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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

1. OGGETTO 

Il presente piano riguarda i controlli non distruttivi che devono essere effettuati nel corso 
delle revisioni delle pani meccaniche degli ascensori in servizio pubblico. 

Questo piano, costituisce la guida e l'indicazione circa i panicolari da esaminare, i metodi 
di prova applicabili, i tempi ed i modi dei controlli. 

2. RIFERIMENTI 

Questo documento è in accordo con quanto contenuto nel D.M n. 23 del 2 gennaio 
1985 del Ministero dei Trasponi e nelle successive circolari esplicative della Direzione 
Generale M.C.T.C. 

3. METODI DI CONTROLLO 

Le revisioni sono concepite come mezzo di individuazione di difetti originatisi durante 
l'esercizio degli impianti a fune di traspone persone. 
I metodi e le tecniche di controllo indicati sono quindi finalizzati alla ricerca di difetti 
causati da fatica, usura, corrosione ed altre cause connesse con il funzionamento dell'im
pianto. 
Eventuali difetti di origine rilevati nel corso degli esami dovranno comunque essere se
gnalati. 

I metodi di prova considerati sono: 
- esame visivo (EV) 
- esame ultrasonoro (US) 
- esame magnetoscopico (MS) 

4. QUALIFICAZIONE DEL PERSONALE 

Il tecnico che esegue i controlli (denominato in seguito il C.Ontrollore) dovrà essere in 
possesso della qualificazione di Tecnico di 2° livello rilasciato dalla Schindler oppure del
la cenificazione di Tecnico di 2° o di 3° livello rilasciata dal Q(J)nD (Centro Italiano di 
C.Oordinamento per le Prove non Distruttive), per i metodi ed i settori di prova conside
rati nel presente documento e precisamente: 

- 2 ° Livello US nei settori generale o fucinati oppure 3 ° livello US 
- 2 ° livello MS nel settore generale oppure 3 ° livello MS 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

5. PRESCRIZIONI GENERAl.I 

5.1 Tutte le parti da controllare dovranno essere preventivamente pulite, onde eliminare dalla 
superlicie polvere, sporcizia, grasso. Ove richiesto dal Controllore, dovranno inoltre es
sere svenuc1ate. 

5.2 Dovranno essere messi a disposizione del Controllore tutti i disegni costruttivi dell'im
pianto, in particolare quelli relativi alle parti che vengono controllate in opera e sono par
zialmente inaccessibili (perni, assi, alben). 

5.3 Prima del controllo strumentale, tutte le parti da controllare dovranno essere sottoposte 
ad un accurato esame visivo, esteso all'intera superlicie accessibile. Ciò è particolarmente 
importante per quelle parti che vengono controllate percentualmente e non integralmen
te con gli strumenti. 

5.4 In caso di esito dubbio dell'esame, Il Controllore potrà richiedere di sua iniziativa lo 
smontaggio anche di parti per le quali era stato previsto il controllo in opera. 

5.5 Se nel corso di un esame effettuato percentualmente viene rilevato anche w1 solo difetto, 
l'esame dovrà essere esteso all'interq pezzo (o alla totalità dei pezzi). 

6. PROCEDURE APPLICABILI 

Ogni singolo controllo dovrà essere eseguito in conformità ad una procedura di esame 
scritta. Detta procedura dovrà essere approvata da un Esperto di 3 ° Livello certificato dal 
Oo:>nD nel metodo considerato ed in essa dovranno essere indicati: 

- normativa di riferimento (v. par. 6.1) 
- apparecchiature e materiali impiegati nel controllo 
- preparazione dei pezzi in esame 
- tecniche di controllo 
- parametri di prova 
- criteri di valutazione delle indicazioni (v. par. 6.2) 
- modalità di registrazione (v. par. 8) 

In allegato a. questo piano dei controlli non distruttivi vengono fomite 3 procedure di e
same, e precisamente: 

- Procedura G L-IF / 11: 
- Procedura GL-IF/13: 
- Procedura GL-IF/21: 
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Gmtrollo con particelle magnetiche dei giunti saldati 
Controllo con particelle magnetiche di perni, assi e alberi 
Controllo con ultrasuoni di perni, assi ed alberi di acciaio al 
carbonio o bassolegato allo stato montato. 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

Queste procedure, elaborate dal Gruppo di Lavoro Impianti a Fune dell'AIPnD (Asso
ciazione Italiana per le Prove non Distruttive) sono specifiche per i controlli in opera de
gli impianti di trasporto a fune e se ne raccomanda l'adozione per lo meno a livello di 
guida. 

