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QUALIFICA DI GIUNTI PERMANENTI ATTRAVERSO PROCESSO DI
BRASATURA IN ACCORDO ALLE UNI EN 13134 : 2002 &
Allegato B di EN 14276-1 : 2011

QUALIFICATION OF PERMANENT JOINING MADE BY BRAZING PROCESS
According to UNI EN 13134 : 2002 & Annex B of EN 14276-1 : 2011

CERTIFICATO DI APPROVAZIONE
APPROVAL CERTIFICATE

Presso il costruttore / Delivered to the manufacturer : ZORZI F RIGOTECNICA S.r.l.
Merano (BOLZANO) - ITALY

dopo esecuzione dei talloni di saldatura / affer execution of the welded test Diece

il (data) / the (date) : 04™ July 2013

luogo / in (location) : Merano (BOLZANO) - ITALY

in presenza di/ in the presence of . Mr. Alessandro DIMARCO - BUREAU VERITAS

CAMPO DI QUALIFICA / RANGE OF QUALIFICATION

Sy ; Dettagli della prova pratica / Campo di validita della qualifica /
Variabili / Variables Brazing test details Approval and range of approval
- Tipo di giunto : Lap - Johit e
- Preparation of joint : ap - Join Lap - Joint
- Posi.z.ione brasatura : Horizontal flow Allflow pusiiions
- Position:
- Spessore :
-~ Thickness: 2.0 mm From 1.0 mm to 4,0 mm
- Diametro(i) : 76.1 %
- Diameter(s): s 225.0 mm
- Gruppo brasatura forte
(Gruppo materiale base) : Group B4 (31) with Group B4 (31) Group B4
- Brazing group (base metal group) :
- Metalli d’apporto brasatura forte : . All filler metal inside the same family defined in
- Brazing Filler metal: CP 104 EN 1044 ; Rod © 2mm EN1044 with the same filler material form
- Flusso : N
- Flux: one Pl
= ottt gus - Oxygen + Acetylene Same with the limits specified in bps 01/2013
- Fuel/gas:
- Tipo di processo di brasatura : Manual Flame Torch Brazing Manual Flame Torch Brazing
- Brazing process:

Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saldati e controllati con esito soddisfacente in conformita ai requisiti del
codice/norma di prova sopra indicato.

We certify that the statements in this record are correct and that the test welds were prepared, welded and tested in accordance with the
requirements of the code/standard above mentioned.

Verbale emesso il / Record issued the : 22™ July 2013
con riferimento a / with the reference (BPAR Nr.):  ITA-B-13/2201

Padua, 22™ July 2013
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1. PROCEDURA DI BRASATURA DEL COSTRUTTORE / MANUFACTURER'S BRAZING PROCEDURE :
VARIABILI DURANTE L’ESECUZIONE DEL TALLONE / VARIABLES DURING BRAZING TEST
Materiale base 1 Materiale base 2
Base material 1 Base material 2

p-BPS No. : 01/2013 Specifica materiali / Parent Material Spec. Cu-DHP EN 12735-1 R220

Tipo di giunto / Joint Type :  Lap Joint Colata / Batch number :

Gruppo materiale / Steel Group : 31
Processo di brasatura / Brazing Process : Spess. Materiale / Material Thickness (mm) : 2.0
Manual Flame Torch Brazing Diametro esterno / Outside Diameter (mm) : 76.1

Disegno giunto / Joint Design

Sequenza brasatura / Brazing Sequences

TS
S TR, .

&m:

Dimensions (inm) :
Pe=76.1 ;t=20;
Joint clearance = 0,05 + 0,20 ; Minimum fitting depth = 25

A : Al cannello, manuale / Manual flame torch D : A resistenza elettrica /

B : Al cannello, meccanizzata / By electric resistance
Mechanised flame brazing E : In forno ad atmosfera protettiva /

