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1 PREMESSA

Il Decreto Ministeriale del 2 Gennaio 1985 richiede 1'identificazione degli elementi costruttivi
¢ degli organi meccanici dell’ impianto per i quali in caso di rottura non esistono efficaci accor-
g1ment1 tecnici atti a tutelare la sicurezza dei vmgglatcn 0 del personale degli ascensori in ser-
vizio pubblico.

Ai fini della sicurezza e della regolarita del servizio, per gli elementi e gli organi sopraddetti,
viene richiesta, in sede di revisione generale o speciale, ’effettuazione di Controlli Non
Distruttivi (CND) con lo scopo di individuare, sulle parti in esame, l’msorgere di lesioni o di
altre mamfestazmm di degrado che possano comprometterne la stab111ta

Metodi di controllo complementari o alternativi possono essere scelti dal Direttore o dal
Responsabile di esercizio (o da altre persone delegate), in relazione sia al particolare elemento
da verificare, sia al tipo di manifestazione che pué essere temuta.

Gli elementi costruttivi e gli organi meccanici evidenziati che, a seguito dei controlli descritti,
risultino affetti da manifestazioni di degrado a giudizio del Direttore o Responsabile di eserci-
~zio (o da altre persone da essi delegate) non compatlbﬂl, con la sicurezza dell’esercizio,
dovranno essere sostituiti con elementi od organi nuovi uguali od equivalenti sotto il profilo
tecmco-ﬁmzlonale (anche in considerazione dell’evoluzione del prodotto), a quelli ongmah

A garanzia di una perfetta funzionalitd ed affidabilita di esercizio, si raccomanda di utilizzare
sempre ricambi originali.

L’eventuale impiego di ricambi non originali, comporta I’invalidamento della presente racco-
mandazione.
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2 METODI DI CONTROLLO NON DISTRUTTIVO

Per esaminare i componenti e gli organi meccanici degli ascensori, sono raccomandati
dall’Esperto di Terzo Livello in C. N D. e dal progettlsta degh ascensori, i seguenti t1p1 di con-
trolli non dxstruttlw

- Esami visivi (PND 005): hanno lo scopo di rilevare 1’eventuale presenza di anomalie geo-
’ metriche e/o superficiali della parte in esame (deformaz;tom, abrasioni, presenza di corro-
sione, stati di usura, mcrmature ewdenu etc..).

—  Esami con liquidi penetranti (PND 010): hanno lo scopo di rilevare la presenza di disconti-
nuita fisiche molto sottili sfocianti in superficie ed altrimenti non visibili ad occhio nudo
(per esempio, presenza di incrinature molto sottili da incipiente rottura a fatica).

—  Esami magnetoscopici (PND 015): hanno lo scopo di rilevare la presenza di eventuali

- discontinuita fisiche superficiali e sub-superficiali su materiali ferromagnetici. Al contraric

dell’esame con liquidi penetranti, che richiedono una pulizia molto accurata della superfi-

cie in esame, quello magnetoscopico pud essere eseguito su parti ricoperte da un sottile
strato di vernice.

—  Esami ultrasonori (metodo dell eco-impulso per riflessione) (PND 020): hanno lo scopo di

rilevare la presenza di eventuali discontinuitd interne al metallo costituente la parte in

esame (applicazione defectoscopia) o per rilevare lo spessore residuo altnmentl non misu-
rabile con mezzi meccanici (applicazione spessimetrica).

—  Verifica di idoneita dei collegamenti meccanici (PND 025): ha lo scopo di definire i criteri
generali minimi per la verifica periodica in sede di esercizio dell’idoneita dei collegamenti
meccanici.

Non sono considerati Controlli Non Distruttivi i controlli e le verifiche dimensionali, e cioé
quelli eseguiti per accertare le dimensioni reali dei componenti per mezzo di appositi stru-
menti di misura.

e oy
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PIANO GENERALE DEI CONTROLLI NON DIS_TRU’I_‘TIVI N

Il presente Piano Generale dei Controlli Non Distruttivi & composto dalla: tabella 1, "Collaudo
finale” e dalla “tabella 2, "Verifiche periodiche (in sede di Revisione generale e Revisione spe-
ciale)”, che riportano i CND raccomandati dall’Esperto di livello I, it CND e dal Progettista
degli ascensori. : ,

I1 piano dei Controlli Non Distruttivi & stato redatto in conformita al D.M. del 2 Gennaio 1985,
ai fini della verifica dello stato dei materiali dopo un periodo di esercizio. I componenti da sot-
toporre a Controlli Non Distruttivi, prima della spedizione dell’ascensore in cantiere, e le rela-
tive procedure sono definite in tabella 1 "Collaudo finale” relativamente ai controlli/verifiche.

11 controllo finale del componente pud essere eseguito o al termine del processo produttivo,
direttamente nello stabilimento di produzione, oppure in alternativa, presso lo Stabilimento,
prima della spedizione dei componenti. ' ‘

I componenti deil’ascensore da sottoporre a ContrOlIi Non Distruttivi, in sede di Revisione spe-
ciale e Revisione generale, ai sensi del D.M. 2 Gennaio 1985, e le relative procedure sono defi-
niti in “Tab. 2, Verifiche periodiche in sede di Revisione generale e Revisione speciale™.

