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QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
WE L D I AI G P RO C E DU KE QU A L I F IC AT I O N REC O R D (W P QR)

According ro ISO EN 15614-1

Cert. no EC-WP-O14-096-14

N' della specifica di saldatura del fabbricante
Manufacturer's weldino soecification no. Al/PS) :

WPS 04/14 EN Rev.0.

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

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

della of
ln prova / Actual values CamDo di oualifica / Ranoe

Procedimento(i) di saldatura / Welding process(es): 141 741

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

with anEle > 60'
Gruppo(i) e sottogruppo(i) del metallo base
Parent materials orouD and suborouo:

Gr. 1.1 6r. 1.1

Spessore del metallo base / Material thickness (mm): 2,77 nm 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 Mulliple / Multi Run Passate Multiple / Multi Run

Diametro esterno del tubo
Outside oioe diameter (mm): Q2L,3 mm O 1.0,65+ 42,6 mm

Designazione del metallo d'apporto
Filler metal desionation:

741 | EN ISO 636-A: W 42 4w25i
I AWS 5.18: ER70S-3

Same type ol filler material as permitted by
chapter 8.4.4 of EN 15514-1

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

141 | srr-rno arrrc sc r Same specifìc make as permitted by chapter
8.4.5 of EN 15514-1

Dimensioni del metallo d'apporto / Size of fÌller metal: Q 2,4 mm Only for information

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

ISO 14175 - lL (ArBon) l5O 14175 - 11 (Argon)

Designazione del gas di sostegno al rovescio:
Desiqnation of backinq qas: N,A. N.A.

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

DCEN DCEN

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

Apporto termico / Heat input: 0.47 - 1.55 KJy'mm 0.47 - 1.55 Kllmm

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

Temperatura di preriscaldo / Preheat: r.5'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: Per i materiali base con doppia classificazione limite composizione chlmica C s 0,25

Si certifica che i saggi di prova sono stati preparati, saldati
prova sopra indicato.

controllati con esito soddisfacente in conformità ai requisiti del codice/norma di

indicated aboveCeftified that test welds prepared, welded and tested satisfactoily in accordance with the requirements of the

Lissone 3A-04-201,4
Luogo

Location
Data emissìone

Date of issue C&P srl

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

m.cpinspection.com
info@cpinspection. com

Sede legale:

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

Reg. lmprese di Monza e Brìanza

PRD N" 23SS B
Membro degli Accordi di Mutuo fu@noscimento
EA. IAI e ILAC
Sigflatoty ol EA. IAj and |LAC
ihl tua I Re co gni t i on Agr ee ments
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QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
VELDTNG P ROC ED(IRE QUALTFTCATTO N fuECO RD (t|/p QR)

According ro ISO EN 15614-l

Cert. no EC-WP-014-096-14

Verbale della saldatura di prova / Record of weld test

-uogo
Via San Carlo, 10 - 20042 Albiate (MB)

saminatore o organismo di esame

xaminer or examination bodv: C&P S'r'l'
:abbricante
- 
-- -: '- Euro lmpianti lndustriali

nanulaclurer.

,l' diWPS del fabbricante
Ianufacturèr WPS no :

WPS 04-14 EN Rev.0

ipecifica del metallo base ASTM/A§ME A/SA 105 6r B
)arent mètal specifìcation: X42lPSt1 API SpEC 51"

ipessore del materiale

ilaterial thickness (mm): 2'77 nm

,lome del saldatore

^/etder: 
Bènèdétto Gianicolo

)rametro esterno del tubo

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

rrocesso dr saldatura

A./el.lino orocèss' 1'47
)osizione di saldatura

^/Òrkin^ ^6.iti^n' 
H-t 045

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

r'letodo di preparazione e pulilura

,itethod of preparation and cleanino: Molatura - Grinding

preparazione di saldatura / Weld preparation details

Concezione del giunto /Joint Design Sequenze di saldatura / Welding sequences

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

materiale d'apporto EN ISO 635-A: W42 4W2Si

AW§ 45.18: ER70S-3

e trPo 
sAF-ÉRo ALT|G sG 1

material & Trade Name

\ltre informazioni / Other informations

)as-Flusso / Gas-Flux l5O 14175 -11 Argon

)rotezione al diritto / Shielding: Gas

)rotezione al rovescio / backing Gas

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

)ortata del gas (rovescio) / Flow rate (backing) Nonè

ipo/Diametro elettrodo di tungsteno

unosten electrode tvDe/size:
Thoriated p 2,4 mm (ÉN 26848 WT 20)

emperatura di preriscaldo
)réhart tèmnarrir rrè'

