
1 Generale
Gli Ispettori di saldatura sono una figura professionale che viene impiegata

assieme al Quality Control per provvedere a tutte le azioni e attivita’

che sono necessarie per assicurare che il componente saldato soddisfi tutti I requisiti delle procedure contrattuali e sia conforme all’e richieste specifiche d’impiego.

Per aver confidenza nel proprio lavoro, Welding Inspectors necessitano di possedere l’abilita’ di capire ed interpretarele le varie procedure del Q:C. Come pure di possedere una buona conoscenza della saldatura e della tecnologia della saldatura.

L’esame visivo e’ uno e a volte l’unico controllo(NDE) che viene usato nelle attivita’ di ispezione.Per le richieste piu’ frequenti che dipendono dalle condizioni di servizio, al visual inspection ’ normalmente si procede ad effettuare uno o piu’ degli altri NDE ,per la verifica di eventuali discontinuita’ superficiali o all’interno delle saldature di testa..
Gli Standards applicativi,/Codici /(o specifiche che richiamano altri Standards,  forniscono i criteri di accettabilita’ per l’ispezione visiva delle saldature e possono essere molto specifici a riguardo delle particolari tecniche da usare per la ricerca delle cricche superficiali e per i controlli volumetrici. Essi pero’ normalmente non forniscono nessuna guida o indicazione sull’applicazione del metodo.

Una Norma che fornisce una guida ed I requisiti di base per l’esme visivo e. Guidance and basic requirements for visual inspection are given by:

UNI-BS EN 970 (CONTROLLI NON DISTRUTTIVI per L’esameVisivo delle saldature per fusione)

2 REQUISITI di BASE  per L’Esame VISIVO Requirements for Visual Inspection(UNI-BS EN 970) 
UNI-BS EN 970 Fornisce i seguenti : 

Requisiti necessari per il personale addetto al controllo delle saldature.
Raccomandazioni per la verifica delle condizioni superficiali necessarie per un corretta esecuzione dell’Esame.
L’Impiego di specifici calibri o strumenti di supporto utili e/o necessari all’ispezione.
Indicazioni guida per le informazioni necessarie da inserire nel rapporto ldi Ispezione
Guida per la tempistica di intervento quando vengano richiesti controlli intermedi.
Un sommario di ciascuna di queste indicazioni verranno date nella sezione seguente.

3 Personale addetto all’Ispezione delle Saldature
Prima di incominciare il lavoro per un particolare contrattola UNI, BS 970 Stabilisce che il Welding Inspectors dovra’ 

Avere familiarita’ con I piu’ important standards*,norme e specifiche

per la costruzione del manufatto in contratto
Essere informato sulle procedure di saldatura che saranno usate
Avere buona acuita’ visiva in accordo alla EN 473 e che dovra’ essere verificata ogni 12 Mesi
(* standards may be National or Client)
UNI-BS EN 970 non da nessuna indicazione o raccomandazione per la qualifica del personale addetto alla ispezione visiva delle saldature. Comunque, e’ divenuta buona pratica industriale per gli ispettori di saldature avere esperienze pratiche sulla saldatura ed una riconosciuta qualifica nella

Ispezione delle saldature come la Qualifica CSWIP .
4 Condizioni per la Visual Inspection
Illuminamento
UNI-BS EN 970 stabilisce che l’illuminamento minimo DEVE (shall) essere   350 lux, ma si raccomanda un minimo di 500 lux*. Soprattutto in condizioni di severita’ di ispezione
* normal shop or office lighting

Accesso
L’Accesso alla superficie da ispezionare per l’esame diretto dovra’ consentire all’occhio di posizionarsi:

ENTRO 600mm dalla  superficie da esaminare
In una posizione che consenta un angolo visivo non minore di 30°
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5 Strumenti di supporto per l’Esame Visivo
Quando l’accesso e’ limitato per l’ispezione direttaion, L’uso di boroscopi a specchi,o endoscopi a fibre ottiche sono opzioni che possono essere utilizzate,nornalmente previo accordo tra le Parti Potrebbe essere anche necessario l’ausilio di sorgenti di luce ausiliarie per ottenere opportuno contrasto ed efficace effetto rilievo tra le imperfezioni superficiali e lo sfondo.
Altri items o equipaggiamenti che possono essere utili per facilitare

L’esame visivo sono:
Calibro per saldature (per il controllo degli angoli del cianfrino,profilo della saldatura, dimensioni delle fillet welds,misura della profondita’ delle incisioni.
Specifici regoli per la misura delle dimensioni del cianfrino e dello slivellamento.
Metri a nastro ,squadrette ,righe.
Lenti di ingrandimento che per l’esame visivo dovranno avere ingrandimento compreso tra X2 to X5).
UNI-BS 970 ha schematizzato una serie di welding gauges con dettagli sul loro uso , e la precisione che possono fornire. 