La copia originale del Piano Generale dei Controlli Non Distruttivi, timbrata e firmata da un

Esperto di CND di livello Il e da un Ingegnere Progettista di Ascensori & depositata presso il
costruttore dell’ascensore. S

I Controlli Non Distruttivi saranno effettuati seguendo le procedure qui di seguito elencate e di
allegata copia. '

—  Procedure per il controllo visivo : PND 005, rev. 1
~  Procedure per il controllo con liquidi penetranti PND 010, rev. 1
—  Procedure per il controllo magnetoscopico PND 015, rev. 1
~  Procedure per il controllo ultrasonoro © PNDO020, rev. 1

~  Procedure per la verifica di idoneita dei collegamenti meccanici PND 025, rev. 0
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4 PIANO DI CONTROLLO QUALITA |
41  Collaudo in fabbrica
TIPOLOGIE DI ASCENSORI
PARTI DA SOTTOPORRE | ASCENSORE | ASCENSORE | ASCENSORE | ASCENSORE
A CONTROLLO ‘ IDRAULICO | IDRAULICO | AFUNI - AFUNI
) ‘ ‘ DIRETTO IN}DIRETTO . DIRE'I_‘TO, - | INTAGLIA
1 SALDATURE DIFORZA _ "~ PNDO05 + PNDOI5 (eventuale)

2 COLLEGAMENTI BULLONATI
CHE LAVORANO PER |
ATTRITO O TAGLIO

PNDOO5 + PND025 (+ PND010 eventuale)

3 FUNIDI
SOSPENSIONE

CERTIFICATO DI CONFORMITA’ AL
- DM 21/06/86 N° 1175

4 ATTACCHIFUNE

. PNDOOS5 + PNDO025

5 ALBERO LENTO
DELL’ALBERO

PNDO005 + PNDO15
(0 in alternativa PND020)

ASSIDELLE PULEGGE
DI TAGLIA

PNDO005

-

PNDO05

ASSI DELLE PULEGGE
DI RINVIO

PNDO005

PNDO05

PNDOO05

"8 ASSIDELLE PULEGGE
DIDEVIAZIONE

PNDO05 (*)

9 PISTONE

PNDOGS + PNDO25

ANCORAGGI DELLE GUIDE
DI CABINA

10

PND005

11 GUIDE DI CABINA

PND005

12 COLLAUDO

PNDO0O5

(*) se esistono

Tabella 1‘: Collaudo finale
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4.2  Verifiche periodiche (in sede di revisione generale e revisione specivaie)v o
[ TIPOLOGIE DI ASCENSORI |
PARTI DA SOTTOPORRE ASCENSORE | ASCENSORE | ASCENSORE | ASCENSORE
" A CONTROLLO - IDRAULICO | IDRAULICO | A FUNI A FUNI
, ' . DIRETTO INDIRETTO DIRETTO IN TAGLIA
1 SALDATURE DI FORZA PND005 + PNDO15 (eventuale)-
2 COLLEGAMENTI BULLONATI - o v
CHE LAVORANO PER ' PNDO05 + PND025 (+ PNDO10 eventuale)
ATTRITO O TAGLIO ’ ’
3 FUNIDI - PNDOO5 + PND025
SOSPENSIONE '
ATTACCHI FUNE - PNDO0O5 + PND025
5 ALBERQ LENTO - PNDO05 + PNDO015
DELL’ALBERO - (o in alternativa PND020)
6 ASSIDELLE PULEGGE - PNDO00O5
DI TAGLIA |
7 ASSIDELLE PULEGGE - PNDO05
DI RINVIO :
8 ASSIDELLA PULEGGIA - PNDOO5
DI DEVIAZIONE -
9 CONTROLLO PISTONE PND005 + PND025 -
10 ANCORAGGI DELLE GUIDE PND005
DI CABINA
11 GUIDE DI CABINA PNDO0GS
12 COLLAUDO PNDO005
FINALE

Tabella 2: verifiche periodiche (in sede di revisione generale e revisione speciale)
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Il Piano Speclﬁco dei Controlli Non Dlstrutuw ¢ una copia del Piano Generale de1 CND
(TA- 1.01. 01 -KIT), completata delle seguenti informazioni:

1
2

3
4
5

Numero di fabbncazmne dell’ascensore (sulla pnma ed ultima pagina)
Timbro e firma, in originale dell’Ingegnere Progettista dell’ascensore (sulla prima ed
ultima pagina)

Data (sul frontespizio)

Timbro “copia conforme all’originale™ :
Indlcazwne, mediante una freccia, della tipologia dell’ascensore sulle tabelle 1 ¢ 2

L’individuazione dei componenti soggetti al Piano dei Controlli Non Distruttivi speci'ﬁ'ci per
ogni ascensore, deve essere effettuata in funzione della tipologia costruttiva dell’ascensore,
indicata in ascissa in Tab. 1 ¢ Tab. 2.

