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La presente norma non invalida qualifiche di procedimento emesseprima
dellôentratain vigore della presente(conservanoil proprio range di validità)

Le qualifiche emessecon le precedenti versioni possono essereintegrate,
ove richiesto, con le prove della versione2017 e prendere il nuovo range di
validità.

Questanorma definisce:
1. le modalità per lõesecuzionedelle prove di qualificazione della procedura di

saldatura,
2. il campo di applicazione/limiti di validità di una procedura di saldatura

qualificata
3. le operazioni pratiche di saldatura entro il campo di validità delle variabili

elencatesuccessivamente.
4. Leprove distruttive e non distruttive che devono essereeffettuate

Questa norma si applica alle saldature ad arco e a gas degli acciai ed alle
saldature ad arco dei nickel e sue leghe per saldature di produzione,
riparazione e build-up (saldature eseguite con lo scopo di ottenere o
ricrearedeterminatedimensioni)
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Lanorma si applicaai seguentiprocessidi saldatura(UNIENISO4063):

Å Saldaturamanualead elettrodo rivestito (111)

Å Saldaturacon filo elettrodo animato autoprotetto (114)

Å Saldaturaad arco sommerso(12)

Å Saldaturaad arco in gasprotettivo con filo elettrodo fusibile (13)

Å Saldaturaad elettrodo infusibile sotto protezione di gas inerte (14)

Å Saldaturaal plasma(15)

Å Saldaturaalla fiamma ossiacetilenica(311)
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NOVITAõ 

ÅLa norma prevede due livelli di certificazione :  

ÅLivello 1: basato sui criteri base di ASME Sez. IX Code BPVC 

ÅLivello 2: basato sui criteri base della precedente versione UNI 

EN ISO 15614 

NOTA BENE 

ÅLivello 2 qualifica il livello 1 ma non viceversa 
ÅSe non diversamente dichiarato su contratti o standard si 

applica il livello 2 

ÅSolo il livello 2 soddisfa gli ESR dellõannexI point 3.1.2 della 
Direttiva PED 
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Specifica preliminare di procedura di saldatura (pWPS) 
La specifica preliminare di procedura di saldatura deve essere
preparata in conformità alla UNI EN ISO 15609-1 (per le
saldaturead arco) o alla UNI EN ISO15609-2 (per le saldaturea
gas)

Prove di qualificazione della procedura di saldatura  
Il saldatore o lõoperatoredi saldatura che esegue con esito
soddisfacente la prova di procedura di saldatura in conformità
alla presente norma è qualificato per il campo di validità
appropriato in accordoalla UNI ENISO9606 e/o alla EN14732.
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livello 1 
Il giunto BW (Testaa testa) qualifica tutte le configurazione di
giunto.

livello 2 
Quando una configurazione di giunto non è presente tra gli
standard inseriti nella presente norma, la UNI EN ISO 15613
(Qualification basedon pre-production welding test) deve essere
utilizzata.

Testa-testaLamiera

Testa-testaTubo

T-joint
(può essere a parziale o a piena 

penetrazione)
Branchconnection
(nonrichiestoper il livello 1)
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Il termine «pipe» utilizzato solo o in combinazione con altri termini ha il

significato di tubo, tubazione o sezionecava (hollow section) eccetto per le

forme quadrate e rettangolari. In questo caso vengono considerate come

lamiere.

Leattività di saldaturae le prove di laboratorio devono essereeseguitesotto la

supervisionedi un esaminatore o un ente terzo (nel caso di qualifiche in

regime PEDin presenzadi un EnteNotificato o Entità terza riconosciuta)
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Controlli e prove

NOTA: eventuali test aggiuntivi distruttivi e non (ad. es: durezze,impact, NDTetc..), serichiesti dal
committente dovranno essere eseguiti secondo quanto prescritto per il livello 2 se non
diversamenteindicato da standard di prodotto o specifiche.
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Controlli e prove
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Controlli e prove
TestSupplementari

