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Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati,
prova sopra indicato.
Ceftified that test welds prepared, welded and tested satisfactoily in accordance with the requirements ot the

Lissone 30-44-2014

V^ffiC&P,,
Natified Bady NB 2399 - Dir.97/23/CE

QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
WE LD ING P RO C ED U RE Q T] A L I F IC AT IO N REC O RD (W P QR)

According ro ISO EN 15614-l

Cert. no EC-WP-O14-090-14

saldati e controllati con esito soddisfacente in conformità requisiti del codiceinorma di

Luogo
Location

Data emissione
Date of issuè

C&P s.r.l.
Via Guidoni, 7 - 20851 Lissone (MB)
Telefono +39 039 91 .65.344
Fax +39 02 93 66 13 69

Codice Fiscale e Partita IVA
IT 06286540965

w.cpinspection.com
info@cpinspection.com

Sede legale:

Via Ramzzotti, 24 - 20900 Moua (MB)
R.E.4. 1858177

Reg. Imprese di Moma eBriatza
PRD N'2399 B
Membro degli Accordi di Mutuo fuconoscimento
EA, IAF e ILAC
Si gnatory of EA, IAF and I LAC
Mllua I Reco gtxi ti on Ag e ement s

N'della specifica di saldatura del fabbricante
Manufacturer's welding specifi cation no. (WPS) WPS 03/14 EN Rev.O.

ldentiflcazione dell'esaminatore o dell'organismo di esame:
Examiner or examinino bodv C&P S.r.l.

Fabbricante / Manufacturer: Euro lmpianti lndustriali S.r.l
lndirizzo / address: Via San Carlo. 10 20042 Albiate {MB)
Saldatore / welder: Siq. Benedetto Gianicolo
Data di esecuzione della saldatura /date of weldinq: 17 Marzo 2014

anqe of qualifical
ln Drova i Actual values Camoo di oualifica / Ranoe

Procedimento(i) di saldatura / Welding process(es): LAL r41

Tipo di giunto e saldatura / Type of joint and weld: Butt Welds
Butt Welds, Fillets Welds, Branch connection

with ansle > 60"

Gruppo(i) e sottogruppo(i) del metallo base
Parent materials orouD and suborouo:

Gr.8.1 Gr.8.1

Spessore del metallo base / Material thickness (mm): 2,7V mm 1,93 + 5,54 mm

Spessore del metallo depositato (mm):
Deposited weld metal thk:

2,77 mm 1,93 * 5,54 mm

Altezza di gola (mm) / Throat thickness (mm): N,A, N,A.

Passata singola/Passate multiple:
Sinqle run/multi run:

Passate Multiple / Multi Run Passate Multiple / Multi Run

Diametro esterno del tubo
Outside oioe diameter (mm) 02L,3 mm O 10,65 + 42,6 mm

Designazione del metallo d'apporto
Filler metal desionation:

14L l EN L4343-A: W 19 9 L

I aws s.g en Eosr-

Same type of filler material as permitted by

chapter 8,4,4 of EN 15614-1

Marca del metallo d'apporto:
Filler metal trade name:

141 | SAF-FRO ALT|c 3081 Same specific make as permitted by chapter
8.4.5 of EN L5614-1

Dimensioni del metallo d'apporto / Size of filler metal: O2,4mm Only for information

Designazione del gas di protezione/Flusso
Shieldino oas/flux:

ISO 14175- lL {Arson) ISO 14175 - 11 (Arson)

Designazione del gas di sostegno al rovescio:
Desiqnation of backinq qas: ISO 14u5 - 11 (Argon) ISO 14175 - 11 (Argon)

Tipo di corrente di saldatura e polarità
Tvpe of weldino current:

DCEN DCEN

Modalità di trasferimento del metallo / Transfer mode: N.A, N.A.

Apporto termico / Heat input: 0.47 - 1.55 K)lmm 0.47 - 1.55 Kt/mm

Posizioni di saldatura / Working position: H-L 045 All except PG & H-J 045

Temperatura di preriscaldo / Preheat: = 15"C > 15'C

Temperatura fra le passate / lnterpass temperature: = 200"C < 200"c

Post-riscaldo / Post-heating : Without With or Without

Trattamento termico dopo saldatura
Postweld heat treatment and/or aoeino:

Without without

Altre informazioni / Other information:

C&P srl
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Notified Body NB 2399 - Dit.97/23/CE

QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
W E L D ING P RO C ED U RE QUALI FICATI O ]V REC O RD (WP Q R)

According /o ISO EN 15614-1

Cert. no EC-WP-O14-090-1 4

Verbale della saldatura di prova / Record of weld test

:"9: Via san carlo, 10 - 20042 Albiate (MB)
:samrnatore o organrsmo dr esame

:xaminer or examination bodv: C&P S'r'l'

:abbricante

,*;;;;,;, Euro lmpianti lndustriali
,l' di WPS del fabbricante

,anufacturerwps no.r wPs 03-14 EN Rev'O

ipecific del metallo base
,arent metar soecification: A§TM A / A§ME sA 312 Type 304 l.

ipessore del materiale

,itateriat thickness (mm): 2'77 mfii

,lome del saldatore

ryetder: Benèdetto Gianicolo
)iametro esterno del tubo

)utside tube diameter (mm): 21'3 mm

'rocesso di saldatura
ruel.lino nroccss 1"41

,osrzrone dl saldatura

u.rkind nnsitiÒn' H-t 045

-ipo di giunto:
roint type: Butt Weld (BW)

4etodo di preparazione e pulitura 
Molatura - Grinding

4ethod of oreoaration and cleanino:

preparazione di saldatura / Weld preparation details:

