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CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDIMENTO DI BRASATURA (BPQR) 
BRAZING PROCEDURE RECORD TEST CERTIFICATE 

N.° BPQR del costruttore: 
Manufacturer´s BPQR No. : 01-25 Organismo d’esame: 

Examining body: TUV AUSTRIA ITALIA SpA 

Costruttore: 
Manufacturer: LD INDUSTRIAL PLANTS ITALIAN BRANCH  

Indirizzo del costruttore: 
Manufacturer address: VIA SIGERI, 6 – 20135 MILANO (MI) 

Codice / Norma di prova: 
Code / testing standard: ISO 13134:2002 Livello: 

Level: NA 

Esaminatore: 
Examiner: G. GHIRARDELLI Data della brasatura: 

Date of brazing:  
Luogo di brasatura: 
Brazing location: 18/03/25 MILANO (MI) 

 

Metodo di qualificazione  
Qualification method 

A ☐ 
Presentazione di documentazione scritta dimostrante che è già esistente una procedura corrispondente verificatà valida 
dall’esperienza  
Submission of written document demonstrating that a corresponding procedure already exists, verified by experience 

B ☐ Presentazione di procedura corrispondente qualificata in precedenza da un altro esaminatore o organismo esaminante  
Submission of a corresponding procedure previously qualified by another examiner or examiner body  

C ☒ 
Esecuzione di prove di procedura di brasatura forte per la qualificazione da parte del presente esaminatore o organismo 
esaminante 
Exectuion of brazing procedure tests for qualification by this examiner or examiner body 

Documenti presentati (se applicabile) 
Submitted documents (if applicable) 
BPS 01-25 Rev. 0 
 
 

 
Campo della qualificazione / Range of qualification 

Procedimento di brasatura: 
Brazing process: 912 Spessore del materiale: 

Material thickness (mm): 2,0 

Diametro esterno del tubo: 
Outside pipe dia. (mm): 76  Lungh. di sovrapposizione: 

Overlap lenght (mm): 30 

Gruppo di metalli: 
Parent metal group: ISO TR 15608: 31 to 31 Materiale d’apporto, temperature lavoro: 

Filler material working temperatures: 
EN ISO  17672: Cu P 281 A     645 ÷ 
815°C 

Applicazione materiale d’apporto: 
Filler material application: 

Riempimento a contatto 
Facefiding 

Tipo di prodotto: 
Product Type: Bacchetta / Rod 

Tipo di giunto: 
Joint Type: 

Giunto a sovrapposizione  
Overlap Joint 

Porsizione di brasatura: 
Filler material flow direction: H  

Grado di automazione: 
Degree of mechanization: Manual   

    

    

ALTRE INFORMAZIONI - OTHER INFORMATION 
 

Confermiamo che i dati nella registrazione sono corretti e che i talloni di brasatura sono stati preparati, brasati e controllati con 
esito positivo, conformemente ai requisiti del codice / norma sopra indicati. 

We confirm that the statements in this record are correct and that the test pieces were prepared, brazed, tested and have fulfilled the 
requirements in accordance with code / testing standards indicated above. 

Luogo: 
Location: ERBUSCO (BS) Data di emissione: 

Date of issue: 07/05/2025 

Nome e firma dell’Ispettore:  
Name and Signature: 

G. Ghirardelli 
Ente di prova: 
Examining body: TUV AUSTRIA ITALIA S.p.A. 
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VERBALE DELLA BRASATURA DI PROVA 

RECORD OF BRAZING TEST 
Luogo/Data di brasatura: 
Location / Date of Brazing: MILANO (MI) Organismo d’esame: 

Examination Body: TUV AUSTRIA ITALIA SpA 

N° di riferimento del costruttore (pBPS): 
Manufacturer´s reference pBPS No.: 01-25 Rev. 0 Ispettore: 

Examiner: G. Ghirardelli 

N° di riferimento del costruttore (WBQR): 
Manufacturer´s WBQR No.: 01/25 Costruttore / Indirizzo: 