11 Piano Specifico dei Controlli Non Distruttivi deve essere timbrato e firmato, in originale,
- dall’Ingegnere progettista incaricato dal Costruttore.
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PROCEDURA PER L’ESAME VISIVO (PND 005/CC REV. 1)

~ Scopo e campo di apphcazione

Questa procedura definisce le modalita per l’esecuzmne dell'esame visivo di saldature e compo—

‘nenti meccanici sia in sede di controlli di fabbricazione che di ispezione periodica a cura

dell'Utente allo scopo di rilevare 'eventuale presenza di difetti fisici o discontinuitd che pos-

sono pregiudicare la corretta funzionalitd della dell’ascensore/del componente ¢/o costituire

condizione di rischio per la sicurezza di persone o cose.

In partlcolare questa procedura fornisce le istruzioni a carattere generale per: -

— ricerca di difetti superficiali di tlpo cricca, rotture, od intagli su saldature o componenti
meccanici rilevanti ai fini della sicurezza in accordo al Piano di Controllo di Qualita.

~ danneggiamenti o deformazioni permanenti sulla struttura del componente.

— condizioni superficiali anomale o di degrado quali stati di usura o fenomeni di corrosione
in atto presenti in sede di controllo in esercizio.

Le parti da sottoporre ad esame e la frequenza delle ispezioni sono md1cate nel Piano di Con-

trollo Qualita applicabile alla stessa.

Estensione dell’esame

' Quando non mversamente specificato, l'oggetto da esaminare sara ispezionato sul 100% della

superﬁ01e
Condizioni per 'esecuzione dell'esame
Condizione della superficie

La parte da esaminare sara opportunamente pos1z10nata per consentire l'effettuazione del con-
trollo e se necessario smontata.

La superficie della parte da esaminare dovra essere essenzialmente pulita ed esente da materiale
estraneo che possa interferire con la corretta esecuzione dell'ispezione visiva.

In particolare la presenza di ossidi e sporcizia in genere sulle superfici da esaminare dovra
essere rimossa per mezzo di pulizia meccanica o utilizzando detergenti idonei.

Per le operazioni di pulizia non dovranno essere impiegati prodotti a base di solvente.

‘La/e superficie/i verniciate oggetto di ricerca difeiti (cricche o rotture su saldature ad esempio)

dovranno essere accuratamente esaminate per accertare eventuali lacerazioni dello strato di ver-
nice riconducibili ad inizio di rottura del metallo sottostante.

In caso di dubbio la superficie dovra essere localmente sverniciata per mezzo di prodotti oppor-
tuni e I'ispezione visiva ripetuta sulla superficie a metallo vivo.

In caso di necessita si potra utilizzare un metodo di controllo, per esempio hqu1d1 penetranti per
confermare la presenza di eventuali difetti.

INluminazione delle superfici

L'esame dovra essere eseguito sotto sufficiente illuminazione.

La superficie dell'oggetto da esaminare dovra essere illuminata in modo artificiale o naturale
con una intensitd di flusso luminoso, dell'ordine di 500 lux; in genere I'impiego di una torcia
elettrica a fascio concentrato consente di ottenere condizioni di 111um1namento idonee per
I'esame.
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Distanza di osservazione

L'esame visivo dovra essere eseguito ad una distanza non superiore a 500 mm con direzione di
osservazione tale che I'angolo di osservazione con la superﬁc1e da esaminare non risulti infe-
riorea30°C. '

Specchi angolati potranno essere adotta’u per aumentare 11 campo v1s1vo in caso di scarsa acces-
sibilita.

Qualora non fosse posmblle nspettare le sopraindicate condlzlom, l'esame potra essere eseguito
con sistemi o attrezzi opportuni (specchi, endoscopio, telecamere).

In ogni caso il potere di risoluzione di tah apparecchlature dovra essere eqmvalentc a quello
ottenibile con 1'esame visivo diretto. '

Una lente di mgrandunento potra essere usata in caso di dubblo o per l'analisi d1 piccole anoma-
lie. :

Interpretazione e valutazmne
Giunti saldatl di forza e struttura portante di carpentena

Non saranno g1ud1cat1 accettabili:

— . difetti tipo cricca o spaccatura o comunque tali che, per onentamento e/o d1mens10ne costi-
tuiscano una consistente riduzione della sezione resistente iniziale (20%) della parte in
esame.

—  Evidenti deformaz:lom riconducibili a ced:mentl strutturali in seguito ad urti, danneggia-
menti o sovraccarichi

—  Stati di avanzata corrosione in atto su saldature ] pam strutturah

Particolari meccanici (alberi, perni, assi, bulloneria ecc.)

Non saranno giudicati accettabili i difetti qui indicati: -

—  Difetti tipo cricca, spaccature o inizi di rottura :
— Danneggiamenti, stati di usura, intagli, abrasioni o asportamone di materiale
—  Deformazioni permanenu

—  Stati di avanzata corrosione

In caso di dubbia interpretazione, potra essere consultato il costruttore dell’ascensore.

Riparazioni/sostituzioni/verbalizzazioni

I risultati dell'ispezione visiva periodica dovranno essere registrati ¢ le eventuali anomalie
annotate.

In caso di dubbia interpretazione potra essere consultato il costruttore.

I componenti eventualmente rilevati difettosi all'esame visivo dovranno essere sostituiti o ripa-
rati in accordo alle indicazioni fornite dal costruttore.

