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| patentini per la saldatura
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»Nel percorso di certificazione che un costruttore intraprende, sono
numerosi gli elementi che egli deve considerare, per poter dichiarare il suo
sistema conforme ai requisiti di qualita definiti dalla normativa 1SO 3834

nelle sue parti 2, 3 0 4.

» Quelli che trattermo ora, sono relativi alla qualifica del personale di
saldatura (saldatori/operatori di saldatura) ed alle attivita di saldatura

(procedimenti di saldatura).

»La ISO 3834 nella parte 5 elenca al costruttore una serie di normative
ISO utili nel dimostrare sia le competenze dei suoi saldatori, sia la validita

dei procedimenti di saldatura da lui utilizzati.
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Saldatori ed Operatori di saldatura
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La norma ISO 3834 specifica che il costruttore deve qualificare i propri
Saldatori/Operatori di saldatura mediante I'esecuzione di un appropriato test

Ma in cosa

consiste questo
= test?

Il test consiste nel far eseguire al saldatore/operatore
un tallone di saldatura utilizzando il procedimento di
saldatura (Elettrodo, Tig....Arco sommerso) che
normalmente utilizza in produzione.

Che tallone
devo
o preparare?

._
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Saldatori ed Operatori di saldatura

Le normative di riferimento definiscono delle “variabili essenziali” .......

.......... Ma cosa sono queste variabili essenziali?

Sono delle variabili il cui cambiamento puo portare alla necessita di
riqualificare il saldatore/operatore.

Vediamone alcune per il sadatore:

» Procedimento di saldatura

» Tipo di prodotto (lamiera, tubo)
> Metallo Base

» Tipo di giunto

» Posizione di saldatura

............ ed alcune per I'operatore di saldatura:

» Unita di saldatura
» Tecnica di saldatura (passata, singola o multipla)
» Sensore dell'arco
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Saldatori ed Operatori di saldatura

Devo prenderle in Certo, perché sono quelle che
2 considerazione per determineranno il campo di validita
preparare il tallone? della qua”fica_

Una volta definita la tipologia di tallone da preparare, il costruttore fa
saldare il tallone al saldatore/operatore .........

E poi?

Finisce tutto qui?
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Saldatori ed Operatori di saldatura

Owviamente NO!!!

In seguito alla prova, il provino saldato deve essere sottoposto ad opportuni
esami distruttivi (es. prove di piega, frattura) e/o non distruttivi (es. controlli
visivi, radiografici, ultrasonori) secondo quanto indicato dalla normativa di

qualifica utilizzata. Prove di tipo qualitativo.

Se l'esito degli esami soddisfa i criteri di accettabilita definiti dalla norma il
saldatore/operatore puo ritenersi qualificato. Si potra quindi emettere un
verbale di qualifica del saldatore.

Lo scopo del test richiesto dalle norme e

Per il Saldatore
VERIFICARE L’ABILITA’ MANUALE (maneggio torcia di saldatura / elettrodo

Per I"Operatore di saldatura

VERIFICARE LA CAPACITA’ DI UTILIZZO DI MACCHINE DI SALDATURA
completamente meccanizzate od automatiche.
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Procedimenti di saldatura

Oltre alla qualifica dei saldatori la norma ISO 3834, per le sole parti 2 e 3, specifica
che il costruttore deve, prima dell'inizio della produzione, qualificare i propri

Procedimenti di saldatura.

Perche?

Perché la saldatura € un “processo speciale”,
cioé un processo per il quale la qualita non puo
essere verificata completamente con un

controllo finale.

La qualifica dei procedimenti di saldatura, come quella dei saldatori, diventa quindi
uno dei vari controlli “indiretti” preventivi che il costruttore aggiunge alle fasi di

fabbricazione.
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Procedimenti di saldatura

Come devo
fare?

A differenza della qualifica del saldatore, la qualifica
del procedimento di saldatura, prevede che Il
costruttore  elabori  un  documento chiamato
“Specifica di saldatura preliminare” (pWPS).

Tale documento ha il compito di formalizzare i principali parametri che
influenzeranno le caratteristiche del giunto saldato.

Lo stesso conterra inoltre le “variabili essenziali”’, definite dalle normative di
riferimento, tipiche del procedimento che intendiamo qualificare.

Come per la qualifica del saldatore/operatore, il cambiamento di una variabile
essenziale comporta il rifacimento della procedura.
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Procedimenti di saldatura

Vediamone alcune:

pWPS

y

=)

»Procedimento(i) di saldatura

»Tipo di giunto e saldatura

»Gruppo(i) e sottogruppo(i) del metallo base
» Spessore del metallo base

» Spessore del materiale depositato

»Diametro esterno del tubo

»Marca del metallo d’apporto (quando richiesta resilienza)

»Designazione del gas di protezione / Flusso

»Designazione del gas di sostegno al rovescio

»>Tipo di corrente di saldatura e polarita

»Apporto termico

»Posizioni di saldatura

» Trattamento termico dopo saldatura
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Procedimenti di saldatura

Nella definizione del tallone saldato che andro ad eseguire per la qualifica
del procedimento devo tener conto delle variabili essenziali in quanto,
determinanti nel definire il campo di qualifica della procedura di saldatura.

Definita la tipologia di tallone da preparare per la qualifica, il costruttore
realizza il provino saldato.........

E adesso ?

A saldatura completata si da
Inizio alla fase di prove.
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Procedimenti di saldatura

Anche per la qualifica di procedimento le normative applicabili forniscono
un elenco delle prove che si devono eseguire e superare, per qualificare
un determinato procedimento.