6.1 Normativa di riferimento 

A titolo indicativo vengono indicate alcune norme generali che possono comunque esse
re adottate come norme di riferimento per la compilazione delle procedure d'esame: 

- C.Ontrollo US di perni, assi ed alberi: 
- C.Ontrollo MS di saldature: 

6.2 Criteri di valutazione 

UNI 8572/3 Metodo AVG 
UNI 7704 

Nelle 4 Procedure GL-IF allegate sono illustrati i criteri di valutazione delle discontinuità 
rilevate. Per quanto concerne i criteri di accettabilità (riportati al successivo paragrafo 7.), 
essi dovranno essere approvati (o modificati) dal Tecnico responsabile dell'impianto sulla 
base della sua esperienza e delle eventuali istruzioni ricevute dal costruttore dell'impianto. 

7. LIMITI DI ACCETTABILITA' 

I criteri di accettabilità sottoriportati sono validi per difetti originatisi durante l'esercizio 
dell'ascensore e quindi fondamentalmente per difetti superficiali ad andamento trasversa
le rispetto ala direzione della massima sollecitazione. 

Poichè si presume che detti difetti continuano a crescere nel tempo a causa di fenomeni 
di fatica, corrosione, ecc., i loro limiti di accettabilità risultano necessariamente stretti. 

7.1 Per i controlli con ultrasuoni di perni, assi .ed alberi dovranno essere considerate indica
zioni di difetto tutte le indicazioni non giustificate dalla geometria del pezzo, che hanno 
un'altezza maggiore del 5% dell'eco di fondo. 

Nel caso vengano rilevate una o più indicazioni di difetto, il pezzo dovrà essere smontato 
e ricontrollato su banco utilizzando anche il metodo delle particelle magnetiche. 

Se da questa verifica risulta che l'indicazione rilevata proviene da un difetto superficiale, il 
pezzo dovrà essere scartato e sostituito. 

Se viceversa l'indicazione proviene da un difetto interno, il giudizio sulla sua accettabilità 
verrà preso dopo averne valutato l'entità, per esempio con il metodo AVG, e in accordo 
con la citata norma UNI 8572/3. 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

7 .2 Per il controllo con particelle magnetiche delle saldature, delle pulegge e delle strutture 
metalliche in genere, tutte le indicazioni di difetto dovranno essere eliminate mediante 
leggera molatura della superficie del pezzo. Si dovrà quindi ripetere il controllo e, se 
l'indicazione persiste, molare nuovamente e così via fino a che l'indicazione scompare de
finitivamente. 
Se la riduzione di spessore causata dalla molatura è inferiore al 10% dello spessore totale 
del pezzo in corrispondenza della zona esaminata, il pezzo sarà considerato ancora utiliz
zabile. 
Se la riduzione di spessore causata dalla molatura è uguale o maggiore del 10% dello 
spessore totale del pezzo, questo dovrà essere: 

a) riparato, se si tratta di una saldatura, previa completa asportazione del cordone 
nella zona interessata 

b) scartato, se si tratta di un particolare qualsiasi, escluse le saldature. 
In alternativa, anche in questi casi si potrà procedere alla riparazione a condizione 
che non venga compromessa la resistenza della struttura. 

