
L’Esame pratico in accordo ai requisiti richiesti dal Sistema d’Esame: AWS-CSWIP consiste nelle seguenti Categorie:

AWS-CSWIP 3.1 Welding Inspector
ESAME : tempo permesso:
Ispezione pratica di saldatura di testa di un tubo(il criterio di accettabilità viene fornito come pure le istruzioni dettagliate su come procedere

1 ora e 45 minuti.
*Verifica pratica di  1 macro (Ogni istruzione necessaria verrà fornita) )
 20 minuti.

Per un completo successo di questi esami pratici, il tecnico avrà bisogno di un certo numero di strumenti accessori ,che sono: 

1
Buona capacità visiva. 

2
Calibri appropriati.

3
Lente a basso ingrandimento torcia,specchietto ,metro, etc..

4
Matita e penna forms per il rapport finale criteri di accettabilità e orologio.

BUONA CAPACITA VISIVA
Per poter effettuare correttamente le mansioni di Ispettore di Saldatura qualificato in accord al CSWIP è molto importante possedere  una buona capacità visiva da vicino come pure la percezione dei colori e che questa venga provata da un certificato emesso da  un optometrista Qualificato (in accordo alla tabella Jager1 e attraverso le tavole di ISHIARA) e controfirmato dal datore di lavoro. Questo deve essere fornito prima dell’inizio dell’esame  CSWIP Welding Inspection come prescritto dal documento CSWIP‑WI‑6-92. .
I Possessori del Certificato di CSWIP Welding Inspector  dovrebbero provvedere al rinnovo del Certificato due volte all’anno.. 

E’ assai importante mantenere e verificare questo livello di acuità visiva. Nota: La nostra capacità visiva da vicino può diminuire anche nell’intervallo di tempo di validità del certificato.. 
Strumenti da Specialista
Un certo numero di strumenti dedicati al controllo delle saldature sono disponibili per poter misurare gli elementi di una saldatura che sono sottoposti al controllo. Questi strumenti sono indicate qui di seguito.
· Strumento per lo slivellamento :  Per misurare lo slivellamento dei lembi
· Strumento per il profilo della saldatura Fillet :  per misurare il profilo e le dimensioni della superficie della saldatura..

· Strumento per gli angoli :per misurare gli angoli di preparazione della saldatura.

· Strumento multi funzione per saldature: per misurare differenti dimensioni della saldatura..
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Hi-lo gauge used to measure linear misalignment.
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Hi-lo gauge: Può essere usato per misurare la distanza tra i lembi al vertici..
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Regolo -TWI Cambridge- multi-funzione
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Si posiziona il calibro
[image: image10.png]



[image: image11.bmp]
[image: image12.emf]         Page 1 of 3                                       EXAMPLE  PLATE REPORT           Name: [Block capitals ]    STUART DENT   Signature:   S DENT                           Test piece ident :       001           Code/Specification used:   TWI 09 - 09 - 02       Welding process:     MMA/SMAW            Joint type:    Single V Butt          Welding position:     Flat /PA           Length & thickness of plate:    300mm  x 10 mm       Date   8 Nov 2001  

Undercut     smooth    1.5 max  

236  

Gas pore    1.5 Ø  

230  

      Lack of sidewall fus ion      

87  

241  

153  

Underfill   

51  

Slag  inclusion   

Excess weld metal height :  4mm.   Weld width:  12 - 14mm   Toe blend:  Poor                                        Linear misalignment:  2mm   Spatter along weld length  

   M E A S U R E         F R O M          T  H I S        D A T U M       E D G E     

A  

C  

30  

Arc Strike  

40  

22  

8  

WELD FACE  


L’eccesso di sovrametallo può essere calcolato facilmente misurando la lunghezza del lato e,la si moltiplica per 0.7.Questo valore viene sottratto alla misura reale di gola e si ottiene il sovrametallo = excess weld metal.
Esempio: per una lunghezza di lato di 10mm ed una sez. di gola reale di  8mm; otteniamo10 x 0.7 = 7 (sez. nom. Di gola)--( ( 8) - 7 = 1mm di sovrametallol.
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     Page 2 of 3                                         EXAMPLE PLATE REPORT        

WELD ROOT  

   M E A S U R E              F R O M           T H I S        D A T U M       E D G E    

A  

C  

Lack of root fusion   

247  

Lack of penetration  

128  

Root concavity        2 deep  

23  

Penetration height: 4mm max                                      Penetration width:  3  –  6mm   Toe blend: smooth       Linear misalignment: 2mm  

 

10  

50  

20  

Cluster porosity                <1.0mm    

113  

10  


Standard TWI 1per l’accettabilità 
delle saldature di testa e fillet
Parole Chiave
L = Lunghezza- D = Profondità o altezza del difetto-W = Larghezza del difetto (Applicabile solo alle indicazioni volumetriche.)