Eventuali interventi di riparazione o sostituzione operati in sede di esercizio dovranno essere
annotati a cura dell' Utente o Responsabile dell'impianto e costituire elemento informativo per
le future ispezioni.
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Qualificaiione del personale

11 personale incaricato ad eseguire I'esame visivo come previsto dalla presente procedura dovra
possedere una sufficiente professionalitd ed esperienza nel campo della manutenzione montag-
gio e controllo di apparecchiature meccaniche.

Il personale dovra essere in possesso di qualificazione al II livello VT (controllo visivo) rila-
sciato dal proprio Dotare di lavoro in accordo alla Norma ASNT Documento SNT-TC- 1A.

In alternativa potra essere impiegato personale di provata esperienza, documentata dal proprio
Datore di lavoro, in possesso di sufficiente acutezza visiva vicina (300 - 500 mm) Grado 2 della
tabella Jaeger o equivalente, con o senza impiego di lenti correttive ed in grado di discriminare
il contrasto tra i colori fondamentali.

L'esame del visus dovrd essere certificato da Terzx, abilitati a tale scopo (Medlco ocuhsta
USSL, ecc)
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PROCEDURA DI ESAME CON LIQUIDI PENETRANTI LAVABILI CON SOL-
VENTE A CONTRASTO DI COLORE (PND 010/CC - REV. 1)

Scopo

Questa specifica descﬁve la procedura di éontrollo con liquidi penetranti colorati, lavabili con
solvente (remover) di manufatti metalhc1 a temperatura ambiente (16 - 53°C)

Questa procedura si riferisce alle prescnz1om della Norma UNI 7679.
Preparazione delle superfici

La superficie dell'oggetto da controllare dovra essere,‘ s¢ non diversamente specificato dal
Piano di Controllo Qualit, sard esaminata al 100%.

~ La superficie dell'oggetto da esaminare dovra essere priva di ogni sostanza estranea che possa

interferire con il corretto svolgimento dell'esame (tracce di ossido, scaglie, sporcizia, vernice,
grasso, spruzzi di saldatura ecc.) ¢ dovra essere preventivamente pulita con solvente o sgras-
sante. : |
Dopo la pulizia la superficie sard lasciata asciugare per 30 minuti minimo a temperatura
ambiente oppure essiccata in forno a temperatura non superiore a 70°C.

Nel caso di esame di giunti saldati le superfici della saldatura pill una fascia di larghezza di 10
mm ai lati di questa saranno sottoposte ad esame e condizionate come indicato al punto prece-
dente.

Metodi di pulizia delle superfici che possano occludere discontinuita superficiali o produrre
depositi che possono interferire con la corretta esecuzione dell'esame (quali ad esempio la sab-
biatura o un lavaggio acido) sono in genere sconsigliati.

Un eventuale loro impiego richiede comunque la sperimentazione con quahﬁcazmne del proce-
dimento di controllo.

Prodotti utilizzabili

I prodotti utilizzati (penetrante, solvente e sviluppatore) dovranno preferibilmente appartenere
alla stessa marca o gamma commerciale ed essere forniti in bombolette spray pressurizzate cor-
redate di caratteristiche tecniche ai fini della sicurezza di impiego.

1l penetrante sara del tipo a contrasto di colore (rosso) ¢ classificato dal fabbricante come pene-
trante lavabile con solvente. -

Lo sviluppatore dovra essere del tipo umido non acquoso a rapida evaporazione.

Quando si esegue l'esame di oggetti in acciaio inossidabile o in lega a base di nichel i prodotti
dovranno essere certificati come esenti da alogeni e solfuri.

Procedimento di controllo
Applicazione del penetrante

Il penetrante sard applicato dopo sgrassaggio e su superficie asciutta e pulita avente temperatura
non superiore a 53°C.
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I penet'rantév dovra rimanere sulla superficie di controllo senza aséiﬁgare per un tempo non

inferiore a 20 minuti ad una temperatura compresa tra 16e53°C.
Rimozione dell'eccesso di penetrante

Trascorso il tempo di penetrazione l'eccesso di penetrante deve essere rimosso mediante stracci
asciutti e puliti o carta assorbente fino a quando é stata rimossa la maggior parte di penetrante.
Quindi si dovra ripetere l'operazione con stracci o carta assorbente imbevuti di solvente fino a
quando non vi saranno tracce visibili di penetrante. . ’
L’asportazione del penetrante mediante spruzzatura o lavaggio della superficie con solvente &
proibito. - . ' :

Tale operazione potra essere effettuata con prodotti specifici di tipo "REMOVER" (agente di
rimozione ad azione controllata) e soltanto se previsto dalle istruzioni d'uso del prodotto da
parte del Fabbricante dei prodotti. '

Asciugatura

L'asciugatura della superficie sard effettuata lasciando evaporare il solvente precedentemente
impiegato - :

Applicazione dello sviluppatore

Lo sviluppatore sara applicato non oltre 30 minuti dalla fine dell'operazione di aspori:azione del
penetrante ed in modo tale da ottenere un velo sottile ed uniforme di prodotto ¢ privo di goccio-
lature. ’ .

Prima di iniziare l'operazione € necessario agitare il contenitore pressurizzato in modo da por-
tare in sospensione il prodotto in modo uniforme.

