

Ing. Gian]u’éaé:)fr';i"' Ir/ Giap JzaTonlnl

Ispettore’di ITE SRF%/ R §bonsa}allez boratatio
Qs / 7 /e AUTEC SR/
! LA Regponéit V%% &(Eoratory
; ,-—__ AN __ - __,-:( g ‘7;—_—4"'—5-‘_ R e ———

Copyright: This document and its contents are confidential and subject to copyright.
Copyright: Il contenuto del presente certificato costituisce informazioni riservate e soggetto a copyright.
RSB-B-CER-13134 REV.3
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DIVISIONE

LABORATORIO

Via Biella, 1- 59013 — Montemurlo (PO)

Tel. 0574686915 Fax. 0574684947

Mail: itec@itec-cert.it

RAPPORTO DI PROVA
Test Report

Rapporto / Report

Pagina / Sheet

220703-B-MA-RR

1di2

Cliente: SPECIALIMPIANTI Indirizzo: Via Breda, 22 - 62012
Customer SRL Address Civitanova Marche (MC)
Riferimenti: . Materiale Base:
Indentification: BPSE SPai=ot Parental Metal: Cu-BHPecn GU-DEP
Spessore: Materiale Apporto:
Thickness of Material: 1. i tajegn 1,5 mm Consumable: EP2e
Processo di Saldatura: Tipo di Saldatura: i
Welding Process: e Type of Weld: Drasatita-CIenay
Trattamenti Post Saldatura: Temp. di Prova °C: o o
Postweld heat treatment: VEDI BFS Test Temperature °C: 2P G20

ESAME MACROGRAFICO DATA RICEVIMENTO DATA PROVA

Macrographic Date of delivery 06/07/2022 Test date 06/ 07/ 2022

Norme di Riferimento: LINE R IS0/ £622: 2013 Attacco:

Reference Code:

UNI EN ISO 5817:2014 Liv. B
UNI EN 13134:2002

Etchant:

CLORURO FERRICO

Giudizio: Apparecchiatura: STEREOSCOPIO
Judgement ACCETTABILE Equipment: OLYMPUS Sz2 -ET
Note: BRASATORE: STEFANO VITALI

Notes:

LAB-W-MM rev.4




| DIVISIONE
E( LABORATORIO
Via Biella, 1- 59013 — Montemurlo (PO)

i A Tel. 0574686915 Fax. 0574684947
> Mail: itec@itec-cert.it

RAPPORTO DI PROVA Rapp./Rep Pagina/Sheet
Test Report 220703-B-MA-RR 2di2
DATA RICEVIMENTO DATA PROVA
ESAMEMT;II,SSHOPC;EAHCO Date of delivery 06/07/2022 Test date 06/07/2022

B : UNIEN 1SO 17639: 2013 :

S et UNIEN IS0 5817:2014 Liv. B | AHaCCO: CLORURO FERRICO
Blergnoe ooe: UNI EN 13134:2002 ians

Giudizio: Apparecchiatura: MICROSCOPIO OLYMPUS

Judgement AGLETTABILE Equipment: BX41 M; OTTICA 10X

Note: BRASATORE: STEFANO VITALI

Notes:

£ g 3 T

N

| 220703-B-MI-RR .

Responsabile Lab. Ispettore Ente Ufficiale Cliente
Laboratory Responsible Authority Inspector Customer
77 A
Ing. Gi nﬂlc /6n'ni . / o/l/ SPECIALIMPIANTI SRL
/ ) ey Ing. Giaplucq, /) nipi,
Data?0 /_ 227, Ké‘ Datai%%‘é%/ 277 " Data:
05&7’%25’ JAAA —— | pog ;7 OH LN | Date
— 7

LAB-W-MM rev.4
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DIVISIONE
LABORATORIO

Via Biella, 1- 59013 — Montemurlo (PO)
Tel. 0574686915 Fax. 0574684947
Mail: itec@itec-cert.it