6 Tempi di intervento quando l’ispezione lo richiede
UNI-BS EN 970 Stabilisce che l’esame deve essere condotto sulle saldature (as–welded condition) Come Saldate. Questo significa che il controllo FINALE,della saldatura e’ Requisito Minimo.

Comunque,UNI- BS EN 970 definisce anche che ,se l’estensione e la tempistica di intervento sono requisiti contrattuali, le Procedure dovranno specificare in base agli Standards applicabili o attraverso accordi tra le Parti..

Per le Costruzioni con severita’ d’impiego ‘come I recipienti a pressione o piping, o strutture di dimensioni rilevanti 
(pressure vessels and piping or large structures ) ,l’attivita’ di ispezione sara’ normalmente condotta durante tutte le fasi di fabbricazione secondo il noto schema: 

Before welding -Prima della Saldatura
During welding - Durante la Saldatura 
After welding   - Dopo la Saldatura 
Le Attivita’ d’ispezione ad ogni specific stadio, possono essere annoverate tra i Compiti di un Welding inspector( Duties of the Welding Inspector) .Nella sezione seguente verranno illustrate i tipici controlli e verifiche che possono essere richieste.
7 Compiti tipici di un Ispettori diSaldatura
Gli Standards, Norme e Specifiche importanti che un Welding Inspector dovrebbe aver competenza all’inizio di un nuovo lavoro sono tutti quei documenti ai quali dovra’ far riferimento durante le fasi della fabbricazione allo scopo di poter essere in grado di giudicare le varie specifiche situazioni.

             Documenti Tipici Che possono essere necessari come riferimento:

Codici o Standards applicabili 
Per i criteri di accettabilita del visual –vedere le note sotto see note below*)

Piano di Controllo o inspection check lists

(Per il tipo e l’estensione dei controlli ed il tempo di intervento)

DisegniDrawings

(Per la verifica del Fit-up o del montaggio e per i requisiti per il dimensionale )

QC procedure 

(LE procedure QA-QC del costruttore, come quelle per il controllo dei documenti, della gestione dei materiali, Mantenimento dei consumabili e gestione degli stessi.
*Note: Sebbene molti dei requisiti per la fabbricazione dovrebbero essere

specificati dagli  Standards Nazionali o, Standards del Cliente o vari QC Procedure alcuni particolari non sono facili da definire e i requisiti possono

essere dati dagli standards di una buona abilita tecnica ( good workmanship standard.)
Esempi di requisiti che sono difficili da definire sono: le tolleranze sul dimensionale, distortione, danneggiamenti meccanici superficiali o l’ammontare degli spruzzi.

(Good workmanship) Abilita’ tecnica costruttiva e’ lo standard che un costruttore competente dovrebbe raggiungere senza difficolta’ quando usa
Gli strumenti corretti in particolari condizioni ambientali.
In pratica l’utilizzo dell’Item dovrebbe essere il fattore fondamentale che potrebbe influenzare il giudizio su cio’ che potrebbe essere una buona tecnica esecutiva. Altro criterio potrebbero essere le specifiche rilevanti del Cliente a determinare una buona tecnica operativa..
A volte sono necessari campioni di riferimento per avere una guida  per la valutazione della accettabilita di dettagli importanti come la finitura della saldatura, raccordo tra cordone e materiale base ,profilo del cordone alla radice come pure se la saldatura deve essere finita alla ultima passata,  ES.: molata lisciata..

