Note: 
Le seguenti definizioni sono ricavate dalle BS 499-1:1991 ‘Termini e simboli relativi alla saldatura – Glossario per saldature brasature e taglio alla fiamma.
BRASATURA
Un processo di unioone generalmente applicator ai metalli nei quail ,Durante o dopo aver riscaldato le parti il metallo d’apporto fuso e’ introdotto dentro  o applicator nello spazio ristretto tra le parti da unire per ATTRAZIONE- CAPILLARE. In generale il punto di fusion del metallo d’apporto e’ sopra i 450(C ma sempre inferiore al punto di fusione del materiale base.

SALDO-BRASATURA
La tecnica di unione e’ simile alla saldatura per fusione solo che il

 materiale d’apporto ha un punto di fusion piu’ basso del material base non si sfrutta l’azione capillare e neppure vengono fusi i lembi da saldare..

GIUNTO
Una unione tra component dove i singoli componenti adeguatamente preparati e assemblati sono uniti mediante saldatura o brasatura.g.

Weld.Saldatura
 L’unione di due piu’ pezzi di metallo fatta attraverso saldatura.

Welding-Saldatura
Una operazione nella quale due o piu’ parti  attraverso la fornitura di calore E/O pressione vengono unite in maniera tale da creare continuita’ strutturale tra le parti.

.

	Typo di joint
	Sketch
	Definizione

	Butt joint

Giunto di Testa
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	L’unione tra le estremita’ o lembi delle due parti che formano un angolo tra di loro che va da 135° to 180( incluso,nell’area specifica del giunto.Per l’ASME l’angolo tra le parti non deve essere inferiore ai150°


	T joint

Giunto a T
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	L’unione tra l’estremita’ di una parte con la superficie dell’altra. Le Parti tra di loro devono formare un angolo minimo maggiore di 5° fino a 90°incluso nella zona specifica del giunto.


	Corner joint

Giunto d’angolo
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	L’unione tra le estremita’ o i lembi delle due parti che formano un angolo tra di loro maggiore di 30° ma minore di 135° nella regione specifica del giunto.

	Edge joint Giunto di spigolo
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	L’unione tra gli spigoli dei lembi delle due parti che formano un angolo tra 0° e 30° inclusole  nella zona specifica del giunto.

	Cruciform joint

Giunto a croce
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	L’unione nella quale due lamiere piane o due barre sono saldate ad un’altra lamiera piana ad angolo retto e sullo stesso asse.

	Lap joint
Giunto a sovrapposizione
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	L’unione tra due parti sovrapposte che formano un angolo compreso tra 0° e 5 incluso ,nella regione della o delle saldature


1 Types of Weld-Tipi di saldatura

2 Dal punto di vista della configurazione (as per 1.2)
[image: image7.jpg]


    [image: image8.jpg]



                Butt weld                                                        Fillet weld
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SALDATURA AUTOGENA
Una Saldatura per fusione,   eseguita senza apporto di material che puo’’ essere ottenuta con processo tipo :TIG ,Plasma ,Fascio elettronico, Laser o Saldatura Ossiacetilenica.
Slot weld – Saldatura Slot
L’unione tra due componenti sovrapposti eseguita depositando uno o piu’ cordoni di saldatura d’angolo attorno alla periferia di un foro ottenuto su un solo componente in maniera tale da unire i due pezzi attraverso il deposito di saldatura sulla superficiedell’altro componente, attraverso il foro del primo.

Plug weld
Una saldatura eseguita riempiendo completamente il foro ottenuto sul componente superiore in maniera tale di saldare i due pezzi attraverso il deposito di materiale che andra’ a fondere anche la superficie del pezzo sottostante. I fori possono essere ovali o circolari.