Codici (ad.esCODAP,AD Merkblatter, ecc) o norme di prodotto (ad.es UNI EN
ISO13445, UNI EN 1090, ecc) possonoaltresì richiederetest supplementaria
quanto richiestadalla presentenorma

Ad es:

- Trazionilongitudinali

- Pieghelongitudinali

- Testdi corrosione(SSC,HIC,etc)

- Analisichimica

- Micro

- Controllo della ferrite

- durezzediverseda HV10

- CruciformTest
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Controlli e prove
Controlli non distruttivi

Tutti gli NDT devono essereeseguiti prima dei tagli per ricavare i provini per i test
distruttivi.

Tutti i Trattamenti termici devono esserecompletati prima di eseguiregli NDT.

Gli standardapplicabili sono i seguenti:

ÅControllo visivosecondoISO17637

ÅControllo con liquidi penetranti secondoISO3452-1

ÅControllo con particellemagnetichesecondoISO17638

ÅControllo radiografico secondoISO17636-1 e ISO17636-2

ÅControllo ultrasonoro secondo ISO17640
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Controlli e prove - Controlli non distruttivi ðLivellidi accettabilità
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ÅMaterialebase

ÅSpessori

ÅDiametri

ÅAngolo del branch connection

ÅProcessodi saldatura

ÅPosizionidi saldatura

ÅTipologiagiunto

ÅMaterialedi apporto

ÅDiametrodel materialedi apporto

ÅTipo di corrente

ÅApporto termico

ÅTemperaturadi preriscaldo

ÅTemperaturaInterpass

ÅPostriscaldo

ÅTrattamento termico

Campidi validità
Variabili comuni a tutti i processi
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Campidi validità
MATERIALEBASE

La norma prevedeche per limitare il numero di qualifiche la classificazionedei

materiali basesiadivisain gruppi secondola ISO/TR15608 Ed.2017

Lenorme ISO/TR20172 (materiali europei), ISO/TR20173 (materiali americani)

e ISO/TR20174 (materiali giapponesi) classificano i materiali in base alla

normativa di riferimento ed al loro grado.
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Campidi validità
MATERIALEBASEEstrattotabella 5
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Campidi validità
MATERIALEBASE
Estrattotabella 5
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Campidi validità
SPESSORI

1. Gli spessoriimpiegati in produzione non devono eccederequelli qualificati.

2. Entrambi gli spessoridei materiali base devono rientrare dentro i limiti di
qualifica, eccetto per i giunti in produzione eseguiti su spessoridissimili non
cõ¯limite sulla parte più spessase la qualifica è stata fatta su un 30 mm o
superiore.

3. Nei multi processoil metallo depositato per ogni singolo processosarà la
basedi qualifica per il processosingolo (deveessereregistrato in qualifica).
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Campidi validità
LIMITAZIONI

Livello1
1) Ogni BW o FWqualifica qualsiasiFWin termini di spessorimateriali basee

altezzadi gola.

2) Peri processi114, 12, 13 per ogni passatasingola di spessoresuperiorea
13 mm il limite massimoqualificato del materialebaseè di 1.1 t

3) Il diametro non è una variabileessenziale(qualifica tutti i diametri)

4) Lõangolodel branch non è una variabile essenziale (non si esegue in
qualifica)

5) Sein produzione sono richiesti requisiti di resilienza:

ÅPerspessorisuperioria 16 mm il minimo qualificato è 16 mm

ÅPerspessoriinferiori a 16 mm il minimo qualificato è lo spessoredel provino

ÅPerspessoriinferiori a 6 mm il minimo qualificato è 0,5t
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Campidi validità
LIMITAZIONI

Livello2
1) Seun FWè qualificato tramite BWsi applica la tabella dei FW

2) Il campo di validità dei diametri è definito dalla tabella 9

3) Un BW eseguitosu tubi qualifica tubi e lamiere,

4) Un BW eseguito su lamiere qualifica tubi di diametro > 500 mm in
posizione fissa o 150 mm se saldato nelle posizioni PC,PH rotanti o PA
rotanti