Manufacturer / Address 
LD INDUSTRIAL PLANTS 
ITALIAN BRANCH                               
VIA SIGERI, 6 MI 

Particolari della preparazione di brasatura/ Brazing particulars preparation 
Dettagli del giunto / Joint Design 

Ø 76 mm 

t 2,0 mm 

l ≥ 30 mm 

i 0,15-0,20 mm 
 

 
 
 
 
 

 

Nome del brasatore / punzone: 
Brazer name / stamp: LOUISON DILU (LD) Procedimento di brasatura: 

Brazing process: 912 

Specifica del metallo base: 
Parent metal specification: 

EN 12735:                                  
Cu-DHP to Cu-DHP 

Spessore del materiale base: 
Parent material thickness (mm): 2,0 

Diametro esterno del tubo: 
Outside pipe dia. (mm): 76 / ≤ 76 mm Lunghezza di sovrapposizione: 

Overlap lenght (mm): ≥ 30 mm 

Specifica del materiale di apporto brasatura: 
Brazing filler material specification:   EN ISO  17672  Materiale d’apporto temperature di lavoro: 

Filler material working temperature: Cu P 281 A (GALFLO: Cu-P AG 5) 

Forma del materiale di apporto brasatura: 
Brazing filler material shape: Bacchetta / Rod Metodo di alimentazione materiale di apporto: 

Filler material feeding method: Riempimento a contatto Facefiding 

Tipo di Flusso: 
Flux Type: NA Forma del flusso: 

Flux shape: NA 

Metodo di alimentazione materiale del flusso: 
Flux feeding method: NA Particolari delle attrezzature di fissaggio: 

Details of the fixing equipments: NA 

Metodo di pulitura prima della brasatura: 
Method of cleaning before the brazing: Carta Abrasiva/ Sand paper Metodo di pulitura dopo la brasatura: 

Method of cleaning after the brazing: 
Spazzolatura se richiesta Brushing 
if  required 

Trattamento termico dopo la brasatura 
Heat treatment after brazing 

Stasi [min] 
Holding time[min] 

Temperatura [°C] 
Temperature [°C] 

Gradiente di riscaldamento [°C/min] 
Heating rate [°C/min] 

Gradiente di raffreddamento 
[°C/min] 

Cooling rate [°C/min] 
// // // // 
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RISULTATI DI PROVA 
TEST RESULTS 

N° di BPQR del costruttore: 
Manufacturer´s BPQR no.: 01-25 Organismo d’esame: 

Examination Body: TUV AUSTRIA ITALIA SpA Ispettore: 
Inspector: G. Ghirardelli 

Esame visivo / n. rapporto di prova: 
Visual examination / test report no: 

Quality Control Report n° 
25/0468RP01 dated 11/04/25 

Esame Metallografico / n. rapporto di prova 
Metallographic examination / test report no: 

Quality Control Report n° 25/0468RP01 
dated 11/04/25 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ALTRE PROVE 
OTHER TESTS 

 

 

 
Nome Laboratorio 
Laboratory Name 

N° LAT 
No Accredited Laboratory 

N° Rapporto 
No Report 

Data del Rapporto 
Report Date 

Quality control 1384L 25/0468RP01 11/04/2025 

 
I risultati di prova sono: 
Test results were: ☒ conformi 

acceptable ☐ non conformi 
not acceptable 

     
Prova eseguita alla presenza di:   
Giulio Ghirardelli 
Test carried out in presence of: 

 Nome e firma: 
Name and signature:  

I risultati della prova di qualifica sono conformi alla specifica. 
The results of the above approval tests are in accordane with specification. 

Approvazione della procedura di esecuzione giunzioni permamenti ai sensi del punto 3.1.2 dell’Allegato I della Direttiva 2014/68/UE - TUV Austria Italia S.p.A. – Organismo Notificato 0066 
Approval of the permanent joining welding procedure according to Annex I – Point 3.1.2 of 2014/68/EU Directive -  TUV Austria Italia S.p.A. -  Notify Body 0066 

 