8. CERTIFICAZIONE DEGLI ESAMI 

Per ogni esame effettuato su un determinato pezzo o serie di pezzi dovrà essere compila
to un certificato di prova in cui, oltre i risultati dell'esame, dovranno essere riportati: 

- numero progressivo del certificato; 
- data di effettuazione del controllo; 
- tipo di apparecchiatura utilizzata 
- procedura d'esame adottata 
- nome e livello di certificazione del controllore 

9. PARTI DA CONTROLLARE 
(Revisioni speciali e revisioni generali) 

Metodi di controllo: US = ultrasuoni 
MS = magnetoscopia 
LP = liquidi penetranti 
EV =esame a vista 
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REVISIONE DEGLI IMPlANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

9.1 REVISIONI SPECIALI 
(all'installazione ed ogni 5 anni) 

Pos.1 .CENTRALINA IDRAULICA 

Pos.2 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

TUBAZIONE 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

P os. 3 V AL VOLA DI BLOCCO 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Pos. 4 PUNTONE DEL CILINDRO 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 
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1 
montatp. 
EV - verifica di eventuali perdite 
100% delle superfici accessibili 
nessuna perdita 

1 
montata 
EV - verifica di eventuali perdite 
100% delle superfici accessibili 
nessuna perdita 

1 
montata 
EV - verifica di eventuali perdite 
100% della superficie accessibile 
nessuna perdita 

1 
montata 
MS 
100% delle saldature di forza accessibili 
secondo procedura GL-IF/11 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

Pos. 5 CILINDRO: TESTA E FONDO 

Numero pezzi da esaminare 
Omdizioni di prova 
Metodo 

1+1 
montati 
MS 

Estensione dell'esame 
teri di accettabilità 

100% dei cordoni di saldatura accessibili Cri
secondo procedura GL-IF/11 

Pos. 6 SUPPORTO DELLA PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
O:mdizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Pos. 7 PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 

Criteri di accettabilità 

1 
montato 
M5 
100% delle saldature di forza accessibili 
secondo procedura G L-IF / 11 

1 
montata 
MS 
zone di attacco delle razze al mozzo e alla 
corona 
secondo procedura G L-IF / 13 

Pos. 8 PERNO DELLA PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 
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1 
montata 
us 
dalle estremità 
secondo procedura GL-IF/21 

Page 7 ofll 



REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

Pos. 9 ARMATURA DI CABINA GIOGO SUPERIORE/INFERIORE 

Numero pezzi da esaminare 
C.Ondizioni di prova 

Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Metodo 

1+1 
montati 

MS 
100% delle saldature di forza accessibili 
secondo procedura G L-IF I 11 

us 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

100% dei bulloni di collegamento accessibili 
secondo procedura GL-IF/21 

Pos.10 ARMATURA DI CABINA~ MONTANTI 

Numero pezzi da esaminare 
C.Ondizioni di prova 

Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

2 
montati 

MS 
100% delle saldature di forza accessibili 
secondo procedura GL-IF I 11 

us 
100% dei bulloni di collegamento accessibili 
secondo procedura GL-IF/21 

Pos. 11 ARMATURA DI CABINA: TELAIO DI BASE 

Numero pezzi da esaminare 
O:mdizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 
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1 
montato 
MS 
100% delle saldature di forza accessibili 
secondo procedura GL-IF/11 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

Pos. 12 ARMATURA DI CABINA: PARACADUTE 

Numero pezzi da esaminare 
O:mdizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Pos. 13 FUNI DI TRAZIONE 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Pos. 14 ATTACCHI FUNI 
(tiranti filettati - molle - corpo a cuneo) 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 
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2 
montati 
MS 
100% delle superfici accessibili 
secondo procedura GL-IF/13 

tuttl 

montati 
VlSlVO 

100% delle superfici 
secondo DPR 1497 I 63 Art. 39 

tuttl 

smontati 

MS 
100% della superficie 
secondo procedura GL-IF/13 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

9.2 REVISIONI GENERALI 
(ogni 10 anni) 

Oltre gli esami previsti per le revisioni speciali dovranno essere effettuate le seguenti ope
raz1om: 