5) Peri branch connection se (hangolo del tubo) è compresotra 60°e 90° il
campo di validità è compresotra 60 e 90°. Se <h 60 il campo di copertura
saràda ah 90°
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Campidi validità RANGESPESSORI
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Campidi validità RANGESPESSORI
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Campidi validità RANGEDIAMETRI
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Campidi validità
COMUNIA TUTTII PROCESSIDI SALDATURA
Laqualifica processoè validaper il processo/iusati in fasedi qualifica

Una saldatura di produzione in multi processopuò esserequalificata con una
proceduramulti processooppure con più qualifiche in singolo processo

Livello1
Il grado di meccanizzazionenon è una variabileessenziale

Quando una qualifica è eseguita in multi processoogni singolo processopuò
essereutilizzato individualmenteo in combinazioni differenti purché :

Å Levariabili associatead ogni singolo processosianoriportate in pWPS

ÅGli spessoridel materiale basee lo spessoredepositato per ogni singolo processoo

tipo di consumabilecoprano il campo di validità degli spessoriqualificati
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Campidi validità
COMUNIA TUTTII PROCESSIDI SALDATURA

Livello2

Ogni di grado di meccanizzazionedeveesserequalificato indipendentemente.

Quando una qualifica è eseguita in multi processola procedura è valida solo
per quella sequenza di processi di saldatura e nel campo di validità del
materialedepositato.

In produzione la ripresa a rovescio è permessa utilizzando uno dei
procedimenti usato in qualifica.
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Campidi validità POSIZIONIDI SALDATURA

Quando non sono richiesti requisiti di resilienza e durezza una saldatura
eseguitain una qualsiasiposizionequalifica tutte le posizioni.

Perqualificaretutte le posizioni le seguentirichiestedevono esseresoddisfatte:

ÅLeresilienzedevono essereprelevatenel punto di massimoapporto termico
ÅLedurezzedevono essereprelevatenel punto di minimo apporto termico

Di conseguenza per soddisfare entrambi i requisiti di durezza e resilienza
devono essererealizzati due saggi di saldatura (1 in posizione di massimo
apporto termico e 1 in posizionedi minimo apporto termico). Sidevono fare i
CNDin entrambi i saggi.

Peri BW lamiere il massimoapporto termico è normalmente in posizionePFe
PAmentre il minimo è in posizionePCe PE.

Peri duplex (gruppo 10) sia il minimo che il max H.I. devono esseresoggetti ad impact test.

Leposizioni verticalediscendenti(PG,PJ,JL045) devono esserequalificate separatamente
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Campidi validità TIPODI GIUNTOSALDATO

Livello1

ÅI giunti BW a completa penetrazione qualificano quelli a parziale
penetrazione,branch e i FW;

ÅI giunti FWqualificano solo i FW;

ÅI giunti ssnb qualificano i bs e ssmb;

ÅI giunti ssmb qualificano bs e ssnb (erroredella norma);

ÅI giunti bs con o senzasolcaturaqualificano bs e ssmb;

ÅI giunti bs senzasolcaturaqualificano quelli con la solcaturaal rovescio;

ÅQualora siano richiesti requisiti di impact test o durezzenon si può passare
da singlea multi run e viceversa;

ÅLesaldaturedi build up (ripristino) sono qualificate con un butt weld;
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Campidi validità TIPODI GIUNTOSALDATO

Livello2

ÅI giunti BW a completa penetrazione qualificano quelli a completa
penetrazionee a parzialepenetrazionee FW;

ÅSela maggioranzadei giunti di produzione è FW,un saggio in FWo T-Joint
è richiesto;

ÅBW su tubo qualificano i branch con angolo Ó60°;

ÅT-Joint in piena penetrazionequalificano piena e parzialepenetrazionee FW
ma non viceversa;

ÅFWqualificano solo FW;

ÅI giunti ssnb qualificano bs e ssmb;