Asciugatura

I velo di sviluppatore dovra essere lasciato asciugare per mezzo di evaporazione naturale.
Tempo di sviluppo

La lettura dei risultati del controllo dovra essere effettuata non prima di 7 minuti € non oltre 30
minuti dal termine dell'asciugatura dello sviluppatore.

Durante tale periodo di tempo si dovra comunque tenere sotto controllo la superficie in esame

per seguire I'eventuale formazione di indicazioni accompagnate da notevole fuoriuscita di pene-
trante.

Interpretazione e valutazione dei risultati

La discontinuita viene generalmente evidenziata da una indicazione di colore rosso con forma
lineare o tondeggiante sullo sfondo di colore bianco dello sviluppatore asciutto che ricopre la
superficie. Un leggero colore rosato della supetficie di fondo é generalmente tollerato in quanto
sufficiente a mantenere un sufficiente contrasto di fondo.

1l rilevamento delle indicazioni dovra essere eseguito sotto illuminazione adeguata.
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7.5.3 Indicazioni a carattere lineare (rapporto lunghezza/larghezza superiore a 3) interpretate come

cricche o inizi di rotture o comunque aventi orientamento /0 dimensioni tali da ridurre la
sezione resistente dell'oggetto in esame (direzione clrconferenzmle su perm od alben ad esem-
plo) saranno giudicate non accettabili.

Pulizia dopo contro]lo

~ A controllo ultimato la superﬁmc deve essere pullta dallo svﬂuppatore mediante stracci, spaz-

zolatura o lavaggio.
Eventuali protezioni della superficie (ohatura o verniciatura rimosse prima del controllo per
esempio) dovranno essere ripristinate.

Certlﬁcazlone

I risultati del controllo dovranno essere reglstratl sui piani d1 controllo o su apposna documen-
tazione.

Qua]iﬁéazione del personale

Il personale incaricato all'esecuzione ¢ alla valutazione dei risultati del controllo dovra essere in

possesso di certificazione al I livello secondo UNI EN 473,
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PROCEDURA PER ESAME MAGNETOSCOPICO A SECCO CON PARTICELLE
MAGNETICHE COLORATE (PND 015/CC - REV. 1)

Scopo

Questa specifica descrive la procedura di controllo con particelle magnetiche colorate € metodo
a secco di componenti meccanici e saldature ferromagnetiche per mezzo di apparecchlature
magnetlzzantl portatili o mobili.

Questa procedura riferisce alle prescnzwm della Norma UNI 7704

Le parti da sottoporre ad esame in accordo alla presente procedura sono definite dal Plano di
Controllo Qualita. :

Preparazjone delle superfici

La superficie dell' oggetto da controllare dovra essere, se non- diversamente specificato dal
Piano di Controllo, esaminata al 100%. Prima di iniziare 'esame la superficie sard accurata-
mente ispezionata per mezzo di controllo visivo in accordo alla Procedura PND 005/CC.

La superficie dell'oggetto da esaminare dovra essere asciutta e priva di ogni sostanza estranea
che possa interferire con il corretto svolglmento 0 mterpretamone dell'esame o possa ostacolare
il libero movimento delle particelle.

In particolare la superﬁcle da esaminare dovra essere esente da grasso, olio, untuosita o mate-
riali estranei e se necessario dovra essere preventivamente puhta con opportuni prodotti sgras-
santi o detergenti e lasciata asciugare.

La superficie delle saldature da sottoporre ad esame potra essere nella condizione di come sal-
dato e se necessario spazzolata con spazzola metallica.

Una superficie ricoperta da uno strato omogeneo ed asciutto di vernice con spessore non supe-
riore a 100 um giudicata idonea all'esame; qualora lo spessore di vernice sulla superficie in
esame risultasse superiore, il metodo di controllo dovra essere qualificato su un blocco cam-
pione contenente difetti noti sul quale, dopo aver apphcato lo strato di vernice richiesto, dovra
essere verificata l'efficacia del metodo di controllo.

In alternativa la superﬁc1e da esaminare sara preventivamente sverniciata utilizzando prodotti
opportuni.

Nel caso di esame di giunti saldati, le superfici della saldatura pit una fascia di larghezza di 10
mm ai lati di questa saranno sottoposte ad esame.

Apparecchiature ¢ metodi di magneti'zzazioﬁe
Metodo con giogo elettromagnetico in C. A.

Questo metodo € sensibile per rilevare discontinuitd aperte in superficie che costituiscono il
principale oggetto di ricerca.

Il metodo € anche consigliato per prevenire sfiammature derivanti dall'adozione di sistemi elet-
trici di magnetizzazione che possono danneggiare la superficie del componente in esame
(magnetizzazione diretta con puntali ad esempio) o per esaminare componenti verniciati.
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Sara data la preferenza all’uso di gioghi elettrbmagnetic‘i a bassa tensione (24 V) e frequenza di
rete e che siano dotati di p1ed1 di appoggio artlcolatl in modo da consentirne l'uso su superﬁc1
curve o inclinate.

Un giogo ¢ ritenuto idoneo all'uso quando € in grado di tenere sollevato un peso in acciaio
magnetico di almeno 5 kg, con piedi posmonatl alla distanza di lavoro; questa prova di idoneita
dovra essere effettuata sempre prima dell' impiego.