Concezione del giunto /Joint Design Sequenze di saldatura / Welding sequen@s

D=88,9 mm, q= 65" t 5" t=5,49 mm d=2+3 s= 1,6 t 1 mm

Passata N"

Run n

Procedimento

Process

Materiale d'apporto

Filler metal size

Ampères Volts Tipo di correniÈPolarità

TvDe of current-oolaritv

Velocità

Travel speed (n

Energia

Heat input (kJ/mm)

L-n L4L O2,4mm 85+90 12+L4 DC EN 45+50 0,73 + 1

materjale d'apporto EN 14343-4: W L9 9 L

AWS 5.9 ER 3O8L

e lrPo 
sAF-FRo AtrG 3o8t

material & Trade Name

\ltre ìnformazioni / Other informations

ìas-Flusso / Gas-Flux l5O 14175 -ll Argon

)rotezione al diritto / Shielding Gas

'rotezione al rovescio / backing Gas

)ortata del gas (diritto) / Flow rate (shielding) 12+15 l/min

)orlata del gas (rovescio) / Flow rate (backing) 1.0+12 l/min

ipo/Diametro elettrodo di tungsteno

unosten electrode tvDe/size:
Thoriated O 2,4 nn (EN 26848 WT 20)

-emperatura di preriscaldo
)reheat temperature:

15'C

-emperatura fra le passatè

n1èrnrsc trmnaràtr lré'
200'c

)ost-riscaldo / Pos!heating None

irattamento termico dopo saldatura (tempo, temperatura, metodo, velocità di riscaldamento e raffreddamento)
)ostweld heat treatment (time, temperature, method, heating and cooling rates:

NÒnè

C&P s.r.l.
Via Guidoni, 7 - 20851 Lissone (MB)

Telefono +39 039 91.65.344

Fax +39 02 93.66.13.69

Codice Fiscale e Paftita IVA
IT 06286540965

M.cpirspection.com
info@cpinspection.com

Sede legale:

Via Ramazzotti, 24 - 20900 Moma (MB)
R.E.A. 1858177

Reg. Imprese di Moma e Brianza

PRD N'2399 B
Membro degli Accordi di Mutuo Rionoscimento
EA. IAF e ILAC
Sighatory ofEA. IAFand ILAC
Mufr & I Reco gni tì o n Agr e eme nt s
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QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

According /o ISO EN 15614-1

Cert. no EC-WP-O14-090-14

Via San Carlo, 10 - 200a2 Albiate (MB)
o organrsmo di esame 

c&P s,r.r.

Euro lmpianti lndustriali S.r.l. WPS 03-x4 EN Rev.o

:same visivo EN ISO 17637 (rapporto C&f
/isral lèstind 014-03-014/5ì

)ontrollo radiograf ico
r,di^^.^^hi. ractin^ ÉN lso u636 class B (rapportÒ sND/0505/14)

)ontrollo con liquìdi penetranti / Particelle magnetiche EN ISO 3452-1
)enetranuMaonetic oarticle testino: (rapDorto SND /0506/141

)ontrollo mediante ultrasuoni 
N,A..

lltrasonic tèstino

:same macroscopico EN ISO 17639
/lacroqraphic examination: (rapporto SAM/0247/14)

:Same mlcroSCOPlCO 
N,A,

/licrooraDhic examination:

\ltre prove

)ther tests

di trazione trasversale / transverse tensile test EN lSO4136 (TstNumberGB INOX 3 -L & GB INOX 32)

Tipo / N'
Type / N"

Re

lN/mm2l

Rm

lN/mm2l

Avo

on
zoÀ

Posizione dèlla rottura

Fracture location

Osservazioni
Remarks

Tubo intero 576 B.M, - Ductile.

Tubo intero 576 B,M. - Ductile.

di piegamento / Side bend test: EN ISO 5173 (Test NumberGB |NOX13)

Tipo / N'
Tvoe / N'

Angolo di piega

Bend anolé

Dia. del mandrino

Former diameter

Allungamènto Risultati

Results

N" 2 Face TFBB 180" 10 mtr Satisfactory

N"2 Root TFBB 180" 10 mm Satisfactory

rrove di resilienza lmpact tesi Tipo/Type: // )imensioni i Size: ll
ìequjsito /
ìèourrèmènt: /l

Posizione/Direzione

dell'intaglio

Notch location/direction

Temperatura'C

Temperature'C

Valori ( J )

Values ( J )

N/lèdia ( J )
Average ( J )

Osservazioni

Remarks

Prova di durezza / Hardness tesl
Tipo
TvDe

Requisito
Reouirement:

Risultato
Result:

Per valori e schizzo vedi certifi€to allegato
Values and skètch sèè attachèd reoort

Prove eseguite in conformità ai requisiti di
Tèsts carried out in arcordante with the
N'di riferimento del rapporto di laboralorio

I risultati di prova sono: accettabili/non accettabili
Test results were acceDtabtes/ not acceDtabtes x Accettabili / Acceptables E Non amettabili / Not acceptables

Prove eseguite alia presenza di
lspettore qualificato da C&P

Direttore Generale
C&P srl

C&P s.r.l.
Via Guidoni, 'l - 20851 Lissone (MB)
Telefono +39 039 91.65.344

Fax +39 02 93.66.13.69

Codice Fiscale e Partita M
tT 06286540965

m.cpinspection.com
info@cpinspection. com

Sede legale:

YiaP'amuzotti,24 - 20900 Monza (MB)
R.E.A. 1858177

Reg. Imprese di Monza eBriaua
PRD N'2399 B
Membro degli Accordi di Mutuo Riconoscjmento
EA. IAF e ILAC
Signatory ofEA. lAi'antl ILAC
Mutual Reco gni I ion Agreement§