ÅI giunti ssmb qualificano bs;
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Campidi validità TIPODI GIUNTOSALDATO

Livello2

ÅI giunti bs senzarimuovere la prima passataqualificano bs con rimozione
della prima passata;

ÅI giunti bs con o senzasolcaturaal rovescioqualificano le ssmb;

ÅQualora siano richiesti requisiti di impact test o durezzenon si può passare
da singlea multi run e viceversa;

ÅBuild up è qualificato con un BW;

ÅLõimburratura deve esserequalificata con un test separato in combinazione
con un butt weld.
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Campidi validità MATERIALIDõAPPORTO

Livello1

ÅLa nuova 15614-1 Ed.2017 prevede per il livello 1 il raggruppamento dei
materialidõapportoconlõFðNumber elõA-Number cosicome già previstodal
codiceASMEIX;

ÅUn cambio di F-Number e/o di A-Number richiedeuna nuova qualifica

ÅQualora non sia stato assegnatoun F-Number e A-Number, un cambio di
fabbricante o di nome commerciale richiedono una nuova qualifica (not
assigned).
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Campi di validit¨ MATERIALI DõAPPORTO   Livello 1 
(Estratto Tabella A.1) 
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Campi di validit¨ MATERIALI DõAPPORTO   Livello 1
(Estratto Tabella A.1) 
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Campi di validit¨ MATERIALI DõAPPORTO   Livello 1 
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Campidi validità MATERIALIDõAPPORTO

Livello2

ÅUn materiale dõapportocopre un altro materiale dõapporto,secondo la
designazione in accordo allo standard nazionale, con le stesseproprietà
meccaniche, stesso tipo di rivestimento o flusso, stesso contenuto di
idrogeno diffusibile e stessacomposizionechimica;

ÅQualora siano richiesti requisiti di resilienzaad una temperatura al di sotto
dei -20°C per i processi111, 114, 12, 136 e 132 il campo di applicazioneè
ristretto al nome commerciale. Ciò non si applica ai processia filo pieno per
i quali è sufficiente la stessacomposizionechimica.
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Campidi validità DIAMETROMATERIALIDõAPPORTO

Nessunarestrizione se si rispetta lõapportotermico qualificato (non ci sono
limiti di dimensionisenon sono richiesteresilienzee durezze).

Campidi validità TIPODI CORRENTE

LaWPQRcopre il tipo di correnteutilizzata durante il test di qualifica (AC-DC).

Peril processo111 la corrente ACqualifica DCin entrambe le polarità, a meno
che non siamopresentirequisiti di resilienze.
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Campidi validità APPORTOTERMICO(ENERGIADõARCO)

Una grossa novità inclusa nella presente norma è che il calcolo dellõapporto
termico può esseresostituito dallõenergiadellõarco (J/mm) calcolata secondo
ISO/TR18491.

Nel calcolo dellõapportotermico deve essereconsiderato il fattore k secondo
ISO/TR17671-1 (exEN1011-1).

Il calcolo dellõapportotermico o energiadellõarcodevono essereregistrati sul
verbaledi proceduradi qualifica.

Lõapprocciopiù comune per calcolare lõapportotermico per la saldatura
controllata non waveform è quello di utilizzare la corrente di saldatura, la
tensionee la velocitàdi saldatura.
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Campidi validità APPORTOTERMICOestratto EN1011-1
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Campidi validità APPORTOTERMICO(ENERGIADõARCO)

Questo metodo è adatto per calcolare lõapportotermico in una semplice
saldatura a corrente continua, incluso il trasferimento short arc del processo
13 e la saldaturamanuale.

Puòancheessereadatto per saldaturain AC.

Tuttavia, nella saldatura a «forma dõondacontrollata», che utilizza uscite in
rapida trasformazione, può essere che i calcoli sopra riportati non
rappresentinocorrettamentelõapportotermico.