15"C

-emperatura fra le passate

nteroass temoerature:
200'c

,osl-riscaldo / Post-heatingl Noné
-rattamento termico dopo saldatura (tempo, temperatura, metodo, velocità di riscaldamento e raffreddamento)

'ostweld heat treatment (time. temoerature. method. heatino and coolino rates:
None

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

ww.cpinspection.corl
info@cpiuspection.com

Sede legale:

Via Rarnazzotti, 24 - 20900 Monza (MB)
R.E.A. 1858177

Reg. Imprese di Moua e Briarza

PRD N" 2399 B
Membro degli Accordi di Mutuo fu@noscimento
EA, IAF e ILAC
Sigtanry ofEA. |y',,F and ILAC
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QUALIFICAZIONE DI PROCEDURA DI SALDATURA CERTIFICATO DI PROVA
W E L D ING P RO C ED U RE Q U A L I F I C AT I O ]\I REC O RD (W P QR)

According /o ISO EN 15614-l

Cert. no EC-WP-0I4-096-1 4

Via San Carlo, 10 - 20042 Albiate (MB) o organismo di esame 
c&P s.r.r.

Euro lmpianti lndustriali S.r.l.
di wPS del fabbricante wps 04-14 EN Rev,o

isamè visìvo EN l§O 17637
/isual testino: (rapporto C&P014-0!"qt4l7l

)ontrollo radiografico

ìadiooraDhic restino, aN lso 17636-1 Class B (rapporto SND 105091r,41

)ontrollo con liquidi penetranti / Particelle magnetiche Et\l l5O 3452-X

'enetrant/Maonetic Darticle testino: (raoporto 5ND/0510/141
)ontrollo mediante ultrasuoni

N.A.
Jltrasonic testino:

isame macroscopico l5O 17539

Iacrographic examination: (rapporto SAM/0249/14)
rsame mICTOSCOPICO 

N.A
Iicroqraphic examination:

ùtre prove

)thèr tests

di trazione trasvèrsale / transverse tensile test EN 1304136 (GB FE}l& GB FE 32)

Tipo / N"

Type / N" lN/mm2l

Rm

IN/mm2]

A%

on
Z%

Posizione della rottura

Fracture location

Osseruazioni
Remarks

lubo lntero 500 B.M, - Ductile

Tubo intero 504 B,M, - Ductile

di piegamento / Side bend test EN r§O 5173 {GB FE}3)

Tipo / N"

TvDe / N'
Angolo di piega

Bend anole

Dia. del mandrino

Former diameter

Allungamento Risultati

Results

i/a Tube x Thk N' 2 Face Bends 180' L0 mm Satisfactory

% Tube x Thk N"2 Root Bends 180' 10 mm §atisfactory

)rove di resilienza lmpact test Tipo / Type: l/ / Size: /l
ìequisito /
.èd,,irémènr /l

Posizione/Direzione

dell'intaglio

Notch location/direction

Temperatura "C

Temperature'C

Valori (J )

Values ( J )

Media ( J )

Average ( J )

Osservazioni

Remarks

Prova di durezza / Hardness test
Tipo Requisito

Requirement

Risultato
Result:

Per valori e schìzzo vedi certifiÉto allegato
Values and sketch see attached report

Prove eseguite in conformità ai requisiti di
EN 15614-1:2012Tests carried out in accordante with the

N'di riferimento del rapporto di laboratorio

I risultati di prova sono: accettabili/non accettabili
Test resutts were acceptables/ not acceptables x Accettabili / Acceptables , E Non accettabili / Not acceptables

Prove eseguite alla presenza di
lspettore qualificato da C&P S.r.l.Tests caried out in the oresence of

Direttore Generale
C&P srl

C&P s.r.l.
Via Guidoni, 7 - 20851 Lissone (MB)
Telefouo +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 Monza (MB)
R.E.A. 1858177

Reg. lmprese di Monza e Brianza

PRD N" 2399 B
Membro degii Accordi di Mutuo Riconoscimento
EA, IAF e ILAC
Signaory of EA. IAF and II-AC
Mùual Recogni tion Agreements