C : A induzione / With Induction coils Controlled atmosphere oven

F : In forno a vuoto / Vacuum oven

G : In forno aperto / Open oven or tunnel oven

H : In bagno di flusso : in bagno di lega brasante e in bagno di Sali /

Flux bath, Tempered brazing, Sait bath
1: Araggiinfrarossi / With infra-red

Processo di brasatura forte /
Process concerned

Materiale d’apporto / Filler material - Tipo / Type : EN 1044 - CP 104 AIBICIDIE|F |G |H|I
- Forma / Shape : Rod & 2 mm A|B|C D IE |F |G [H |1
- Metodo Applicato / Application method : Manual AIB|CID[E |F |G |H|I
- Posizione Applicata / Application Position: Horizontal flow AIBICIDIE [F |G H|I
Flusso / Flux - Tipo / Type : None ABI|cIplE G H |1
- Forma / Shape: None A B|Cc D |E G H I
- Metodo Applicato / Application method. N.A. AlB|CID |E G |8 |1
- Posizione Applicata / Application Position: N.A, AlBlcIplE G [H |1
- Limitatore della bagnatura / Product limiting elevation: N.A. A B |C E |F |g 1
Tipo e forma dell’assemblato (inclusa la posizione reciproca dei componenti a
temperatura ambiente ed il loro distacco alla temperatura di brasatura /
Design and configuration of the assembly (including room temperature, preparation
and gap at brazing temperature) : See above joint design AlB|lcblElFlclH |1
Dettagli delle attrezzature di fissaggio / Details of fixing equipment - See above joint design ABlclpblElFlclH
Metodo di pulizia prima della brasatura / Cleaning methods before brazing : Brushing with abrasive paper ABlcIplE|F|clH |1
Metodo di pulizia dopo la brasatura / Cleaning methods afier brazing : Brushing with abrasive paper AlBlicip |E Gl
Trattamento termico dopo brasatura (ciclo temperatura-tempo) /
Heat treatment afier brazing ( time - temperature cycle) : None ABIcDIEIF|GcIHI
Ciclo temperatura - tempo / Time - temperature cycle : N.A. BiC E |F H 1
Misurazione della temperatura (controllo e posizione dei sensori) /
Temperature measurement (command and position of captors) : N.A. B IC EIFlclu 1
Gas di riscaldo (tipi e pressione) / Heating Gas (type and pressure) : Oxygen : 4 bar; Acetylene: 0,5Sbar (A |B
Dimensione della punta - cannello e misura / Head dimension - flame torch and size : 1.7 mm A B
Bobina di induzione, forma e posizione (rispetto al giunto) /
Induction coils , shape and position (as joint) : N.A. c
Sorgente di corrente elettrica (tipo, frequenza e regolazione) /
Electric resistance surge (type, frequency and regulation) N.A. C
Tipo e materiale dell’elettrodo / Type and electrode material : N.A. D
Regolazioni della macchina ( forza sull’etettrodo, corrente, tempo) /
Machine setting variables (Pressure on electrode, Amps, time) : N.A. D
Tipo di forno / Type of oven : N.A. E|F |G
Atmosfera (tipo , purezza e portata) / Atmosphere (type ,purity , rate) : N.A. C E I
Spurgo intemo / Jnternal purge : None A |B
Grado di vuoto / Vacuum value : N.A. C F 1
Gas protezione al rovescio (tipo e pressione) /
Reverse protection gas (type and pressure) - N.A. F
Composizione del bagno / Bath composition : N.A. H
Preriscaldo prima della brasatura forte / Preheat before brazing : N.A. H

ALTRE INFORMAZIONI1/ OTHER INFORMATION : None
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II. RISULTATI DELLE PROVE / TEST RESULTS
Esame visivo / Visual examination
Senza osservazioni / without objections B | Con esservazioni / with objections O | Note/ Remarks :
Controllo con liquidi penetranti / Penetrant examination
Senza osservazioni / without objections [X] Con osservazioni / with objections ] Note / Remarks :
1. PROVE DI TRAZIONE / TENSILE TESTS :
Provino Prova Trazione / Tensile test
Prova No. Specimen (Rm)
Mark Posizione frattura NOTE
of test Dimensioni | Valori richiesti Fracture location REMARKS
specimen Trasversale Dimensions Requirements
Transversal N/mm?
mm
(emir) >220
1558/41 YES 24.88 x 1.96 226.2 Base material Satisfactory
1558/42 YES 24.99 x 1.97 224.2 Base material Satisfactory
2. PROVE DI PIEGA O PROVA DI DISTACCO / BEND TEST OR PEEL TEST : N.A.
Provino Direzione di piega e dimensioni della sezione in mm / Prova di distacco
Prova No. Specimen Direction of bending and dimensions in mm / Peel test NOTE
REMARKS
Mark Trasversale Diritto Piega laterale Prova distacco
of test Transverse Face Bend Side Bend Test Peel test
specimen
I risultati delle prove sono: ACCETTABILI / ACCEPTABLE
Test results were: NON ACCETTABILI / NON ACCEPTABLE O
Esaminatore o Enfe Esaminante /
Examiner or B E%U 4;
%)
Prove eseguite in presenza di / Test carried out in the presence of : (7 oigé)
Esz‘é@ture)
Cr v AL /vl
IR
4 p,
T
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3. ESAME MACRO eseguito da : Data :
MACROGRAPHIC EXAMINATION performed by : GLOBAL TEST S.n.c. - Marcon (VENICE) - ITALY Date: 22.07.2013
Preparato con : Ingrandimento :
Etching preparation : Nital Acid 65% Magnification : 7.0x

Identificazione campione No. 1 :