Pos.1 TUBAZIONE 

Numero pezzi da sostituire 
Operazioni da eseguire 

Pos. 2 CILINDRO: TESTA 

Materiale 
Numero pezzi da sostituire 
Operazioni da eseguire 

1 
sostituzione completa del tubo flessibile di 
mandata 

guarruz1om 
tutti 
smontaggio della testa del cilindro e 
sostituzione di tutte le guarnizioni 

Pos. 3 SUPPORTO DELLA PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 

Pos. 4 PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
Condizioni di prova 
Metodo 
Estensione dell'esame 
Criteri di accettabilità 
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1 
smontata 
MS 
100% delle saldature di forza 
secondo procedura GL-IF/ 11 

1 
smontata 
MS 
100% della supetlicie 
secondo procedura GL-IF I 13 
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REVISIONE DEGLI IMPIANTI ELEVATORI 
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 

Pos. 5 PERNO DELLA PULEGGIA DI TESTA 

Numero pezzi da esaminare 
Gmdizioni di prova 
Metodo 

1 + cuscinetti (") 
smontato 
MS + US assiale/ radiale 
100% della superficie Estensione dell'esame 

Criteri di accettabilità secondo procedure GL-IF/13 e GL-IF/21 

C') controllo dello stato dei cuscinetti ed eventuale sostituzione 
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O. PREMESSA 

REVISIONI PERIODICHE DEGLI · IMPIANTI . A FUNE 

PRGCEDURA GENERA°LE DI CONTROLLO 
CON ULTRASUONI DI PERNI, ASSI E ALBERI 

DI ACCIAIO AL CARBONIO E BASSOLEGATO 
ALLO STATO MONTATO 

•' 

Prbc. n° GL-IF/21 
Re;;,. A 
Data: io.o5.t988 
Pag. 1 di 6 

La presen~e procedura generale è stata elaborata dal Grùppo di Lavoro 
"Impianti a Fune" dell'AIPnD <Associazione Italiana Pr.ove non 
Distruttive) in ottemperanza a - quanto richiesto dal D.M. ·no 23 C561 del 
02/01/1985 e successive circolari esplicative. 

1. SCOPO E CAMPO DI APPLICAZlONE. 

Questa procedura definisce le apparecchiature, :re tecniche e le modalità 
operative per il controllo con ultrasuoni di perni assi e'd alberi di 
acciaio al carbonio e bassolegato, allo stato montato. 

In particolare questa procedura è applicabile nel controllo di alberi 
motori e perni o assi (di. puleigge, di carrelli, di rulliere, ecc.I 
acce~sibili da una o da entrambe le test~te, allo scopo di rilevare 
difetfi ad andamento trasversale originatisi nel corso dell'esercizio 
dell'impianto sulla superficie. cilindrica del pezzo in esame <difetti d.i 
fatica>. 

____ .. ___ .. - ..... Ev.entuaLL dit:ett.i__dL.or.igine 1 se rilevati nel corso dell'esame, devono 
... .. .. .. ·-_ .essere anch'essi registrati e valutati secondo quanto indicato al 

successivo paragrafo 12. 

2. RIFERIMENTI 

· . ;.:.:..-~e- . ~-.· ' ·.:-. "~-----·bue .. s-f_·a · p-_ro_cedura è in accordo con la norma UNI 8572 Parte 19: e Parte 29:, 
.. S::ù.JO 

· :z CJ) per quanto applicabile. In caso di _contraddizione tra quanto riportato 
·· o~ ·· sulla norma UNI citat~ e la p r ocedufa, vale quanto d~tto nella procedura . ... ~ N. "'( ·- --- . . ... .. .. ... .. . 

·- -.~-~-~~----~~-=: · -.--.-·:- ·c,a-·pro.èedura contempla inoltre la possibilità di applicare il metodo AVG 1 

· O~ che si da per conosciuto, nella taratura dell'amplificazione Cvedi par . 
· (,/) lJJ 10.2). 
(,/) :i:: 
~i-

Rev. Data Paragrafi modificati 3° Livello -Firma f 
A . 10.05.88 Ing. E. Cechet 

L . 