In questo casoun buon metodo utilizzato è quello di calcolarela «potenza o
energiaistantanea»in accordoalla ISO/TR18491.
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Campidi validità APPORTOTERMICO(ENERGIADõARCO)

Livello1

Se sono richiesti requisiti di resilienza,in produzione non si deve superare il
massimoapporto termico calcolatodurante la fasedi qualifica

Livello 2

Se si applicano i requisiti di resilienzail limite superiore è + 25% rispetto a
quello di qualifica, sesi applicanorequisiti di durezzail limite è -25%.
Se una qualifica è eseguita sia con il massimo apporto termico che con il
minimo tutti i valori intermedi sono qualificati.
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Campidi validità TEMPERATURADI PRERISCALDO

Una diminuzione fino 50°C nella temperatura riportata in WPQRnon richiede

una nuova qualifica;

Una diminuzione è permessasolo se i requisiti di preriscaldo(specialmenteper

gli spessoricombinati) sono soddisfatti (ISOTR17671-2 o EN1011-2).
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Campidi validità TEMPERATURADI INTERPASS

Un incremento superiorea 50°C dalla temperatura registrata in WPQRrichiede
una nuova qualifica;
Nel casoin cui venga applicato un incremento intenzionaledellõinterpass(esempioper le passatedi finitura per
ridurre i valori di durezza in ZTA). Le due temperature (riempimento e finitura) devono essereriportate in
qualifica.

Livello1
Lavariabilenon si applicaquando non sono richiesti requisiti di resilienza.

Livello 2
Il limite superiore di interpass è la temperatura maggiore riportata in WPQRper i
materiali 8, 10 e dal 41 al 48.

Perentrambi i livelli
Lõinterpassnon è una variabile essenzialequando è applicato un PWHT sopra la
temperatura massimadi trasformazione (ricristallizzazione)o quando un materiale del
gruppo 8 subisceuna solubilizzazione(comeil codiceAsmeIX).
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Campidi validità TEMPERATURADI POSTRISCALDO

Livello1

Non è una variabileessenziale.

Livello2

Latemperatura e la durata non devono essereridotte.

Il post riscaldonon può essereomessoma può essereaggiunto.
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Campidi validità TRATTAMENTOTERMICODOPOSALDATURA

Una qualifica di procedimento effettuata senza trattamento termico non
permette in produzionelõesecuzionedel PWHTe viceversa.

Una procedura di qualifica è richiesta quando sono presenti le seguenti
condizioni:

a) Pergli acciai(dal gruppo 1 al 11 esclusoil gruppo 8)
o Un PWHTsotto la temperatura minima di trasformazione(ad es. distensione)
o Un PWHT sopra la temperatura massima di trasformazione (ad es.

normalizzazione)
o Un PWHT sopra la temperatura massima seguito da un secondo sotto la

temperatura minima (ad es. bonifica)
o Un PWHTcompresotra la temperatura minima e massimadi trasformazione

Livello2 La temperatura deveessere± 20°C di quella in WPQRsenon diversamente
indicato. Doverichiesto le temperature di riscaldamento,raffreddamento e tempo di
permanenzadevono esserecorrelateal prodotto

b) Pergli acciaiausteniticie le leghe di Nickel(gruppo 8 e dal 41 al 48)

o Un PWHTallõinternodi specificirange di temperature
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO12

Livello1 (estratto variabili)

a) Una modifica del nome commercialedel flusso per i depositi ricadenti in
A-No 8 e 9;

b) Se una WPSdeve esserequalificata con impact test ogni modifica della
classificazionedel filo/flusso o una modifica del nome commercialedel filo
o del flusso se non classificati richiede una nuova WPQR. Non sono
richieste nuove WPQRse filo e flusso sono classificati e si passada un
livello di idrogeno diffusibile ad un altro.
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO12

Livello2

a) Qualsiasivariazionedel processo12 (da 121 a 126) deveesserequalificato
separatamente. Ogni modifica al numero di elettrodi o tipologia di filo
(freddo o caldo) richiedeuna nuova qualifica.

