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0119PRS 
Membrodegli Accordi di Mutuo Riconoscimento 
EA, IAF e ILAC 
Signatory of EA, IAF and ILAC  
Mutual Recognition Agreements 

Conferma della qualifica da parte del datore di lavoro o da altro responsabile ogni 6 mesi, richiesta per la validità del certificato 
Confirmation of the validity by employer or other responsible persona every six months, required for the validity of the certificate 
 

Data / Date Firma / Signature Funzione o titolo / Position or title 
   

   

   

   

   

 
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 

 

CERTIFICATO DI QUALIFICA BRASATORE UNI EN ISO 13585 
Brazer Qualification Test Certificate UNI EN ISO 13585 

 

Designazione / Designation: EN ISO 13585 : 912 T OJ D t2 D76 H FF 
Riferimento (BPS) / Reference (BPS): 01/25 Rev. 0 N° di rif. TUV AUSTRIA ITALIA:  9606-0-TAI-0058-25 
Nome del brasatore / Brazers’s name: LOUISON DILU 

 

Punzone brasatore / Brazer stamp LD 
Metodo d’identificazione / Method of identification: I.D Card n° CA53202HD 
Data e luogo di nascita / Date and place of birth: 11/09/1987 - KINSAHSA (COD) 
Fabbricante / Employer: LD INDUSTRIAL PLANTS ITALIAN BRANCH 
Codice-Norma di prova / Code - Testing Standard: UNI EN ISO 13585: 2012 
Conoscenze tecniche / Job Knowledge:  ☐ Accettate/Acceptable              ☐ non sottoposte a prove / not tested            

Descrizione / Description Saggio di prova / Test piece Campo di validità / Range of Qualification 
Procedimento di brasatura / Brazing process 912 912 
Spessore del materiale / Material Thickness (mm.) 2,0 From 1 to 4 
Diametro esterno del tubo / Outside pipe dia. (mm.) 76 ≤ 76 
Lungh. di sovrapposizione / Overlap lenght (mm.)  30 ≤ 30 
Gruppo di metalli / Parent metal group  31 to 31 31, 34, 37, 38 
Materiale d’apporto temperature di lavoro / Filler material 
working temperatures 

EN ISO  17672: Cu P 281 A               
645 ÷ 815°C Same Classification 

Applicazione materiale d’apporto / Filler material 
application  FF FF, PP 

Tipo di prodotto / Product Type                 Bacchetta / Rod Bacchetta / Rod 

Tipo di giunto / Joint Type Giunto a sovrapposizione  
Overlap Joint Overlap Joint 

Posizione brasatura / Filler material flow direction H H, VD 
Grado di automazione / Degree of mechanization     Manual Manual 
Altro / Other NO ---- 
Further information is stated in the attached document or in the specification for brazing procedure No. 

Tipo di Test 
Type of test 

Eseguite e accettate 
Performed and 

accepted 
Non eseguite 

Not tested 
Nome esaminatore              G. Ghirardelli 
Examiner Name  
 

Data di emissione / Issue Date   07/05/2025 
  

Luogo / Location Erbusco 
 

Firma e timbro incaricato dell’organismo  
Body signature and stamp 
 

Data della Brasatura   18/03/2025 
Date of brazing 

Esame visivo / Visual test  X ☐ 
Esame radiografico / Radiographic test ☐ X 
Esame macrografico / Macrographic test X ☐ 
Prove di pelatura / Peel test ☐ X 
Altri test / Other test ☐ X 
Prolungamento della qualifica da parte dell’esaminatore/organismo d’esame per i successivi 3 anni  
Prolongation for approval by inspector/inspection authority for the next 3 years 