5 . 3 

5 . 4 

6. 

7 . 

8. 

-

I 

'· -

' • ....... , .. 
REVISIÒNI PERIODICHE DEGLI I ,MPIA~HI A ~UNE •· 

. . ~ .. " : ~ ,. , ' ·.: ' . . . . 

·. . . : · · . . ·. .. \ 
PROCEDURA G.ENERALE DI CONTROLLO . Proc. n° . GL-1F/é 

CON ULTRASUONI DI PERNI, ASSI E AL SERI . : Re~< A ··· . 
DI ACCIAIO AL CARBONIO E BASSOLEGATO Data: 10.05.1988 

ALLO STATO MONTATO Pag. 3 di 6 

Allo scopo di acquisire ulteriori informazioni sullo stato del pezzo in 
esame , possono .comunque essere utilizza te anche sonde con freq•..!enze 
di verse da quelle ind i cate <da l a 5 MHzl . 

Sonde .angolate 

.Nel caso vengano impiegate sonde angolate, le loro caratteristiche 
<dime~sioni, frequen za, angelo di rif~azione in acciaiai sara~no 
stabilite d i volt.a i n volta dal tecnico che esegue il controllo. 

Il cavo di connessione apparecchio-sonda deve esser• del tipo 
raccomandato dal costruttore. In tutti i casi si dovrà utilizzare il 
medesimo cavo sia per la taratura che ~er il contr~llo. 

SUPERFICIE DI CONTATTO 

La superficie di escursior.e della sonda è costituita dalle testate dei 
pe zzi i~ esame. Questa superficie deve essere liscia e regolare i~ modo 
da consentire un b~on accoppiamento del trasduttore. Scaglie di ossido ·o 
ammacca.ture devono essere- eliminate tramite molatura ... seguit·a: da· .. una -"-- ·- -·-· 
smerigliatura fine. 

In tutti i casi la rugosità massima ammissibile è Ra= 6 ~~· · 

MEZZO DI ACCOPPIAMENTO 

-- --·-- -- -·---- .-··-- ·--~-=- ---=--·-· --~.-':""-.. -. --· ····-

Come mezzo di accoppiamento si pu6 -utilizzare olio con buona viscosità 
<per es . olio SAE 30> cippur.e gr.a~ s o .q .. P. . .3.~ .f~ ___ çeÙ_u!,òsi·ca ... Jn_ogni . caso: ... 

. sia per la taratura che per l '.esame"si_de.ve.....usare. .lo .stessa.mezzo di .. 
accoppi amento ~ .. -· .. ··- · - ··- .. -- ·-..... ----

POSIZIONAMENTO DELLA SONDA 

La sonda deve essere accoppiat~ sulla 
testata del pezzo in una posizione i·n- · 
termedia tra il centro e l~ circonfe
renza esterna (vedi schizzo> e fatta 
muovere J1entamente in modo da poter 
rilevare gli ecogr.ammi ottenuti dai · 
diversi punti di contatto. 
Per p• z zi di pi~co l o diametro, la son
da pu6 essere posizionata nella zona 
centrale della testata, evitando per~ 

di copri re l 'eventua 1 e foro di. cen.-: 
traggio. 
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REVISIONI PERIODICHE DEGLI IMPIA~TI AFUNE -. : . ....... 

PROCEDURA GENERALE DI CONTROLLO 
CO~ ULTRASUONI DI PERNI, ASSI E ALBERI 

DI ACCIAIO AL CARBONIO E BASSOLEGATO 
ALLO STATO MONTATO 

· Pfoc. n°. çJL.:.IF/21 
·. Rè.v. A 

Data: l O • 05. t 988 
Pag. 5 di: 6 

Il campo di misura ·va scelt~ in modo che la lg eco di fondo del pezzo in 
esame cada tra il 50% ed il 100% della scala orizzontale delle sthermo. 
Per la taratura potranno essere usati~ 

al dei blocchi di riferimento (per esempio il Kll, di cui si 
utilizz~ranno gli echi di fondo multipli. 

bl Il pezzo in esame. In questo caso si porrà l'imç...ulso di partenza 
sull6 zero della scala e la lS eco di fondo nella posizione che 

~ le compete sulla ~cala prescelta. 