L’Ispettore di saldatura dovra’ assicurarsi inoltre che la strumentazione di supporto sia in buone condizioni e con calibrazione non scaduta in accordo alle specifiche
LA conoscenza e l’osservanza delle norme di Sicurezza (la presa di Coscienza da parte di tutti i dipendenti e’ un dovere e L’ispettore di Saldatura dovra’:
Essere informato di tutte le regole di sicurezza previste nell’area di lavoro e di accesso
Assicurarsi che tutti gli equipaggiamenti di sicurezza necessari siano disponibili ed in corrette condizioni.
Compiti PRIMA della Saldatura
	Controllo
	ATTIVITA’

	materiali
	In accordo con i disegni/WPS devono poter essere identificati e devono poter essere rintracciati sul relativo certificato con i relativi dati delle prove,
in condizioni appropriate (Privi di danneggiamenti e/o Contaminazioni

	WPS
	Devono essere approvate e disponibili per i saldatori e ispettori

	Welding equipment
	In opportune condizioni e calibrate come dacontratto

	Weld preparations
	In accord con le WPS e DWG (disegno )

	Welder qualifications
	Identificazione dei saldatori,loro qualifica e validita’ in data, per ogni  WPS che sara’ usata.

	Welding consumables
	Dovranno essere quelli specificati nelle WPS e conservati e controllatiin accord alle Procedure del Q.C.

	Joint fit-ups
	IIn accordo alle WPS/DWG,le tack weldsdevono essere esguite appropiatamentein accordo alle Procedure di contratto

	Weld faces
	Prive da difetti, contaminazioni e danneggiamenti

	Preheat (if required)
	Temperature Minime in accordo alle WPS


COMPITI durante la SALDATURA
	Controllo
	ATTIVITA’

	Officina/Cantiere
	Assicurarsi che le condizioni climatiche siano opportune in accord con il Codice (le condizioni non devono influire sulla saldatura)

	Welding process
	In accord con la WPS

	Preheat (if required)
	La temperature minima deve essere mantenuta in accordo alla WPS

	TemperatureInterpass 
	La temperatura Max deve essere in accordo alla WPS

	Welding consumables
	Devono essere quelli riportatati nella WPS ed il loro trattamento e manipolazione regolati da procedura

	Welding parameters
	Ampere ,Volts ,Velocita’ di Avanzamento devono essere in accordo alla WPS

	Passata al vertice
	Deve essere in accordo al Codice, all’esame Visivo, prima del riempimento, in un giunto non ripreso

	Gouging/grinding
	Deve essere eseguito con un metodo approvato e con buona tecnica esecutiva

	Pulizia Interrun cleaning

	Deve essere in accord ad una corretta pratica esecutiva


	Welder
	Il none deve essere nell’elenco approvato/ Registrato e qualificato per la WPS APPLICATA 


Compiti dopo la Saldatura
	Controllo
	ATTIVITA 

	Weld identification
	Ogni saldatura deve essere identificata come da disegno o dalla Welding Map e marcata dal saldatore

	Weld appearance
	Assicurarsi che le saldature siano disponibili per l’esecuzione di tutti gli NDT (profile, cleanness etc)
Ispezionare Visivamente la Saldatura e decidere in accordo al Codice. 

	Dimensional survey
	Il Controllo delle dimensioni sara’ in accordo con il Disegno ed il Codice

	Drawings
	Assicurarsi che ogni modifica sia inclusa nella rev. finale As Built

	NDT
	Assicurarsi che tutti gli NDT siano completati e i certificati disponibili

	Repairs
	Verificareche siano eseguite in accordo alla procedura approvata

	PWHT (if required)
	Verificare se e’ in accordo con la procedura e controllare il grafico relativo)

	Pressure/load test (if required)
	Assicurarsi che gli strumenti di controllo siano calibrati con scadenza valida 
Presenziare al Test dopo essersi assicurati la piena ottemperanza con la procedure ed il Codice. Assicurarsi che le registrazionied irapporti siano a disposizione

	Documentation records
	Assicurarsi che ogni Rapporto e Registrazione sia completato firmato e presente nel File.



8 Registrazione degli Esami
I Requisiti per i certificati di collaudo e relative registrazioni possono variare in funzione dei contratti tipi di manufatto e codici di riferimento e spesso non ci sono requisiti specifici per questa documentazione potrebbero essere o Quality plan o una Inspection Checklist con firme sugli appositi steps per ogni intervento, per ogni Item.

Per Certificati relativi ad Ispezioni individuali,la UNI BS EN 970 elenca
Tipici dettagli da elencare:
· Nome del costruttore o fabbricante
· Identificazione del Item esaminato
       Tipo di Materiale e relativo spessore
            Tipo di Giunto
            Procedimento di saldatura
            Criteri e Standards di accettabilita’
            Tipo e posizione di tutte le indicazioni non accettabili
            (Se richiesto potrebbe essere necessario allegare un accurato schizzo o foto    

             Nome dell’ispettore / esaminatore e data dell’esame.
600mm (max.)





30° (min.)
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