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,0
IBUS-TD 07 Wersja
Zakfad Badan Instrukcja ultradzwiekowego badania spoin o
Materiatéw grubosci od 2 do 8mm elementdw ptaskich i rur 07/4a.11
ULTRA Zastepuje:
Wroctaw Zastgpiono:
warunkiem niezawodnej eksploatacji
1. Wstep catego urzadzenia (np. Kociot blokowy, duzy

1.1. Przedmiot procedury.

Przedmiotem procedury jest sposéb badan
ultradzwiekowych spoin doczotowych o grubosci
od 2 do 8 mm metodq echa, gtowicami tandem
na fale poprzeczng w oparciu 0 metode
IBUS-TD-07

1.2. Zakres stosowania procedury.

Procedura ma zastosowanie przy badaniu ztaczy
spawanych rur, rurociaggbw i elementow
ptaskich. Procedura zostata poddana kwalifikaciji
przez Urzad Dozoru Technicznego i moze by¢
stosowana w urzadzeniach poddozorowych na
zasadach okreslonych w uzgadnianych przez
Urzad Dozoru Technicznego naprawach i
modernizacjach tych urzadzen. Zgoda na
indywidualne zastosowanie procedury powinna
by¢ wydawana kazdorazowo przez zespét
wtasciwy do spraw techniki w Urzedzie Dozoru
Technicznego. W innych zastosowaniach moze
by¢ stosowana na zasadzie akceptacji
zainteresowanych stron.

Procedura dotyczy badan:

- zZlaczy spawanych ze stali weglowych i nisko

stopowych,
- ze stali austenitycznych i innych materiatéw
o] podwyzszonym thumieniu fali

ultradzwiekowej, pod warunkiem spetnienia
wymogu okreslonego wg punktu 2.5,

- zlgczy spawanych =z aluminium i
stopdw.

jego

1.3. Ograniczenia zakresu stosowania

procedury

Postanowien procedury nie stosuje sie do:

- zlgczy spawanych na podktadce i w tych
spoinach lub ich fragmentach w ktérych
wystepujg falszywe echa spowodowane ich
geometrig np. spoiny katowe, krocce,
wstawki itp. Ograniczenie to nie dotyczy
nieréwnosci lica i grani.

- zlgczy spawanych lub ich fragmentéw gdzie
wynik badan VT (wg normy [3]) jest
negatywny.

1.4. Zakres wykonywanych badan

- nadrzednym celem badan wg procedury jest
selekcja spoin dobrych i eliminacja spoin
zlych w konsekwencji wymaga to 100 %
badan. Woyjatkowo duza wydajnos¢ badan
wg  procedury  umozliwia  techniczng
realizacje tej selekcji co z kolei jest

rurociag). Wiecej o niezawodnosci obiektow
sktadajacych sie z wielu elementéw w
napisano w [4],

- w  warunkach technologii spawania
zapewniajgcej wysoka jakos¢ spoin oraz jej
wysoka powtarzalno$¢ dopuszcza sie
obnizenie zakresu badan do 30% ilosci
spoin. Jesli w badanym zakresie (30%
wszystkich spoin) nie wykryto ani jednej
spoiny ztej to uznaje sie calg partie (100%
wszystkich spoin) za dobrg. Jesli znajdzie
sie pojedyncze sztuki zte, ale nie wiecej jak
5, a poprzez badania metalograficzne
mozna wykazaé, ze bylty to przypadkowe
wskazania zwigzane z btedami geometrii lica
lub/i grani i nie wykryto innych wad
(szczegolnie brakéw wtopu), to uznaje sie
calg partie 100% za dobra. W pozostatych
przypadkach nalezy przeprowadzi¢ badania
100% ilosci spoin.

1.5. Zakres wykonywanych badan w obszarze
urzadzen poza dozorowych

Przy stosowaniu procedury do wykonywania
badan w obszarze urzadzen poza dozorowych
moze by¢ inaczej sformutowany cel badania niz
w punkcie 1.4. W tych przypadkach zakres
wykonywanych badan moze by¢ ustalony na
podstawie uzgodnien pomiedzy
zainteresowanymi stronami.

2. Zestaw badawczy

Zestaw badawczy do badan wedtug procedury
sktada sie z:

- defektoskopu,

- gtowic tandem i ich krzywych DAC,

- wzorcow,

- ukfadu zwilzania wodnego gtowic.