Metodo con puntal_i

Questo metodo € sensibile al rilevamento di discontinuitd superficiali ¢ sub-superficiali e sara
impiegato qualora non fosse possibile utilizzare, per problemi operativi o dovuti alla complessa
geometria del pezzo in esame, il giogo elettromagnetico in C.A. Particolare cautela dovra essere
dedicata per prevenire sfiammature o surriscaldamenti localizzati derivanti dall'mperfetto con-
tatto tra puntale e pezzo per evitare danni al componente in esame.

Questo metodo evitare quando la superficie del pezzo & verniciata o comunque non a "metallo
bianco" o quando il componente risulta costruito con acciaio legato. -

Potranno essere utilizzate centraline in grado di fornire corrente raddrizzata a semionda o alter-
nata; l'uso di saldatrici o comunque di apparecchiature che forniscono una tensione a vuoto
superiore a 25 Volt ¢ sconsigliato. :

11 materiale di cui sono ricoperte le estremita dei puntali pud essere in treccia di rame o lega in
piombo a basso punto di fusione. Le estremita saranno opportunamente mantenute e ravvivate
per ridurre al minimo la resistenza di contatto.

Mezzo rivelatore

Le particelle magnetiche impiegate per il controllo devono possedere elevata permeabilita,
bassa retentivita ¢ dimensione tale da formare facilmente le indicazioni magnetiche.

Le particelle saranno del tipo colorato con colore selezionato in modo da ottenere il massimo
contrasto con il colore di fondo della superficie da controllare.

Dovranno essere preferite le particelle prive di coloranti ma colorate per via elettrochmca di
colore grigio o blu (si consiglia I'uso particelle grigie per superﬁ01 scure od ossidate e particelle
blu per superfici chiare o a metallo bianco).

Le particelle magnetiche dovranno essere applicate con appositi attrezzi (spruzzette in gomma)
od apparecchiature lanciapolveri ad aria o spray. Se necessario dovra essere disponibile un
opportuno attrezzo a soffio di aria per l’asportazmnc dell'eccesso di polvere magnetica dalla
superficie di esame.

Tecnica di controllo

L'esame dovrd essere effettuato con il metodo continuo e cioé con il pezzo magnetizzato
durante le fasi di applicazione e rimozione delle particelle in eccesso dalla superficie del pezzo.
Le particelle saranno applicate in plccola quantitd e l'eccesso rimosso, se¢ necessario, con un
leggero soffio di aria.

La magnetizzazione della superficie dovra essere eseguita in due direzioni essenzialmente orto-
gonali tra loro in modo da evidenziare eventuali discontinuitd' comunque orientate; ad ogni
magnetizzazione il ciclo di controllo (applicazione, esame, asportazione dell'eccesso di parti-
celle e ispezione) dovra essere ripetuto.
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Quando si impiega il giogo, il controllo dovri e essere esegmto sulle zone comprese entro i piedi
di appoggio del giogo stesso, posizionati ad una distanza compresa tra 50 e 150 mm.

Durante l'esame dovra essere assicurata una sufficiente sovrapposizione delle smgole magne-
tizzazioni in modo da esaminare il 100% della superficie con la sensibilita richiesta. -

In caso di magnetizzazione con puntali, la distanza tra questi non dovra superare 1300 mm con
intensita di magnenzzazlone di almeno 2 - 4 A/mm.

Qualora fosse necessario venﬁcare la direzione e l'idoneita delle condmom di esame potranno
essere impiegati in alternativa una sonda di Berthold o un indicatore di campo magnetico del
tipo previsto in ASME V. :

L'esame dovra essere condotto sotto sufficiente illuminazione, comunquc non mfenore a 300
lux.

Interpret'azione:e Valutazione dei risultati - |

L’indicazione di discontinuitd viene generalmente evidenziata da un accumulo e dalla ritenuta
di particelle in corrispondenza della discontinuitd stessa, non dovute a motivi meccamm ma
bensi a fuortuscita di flusso.

Indicazioni a carattere lineare (rapporto lunghezza/larghezza supetiore a 3) interpretate come
cricche o rotture o comunque aventi orientamento e/o dimensioni tali da ridurre la sezione resi-
stente dell'oggetto in esame (direzione circonferenziale su perni od alberi ad esempio) saranno
giudicate non accettabili.

Smagnetizzazione

La superficie controllata dovrd essere smagnetlzzata solo quando il magnetismo re31duo interfe-
tisce con la lavorazione successiva o con I' impiego del componente.

Generalmente la smagnetizzazione non é richiesta se il controllo é stato eseguito con giogo elet-
tromagnetlco in C.A.

Pulizia dopo controllo

A controllo ultimato le particelle magnetiche dovranno essere rimosse mediante getto di aria.
Eventuali protezioni della supetficie (oliatura o vermc1atura per esempio) rimosse in prece-
denza dovranno essere ripristinate.

Certiﬂcazione

I risultati del controllo dovranno essere reg1strat1 sui piani di controllo o su app031ta documen-
tazione.