	No.
	Defect name
	Remarks
	max permesso

	1
	Cracks
	
	Not permitted

	2
	Porosity, gas pores elongated gas cavities (worm‑holes) pipes
	Max dimension of any area or individual (as applicable)
	1mm 

	3
	Overlap
	Accumulative total for both defects shall not exceed 20mm
	20mm in weld face length

	4
	Lack of sidewall fusion
	
	

	5
	Lack of root fusion
	Accumulative total for both defects shall not exceed 20mm
	20mm in weld root length



	6
	Lack of penetration
	
	

	7
	Inclusions (slag/silica etc)
	Accumulative total shall not exceed 15mm total ‘L’ in weld length (root and face independent)
	Individual maximum

L<12mm. W<3mm

	8
	Undercut
	
	10%t up to a maximum D 1mm

	9
	Root concavity
	
	Maximum D 1mm

	10
	Underfill/incompletely filled groove/lack of fill
	
	Not permitted

	11
	Linear misalignment
	
	Maximum D

<10mm t 1.0mm

>10mm t 1.5mm

	12
	Arc strikes/stray arc
	
	Not permitted

	13
	Mechanical damage
	Dependent on depth and blend
	Seek advice

	14
	Angular misalignment
	
	Accept

	15
	Excess weld metal*
	Smooth transition is required/All runs shall blend smoothly. No lack of interun fusion
	2mm D maximum

	16
	Excess penetration*
	
	1.5mm D maximum


*Qualora fosse presente lo slivellamento lineare si dovranno applicare i seguenti criteri :
Sovrametallo eccessivo
L’altezza MAX va misurata dalla max altezza della saldatura rispetto al punto più basso delle due parti saldate.
Eccesso di penetrazione :

La max altezza va misurata tra il punto più profondo della penetrazione ed il punto più lontano dei due lembi saldati.
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RAPPORTO DI ISPEZIONE DELLA LAMIERA O TUBO CONTROLLATO
NOME COMPLETO dello STUDENTE
SPECIMEN NUMBER....................



	Face imperfections
	Imperfections reported
	Code or specification reference
	Sentence

	Imperfection types


	Maximum value
or total length
1
	Maximum

allowed by code

2
	Code section or
Table No.3
	Accept or reject

4

	Excess weld metal (height)
	4mm
	2mm
	15
	Reject

	Toe blend/inter-run blend
	Poor/uneven
	Smooth
	15
	Reject

	Incomplete filling
	40mm
	None
	10
	Reject

	Slag inclusions
	8mm
	15mm
	7
	Accept

	Undercut
	1.5mm deep arp
	10%t Max 1mm
	8
	Reject

	Surface porosity
	None
	–
	–
	Accept

	Cracks
	None
	–
	–
	Accept

	Lack of fusion
	87mm
	20mm
	4
	Reject

	Arc strikes
	3
	None
	
	Reject?

	Mechanical damage
	Grinding mark
	Seek advice
	13
	Refer ?

	Misalignment
	2mm
	1.5mm
	11
	Reject


ROOT IMPERFECTIONS

	Misalignment
	2mm
	1.5mm
	11
	Reject

	Penetration (height)
	4mm
	1.5mm
	16
	Reject

	Lack of root penetration
	50mm
	20mm
	6
	Reject

	Lack of root fusion
	20mm
	20mm
	5
	Reject

	Root concavity
	10mm L 2mm D
	10%t max 1mm
	8
	Reject

	Root undercut
	None
	–
	–
	Accept

	Cracks
	None
	–
	–
	Accept

	Porosity
	Cluster <1mm
	Max 1mm ( 
	2
	Accept

	Burn through
	None
	N/A
	NA
	Accept


This pipe/plate* has been examined to the requirements of [code/specification]   TWI 1 

and is accepted/rejected* accordingly.        [*Delete whichever is not applicable]
Signature. S DENT




    
  
Date.00/00/0000.
Comments:
Campione solo per Addestramento
MACRO INSTRUCTION/REPORT SHEET [I.D: AM1030]

CHECK PHOTOGRAPH I.D MATCHES THIS REPORT I.D

All defects to be reported [and sized if required]
Then sentenced to ISO 5817 Level B [StringenT]
Note: La foto fornita è a 10 ingrandimenti ,non quella qui sotto raffigurata
Chapter 1 Material: Low carbon steel
Chapter 2 Welding process: [MMA/SMAW]


	#
	Defect
	Size
	Accept/Reject

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	

	5
	
	
	

	6
	
	
	

	7
	
	
	

	8
	
	
	

	9
	
	
	

	10
	
	
	

	11
	Excess weld metal
	
	

	12
	Excess penetration
	
	


Comments
	Signature:

	Date:

	Print full name:




Esempio di rapportazione per la Macro
Check photograph ident matches form supplied.

All line drawing and writing must be in ink.

All measurements in mm /
 Photograph @ X10 magnification
Record actual sizes, therefore divide by 10.