2.1. Defektoskop

Dla defektoskopu wymaga sie potwierdzenia
jego aktualnych parametréw uzytkowych wg
normy PN-EN 12668-1( [1])

Ponadto wymaga sie pisemnego potwierdzenia
.dopasowania” gtowicy tandem do danego
defektoskopu.

Do stosowania procedury najwygodniej jest
uzywac defektoskopdédw cyfrowych z mozliwoscia
zapamigtania krzywych DAC.
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2.2. Glowice
2.21. Do badan wg procedury stosuje sie

gtowice ultradzwieckowe tandem na fale
poprzeczng o parametrach podanych w
Zatgcznik 1.

2.22. Do badan spoin obwodowych rur

gtowice powinny by¢ doprofilowane zgodnie ze
Srednica rury.

2.2.3. Dla niewielkich ilosci sztuk spoin
badanych jednorazowo, dopuszcza sie uzycie
gtowicy doprofilowanej na $rednice wiekszag
nastepna w szeregu podanym w Zatacznik 1.

224. Do badan wg procedury zaleca sie
stosowac¢ gtowice ze zwilzaniem wodnym i ze
stalym podawaniem wody w trakcie badan
(Patent PL nr 72214/71). Dopuszcza sig inny
sposéb zwilzania pod warunkiem wykonania
testu z wynikiem pozytywnym, a podanego w
Zatgcznik 8.

2.25. Dla gtowic wymaga sie potwierdzenia

ich aktualnych parametréw uzytkowych zgodnie

z Zatgcznik 9

2.2.6. Podczas badan nalezy okresowo
sprawdza¢ parametry uzytych w badaniu
gtowic zgodnie z punktem 6.

2.3. Wzorce

Wprowadza sie dwa typy wzorcOw - wzorzec
uproszczony dla wykonujacych badania i
wzorzec zwyczajny dla badan kontrolnych i
okresowych gtowic wedtug Zatacznik 2.

Dla wzorcow zwyczajnych wymaga sie
jednorazowo potwierdzenia ich parametréow
poprzez poswiadczenie wykonania wg Zatacznik
10.

2.4. Krzywe DAC

Dla kazdego typu identycznych  ziaczy
spawanych , wykonuje si¢ wzorzec uproszczony,
ktéry stuzy do sporzadzenia krzywej DAC.
Sporzadzanie wykreséw (krzywych) DAC, to
wykreslenie amplitudy echa od otworku o
Srednicy wzorcowej @=1 dla minimum trzech
odlegtosci. W uzgodnieniach dwustronnych
dopuszcza sie zaostrzenie lub ztagodzenie
kryterium badan po przez zastosowanie otworka
wzorcowego @=0,7 mm lub @=1,5 mm.
Parametry  ustawienia  defektoskopu przy
sporzadzania krzywej DAC musza by¢
dotrzymane w badaniach tak aby krzywa DAC
odpowiadata wskazaniom od wady
ekwiwalentne;j.

2.5. Krzywe DAC dla materiatow silnie
ttumiacych

Dla materiatéw silnie ttumigcych krzywe DAC sg
sporzadzane jak w punkcie 2.4 i dodatkowo
korygowane na wzorcu korekcyjnym (Zatacznik
3).

2.6. Uklad zwilzania wodny gltowic

Uktad zwilzania wodny glowic ma zapewni¢ w
trakcie badan staty regulowany doptyw wody z
dodatkiem s$rodkéw zwilzajgcych (detergentéw),
a powierzchnie badane majg by¢ utrzymane w
stanie zwilzanym (Zatacznik 8).

2.7. Archiwizacja wynikow badan

Archiwizacja wynikébw badan w czasie
zadeklarowanym  przez  badajacego  lub
dwustronnie uzgodnionym w formie papierowej
lub elektronicznej, ma na celu przechowanie
niezbednych  informacji do odtworzenia lub
powtérzenia badan w przysztosci. Protokot z
badan przedstawiono w formie uproszczonej
(Zatacznik 6) i petnej (Zatacznik 4). Jezeli to
mozliwe zaleca sie stosowanie protokotu w
formie uproszczonej. Przyktadowy protokot
uproszczony przedstawiono w Zatacznik 7,
natomiast petny w Zatacznik 5.

3. Badania

Wymagania dotyczace personelu.
Personel wykonujacy badania zgodnie wg
niniejszej procedura powinien by¢ kwalifikowany

wg EN 473 - level Il lub w systemie
rownowaznym  we  wiasciwym sektorze
przemystowym.