N.B.: se si · impiegano le scale AVG, il campo. di misura prescelto deve 
coincidere con quello riportato sulla sc3la 

TARATURA DELL'AMPLIFICAZIONE 

Pu6 essere effettuata nel modo pi~ semplice applicando l'appropriata 
~cal~ AVG sullo schermo del rivelatore, accoppiando la sonda . su una zona 
del.la testata dalla quale non si rilevano indicaiioni di difetto e 
regolando l'amplificazione in funzione dell'ampiezza della lS eco di 
fondo del pezzo in esame, come indicato sulla sca~a stessa (EF +X dBl. 

In ~ancanza della scala AVG, la taratura dell'ampli~icazione sarà 
effettuata portando la 1~ eco di fondo del pezzo ad una altezza pari a 
quella dello ~chermo ed aggiungendo quindi. altri 4 dB all'amplificazione 
così ottenuta. · 

Se non è possibile avere un'eco di fondo accettabile (per esempio a 
causa di importanti riduzioni di diametro su entrambe le ~stremi.tà del 
pezzo), per la taratura dell'amplificazione si dov~à ricorrere ad un 
blocco· di riferimento avente caratteristiche - agli effetti dell'esame 
US - simili a quelle del pezzo in esame. 

TECNICA nr ESPLORAZION~ 

L'esàme deve essere effettuato posizionando la sonda come indicato al 
par. 8 e irraggiando il pezzo da entrambe le testate. 

Se il pe2zo . è accessibile dà una sola testata, il controllo~e dovrà 1 
verificare l'attendibilità del controllo in queste cond:izioni, in ~ 
particolare per quanto concerne 1 'ispezione dèlle zone di massimo 
momento flettente. Se necessario, il controllore potrà richiedere 
che . anche la secon~a testata sia resa accessibile, · oppure prevedere una 
ripetizione dell'esame a scadenza ridotta allo scopo di verificare la 
costanza degli ~cogrammi rilevati. 

Durante l'esame la sensibilità di controllo dovrà essere aumentata di 
6 d8. La valutazione delle discontinuità dovrà invece essere eseguita 
con l ' amplificazione di taratura. 
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5. PREPARAZIONE DELLA SUPERFICIE 

6. 

La superficie da esaminare, comprese due strisce a destra e a sinistra della saldatura di 
larghezza pari ad almeno 25 mm, deve essere esente da grassi, oli, ossido, scaglie, 
sporcizia e quanto altro può ostacolare la mobilità del rivelatore o dare origine a false 
indicazioni. 

Uno strato di vernice aderente non è pregiudizievole per la sensibilità dell'esame. 
In certi casi pu6 essere opportuna l'applicazior1e di uno strato sottile di vernice bianca allo 
scopo di aumentare il contrasto delle indicazioni. 

METODI E SISTEMI DI MAGNETIZZAZIONE 

6.1 Metodi di magnetizzazione 

L'esame deve essere effettuato con magnetizzazione diretta. 
In nessun caso è ammesso l'esame con magnetismo residuo. 

6.2 Sistema di magnetizzazione 

Possono essere impiegati sia il sistema elettrico che il sistema magnetico. 

6.2.1 Sistema elettrico 

La magnetizzazione con sistema elettrico si ottiene facendo passare una corrente elettrica 
nel pezzo tramite contatti elettrici (puntali) . 

6.2.2 Sistema magnetico con magnetizzazione a bobina o a solenoide 

La magnetizzazione viene ottenuta per mezzo di una bobina percorsa da corrente elettrica. 
Questo sistema è particolarmente indicato per l'esame di saldature circonferenziali. 

6.2.3 Sistema magnetico con magnetizzazione tramite elettromagnete o magnete permanente 

La magnetizzazione viene ottenuta facendo attraversare il pezzo da un campo magnetico 
generato da un magnete i cui poli vengono posti a contatto con la superficie del pezzo. 