              DAL PUNTO DI VISTA DELLA PENETRAZIONE
               Full penetration weld-Saldatura a piena penetrazione
Una saldatura ottenuta con il metallo d’apporto che viene fatto penetrare fino alla fusion complete anche della radice. Negli U.S:A vedere AWS D1.1 si preferice usare il termine: Giunto con saldatura  a complete penetrazione (CJP) .
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Partial penetration weld:-Saldatura a parziale penetrazione 
Un giunto senza piena penetrazione. Negli  USA si preferisce il termine :Giunto con saldatura a parziale penetrazione. (PJP).
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3 Types of Joints- Tipi di giunti (see BS EN ISO 15607)

· Omogenei: Giunti saldati in cui il materiale d’apporto e il materiale da saldare non hanno significative differenze nelle proprita’ meccaniche e/o composizione chimica. Exampio: Due lamiere in carbon steel saldate con un elettrodo  di composizione compatibile.

· Eterogenei : Giunti saldati nei quali il material d’apporto ed il materiale base hanno significative differenze nelle proprieta’ meccaniche e/o nella composizione chimica. Esempio: una riparazione di una fusione con un elettrodo a base Nickel.

· Dissimili: Saldatura nella quale i componenti del material base hanno significative differenze nelle proprieta’ meccaniche e/o nella composizione chimica. Es: : una orecchia di sollevamento in carbon steel saldata al mantello di un vessel in Austenitico..

4 Elementi di una Saldatura Completata
· Parent metal:-Materiale Base che deve essere saldato o placcato o brasato o saldo brasato.

· Filler metal: Materiale D’apporto,: Metallo d’apporto fornito durante il processo di saldatura .

· Weld metal: Metallo Saldato . Tutto il metallo fuso durante la saldatura e compreso nella saldatura.
· Heat-affected zone (HAZ):Zona Termicamente Alterata. La parte di materiale base che e’ metallurgicamente alterato dall’apporto termico della saldatura o dal taglio alla fiamma, ma non fuso.

· Fusion line- Linea di fusione: Il confine tra la Zona fusa e la ZTA in una saldatura per fusione. Questo non e’ un termine standardizzato.

· Weld zone-Saldatura: La zona che contiene,il metallo fuso e la ZTA.

· Weld face: Cappello della saldatura:La superficie della saldatura considerate dalla parte  dalla quale e’ stata eseguita..

· Root--:Radice—La zona sul lato dove e’ stata eseguita la prima passata dal saldatura.

· Toe- Raccordo: il confine tra: il cordone di saldatura e il material base o tra le passate.e’ un importante aspetto della saldatura perche’ questo e’ un punto di grande concentramento di sforzi e spesso punto di iniziazione per differenti tipi di cricche ( di fatica, a freddo ). Allo scopo di ridurre la concentrazione di sforzi, il raccordo deve essere eseguito con cura tra il cordone e il materiale base..

· Excess weld metal—Sovrametallo Eccessivo: Metallo di saldatura depositato oltre il piano di saldatura ed oltre tolleranza. Altri nomi non standard: Rinforzo (: Reinforcement,)  Sovrametalli (overfill.)
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5 Preparazione della Saldatura 
Si definisce come la preparazione delle parti da unire ,.dove i componenti  adeguatamente preparati e assemblati ,saranno poi uniti mediante saldatura o brasatura.
5.1 Parametri caratteristici della preparazione delle saldature.

5.2 Angolo del Cianfrino (Angle of bevel)
L’angolo formato dalla retta parallela all’orientazione del cianfrino con l’asse della saldatura 
Per le saldature ad elettrodo rivestito gli angoli normalmente sono;
· 25-30( for a V preparation.

· 8-12o for a U preparation.

· 40-50o for a single bevel preparation.(per la preparazione a cianfrino singolo
· 10-20o for a J preparation.
Angolo totale incluso-Included angle
E’ l’angolo compreso tra i piani rappresentativi delle linee di fusione dei cianfrini delle parti dasaldare che per i tipi : single V or U and double V or U e’ il doppiodell’angolo del cianfrino. Nel caso di single or double bevel, single or double J bevel, l’angolo corrispondera’ all’angolo del cianfrino.

Altezza della Spalla-Root face
La porzione di cianfrino alla radice non lavorata La sua dimensione dipende dal procedimento di saldatura il tipo di material il suo impiego per esempio un valore per una saldatura a piena penetrazione su lamiera in acciaio al carbonio il valore potrebbe essere circa tra 1-2 mm per i procedimenti tradizionali di saldatura..