Qualificazione del personale

Il personale incaricato all'esecuzione ¢ alla valutazione dei risultati del controllo dovra essere in
possesso di certificazione di II livello secondo la Norma UNI EN 473.
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PROCEDURA PERIL C ONTROLLO ULTRASONORO
(PND 020/CC - REV. 1)

Scopo e campo di apphcazmne

Questa procedura definisce le modalita per I' esecuzione dell'esame ultrasonoro sia in sede di

collaudo finale che di verifica periodica della dell’ascensore/del componente con lo scopo di

ricercare l'eventuale presenza di difetti o anomalie su quelle parti identificate come rilevanti ai

fini della sicurezza di persone o cose ed al corretto funzionamento della dell’ascensore/del

componente stessa.

In particolare la presente procedura definisce le modalita per:

—  ricerca e dimensionamento di difetti in saldature a piena penetrazione o componenti mec-
canici cilindrici (alberi, perni tiranti, ecc.).

~ misure di spessore residuo su parti di strutture di carpenteria in aCCIaIO, (laminati, tubi) per
le quali la determinazione di spessore con mezzi meccamc1 non & possibile.

EStensione dell'esame

La parte 0 componente da sottoporre ad esame saré definito nel Piano di Ispezmne definito per
ogni codice di dell’ascensore/del componente.

Quando non diversamente speCIﬁcato l'oggetto da esaminare sard ispezionato sul 100% del suo
volume. : v

Condizioni per l'esecuzione dell'esame

La superficie dell'oggetto da esaminare dovra essere esente da materiale estraneo che possa
interferire con la corretta esecuzione dell'esame od ostacoli il corretto accoppiamento del tra-
sduttore ultrasonoro.

In particolare scaglie, ossidi o sporcizia in genere dovranno essere eliminate dalla superficie da
esaminare. '

La presenza di vernice, se bene aderente, € tollerata,

Modalita per I’ esecuzione dell'esame
Esame per la determinazione dello spessore

I rilievi di spessore dovranno essere effettuati in sede di verifica periodica su quelle parti od ele-
menti della struttura portante in corrispondenza di zone interessate da evidenti fenomeni di cor-
rosione che possono determinare una rilevante riduzione dello spessore resistente. '

Le zone /parti da sottoporre eventualmente a misura saranno pertanto individuate da un con-
trollo visivo preliminare eseguito sulla parte/componente interessato.

Il controllo sara eseguito impiegando preferibilmente apparecchiature portatili con indicazione
digitale delle misure, dotate di trasduttore diritto a cristallo singolo o dopplo ad onde 10ng1tud1-
nali, avente dimensioni del cristallo/i non superiori a 10 mm.

L'accuratezza dello strumento dovra consentire la misura dello spessore con la risoluzione di
0,1 mm.

La taratura dello strumento dovra essere verificata prima dell'uso su almeno due spessori
diversi in acciaio di valore noto, entro il cui intervallo sia compreso lo spessore presunto da
determinare.

La differenza tra i due spessori campione non dovra comunque superare il valore di 10 mm.
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La taratura dello strumento dovra essere eseguita su un opportuno blocco vemiciato qualora la
determinazione dello spessore venga effettuata su parti verniciate. S

Esame per dimensionamento e ricerca di difetti interni

— Saldature S :
Qualora si rendesse necessario esaminare con ultrasuoni i giunti saldati, 'esame dovra essere
condotto con il metodo a contatto utilizzando, per la taratura della sensibilita di controllo e per
I'esecuzione dell'esame, le indicazioni fornite della Norma UNI 8387. -

In particolare, in considerazione della configurazione della saldatura da esaminare, (giunto di
testa, giunto a "T", ecc.), dovra essere definita una tecnica di irraggiamento con trasduttori
diritti od angolati di tipo miniatura aventi frequenza nominale compresa tra 2.25 e 4 MHz.-
Angolo, caratteristiche dei trasduttori e posizioni di irraggiamento saranno selezionati in modo
opportuno da mettere in evidenza discontinuita orientate il cui andamento risulti tale da ridurre
la sezione resistente del giunto saldato in esame. '

— Alberi, assi, perni - » R
Quando previsto, la ricerca ed il dimensionamento di discontinuitd sara effettuato secondo le
indicazioni della Norma UNI 8542 per I'esame di pezzi fucinati cilindrici. ’ -
In particolare dovra essere eseguita almeno una esplorazione in direzione assiale con trasdut-
tore diritto ad onde longitudinali, avente caratteristiche e dimensioni adeguate, accoppiato su
almeno una testa dell’albero o perno da esaminare. - ‘ »
L'apparecchiatura di esame dovra essere calibrata in modo da evidenziare almeno una eco pro-
veniente dalla superficie di testa opposta a quella di accoppiamento.
L’amplificatore dello strumento dovra essere regolato in modo tale da portare il segnale prove-
niente dalla superficie di fondo al 100% +6 dB dell'altezza utile dello schermo.
In genere I'esame puo essere condotto con albero montato a condizione che: ‘
~ Teventuale cono di centraggio per la contropunta ‘sulla testa dell’albero risulti di
dimensioni contenute e tali da non pregiudicare la trasmissione dell’energia ultraso-
nora. .
~ che le superfici di estremita dell’albero siano piano-parallele ed almeno una risulti
accessibile al trasduttore
Dovra essere prestata particolare attenzione da parte dell’Operatore all'interpretazione dei
segnali spuri derivanti dalle condizioni geometriche dell’albero (riduzioni di diametro, presenza
di scanalature, ecc.) quando ’esame viene condotto con superficie cilindrica dell’albero non
visibile (condizione di albero montato). :
E pertanto opportuno condurre 1’esame dopo aver visionato il disegno costruttivo dell’albero/
perno da controllare. . '
Qualora I'esplorazione assiale con sonda diritta non fosse possibile, 0 non consentisse una cor-
retta interpretazione dei segnali, I'albero o perno dovra essere smontato ¢ controllato in dire-
zione assiale con almeno due diversi trasduttori angolati ad onde trasversali da 4 MHz,
opportunamente adattati per accoppiare sulla superficie cilindrica del pezzo.
In alternativa, dopo smontaggio e pulizia I’albero sara sottoposto ad un esame con liquidi pene-
tranti.

