Walidacja Metody IBUS-TD-06
dla spoin zbiornikow ze stali 304 (austenitycznej) grubosci 5 mm

1 Wstep

Od dawna wiadomo ze wystepujg trudnosci w ultradzwiekowych badaniach spoin ze stali
austenitycznych (np. 7.2. z roku 1973), a jest to zwigzane z ttumieniem nieraz bardzo
silnym, a takze z deformacjg wigzki ultradzwiekowej. Istnieje na ten temat bogata
literatura, a charakterystyczne opracowania podaje np. S. Mackiewicz w artykule (7.1).
Jakosciowe opisy zjawisk zwigzane z transmisjg fal ultradzwiekowych w materiale
strukturalnie nie jednorodnym, jakim sg stale austenityczne sugerujg wystepowanie wielu
mozliwosci ich wzajemnego oddziatywania. Stad wystepuje przewaga opiséw
jakosciowych zjawisk, jest to praktycznie mato przydatne, oczywiscie poza generalnym
ostrzezeniem. Natomiast niezbedne w badaniach podejscia ilosciowe sg na ogot scisle
zwigzane z konkretng metodg badan i jej technicznym wyposazeniem. Takim przypadkiem
jest Metoda IBUS-TD-06, a jej walidacja przeprowadzana na wzorcach identycznych z
wykonywanymi przedmiotami (zbiornikami), jest zgodna z norma (6.3) tj PN-EN ISO/IEC
17025 punkt 5.4.5. Walidacja ta pozwala na uzyskanie petnej wiarygodnosci i
powtarzalnosci uzyskanych wynikow badan.

2 Opis

Zbiorniki sg wykonane ze stali 304 (austenitycznej) co wymaga walidacji indywidualnej z
uzyciem wzorca z identycznego materiatu oraz posiadajgcego spoiny wykonane w sposob
identyczny jak zbiorniki. Na zdjeciu Rys 3 przedstawiono specjalnie wykonany wzorzec
spetniajacy powyzsze warunki.
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ralnych powstatych podczas spawania.

dpowiadajacy zakresowi nieciggtosci od

3 Przebieg walidaciji :

e Na otworku wzorcowym 1 sporzadzono krzywg DAC jak na Rys 4 wedtug instrukcji 3.1

e Na otworku wzorcowym 2 usytuowanym w srodku spoiny na odcinku szlifowanym
zbadano wptyw ttumienia i szuméw struktu
Rys 5

e Na odcinku spoiny z nie zeszlifowanym licem i z nie zeszlifowang granig zbadano
wptyw wywotanych przez nie szuméw geometrycznych. Rys 6

e W pozycji gtowicy 4 (Rys 3) ale z pominieciem otworka 1 echo uzyskane od krawedzi
daje mozliwy zakres interpretacji w dB o
otworka wzorcowego @ 1,5 mm do wady umownej typu co. Rys 7

4 Wyniki pomiaréw

4.1 Wyniki pomiaru spodziewanego wzrostu ttumienia i wzrost szumoéw

strukturalnych
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Rys 5 Krzywa DAC i Echo od otworka
w potozeniu 2 wzorca W 01

Stwierdzono wzrost ttumienia o 3 dB, a wzrost szumow strukturalnych jest pomijalnie maty

4.2 Geometria lica i grani oraz jej wplyw na poziom szumoéw geometrycznych
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DAC -3dB odczyt maksymalnych szumow
geometrycznych na wzorcu W 01 jest

rowny — 7dB od krzywej DAC skorygowanej.
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4.3 Mozliwy zakres interpretacji w dB odpowiadajacy zakresowi nieciggtosci to jest
zapas wzmochienia.
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Rys 7 Echo od krawedzi wzorca W 01 przy Rys 8 Echo z Rys 7 po korekcji wzmochienia i
nastawach skorygowanych potozenia krzywej DAC dla pomiaru

zapasu wzmochienia ktory wynosi 17dB

5 Omowienie wynikéw pomiarow

5.1 Uzyskane wyniki o niskich wartosciach ttumienia w spoinie i niskim poziomie szumow
sg zgodne z naszymi oczekiwaniami opartymi na wielu przeprowadzonych uprzednio
badaniach na wzorcach spoin rur austenitycznych. Miedzy innymi badania te byty
prowadzone w czerwcu 2005 dla Firmy KALLA Sp. z o.0. Katowice. Podobnie jak
uprzednio tak i wyniki tej walidacji potwierdzajg ze w spoinach austenitycznych matych
grubosci szeroko opisywane zjawiska niekorzystne dla ich badan nie osiggajg duzego
nasilenia i moga by¢ na poziomie pomijalnie matym. Istotnym tez okazata sie zmiana
stosowanej czestotliwosci ultradzwiekowych gtowic tandem z 4 MHz na 2 MHz .

5.2 Uzyskane wyniki parametréw badania to jest odlegtos¢ poziomu szumoéw od sygnatéw
uzytecznych wynoszaca 7 dB oraz 17 dB zapasu wzmocnienia sg wartosciami
czynigcymi badania zbiornikéw : wiarygodnymi, powtarzalnymi, i tatwymi w wykonaniu
oraz interpretacji wynikow.

6 Whnioski

6.1 Wyniki walidacji Metody IBUS-TD-06 w zastosowaniu do badarn spoin zbiornikow ze
stali 304 (austenitycznej) grubosci 5 mm w petni potwierdzity w Swietle wymogdw normy
PN-EN ISO/IEC 17025 mozliwo$¢ i istotnos¢ zastosowania ich dla potrzeb ekspertyzy.

6.2 Schemat (spos6b) przeprowadzonej walidacji Metody IBUS-TD-06 moze byc¢
zastosowany w podobnych przypadkach natomiast wartosci wynikow za kazdym razem
powinny by¢ okreslane indywidualnie,
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