Aria –Distanza tra i lembi da saldare Gap
La distanza minima riferita ad ogni sezione in verticale della saldatura tra le estremita’ vertice o superficie da saldare.Questo valore dipende dal processo applicato e dal suo impiego, per saldature di lamiere di acciaio al carbonio il valore potrebbe essere tra: 1-4mm.

Raggio di raccordo alla RadiceRoot radius
Nel caso di saldature single J or U, double J or U , rappresenta il raggio di raccordo tra le line di fusione Con processi tipo: MMA, MIG/MAG and oxy‑fuel gas welding su lamiere  in carbon steel , the root radius potrebbe assumere il valore of 6mm for single and double U preparations and 8mm for single and double J preparations.

Land-( INTRADUCIBILE)Letteralmente: atterraggio-terra
E’ la porzione diritta della linea di fusione  tra la spalla e la parte curva dei cianfrini tipo: J o U Potrebbe essere 0 . Normalmente e’ presente nella preparazione dei giunti in lega d’alluminio saldati a MIG.
5.3 TIPI di Preparazione
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Preparazione a lembi diritti con aria
Questa preparazione viene impiegata  per saldare component sottili sia da un lato che da ambo i lati .Se il root gap  fosse zero cioe’ se i componenti fossero a contatto,questa preparazione diventerebbe una preparazione “closed square” non molto raccomandata per problemi di mancanza di fusione

 

Preparazione a V -Single V preparation
La preparazione a V e’ una delle preparazioni piu’ comuni in saldatura.
Puo’ essere ottenuta  al taglio alla fiamma o plasma ( Poco costosa e veloce)  Per spessori maggiori si preferisce usare  la preparazione a doppio V ( Simmetrica o Asimmetrica ). In quanto richiede meno materiale d’apporto , generano minori tensioni residue e minori distorsioni angolari dovuto da una saldatura piu’ bilanciata  fatta da ambo le parti..
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Preparazione a doppio V--Double V preparation
La profondita’ di preparazione puo’ essere la stessa da ambo i lati ( (Preparazione a doppio V simmaetrica) o puo’ essere piu’ profonda da un lato (Preparazione a doppioV asimmetrico. Normalmente in questa situazione la profondita’e’ distribuita sui 2/3 sul primo lato  e di 1/3  sull’altro lato. Questa preparazione permette una saldatura a sequenze bilanciate, con ripresa a rovescio, con vantaggio nella riduzione dei ritiri angolari. .Mentre la preparazione  single V permette l’accesso da un lato, la preparazione a doppio, V Richiede l’accesso da ambo i lati come per   tutte le preparazioni con ripresa a rovescio..





Preparazione ad U singolo-Single U preparation
La preparazione ad U puo’ essere ottenuta solo da lavorazione di macchina (lenta e costosa) .Le tolleranze che si ottengono piu’ strette consento nodi ottenere un fit-up piu’ preciso rispetto alle preparazioni precedenti. Normalmente vengono impiegate per spessori grossi ,dove la forma del cianfrino comporta un minor volume di materiale d’apporto e di conseguenza una minore quantita’ di tensioni residue e distorsioni rispetto alla preparazione a V. Come avviene per la preparazione a V per spessori notevoli si usa la preparazione a doppio U.NB Parlare del Narrow-Gap.
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Preparazione a doppia U-Double U preparation

Normalmente questa preparazione non richiede Il raccordo tipo “atterraggio”( land ) tranne che per le leghe di Alluminio.
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Preparazione a V singolo con piattino di sostegno-Single V preparation with backing strip

Il piattino di sostegno, permette l’esecuzione di saldature a piena penetrazione con incremento di corrente e di conseguenza con incremento del-materiale depositato e di conseguenza della produttivita’.evitando problemi di sfondamento(  burn-through ).  Il piattino puo’ rimanere o essere rimosso. Il tipo Permanente sara’ dello stesso materiale del materiale del giunto e sara’ preventivamente fissato in loco attraverso una Tack Weld.