b) La WPQRè ristretta al fabbricante, nome commercialee designazionedel
flussoutilizzato;
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO13
Livello1

a) Lõaggiuntao lõeliminazionedel ± 10% del volume di materialedi saldatura
supplementarerichiedeun nuovo saggiodi qualifica;

b) Quando il contenuto di lega è influenzato dal materiale supplementare
ogni modifica al processo che influenza la composizione chimica al di
fuori dei limiti della WPS richiedeun nuovo saggiodi qualifica;

c) Quando sono richiesti requisiti di Impact test una riqualifica deve essere
eseguita quando si passa da singolo elettrodo a multi elettrodo e vice
versa.

Livello2

Laqualifica è ristretta al sistemadi fili utilizzato durante il test (essingolo filo o
multi filo).
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO13
Perentrambi i livelli

Gas

Laqualifica è ristretta alla composizionenominale del gas utilizzato durante la
qualifica. LadesignazioneISO14175 può essereutilizzata come composizione
del gas.

Il contenuto di CO2 può variaredel ± 20% da quello usato in qualifica;

Lõaggiuntao lõeliminazionedel massimo 0,1% di ogni componente gassoso
non richiedenuovequalifiche.

Modalità di trasferimento

a) Per i processi135 e 138 la modalità short arc qualifica solo se stessa. Le
modalità spray,pulsato o globular qualificano spray,pulsato e globular.
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO13
Livello2

Transfermode

Quando è utilizzato un generatorecon forma di onda controllata il costruttore
e il sistema di controllo forma dellõondadevono essereriportati in WPQRe
diventano variabiliessenziali.

Esempidi forma dõondacontrollata (STT,CMT,Superpulse, WISEROOT).

Quando è utilizzato un generatore di corrente pulsata senzail controllo della
forma dellõondail fabbricante del generatore e altre informazioni essenziali
devono essereriportate in WPQR,ma non sono variabiliessenziali.

Quando è utilizzato un generatore senza corrente pulsata e senza controllo
della forma dellõondaè richiesta in WPQRuna identificazione del fabbricante
che non è una variabileessenziale.
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO14

Entrambi i livelli

La qualifica è legata alla composizione nominale del gas utilizzato durante il
test di prova.

È permessauna variazionedella percentualedi miscelacon elio relativamente
alla composizionenominale del ± 10%.

Una variazione intenzionale del ± 0,1% di ogni gas non richiede una nuova
qualifica.

Saldaturacon materialedõapportonon qualifica senzamaterialedõapportoe
viceversa.
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Campidi validità VARIABILIESSENZIALIPROCESSO15

Entrambi i livelli

La qualifica è legata alla composizionenominale del gas plasma e del gas di
protezione utilizzato durante il test di prova.

Saldaturacon materialedõapportonon qualifica senzamaterialedõapportoe
viceversa.

Sesono richiesti requisiti di resilienzail cambio della preparazionedel giunto
richiedeun nuovo saggiodi qualifica.
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Campidi validità GASDI PROTEZIONEALROVESCIO

Livello1

Permateriali del gruppo 7.1 e dal 41 al 48 lõeliminazionedel gas al rovescioo
una sua variazionenella composizione nominale da inerte ad attivo richiede
una nuova qualifica,lõaggiuntadel backing gas inveceno.

Pergli altri gruppi di materiali ± backing gasnon richiedeuna nuova qualifica.
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Campidi validità GASDI PROTEZIONEALROVESCIO

Livello2
Le qualifiche BW senza gas backing qualificano le BW con gas backing dei
gruppi I, N1, N2, N3 ma no viceversa.

Il gruppo principaledel backing gasqualifica tutti i sottogruppi.

Ogni modifica della classificazionedel backing gas per i materiali dei gruppi 7
e 10 richiedeuna nuova qualifica.

Se la produzione è eseguita con un materiale di supporto a rovescio di
spessoresuperiorea 5 mm lõeliminazionedel gasbacking è accettata.
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