
1 NOTE Generali
Uno dei compiti del Visual/Welding Inspector e’ quello di eseguire ispezioni sui materiali e ci sono un numero notevole e vario  di situazioni in cui l’Ispettore puo’ trovarsi coinvolto:
· Lamiere o tubi dalla trafila.
· Durante la fabbricazione o costruzione dei materiali.
· Dopo l’installazione degli Impianti,,.normalmente durante un programma di manutenzione , rinnovamento, chiusura..

Un ampia scelta di materiali e’  a disposizione nel settore delle costruzioni in genere ed in particolare delle costruzione saldate.Tra questi sono.Inclusi, ma nonsolo :
· Steels--Acciai
· Stainless steels—Acciai Inox (Aust.- Ferrit.-Martens.-Duplex)

· Aluminium and its alloys-Alluminio e sue leghe
· Nickel and its alloys—Nickel e sue leghe
· Copper and its alloys—Rame e sue leghe
· Titanium and its alloys—Titanio e sue Leghe
· Cast iron--Ghisa 

Questi Materiali sono ampiamente usati nelle costruzioni, produzione e saldature che rispettano i requisiti richiesti dalle varie applicazioni e nel settore industriale ..

Ci sono tre aspetti essenziali che il Welding Inspector deve considerare per quanto riguarda  l’ispezione dei Materiali :der:

1 Il tipo di Materiale e Saldabilita’
2 Rintracciabilita’ dei  Materiali
3 Condizione dei Materiali e dimensioni.

2 TIPI di Materiali e loro saldabilita’
L’Ispettore di saldatura deve essere in grado di capire ed interpretarela designazione e/o classificazione dei materiali allo scopo di poter verificare se il materiale corrisponde ai requisiti richiesti dalle Normative o Standards Contrattuali. La Verifica per esempio puo’ riguardare: l’applicazione degli Standards come (UNI,BS,EN), API, ASTM, oppure durante la verifica delle (WPS),o L’ordine di commessa, disegni di fabbricazione ed il piano di fabbricazione, le specifiche di contratto ed le richieste supplementari del 
Cliente.
Uno Standard comunemente usato per la designazione dei prodotti in acciaio e’ ad esempio :UNI- BS EN 10025 – Acciai non legati laminati a caldo..

La relativa designazione per questo Standard ad Es: S355J2G3, e’ cosi’ identificato:

S
Acciaio Strutturale Structural steel

355
Carico minimo di Snervamento: N/mm² at t ( 16mm

J2
ResilienzaLongitudinale Charpy, 27Joules 6-20°C

G3
Normalizzato o  normalised rolled Termomeccaniche
In termini di Tipi e Saldabilita’ dei materiali, i Materiali comunemente usati 

ed anche la maggior parte delle  loro leghe  possono essere facilmente saldati con I vari procedimenti, per un ampio range di spessori e quando applicabile diametri
Il Welding Inspector dovra’anche doversi confrontare con altri Standards o Norme come la: ISO 15608 Saldatura – Linee guida per la classificazione in gruppi dei materiali Metallici. I produttori d’Acciaio e di materiali d’apporto per la saldatura pubblicano di norma dei Manuali, che possono essere di guida e dare un sostanziale aiuto alla verifica della compatibilita’ dei materiali e dei consumabili con l’applicazione richiesta.

3 Elementi in Lega e Loro Effetti
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Elementoresiduo.puo’ causare fragilita’ a caldo 
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Titanium
Ti
Affinante del grano,usato come microlegante (Resistenza e Tenacita’
Niobium
Nb
Affinante del grano usato come microlegante (Resistenza e Tenacita’)
4 Rintracciabilita’ dei Materiali
La rintracciabilita’ dei materiali e’ definita come la abilita’ di rintracciare  la storia definire il percorso riguardo l’applicazione, il cammino e la destinazione di tutto cio’ che stiamo trattando Nel caso di manufatti saldati la rintracciabilita’ puo richiedere all’ispettore di considerare i seguenti fattori’ 

· Origine del Materiale –Sia material Base,che Materiale d’apporto.
· Processi  acui sono stati sottoposti i materiali--Es: Prima o dopo PWHT.
· Collocazione del prodotto-(funzione del prodotto ad Es. Se l’Item e’ una parte integrante specifica  del manufatto o se sara’ subassiemato.
AIlo scopo di poter tracciare la storia del prodotto con uniformita’ di processo si dovra’ far riferimento ad una procedura.La UNI. BS EN 10204 Metallic products – Types of inspection documents e’ lo standard che fornisce una guida per questi tipo di documentazione. La UNI-BS EN 10204 tratta in manieradue settori:
a) Ispezione non specifica--Non-specific inspection

L’ispezione viene effettuata dal costruttore in accordo ad una propria procedura interna per verificare se i prodotti sono definiti dalle stesse specifiche di prodotto e eseguite con lo stesso processo di fabbricazione e sono in perfetto accordo con con i requisiti contrattuali.