Badania realizuje sie w czterech etapach, a

mianowicie

- etap | wstepny — przygotowanie, zebranie i
zapisanie informacji dotyczacych badanego
obiektu (. wypetnienie czesci
identyfikacyjnej i opisowej protokotu —
Zatacznik 4 lub Zatacznik 6),

- etap Il - przygotowania do badania polega
na skompletowaniu sprzetu, nastawy
defektoskopu, przygotowanie dostepu w tym
takze powierzchni badanych punkt 3.1,

- etap Ill — badania wiasciwe oraz badania
powtdrne po ewentualnych naprawach,

- etap IV —archiwizacja wynikéw badan.

3.1. Przygotowanie badania

W przygotowaniu badania nalezy

- zebra¢, uscislic i ustalic niezbedne
informacie do wykonania badania ( patrz
wiasciwe pozycje protokotu w Zatgcznik 4
lub Zatacznik 6),

- sprawdzié¢ stan przygotowania defektoskopu
i jego wyposazenia, stan przygotowania
elementow badanych, dostepnos¢ do badan.
Odpowiednie informacje nalezy wpisa¢ we

wiasciwych pozycjach protokotu(patrz
Zatacznik 5 lub Zatacznik 7),
- ewentualnie wykonaé sprawdzenie

parametréw gtowicy.

3.2. Przeprowadzenie badan
Przeprowadzenie badan polega na ustawieniu
(skalowaniu) defektoskopu, wykonaniu gtowica
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ruchow badawczych (3.2.3), ocenie wynikéw i
ich rejestracji w protokole. Badania wykonujemy
standardowo z dwéch stron, chyba, ze
krawedzie przygotowanych elementow do
spawania sg prostopadte (nie zukosowane) lub
spoina jest jednostronnie dostepna

3.2.1 Ustawienie defektoskopu

Ustawienie defektoskopu to wybdr: wiasciwej
krzywej DAC i wiasciwych dla niej ustawien tj.
wzmocnienie oraz podstawy czasu. Parametry te
majg by¢ identyczne z tymi przy ktérych
sporzadzono krzywg DAC, chyba defektoskop
zapewnia niezmiennos¢ wskazan krzywej od
potozenia na ekranie.

3.2.2 Podtaczenie gtowicy

Gtowice TD podigcza sie tak aby przedni
przetwornik byt nadajnikiem, a tylni odbiornikiem.
Réwnoczesnie defektoskop nalezy ustawi¢ na
prace z gtowicg podwdjng (roztaczy¢ nadajnik z
odbiornikiem).

3.2.3 Ruchy glowica i obserwacja ekranu

- ruchy glowicg wykonuje sie w kierunku
wzdtuz tworzacej zwrotnie (tam i z powrotem
kilkakrotnie) oraz faczy sie je z ruchem
obwodowym,

- ruchy te moga by¢é wykonywane dos¢
szybko i energicznie, ale nalezy je wykonaé
odcinkami tak, aby cata objeto$¢ spoiny byta
badana kilkakrotnie,

- w trakcie wykonywania ruchéw gtowica
nalezy obserwowa¢ ekran defektoskopu i
ocenia¢ wskazania ech pojawiajacych sig¢ na
ekranie oraz reagowac zgodnie z punktem
4.

4. Ocena spoiny

Wskazania ech ponizej krzywej DAC uznaje sie
za wskazania od szuméw, i nie podlegajg one
ocenie.

Wskazania ech powyzej krzywej DAC uznaje sig
za wady niedopuszczalne i sg to wskazania nie
akceptowalne.

5. Zakonczenie badan

Zakonhczenie badan to sporzadzenie protokotu
wg Zalacznik 4 lub Zatacznik 6 i jego
archiwizowanie zgodnie z punktem 2.7.

6. Sprawdzanie parametréow gltowicy

Kazda gtowica powinna byé okresowo
sprawdzana pod katem zachowania
parametréw. Dlatego w momencie otrzymania
nowej gtowicy nalezy wykonac trzy krzywe DAC
na wzorcu zwyczajnym (od otworka, naciecia
zewnetrznego oraz nacigcia wewngtrznego) oraz
je zapamietac.

