
Per fornire corrente alternata alla testa di saldatura, 
il gruppo è provvisto di due trasformatori da 1000 
ampères, uniti a capacità, per la correzione del fattore 
di potenza. 

Il supporto adottato per la rotazione, comprende 
un gruppo fisso ed uno mobile; può consentire alte ve­
locità per il posizionamento, oppure velocità normali 
per la saldatura (sia mediante rotazione, sia mediante 
spostamenti longitudinali). Su una consolle apposita 
trovasi un apparecchio di controllo a distanza, come 
pure alle es tremità d el braccio, sicchè un solo opera­
tore guida entrambe le operazioni. 

Una ulteriore stazione di controllo, fornita di ido­
nei mezzi, può essere installata sulle estremità del 
gruppo per saldatura interna, da inserire nei tubi al­
lorquando il diametro sia largo abbastanza, da con­
sentire all' operatore di entrare . 

SlrUlllenlo di luisUl'a andio per spessori di 
ricopru-nento metallico 

Lo spessore costituisce un dato importante, nella 
tecnica delle lavorazioni di spruzza tura p er ricopri­
menti metallici; pertanto deve essere misurato con la 
massima precisione. In questo settore di studi, è ora 
annunciato in Gran Bretagna che la Compagnia « Me­
tallrsation Ltd. » presenta un nuovo tipo di strumento 
per la predetta misurazione, con caratteristica di ec­
cezionale efficacia per la soluzione del difficile pro­
blema. 

Lo strumento è stato specificamente progettato per 
misurare rivestimenti di zinco e di alluminio e per­
mette il rapido controllo anche di superfici molto 
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ampie. Il principio del funzionamento si basa sull'im­
piego di una « testa », alla quale è affidato il compito 
di esplorare la superficie, su cui la testa stessa può es­
sere spostata con grande rapid:tà. Lo strumento è re­
gistrato in modo, da risultare sensibile anche a spes­
sori minimi; esso emette un segnale acustico, quando 
si trova a scorrere su una zona del pezzo in esame, 
con rivestimento metallico minore. 

Misure e campioni accurati sono usati, per regi­
strare lo strumento in modo da garantirne le reazione 
a spessori compresi tr.a 0,002 e 0,012 inch. Lo stru­
mento è portatile, completamente transistorizzato e di 
dimensioni piccolissime. E' provveduto di una batteria, 
con durata di circa quattro m esi. Non è disturbato da 
campi magnetici o da altre forme di magnetismo. Seb­
bene la testa di rilevamento sia disegnata per super­
fici piane, è previsto il ricorso ad opportuni accessori, 
per procedere alla misurazione anche di superfici curve 
e di tubi. 

Rivelatore ultrasonico di diieui interni in 
saldature 

La pubblicazione « Industriai Welding » annuncia 
la presentazione di un nuovo rilevatore - SONATEST 
- ossia di uno strumento compatto, leggero e sempli­
ce, ma altrettanto preciso, per rilevare i difetti entro 
materiali o saldature. Lo strumento possiede un' eleva­
tissima sensibilità, e lavora a 10-15 m egacicli. Va ri­
cordato che solo a questo livello di frequenze sono 
possibili prove molto severe: lo strumento apre quindi 
un nuovo campo alle prove e presenta un interesse 
particolare, nelle operazioni di controllo o collaudo su 
materiali, sottoposti ad alti sforzi. Inoltre, il campo 

d elle frequenze dell' apparec­
chio stesso si spinge anche ad 
alte frequenze, senza perdere 
per altro in sensibilità. 

APPARECCHIO PER LA MIS URA DELLO SPESSORE DE I RICOPR IMENTI METALLICI. 

L 'ampia banda di amplifi­
cazione rende possibile la ri­
levazione di difetti anche mi­
nimi. E' stato infatti possibile 
localizzare microrotture ed 
intrusioni in saldature, che 
non avrebbero altrimenti po­
tuto essere controllate a fre­
quenze più basse. In aggiunta 
all' elevata sensibilità, l'alta 
frequenza rende possibile la 
misura di spessori sino a 0 ,025 
inch. In tale maniera , si è po­
sti in grado di ottenere un~ 
lettura diretta dello spessore 
delle pareti di un tubo con 
diametro l pollice, con pareti 
di 0,025 pollici di spessore. 
Lo strumento è già in com­
mercio; lo costruisce la So­
natest Ltd., in Gran Bretagna. 
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