.
· Il Certificato Tipo 2.1 E’ il documento nel quale il Costruttore dichiara che il     prodotto fornito e’ conformita’ con i requisiti dell’ordine , senza fornire pero’ l’evidenza dei risultati delle analisi( without inclusion of test results).

· Il CertificatoTypo 2.2 E’ il document fornito dal fabbricante nel quale costui dichiara che i prodotti forniti rispettano in toto i requisiti richiesti dall’ordine,in questo caso vengono forniti i risultati dei test che pero’sono stati condotti senza una procedura specifica..(test results based on non-specific inspection are supplied..

b) Ispezione Specifica
In questo caso l’ispezione viene condotta ,prima della spedizione, in accordo ad una specifica di prodotto , sul prodotto stesso o su una parte appositamente dedicata e che naturalmente ne sia integrante allo scopo di verificare la piena conformità della fornitura ai requisiti dell’ordine
Il Certificato Tipo 3.1 e’ un documento in cui il fabbricante dichiara che il material fornito risponde in pieno ai requisiti richiesti dall’ordine . In questo caso e’ obbligatoria la fornitura completa dei tests eseguiti con I relativi risultati (test results are supplied.) 

Il Certificato Tipo 3.2 e’ il documento preparato sia dal rappresentante del fabbricante indipendente dall’ufficio di produzione e sia dal rappresentante del committente o altra persona autorizzata o da un ispettore designato da un Ente ufficiale e nel quale essi dichiarano in perfetta sintonia che il prodotto e’ conforme ai requisiti imposti dall’ordine ,come attestato,ulteriormente dai risultati dei Test Allegati (in compliance with the requirements of the order and in which test results are supplied.)
L’applicazione o la funzione  di quel particolare materialeApplication or location of a particular material puo’ essere verificata attraverso il  review della (WPS), il disegno costruttivo, il piano di ispezione e controllo ,o mediante ispezione locale del materiale nell’area di impiego o di fabbricazione.. 

IN molte e ben definite circostanze l’Ispettore dovra’ avere la possibilita’di presenziare il trasferimento dei dati essenziali e rilevanti dalla lamiera originale alle varie parti della lamiera che andranno in produzione.Materiale N° di Colata .Placca ,eventuale TT.Etc.

Per quanto riguarda le ispezioni sui pipeline e’ Mandatorio che l’ispettore verifichi e registri le informazioni rilevanti per ogni componente della linea. Le informazioni necessarie su tubi di largo diametro sono normalmente riportate all’interno Su tubi di piccolo diametro possono essere(stencilled) lungo la generatrice esterna del tubo. 
BS EN 10204: Metallic materials
Types of inspection documents summary
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a)
Non-specific inspection may be replaced by specific inspection if specified in the material standard or the order.
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b)La gestione del sistema di qualita’ del fabbricante  deve essere certifica da un organo competente con giurisdizione apprvata all’interno della comunita’e subire una specifica verifica per i materiali 

5 Condizioni e Dimensioni dei Materiali
Le condizioni di fornitura del material se non conformi ,possono avere effetti negativi sul servizio del componente ,quindi questo primo approccio r all’ispezione richiede particolare attenzione.. Le sequenza delle attivita’ ispettive Dovra’ comprendere:
· Ispezione Generale--General inspection.

· Verifica delle imperfezioni--Visible imperfections
· Dimensioni --Dimensions.
· Condisioni Superficiali --Surface condition
Ispezione Generale
Questo tipo di ispezione riguarda la verifica delle condizioni di immagazzinaggio ,  i metodi di movimentazioni e trasporto, il numero di lamiere o tubi ed eventuali distorsioni o deformazioni..

Inperfezioni  Visibili
Imperfezioni visibili tipiche sono normalmente attribuibili al processo di fabbricazione e possono essere: cold laps, aperte in superficie o laminations se appaiono alle estremita’ della lamiera. Per le sdoppiature che possono essere presenti all’interno per la loro rilevazione si dovranno impiegare gli ultrasuoni sia con onde longitudinali a fascio diritto o a volte trasversali a fascio inclinato..
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Cold lap
Plate lamination

Dimensioni
Le Lamiere saranno verificate in particolare nella Lunghezza ,Larghezza e Spessore . 