Interpretazione e valutazione
Giunti saldati, alberi, perni

Non saranno giudicati accettabili difetti tipo cricca o rotture o comunque tali che, per orienta-
mento e/o dimensione, costituiscano una consistente riduzione della sezione resistente della
struttura saldata o del componente in esame.
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Controllo funi di sospenSione

Le funi d1 sospenswne dovranno essere venﬁcate sull’lntera lunghezza. ‘
Se necessario, per consentire una efficace ispezione visiva la superficie delle funi dovra essere

pulita con stracci e detergenti idonei.
In particolare, le funi non dovranno presentare alcun evidente dannegglamento sui trefoh e

-dovranno soddisfare i requisiti dJmensmnah edi 1done1té. in accordo al D.M. 21 giugno 1986 n°

1175 ed alla UNI ISO 4344,

10.3.4

104

10.5

Qualora vengano individuate delle funi (anche solo 1) usurate, gll orgam di sospensione
dovranno essere sostituiti completamente.

Le nuove funi dovranno avere dimensioni, cordatura, formazione ¢ massa lineica conformi alle
funi originali e delle caratteristiche meccaniche (carico di rottura della fune, resistenza
dell’acciaio, ecc.....) non inferiori alle caratteristiche meccaniche delle funi originali. Le funi
devono avere lo stesso senso di avvolgmiento ed appartenere allo stesso lotto di produzione.

Controllo stelo plstone idraulico.

11 controllo dovra essere eseguito con stelo completamente esteso.

Dopo ’eventuale pulizia, 1’intera superﬁcie dello stelo incluse le extracorse superiore ed infe-
riore dovra essere sottoposta ad esame visivo per rilevare la presenza di eventuali danneggia-
menti/deformazioni, stati di usura o inizi di rottura.

In caso di dubbio dovra essere effettuato un esame con hqu1d1 penetranti in accordo alla proce-
dura PND OIO/CC

Sostituzioni e nparazioni

Eventuali componenti rilevati difettosi, usurati o affetti da pales1 condizioni di degrado in sede
di verifica periodica dovranno essere sostituiti a cura ed a carico dell’Utente.

A garanzia di perfetta funzionalita ed affidabilita in corso di esercizio, si raccomanda I’impiego
di ricambi originali.

L'impiego di componentistica non originale, la cui affidabilitd non & garantita, determina
I’invalidazione del Piano di Controllo Qualita applicabile alle verifiche periodiche.

Qualificazione del personale

11 personale impiegato per le verifiche indicate nella presente procedura dovra possedere suffi-
ciente esperienza e conoscenza nel campo della manutenzione, messa a punto e controllo di
impianti ascensori; tali requisiti dovranno essere documentati dal proprio Datore di lavoro.
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APPENDICE 1.

DICHIARAZIONE DI QUALITA’
RELATIVA A MATERIALI IMPIEGATI PER LA COSTRUZIONE

DEGLI ASCENSORI

INSTALLATT IN

In considerazione:

— che gli impianti in oggetto sono stati progettati e costruiti nel rispetto della normativa di

legge vigente per gli ascensori in servizio pubblico,

— che hélla costruzione dei componenti principali vengono usati materiali di qualita di ori-
gine controllata,

~  che durante la fase di produzione sono previsti in fabbrica adeguati controlli di qualitd, in
conseguenza dei quali i prodotti non rispondenti ai requisiti di qualita fissati, vengono scar-
tati,

—  che la funzione di Quality Assurance ¢ separata dalla produzione,

il costruttore dell’ascensore

dichiara

che gli ascensori sono stati realizzati in modo conforme alle regole dell’arte, secondo quanto
previsto dall’Art. 7 della Legge 5 Marzo 1990 e che i materiali utilizzati per la costruzione dei
componenti sono esenti da difetti.

Bologna,
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APPENDICE 2. '
PIANO DEI CONTROLLI NON DISTRUTTIVI
- ‘ (D.M. 2/01/1985) '

DEGLI ASCENSORI MATRICOLA N°

INSTALLATI IN

COMMITTENTE :

IL RESPONSABILE TECNICO L’ESPERTO DI ITI° LIVELLO

Carlo Canepari

IL DIRETTORE DI ESERCIZIO

Data