Identificazione campione No. 2 :

Specimen identification Nr. 1 : 1558/43 Specimen identification Nr. 2 : 1558/44
Risultato : Risultato :
Result : SATISFACTORY: Result ; SATISFACTORY:
No defects or linear indication noted No defects or linear indication noted
4.  ALTRI ESAMI O PROVE :

OTHER EXAMINATION OR TESTS: None

Identificazione documenti allegati
Annexed Documents identification

Nome e firma dell’Esaminatore
Bureau Veritas

Nome e firma del rappresentante del costruttore
Name and Signature of
Manufacturer’s Representative

Brazing Procedure Specification 01/2013
Test Report No. 3059
Base Material Certificate

Brazing consumable certificate
NDT Certificates

Name and Signature o &Weﬁms
Emm"‘ééﬁ-—-.‘.{ 75N
7
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QUALIFICA PROCEDIMENTO SALDOBRASATURA
BRAZING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

In accordo alla norma EN 13134:2002

According to EN 13134: 2002

Presso il costruttore / delivered to the manufacturer:  ZORZI Frigotecnica S.r.l

dopo esecuzione dei talloni di saldatura / after execution of the welded test piece

il ( data )/ the (date): .06/2006 luogo / location : MERANO

in presenza di/ in the presence of : BUREAU VERITAS Mr. G. LUZI

Si certifica che la procedura di brasatura, in accordo alla specifica di saldatura ( pBPS) allegata dal
costruttore, ha dato esito soddisfacente, in accordo con i requisiti della norma
EN 13134:2002

Which certified that the described permanent by brazing, realised according to the preliminary brazing process specification

(pBPS) in annex established by the builder or the manufacturer, has given all results in accordance with the
requirements of the standard / Specification EN 13134:2002 end ASME [X; 2001

Verbale emesso il / Record issued the : .05.09.06

Con riferimento a / with the reference (BPQR Nr.) : BV ITA Ml(,()ﬁt 2. O%’l

Nome. Data e firma dell'lspettore autorizzato / Name, date and signature of the authorised examiner :




BPQR N°:

PROCEDURA DI SALDOBRASATURA DEL COSTRUTTORE: VARIABILI DURANTE L'ESECUZIONE DEL TALLO
MANUFACTURER'S BRAZING PROCEDURE: VARIABLES DURING WELDING TEST

A

I Materiale base / Parent Material 1 Materiale base / Parent Material 2
pBPS Nr.: W 01/06 Specifica materialiMaterial Specif.: Cu DHP EN 12735 Cu DHP EN 12735
Tipo giunto / Joint Type: LAP JOINT Colata / Bafch :
Preparazione e pulizia giunti / Weld Preparation Detalls and Cleaning : Gruppo materiale/Material Group : 31 H
Telatura e Spazzolatura Spess. materiale/Material Thick.(mm): A A
Diametro esterno/Outside Diam. mm; est. 16 16
Disegno giunto / Joint Design Sequenza brasatura / brazing Sequences
2
1
—7h Y
L RS L T e
16 16
SN N N
NN N S S NS paont | DSONN N L
Luce da 02 a 0.5 mm Sovrapposizione >=20
Procedimento/ Process : Type A FLAME BRAZING -MANUAL TORCH (TB)
Filler material / Metallo Apporto: Type L CuP7 DIN 8513
Shape ROD
Application method TORCH
Application Position VERTICAL DOWNFLOW -Verticale Discendente
Flux : Type N.A
Shape NA
Application method N.A
Application Poasition N.A
Product limiting elevation N.A
Cleaning methods béfore branzing E‘}:gg:me AND ABRASIV
Cleaning methods after branzing E;{gES:lNG AHD ABRASIY
Time / temperature cycle-Heat Tretament N.A.
Temperature measurement - command N.A.
position of captors N.A.

Heating Gas: Type

Acetilene + 02

Pressure

0,5bar + 5 bar

Diameter and N° of nozzlé'portata

Lt315 Kcal 4300

Heating system: Type

FLAME - Fiamma Neutra

Frequency N.A.
Variables N.A,
Electrode material N.A,
Machine setting variables - Pressure on electrode N.A.
Amper N.A,
Time N.A.
Type of owen N.A.
Atmosphere - Type - Purty N.A.
Rate N.A.
Internal purge N.A.
Vacuum value N.A.
Protection gas (reverse) Type N.A.
Pressure N.A.
Bath composition N.A.
Preheat before brazing 700 °C

Post-RiscaldofPostHeating: No [ X | Sives [ |

Temperatura/Temperature :

o e
Trattamento termico dopo sald./Post-Brazing Heat Treatment :

No [J] |Heating Ratein °C/h:

Massima temperatura e tempo/ Max Temperature and time

Cooling Ratein °C/h:

ALTRE INFORMAZIONI / OTHER INFORMATIONS




BPQR BVITA

RISULTATI DELLE PROVE / TEST RESULT

2

1. ESAMI NON DISTRUTTIVI/ NON DESTRUCTIVE TESTS Eseguito da / Performed by Certificato / Certificates
Visivo /Visual SMT + BUREAU VERITAS

Liquidi penetranti / Dye penetrant ITACA + BUREAU VERITAS PT 01712006
Radiografia / Radiography N.A

Esame ultrasonoro / Ultrasonic Examination N.A.