Per i Pipes, il controllo  non si limitera’ alla sola lunghezza e allo spessore di parete ,ma dovra’ comprendere il controllo del diametro e della  ovalizzazione .A questo stadio dell’ispezione .puo’ essere necessario registrare il numero  di colata per il controllo incrociato corrispondenza Marcatura- Dati Certificato. Si ricorda che tale verifica e’ assai importante
Condizioni Superficiali
La condizioni superficiali del materiale  sono molto importanti come gia ricordato per il servizio del manufatto e durante la costruzione.La superficie non deve esibire eccessive scaglie ,ruggine ,pitting, o danneggiamenti meccanici.

Ci sono Quattro gradi di deterioramento da ruggine che l’ispettore deve tener in considerazione:
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Rust Grade A: Steel surface largely covered with adherent mill scale with little or no rust  .La superficie dell’acciaio e’ ampiamente coperta  da un aderente sottile strato di ossido da laminazione con ridotta o assente presenza di ruggine
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Rust Grade B:Sulla Superficie dell’Acciaio comincia a fiorire la ruggine e la scaglia da laminazione comincia a staccarsi. .Steel surface, which has begun to rust, and from which mill scale has begun to flake.
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Rust Grade C: L’ossido protettivo della laminazione e’ stato sostituito dalla ruggine che e’ allo stato farinoso ed un  una leggera situazione di pitting comincia apparire : Steel surface on which the mill scale has rusted away or from which it can be scrapped. Slight pitting visible under normal vision.
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Rust Grade D: :La ruggine ha ormai  spodestato l’ossido aderente della laminazione interessando completamente la superficie. Ora il Pitting e’ chiaramente Visibile Consistente e generallizzato. Steel surface on which mill scale has rusted away. General pitting visible under normal vision.
6 SOMMARIO
L’ Ispezione dei Materiale’ una parte molto importante  dei compiti del W:I:     e la conoscenza consolidata della documentazione relativa e’ una delle chiavi del successo del risultato finale. 

L’ispezione del materiale deve venir affrontata in maniera logica ,precisa      e dettagliata.,Questo puo’ avvenire solo se si e’potuto ottenere la verifica completa della documentazione e la rintracciabilita’ dei materiali.Questo pero’ a volte puo essere difficile, se il materiale non fosse accessibile,  anche perche’ non previsto in tempo l’accesso alle parti per motivi di sicurezza. Come strumento utile deve essere usato il Quality Plan che e‘ documento mandatorio , dove sono indicati  approvati e accettati dalle varie Parti: I livelli , i tempi e i gradi di ispezioni richiesti per rispettare il sistema di qualita’ richiesto .Indicati sono pure gli Standards di riferimento, il dettaglio degli Items ,loro posizione.,i disegni costruttivi..

A volte il materiale, non puo’ essere individuato ( Controlli in fermata ispezioni in esercizio) o per grave incuria nel gestire la documentazione

In questo caso e’ necessario procedere al fine  di risolvere questa gravissima carenza. con opportune metologie.

I metodi potrebbero ,.ma non solo, :analisi cliniche, analisi allo spettroscopio, , misure di durezza .Questi tipi di test sono normalmente condotti da un laboratorio approvato, ma talvolta in loco, ed allora per l’ispettore sara’ necessario presenziare ai test allo scopo di verificare che il tutto avvenga in accordo ai requisiti richiesti dal contrattato ed agli Standards applicabili.

* EN ISO 9000 Quality management systems – Fundamentals and vocabulary
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Inspection certificate Type 3.1


Statement of compliance with the order, with indication of results of specific inspection


Validated by the manufacturer’s authorised inspection representative independent of the manufacturing department.





Inspection certificate Type 3.2


Statement of compliance with the order, with indication of results of specific inspection.


Validated by the manufacturer’s authorised inspection representative independent of the manufacturing department and either the purchaser’s authorised inspection representative or the inspector designated by the official regulations.











Inspection document Type 2.1


Declaration of compliance with the order


Statement of compliance with the order.


Validated by the manufacturer.





Inspection document Type 2.2


Test report


Statement of compliance with the order, with indication of results of non-specific inspection.


Validated by the manufacturer





a) Non-specific inspection*





b) Specific inspection
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