Procedure sprawdzenia gftowicy wykonuje sie
raz dziennie przed rozpoczeciem badan. Polega
ona na sprawdzeniu wartosci echa w punktach
charakterystycznych dla zapamietanych
krzywych DAC na wzorcu zwyczajnym. Jezeli
wartos¢ amplitudy w ktérymkolwiek z punktéw
rézni sie wiecej niz 6dB, to takiej gtowicy nie
mozna dalej uzywaé w badaniach.

7. Normy i dokumenty zwigzane

[1] PN-EN12668-1:2004/A1:2006 Badania
nieniszczace. Charakteryzowanie i
weryfikacja  aparatury  ultradzwigkowe;j.
Czes¢ 1: Aparatura.

[2] PN-EN 473:2008 Badania nieniszczace.
Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan
nieniszczacych. Zasady ogdlne.

[3] PN-EN 970:1999 Spawalnictwo.
nieniszczace ztaczy spawanych.
wizualne.

[4] W.Michnowski,

Badania
Badania

J.Mierzwa, Niezawodnosc¢
spoin matych grubosci badanych
ultradzwiekowo. Metoda IBUS-TD, Xl
Seminarium IPPT-PAN, Zakopane 2006.

8. Spis zatacznikow

Zatacznik 1. Parametry gtowic i szereg srednic
gtowic.

Zatacznik 2. Wzorzec zwyczajny i uproszczony.

Zatacznik 3. Wzorzec korygujacy.

Zatacznik 4. Zawartos¢ protokotu petnego z
badania wg instrukcji IBUS-TD

Zatacznik 5. Przyktad protokotu petnego z
badania.

Zatacznik 6. Zawartos¢ protokotu uproszczonego
z badan wg instrukcji IBUS-TD

Zatacznik 7. Przyktad protokotu uproszczonego z
badania.

Zatacznik 8. Test uktadu zwilzania gtowicy

Zatacznik 9. Wz6r poswiadczenie parametrow
gtowic tandem

Zatacznik 10. Wzér swiadectwa wykonania i
zbadania wzorca zwyczajnego

Zatacznik 11. Wz6r certyfikatu ze szkolenia
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Gtowice tandem na fale poprzeczne (np. firmy ULTRA) musza posiadac nastepujace parametry:

Do badania spoin rur gtowice musza by¢ doprofilowane do srednicy rury. Najlepiej jesli doprofilowanie
gtowicy jest zgodne ze srednica rury, Dopuszcza sie jednak doprofilowanie na pewien zakres $rednic,

Zalacznik 1. Parametry gtowic i szereg srednic gtowic.

czestotliwos¢: 4 MHz lub 2MHz dla stali silnie ttumigcych (np. austenitycznych)

dwa jednakowe przetworniki okragte o srednicy 7mm ustawione w linii jeden za drugim
kat wprowadzenia wigzki: 50-70°

przegroda izolujaca akustycznie przetworniki od siebie

ale zgodnie z ponizsza tabela.

Tabela 1. Doprofilowania gtowic i odpowiadajace im zakresy $rednic badanych rur

Lp | Srednica Zakres Srednic | Lp | Srednica Zakres Srednic
doprofilowania | badanych rur doprofilowania | badanych rur

1 932 J28-032 5 (@76 J63-076

2 (D44 J32-044 6 |89 276-089

3 |95 44 - 3 51 7 (2105 @89 -0 105

4 (D63 J51-063 8 D125 105-125




Instrukcja IBUS-TD 07 _str. 5/5

Zalacznik 2. Wzorzec zwyczajny i uproszczony.

Wzorzec uproszczony
Wzorzec uproszczony moze by¢é wykonany doraznie przez badajacego, poprzez przewiercenie
aktualnie badanego odcinka blachy lub rury wg ponizszych rysunkéw (Rys. 1, Rys. 2) lub na odcinku
blachy czy rury identycznym z odcinkiem badanym. Uzycie i wykonanie wzorca uproszczonego
wymaga spetnienia podanych nizej warunkow .