2. PROVE DI TRAZIONE eseguite da/TENSILE TESTS performed by :

|SMT + BUREAU VERITAS

data/date: | 5,09.06

Provan® | Campione di prova/Test specimen RmN/mm2 | ReN/mm2 [ A% | Z% Posizione della frattura
Mark of test Dimesnshom :}eila s.uit.me i mn > 220 Solo per campioni cilindric Fracture location
ection cimension fn mm Cylindrical Specimen only Note
Trasversal. acring on Requisito / Reguirements Metallo base | Zona fusa Remarks
Tutto spessore | Parte spessore
all thick. pERtorick Base metal | Weld metal
8885-1 16 x 1 224 X SATISFACTORY
8885-2 16 x 1 225 X SATISFACTORY
3. PROVE D! PIEGAMENTO eseguite da/BEND TESTS performed by : N.A data/date:
Prova n® Campione / Specimen Mandrino Direzione di piega e dimensioni della sezione in mm
Mark of test Former Direction of bending and section dimension in mm Note
Trasversale | Longitudinale g Diritto Rovescio Piega laterale / Side Bend Remarks
6 S Tutto spessore | Parte spessore
Transversal Longitudinal 4Th Face Bend Reverse Bend all thick. part af hick,
e
L~
/
4, PROVA DI RESILIENZA ( se richiesto) /IMPACT TESTS (Complementary, if required) : N.A &
|Eseguita da/Performed by : data/date : KCV J/cm2 Mat 1" | Mat."2"
Valore minimo/Minimal value ! /
Dimensioni campione / Specimen dimensions: Media / Average / ]
Provan® | Temperatura Posizione provetta KCV J | cm2 - Posizione e direzione intaglio / Notch Location / Direction
Mark of test| Temperature Specimen Location SALDATURA (VWT) ZONA TERMICAMENTE ALTERATA / HAZ (VHT) Note
°C WELD (VWT) Materiale "1" / Steel *1* | Materiale "2" / Steal *2*|  Remarks
Individuale | Media |Individuale| Media Individuale | Media
Individual | Average | Individual Average Individual | Average
/ )
/
/ i
/
/ Z
i
Vi W
Yol




BPQR N°:
5. PROVE DI DUREZZA / HARDNESS TESTS

Prova eseguita/Tests performed: si/yeslj no da/by :

data/date :

Massimo valore accettabile / Maximal acceptable value

Per passata singola / for single run weld : / Per passata multipla / for multi-run weld :
Posizione delle impronte (schizzo) identificazione file ;
: o Risultato / Results
Location of mesurements (sketch®) Identification Row

* se richiesto /if required

6. ESAME MACRO eseguito da/MACROGRAPHIC EXAMINATION performed by:

SMT + BUREAU VERITAS data/date:

5.09.06

Preparato con / Etching preparation : NH4OH Solution in H20

Ingrandimento / Magnification:  x 6

See SMT CERT. RP-22633 Sheet 3 of 6

Identificazione campione Nr.1: N.8885
Specimen identification Nr 1 :

Risultato SATISFACTORY
Result

Identificazione campione Nr.2 :

Specimen identification Nr 2 :

Risultato

Result

7. ALTRI ESAMI O PROVE / OTHER EXAMINATIONS OR TESTS

MICRO EXAMINATION CERT. SMT N. RP-22633 Sheet 4 of 6 for FILLER METAL

'|MICRO EXAMINATION CERT. SMT N. RP-22633 Sheet 5 of 6 for H.A.Z

MICRO EXAMINATION CERT. SMT N. RP-22633 Sheet 6 of 6 for BASE METAL

MACROGRAPHIC EXAM.CERT.N.RP-22633 Sheet 3 of 6
ICRO EXAM. CERT N. RP-22633 Sheet 4-5-6 of 6 6

MECHANICAL TEST CERT.N. RP-22633 Sheet 2 of

Identificazione documenti allegati Nome e firma delW Nepiie ﬁrmacgs:r:;f:rfse"tame ael
# x ; * Name and Signature of
Annexed Documents Identification Name and Sjg*t.of miner,’ Manufacturer's Represent.
BPS W 01/06 Y 5%,
LP TESTCERT.N.PT 017/2006