Il problema maggiore di questi giunti e’ che presentano minor resistenza a fatica ,e pericolo di  corrosione in cavita.( crevice corrosion) tra il materiale base ed il piattino. Inoltre il controllo mediante NDT risulta difficile data la conformazione del giunto alla radice. Ipiattini rimovibili possono essere di Rame, Ceramici o a base di Flusso per saldatura SAW opportunamente confezionati per aderire opportunamente al vertice del giunto.. 
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Single bevel preparation
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Double bevel preparation
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Single J preparation
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Double J preparation

Tutti questi tipi di preparazione(single/double bevel and J) possono essere usati per i giunti a T, la preparazione in doppio e’ raccomandata per spessori grossi. Il vantaggio principale di tali preparazioni consiste nel fatto che solo un componente viene preparato (risparmio di tempo e denaro) e che permette un leggero livellamento ..

Per ulteriori informazioni riguardo la preparazione dei giunti Vi preghiamo di consultare la Norma UNI BS EN ISO 9692.

6  Dimensioni delle saldature di Testa Size of Butt Welds
Giunto di testa a piena penetrazione --- Full penetration butt weld
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Giunto di testa a parziale penetrazione----Partial penetration butt weld
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NB= regola generale : Reale Sezione di gola = Sez. di gola di progetto  + Sovrametallo.l .

Giunto a piena penetrazione rasato--Full penetration butt weld ground flush
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Giunto di testa a piena penetrazione tra lamiere di differente spessore--Butt weld between two plates of different thickness
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Passata--Run (pass): Il metallo fuso o depositato durante una passata di un elettrodo,filo,
Passata Singola -Single run weld               Saldatura  Multipass
Deposito ---Layer: Uno strato di metallo fuso che puo’ essere di uno o piu’ passate.

Tipi di saldature di testa ,secondo il punto di vista della accessibilita’ Types of butt weld (from accessibility point of view):
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  Saldatura da un solo lato                                   Saldatura con ripresa
7  Saldatura d’angolo--Fillet Weld
Una saldatura per fusione che  non e’ di testa o a spot, di forma approssimativamente triangolare nella sezione trasversale.(CHIARIRE MEGLIO.)
7.1  Dimensione della saldatura fillet---Size of fillet welds

Al contrario dei giunti di testa, la fillet welds puo’ essere definita usando diverse dimensioni di riferimento:
· Reale sezione di gola--Actual throat thickness: La distanza perpendicolare tra due le linee parallele alla linea che unisce i due raccordi esterni una tangente al cappello della saldatura e l’altra che passa attraverso il punto piu’ avanzato della penetrazione.
· Sezione di progetto di gola--Design throat thickness:La dimensione 
· minima della sezione di gola  usata a scopo di progetto.conosciuta anche come sezione effettiva. Nel disegno viene simboleggiata con la lettera ‘a’
· Lunghezza del Lato --Leg length: La distanza tra la reale o proiettata intersezione con le superfici di fusione e il raccordo della fillet misurata attraverso il cappello di saldatura. Nel disegno e’ simboleggiata con la lettera Z.’.
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7.2 Aspetto della fillet welds
PIANA-Mitre fillet weld:  Una fillet weld a faccia piana in cui le lunghezze dei lati sono egualie dentro i limiti di tolleranza ammessi.La sezione trasversale puo’ essere considerata simile ad un triangolo rettangolo isoscele con la sezione di gola “a” ed il lato “z”’. Le relazioni tra tali grandezze sono indicate di seguito:

a = 0.707 (  z  .   or   z = 1.41 ( a .
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CONVESSA--Convex fillet weld: Una  fillet weld con “Faccia “convessa”. Le relazioni sopra citate valgono ancora per questo tipo forma.Inoltre poiche’esiste un eccesso di sovrametallo la sezione di gola reale e’ maggiore di quella di progetto..
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CONCAVA---Concave fillet weld: Una fillet weld nella quale la faccia e’ concave.Le relazioni sopracitate non  valgono piu’ ,inoltre Laltezza di gola di progetto coincide con quella reale .E’ importante notare che per effetto del raccordo piu’ dolce tra saldatura e materiale base  la concentrazione degli sforzi nella zona di raccordo “TOE” e’ minore rispetto alle due precedenti configurazioni .Questo spiega il perche’ tale forma e’ di gran lunga preferita in quelle applicazioni soggette carichi ciclici con fenomeni di  fatica che potrebbero essere la causa principale della rottura..
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ASIMMETRICA---Asymmetrical fillet weld: Una  fillet weld nella quale le due lunghezze dei lati sono differenti, di conseguenza le relazioni tra sezione di gola e lunghezza del lato non sono valide in quanto la sezione trasversale della saldatura non e’ assimilabile ad un triangolo isoscele retto .
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FILLET WELD A FORTE PENETRAZIONE---Deep penetration fillet weld:
Una fillet weld con penetrazione maggiore del normale ottenuta con alto apporto tecnico per esempio o SAW  o MAG  (spray arc ). Questo tipo di saldatura usa i benefici della alta penetrazione dell’arco per ottenere la necessaria sezione di gola ed allo stesso tempo riducendo l’ammontare del materiale depositato., il tutto porta ad una riduzione delle tensioni residue. Allo scopo di ottenere una costante e consistente penetrazione la velocita’ di avanzamento deve essere mantenute costante e ad alto valore. Come conseguenza si dovranno usare processi meccanizzati o automatizzati Inoltre l’alto rapporto profondita’/ larghezza del materiale depositato aumenta il rischio di cricche a caldo ( Solidification centreline cracking.) Allo scopo di differenziare questo tipo di saldature dalle precedenti l ‘altezza di gola viene indicato co “s”invece che “ a “.’.
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7.3 Combinazione tra Giunto di Testa e Fillet---Compound of butt and fillet welds 

Questa e’ una combinazione tra giunto di testa e Fillet usata nei Giunti a T

A Parziale o piena penetrazione fra due lamiere di diverso spessore La. Fillet weld aggiunta sopra alla saldatura con cianfrino ,migliora il profilo’ del raccordo tra la saldatura ed il material base , riducendo cosi’ la concentrazione degli stress nella zona di congiunzione..
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Saldatura composita a doppio cianfrino--Double bevel compound weld

8 Posizione di Saldatura – Inclinazione della Saldatura Rotazione della saldatura--SaldaturaWelding Position, Weld Slope and Weld Rotation
Posizione di Saldatura: orientazione della saldatura intesa come posizione di lavoro espressa in termini di angolazione e rotazione.
Per maggiori dettagli vedere la ISO 6947.

Angolazione (Weld slope): L’angolo formato tra la linea della radice dewl giuntoe l’Asse delleX nella parte positiva del piano orizzontale di riferimento misurato in senso antiorario ( positivo ).
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Rotazione--Weld rotation: L’angolo tra l’asse centrale della saldatura e l’asse Z nella parte positiva o la linea parallela all’asse Y ,misurata in senso antiorario nel piano corrispondente alla sezione trasversale della saldatura..
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	Welding position
	Sketch
	Definitione e simbologia in accordo alla ISO 6947

	Flat-piano
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	A welding position in which the welding is horizontal, with the centreline of the weld vertical. PA.

	Horizontal-vertical Orizzontale-
verticale
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	La posizione di saldatura in cui il cordone e’ depositato orizzontalmentel ( applicabile nel caso di fillet welds). PB

	Horizontal

Frontale
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	Posizione in cui e’ orizzontale la saldatura con l’asse della saldatura orizzontale( the centreline of  weld). PC

	Vertical-up

Verticale 

Ascendente
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	welding is upwards. PF.
ASCENDENTE

	Vertical-down

Verticale 

discendente
	
	A welding is downwards. PG
DISCENDENTE

	Overhead

Sopratesta
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	 La saldatura e’ orizzontale e sopratesta con l’asse della saldatura verticalel. PE.

	Horizontal-overhead

Orizzontale sopratesta
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	Applicabile ad una Fillet con cordone orizzontale sopratesta). PD.
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TOLLERANZE PER LE VARIE POSIZIONI DI SALDATURA

           Weaving- OSCILLAZIONE
SI tratta di un ondeggiamento trasversale dell’elettrodo o filo durante il deposito del materiale d’apporto. Questa tecnica e’ generalmente.usata nella saldatura verticale ascendente.
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 A Cordoni Stringer bead: Una passata di saldatura  con ridotto o nullo ondeggiamento..
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