RAPPORTO DI PROVA Rapporto / Report Pagina / Sheet
TestiReport 220703-B-PT-RR 1di2
Cliente: Indirizzo: Via Breda, 22 - 62012
Customer SPECIALIMPIANT! SRL Address Civitanova Marche (MC)
Riferimenti: : Materiale Base:
Indentification: BRSSPl Parental Metal: Sn:DAF oort So=DHF
Spessore: Materiale Apporto:
Thickness of Material: 1B-mim;ta/gan. 1 Hm Consumable: Cup281
Processo di Saldatura: Tipo di Saldatura:
Welding Process: i Type of Weld: Brasaliifa = QYeriap
Trattamenti Post Saldatura: Temp. di Prova °C: o o
Postweld heat treatment: VEDIEFS Test Temperature °C: ebrO25" G
PROVA DI LIQUIDI PENETRANTI DATA RICEVIMENTO DATA PROVA
Penetrant Examination Date of delivery 06/07/2022 Test date 06/07/2022
Norme di Riferimento: UNI EN ISO 3452-1:2013 | Procedura di Controllo:
UNI EN 13134:2002 / PO-LB 571
Reiclenceitode’ UNI EN ISO 23277:2015 | ot Procedure:
Note: .
; BRASATORE: STEFANO VITALI
Notes:
CONDIZIONE SUPERFICIE
Surface Condition
X Come Saldato Molato Fresato
As Welded Surface Ground Surface Machined
Laminato Spazzolato Grezza
Rolled Surface Brushed Surface Blank
Pulizia Preliminare
Pre Cleaning
Marca Tipo Lotto
Trade Mark CGM Type Velnet Solvent Batch 350/11
Pulizia Spr Asciugatura ‘10 ESPOSIZIONE TEMP. AMBIENTE
Cleaner pray Dryining Time Exposure at Ambient Temperature
Penetrante
Penetrant
Marca Tipo Lotto
Trade Mark CCM Type Rosso/Red Batch 13341
: S - Tempo di
Tipo Applicazione S Temp.Superficie ° o oo 7
it pray 15°C+5°C Applicazione 15
Application Method Temp. Surface Time of Application
Note: Penetrante in eccesso rimosso con acqua a 20° C e pressione di 20 PSI
Notes: Excess penetrant removal by water spray at 20 PSl at 20° C

LAB-W-PT rev.4
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DIVISIONE
LABORATORIO

Via Biella, 1- 59013 — Montemurlo (PO)
Tel. 0574686915 Fax. 0574684947
Mail: itec@itec-cert.it

RAPPORTO DI PROVA Rapp./Rep Pagina/Sheet
Test Report 220703-B-PT-RR 2.di 2

PROVA DI LIQUIDI PENETRANTI | DATA RICEVIMENTO DATA PROVA

Penetrant Examination Date of delivery 06/07/2022 Test date 06/07/2022

Rivelatore
Developer
Marca Tipo : . Lotto
Trade Mark CGM Ty Bianco/White W. Batch 13331

Tempo Minimo di Sviluppo 7 Tempo Massimo di Lettura 30

Developing Minimum Time Checking Maximum Time

L Tipo di - : T S

Identificazione Manufatto Parte Esaminata BPS Tipo di Difetto Giudizio
Speciment Examined Part BPS Defect Type Judgement
Product Type
220703-RR Brasatura - 100% SP31-54 - A
Overlap
Legenda: A: Accettabile / Acceptable NA: Non Accettabile / Not Acceptable R: Riparare /| Repair
Il presente rapporto non pud essere riprodotto né parzialmente né per intero senza I'autorizzazione di ITEC SRL
L’Operatore Responsabile Lab. Ispettore Ente Ufficiale Cliente
The operator Laboratory Responsible Authority Inspector Customer
Ing. Luca Cappelli - -7 7
e 7Y / SPECIALIMPIANTI SRL
%;;II,‘X/;',\MW “¢ ' | Ing. G-a/m /La///ﬁ% . Ing. Gia,lng/,

Defa: osmwzoz;y/ Daéléﬁ;@_r@é% AAA | patar Yﬁzﬂégi | Data:
Date Date/ Date—~7" Date

LAB-W-PT rev.4