Tuttavia vogliamo rammentare che in alcuni casi € necessario dover
integrare queste prove con eventuali test aggiuntivi definiti nei codici
costruttivi.

Le prove per la qualifica di procedimento saranno sia di tipo Qualitativo
(prove non distruttive come esame visivo, radiografico, etc.) sia di tipo
Quantitativo (prove di trazione, resilienza, etc).

La saldatura, nella qualifica di procedimento, oltre ad essere di buona
gualita deve poter soddisfare requisiti di resistenza meccanica tipici del
materiale base che unisce.

Se l'esito delle prove soddisfa i criteri di accettabilita definiti dalla norma,
e/o da eventuali specifiche aggiuntive il procedimento puo ritenersi
qualificato!! Si potra quindi emettere un verbale di qualifica del
procedimento. r 1
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Procedimenti di saldatura

Lo scopo della qualifica di procedimento e:

Creare un mezzo per controllare indirettamente il precesso di's aldatura

Garantire la ripetibilit & in termini qualitativii e quantitativi del giunte sa ldato

Incrementare | ‘insieme delle conoscenze in materia di saldatura
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A questo punto possiamo ritenerci soddisfatti?

Sostanzialmente S i ma .....
FORMALMENTE NO!

Chi é stato | 'esaminatore o | 'ente di prova?

Il costruttore potrebbe avvalersi di una qualsiasi figura profes sionale
qualificata 0 meno in ambito saldatura, la quale do  po aver super visionato alla
saldatura e presenziato alla prove di laboratorio e mette A SUO N OME la

qualifica del saldatore/operatore.

E’ importante definire chi sara I'Ente di Prova.
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BUREAU VERTIAS ITALIA S.p.A. , il quale opera gia come organismo
notificato per la qualifica dei saldatori/operatori di saldatura e dei procedimenti
di saldatura, puo essere il vostro ENTE DI PROVA.

Il nostro compito sar a quello di:

» Dare assistenza nelle fasi iniziali di definizioni delle qualifiche e delle prove;

» Supervisionare alla realizzazione del tallone di saldatura;

» ldentificare i provini per I'invio al laboratorio di prova;

» Presenziare alle prove di laboratorio;
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Emettere qualifiche di saldatori/operatori e di procedimento
riconosciuti a livello internazionale:

* (39) (0) (49) 8970940 / 44
Fn (30) {0) (48) Be7G353
Ufficio | Office : PADUA

11T 1199618138
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CERTIFICATO DI QUALIFICA PROCEDURA DI SALDATURA
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)

In accorde alla norma EN ISO 15614-1 : 2008
According to EN IS0 15614-1 - 2008

Presso il costruttore | Deinered ro the mamyfaciirer . SCLAUZERO BERNARD & FIGLISrl
Palmanova ('L'DI\EJ ITALY

dopo esecuzione dei talloni di saldatura / gfer execurmon q,l".www.ded

i (dm} the ’n’n.e' November 14" | 201

VIA PRIMO MAGGIO '.‘. PALMANDVA (UD) - [TALY

Mr. Edi BULFON - BUREAU VERITASITALIASp A

CAMPO DI QUALIFICA | RANGE OF {rl ALIFICATION
Frocessodi) di saldsmra | Weld

Tipe di simnte ¢ saldatura | Fi it and weld 23 mb ok, by pron s PET;
Materialefi) baze | s
Speczore materiale baze f P wial Thickness fnem) from 7.5 0 30 I'lnl[lnr FW from 7,5 o 15)

Speszare materiale d'sp desal Thickmess gm fromm 7.5 1o 30 man;
Altezzn di gela ! Fhvour e Resericticn

Pazzara zingola | maldpla fulti rum : Muldi run

Diametro esterna | O ide #ipe Diameter fml = 150 mm welded in PA rotsted pasition:

= 500 wmem welded in all posicions

Desiguazicns materiale ' spparto EN 143414 - G4Sil ; EN 143415 G3
Fabbricante materiale 4 spporta
Dimeuioni materiale d'spporio |
Deziguazicne Gas di protezions | Fluszo - |
Drsiguaziens Gas di zesiezan - ey
Tipo di corvente i sadarurs & palaries.|

# pazs (shart arc); Filizg pazue (SprayClsbular axd}
that used iz welding the test piece

Precizcaldo | Frefear Tomy 2 7D'C
Temperarara male pasa
Past-riscaldsmens | Pt
Trattamenso rermice dopo “aldagara | Post-We Nens
Alere informazioni (vedi anche 8.5 zee WPS : OLZ001 rev. 0 for other detsils.

5i cerfifica che i saggi di prova somo sm:l preparati, saldati ¢ controllati con esito soddizfacente in conformita 2i requisit
del codice / norma dlpw\.asnprs indicato.

it e tast welds were prepared, welded and rested in accordm

Verbale emesso il | Recard issuad the - 19" December, 2011

con riferimento a the reference (WPOR Nr ). PAD-11-B-331

Nome, data e firma ispettore autorizzato | Name, date and signature gf the autha
Padua 19" December, 2011
THE SURVEYCR
Mr. Edi BULFON

WFGR BV Form (ol
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GRAZIE PER L'ATTENZIONE!

Edi BULFON
INDUSTRY DEPARTMENT
Mob. (+39) 335 7371031
Edi.bulfon@it.bureauveritas.com
BUREAU VERITAS ITALIA S.p.A. (Sede di Padova)
Piazza Cornaro Piscopia , n.19 - 35030 Sarmeola di Rubano (PD) - ltalia

www.bureauveritas.it
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