Record defects as you see them
Queste Macro sono state masterizzate dalla interpretazione fotografica.
E le difficoltà incontrate registrate.
	#
	Defect
	Size
	Accept/reject

	1.1.1 1
	1.1.2 Laminations/inclusions
	10mmarea
	1.1.3 Accept*

	1.1.4 2
	1.1.5 Lack of sidewall fusion + slag
	4mm
	1.1.6 Reject

	1.1.7 3
	1.1.8 Slag inclusion
	3mm
	1.1.9 Reject

	4
	Lack of side wall fusion / incomplete filled groove
	----------
	Reject

	5
	
	
	

	6
	
	
	

	7
	
	
	

	8
	
	
	

	9
	
	
	

	10
	
	
	

	11
	Excess weld metal
	1.1.10 2X 4mm
	1.1.11 Reject

	12
	Excess penetration
	1.1.12 None
	1.1.13 Accept


COMMENTS: * Material defect. Acceptance dependent on application. - Seek advice
	Signature: e.xame


	DATE: */*/**

	Print full name:   Examinee



ESEMPIO RISERVATO ALLA DIDATTICA
Esame-MACRO 
Criteri di accettabilità--Acceptance Standard

                          (Ref. TWI-N/WIS-ME-sentence-2002-rev 0)

	#
	Imperfection designation
	Remarks
	Chapter 4 Maximum allowance

	1
	Cracks
	–
	Not permitted

	2
	Porosity/gas pores/ elongated gas cavities [worm-holes]
	Maximum dimension of any individual 
	1.5mm

	3
	Lack of fusion
	Sidewall, inter-run, root
	Not permitted

	4
	Incompletely filled groove
	–
	Not permitted

	5
	Undercut 
	Smooth transition is required
	1mm max. depth

	6
	Arc strikes/stray flash
	–
	Not permitted

	7
	Excess weld metal *


	Smooth transition is required and all runs shall blend smoothly
	1mm + (0.1 x weld width); max. 4mm

	8
	Solid inclusions (slag, silica, etc)
	Any inclusion except copper
	1.5mm.

	9
	Copper inclusions
	–
	Not permitted

	10
	Overlap
	–
	Not permitted

	11
	Lack of penetration
	–
	Not permitted

	12
	Root concavity/shrinkage groove
	
	1mm max. depth

	13
	Excessive penetration *
	–
	1mm + (0.3 x bead width); 
max. 3.5mm

	14
	Laps, laminations
	Depends on application;

make your own judgement
	

	15
	Mechanical damage
	–
	Not permitted

	16
	Angular misalignment
	–
	Accept

	17
	Linear misalignment 
	High/low
	10% t up to max. 2mm


* When linear misalignment is present, measure from the lower plate as shown


Excess weld metal

 Excess penetration

1





2





3





4





5





6





Adjustable fillet gauge- Misuratore regolabile per le fillet Misura le fillet welds da 3-25mm (⅛�1 inch) con ±0.8mm (1/32 inch)di accuratezza. Esso usa  un braccio mobile che si muove con un angolo a 45° per misurare la lunghezza della fillet . Questo strumento misura anche lo spessore di gola fino a 1.5mm (1/16 inch).








Fillet weld gauge-Regolo per le Fillet Weld


Misurale dimensioni delle saldature da 3mm (⅛ inch) fino a 25mm (1 inch).





Calibro per saldature per scope multipli 


Questo calibro  robusto in acciaio  inox può misurare le dimensioni importanti 


nella preparazione delle saldature come pure delle saldature di testa  o fillet finite


Esso è dedicato per scopi generali,misura rapidamente angoli del cianfrini, sovrametallo eccessivo lunghezza di lato e di gola nelle fillet, lo livellamento sia in unità metriche che imperiali





Calibro digitale multifunzione.


Questo calibro digitale misura le dimensioni importanti nella preparazione delle saldature e delle  saldature finite. E’ uno strumento multifunzione che misura


Rapidamente l’angolo del cianfrino, il sovrametallo eccessivol, lunghezza di lato e gola sia in unità metriche che imperiali.





� EMBED PBrush  ���





Angle of preparation


La scala legge da 0° a 60o con  5o di steps. L’angolo è misurato riferito all’estremità cianfrinata della lamiera o tubo.





Incisioni marginali Pitting/Danni meccanici, etc.


Il Calibro può essere usato piazzandolo sulla piastra e ruotando l’indice appuntito fino a portarlo a toccare la parte inferiore del difetto.. 





La lettura si fa sulla scala alla sinistra dello zero ed è  in mm o in inches.





Linear misalignment


Lo slivellamento viene misurato piazzando la base del  calibre sulla parte più bassa delle due estremità saldate quindi si fa scorrerel’indice appuntito fino a toccare l’estremità  dell’altra parte.più alta..








Sovrametallo eccessivo o eccesso di penetrazione alla radice


Nelle saldature non riprese si posiziona il calbrosul metallo base e rispettivamente si fa scorrere l’indice a punta o sul cordone o alla radice sul Punto più alto








Lunghezza del lato-Fillet weld 


Il calibro può arrivare a misurare fino a  25mm (1 inch),come mostrato in figura a fianco..





Reale sezione di gola -Fillet weld 


Il piccolo indice diritto e scorrevole legge fino a  20mm (¾ inch).Quando si misura la gola si suppone che la fillet rispetti la sez .nominale di progetto, altrimenti con questo metodo non è possibile misurarla senza conoscere l’effettiva penetrazione.r.








solo a scopo didattico
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