6.3 Tipo di corrente elettrica 

Sia nel caso venga applicato il sistema elettrico (puntali) che magnetico (bobina o 
elettromagnete), dovrà essere usata corrente alternata. · 

7. RIVELATORI E MEZZI DI ILLUMINAZIONE 

7.1 Rivelatori 

Possono essere usate polveri secche, in sospensione liquida (in acqua o kerosene) o in 
bombolette spray preconfezionate, sia colorate che fluorescenti. 
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11. REGISTRAZIONE DEI RISULTATI 

Al termina dell'esame dovrà essere compilato un certificato di controllo comprenderite 
almeno le seguenti indicazioni: 

= 

n° progressivo del certificato, 

data e luogo del controllo, 

denominazione del committente, 

denominazione e tipologia dell'impianto, 

componente esaminato e sua localizzazione nell'impianto, 

saldature esaminate e loro localizzazione nel componente, 

stato superficiale, 

tipo di apparecchiatura, 

sistema di magnetizzazione, 

tipo di rivelatore, 

procedura d'esame applicata, 

esito del controllo, 

descrizione e localizzazione dei difetti da registrare secondo quanto indicato al 
paragrafo 1 O, con eventuali schizzi o foto, 

denominazione della società incaricata del controllo, 

nome dell'operatore ed estremi della sua certificazione, 

firma dell'operatore. 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 
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Le superfici da esaminare devono essere esenti da grassi, oli, ossido, scaglie, sporcizia e 
quanto altro può ostacolare la mobilità del rivelatore o dare origine a false indicazioni. 

Uno strato di vernice aderente non è pregiudizievole per la sensibilità dell'esame. 
In certi casi può essere Opportuna l'applicazione di uno strato sottile di vernice bianca allo 
scopo di aumentare il contrasto delle indicazioni. 

6. METODI E SISTEMI DI MAGNETIZZAZIONE 

6.1 Metodi di magnetizzazione 

L'esame deve essere effettuato con magnetizzazione diretta. 
In nessun caso è ammesso l'esame con magnetismo residuo. 

6.2 Sistema di magnetizzazione 

Possono essere impiegati sia il sistema elettrico che il sistema magnetico. 

6.2.1 Sistema elettrico 

La magnetizzazione con sistema elettrico si ottiene facendo passare una corrente elettrica 
nel pezzo tramite contatti elettrici applicati alle testate dei pezzi. 
Non è ammessa l'applicazione degli elettrodi sulla superficie cilindrica dei pezzi. 

6.2.2 Sistema magnetico con magnetizzazione a bobina o a solenoide 

La magnetizzazione viene ottenuta per mezzo di una bobina percorsa da corrente elettrica. 

6.2.3 Sistema magnetico con magnetizzazione tramite elettromagnete o magnete permanente ~ 

La magnetizzazione viene ottenuta facendo attraversare il pezzo da un campo magnetico 
generato da un elettromagnete i cui poli vengono posti a contatto con la superficie del 
pezzo. 

6.3 Tipo di corrente elettrica 

Sia nel caso venga applicato il sistema elettrico che il sistema magnetico dovrà essere 
usata preferibilmente corrente alternata. 
È ammesso anche l'uso di corrente raddrizzata. 

7. RIVELATORI E MEZZI DI ILLUMINAZIONE 

7.1 Rivelatori 

Possono essere usate polveri secche, in sospensione liquida (in acqua o kerosene) o in 
bombolette spray preconfezionate, sia colorate che fluorescenti. 
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sistema di magnetizzazione, 

tipo di rivelatore, 

procedura d'esame applicata, 

esito del controllo, 
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descrizione e localizzazione dei difetti da registrare secondo quanto indicato al 
paragrafo 1 O, con eventuali schizzi o foto, · 

denominazione della società incaricata del controllo, 

nome dell'operatore ed estremi della sua certificazione, 

firma dell'operatore. 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 

= 
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