Rys. 1 Wzorzec elementu ptaskiego o grubosci g, Srednicy otworka @ =1 P Kierunki przesuwu gtowicy przy
wyznaczania krzywej DAC

Rys. 2 Wzorzec do badar spoin rur o grubosci g, $rednicy D, $rednicy otworka o =1, P-kierunki przesuwu
glowicy przy wyznaczania krzywej DAC

Wymogi wykonania wzorca uproszczonego

Istotng zaleta wzorcow uproszczonych jest ich duze podobienstwo, a nawet identycznos¢ z odcinkiem

z badang spoina, co stanowi o ich wiarygodnosci. Wzorce te wykonuje sie poprzez przewiercenie

aktualnie badanego odcinka blachy lub rury wg Rys. 1 i Rys. 2 lub na odcinku blachy czy rury

identycznym z odcinkiem badanym. Warunki poprawnego wykonania wzorca uproszczonego to:

- powierzchnia wzorca ma by¢ identyczna lub zblizona do badanego docinka ze spoina,

- powierzchnia ta nie moze mie¢ uszkodzen korozyjnych, erozyjnych Ilub mechanicznych
widocznych nieuzbrojonym okiem, a ograniczajacych powierzchnie kontakitu gtowicy
doprofilowanej dla rur lub ptaskiej na powierzchni ptaskich,

- otworek wzorcowy ma by¢ prostopadty do powierzchni ptaskich lub do tworzacej i prostopadtej do
niej stycznej dla powierzchni walcowych.

Wzorce uproszczone wykonuje sie we witasnym zakresie, a poswiadczenia ich zgodnosé z wymogami

procedury IBUS-TD 07 dokonuje operator umieszczajac odpowiednig uwage w protokéle z badan.

Wzorzec zwyczajny

Wzorce zwyczajne IBUS-W moga by¢ zakupione w Zakiadzie ULTRA i majg one poswiadczenie
zgodnosci (certyfikat) z wymogami procedury IBUS-TD wraz zatgczonym rysunkiem (Zatacznik 10).
Wzorce IBUS-W moga by¢ wykonane takze we wtasnym zakresie, a poswiadczenie ich zgodnos¢ z
wymogami procedury IBUS-TD 07 dokonuje operator wystawiajac certyfikat zgodnie z zatacznikiem
(Zatacznik 10).
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Rys. 4 Wzorzec zwyczajny IBUS-WP

Wymogi wykonania wzorca zwyczajnego

Wzorce te stuzg do walidacji (sprawdzania) parametréw gtowic, a takze do kontroli parametrow w
badaniach. Wykonuje sie je zgodnie z rysunkiem (Rys. 3 lub Rys. 4) i z materiatu o parametrach
akustycznych poréwnywalnych do parametrow akustycznych materialu badanego. Warunki
poprawnego wykonania wzorca zwyczajnego to:

- tolerancje wykonania wymiaréw wzorca z Rys. 3 i Rys. 4 wynosza +0,1 mm

- powierzchnia wzorca szlifowana na Hz 0,63

Uznaje sie parametry akustyczne za poréwnywalne, jesli predkosci fal ultradzwiekowych sa rézne o
nie wiecej niz + 0,5 %, a tlumienie o nie wiecej niz £3 dB. Otworek wzorcowy ma by¢ prostopadty do
tworzacej i prostopadiej do niej stycznej dla powierzchni walcowych. Kazdy wzorzec powinien
posiada¢ poswiadczanie wykonania i zbadania zgodnie z instrukcja IBUS-TD-06
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Zalacznik 3. Wzorzec korygujacy.

Przykiad wzorca korygujacego pokazano na Rys. 5. Wzorzec ten stuzy do korekcji przy badaniu spoin
ze stali austenitycznej,

L
$iv \

A

Rys. 5 Zdjecie wzorca korygujacego. 1-otworek wzorcowy 1.5mm, 2-otworek wzorcowy w $rodku spoiny, 3-
odcinek spoiny z zeszlifowanym licem i granig , 4-gtowica tandem typu 2TD67 7x7

Wzorzec korygujacy stuzy do korekcji czutosci krzywej DAC o odpowiednig warto$¢. W tym celu
tworzy sie krzywg DAC na otworku wywierconym w materiale ( 1 na rysunku). Nastepnie wierci sie
otworek, o tej samej srednicy, w zeszlifowanym fragmencie spoiny. Kolejnym krokiem jest poréwnanie
wskazan od otworka w spoinie z krzywg DAC utworzong na otworku w materiale. Wystepujace réznice
nalezy skorygowacé tak, aby wskazania od otworka w spoinie pokrywaly sie ze sporzadzong krzywag
DAC. Korekcja nie moze przekracza¢ 6 dB.
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Zatacznik 4. Zawartos¢ protokotu petnego z badania wg instrukcji IBUS-TD

Protokét badania spoin opracowano na podstawie normy EN1712 z pewnymi modyfikacjami i
powinien zawiera¢ nastepujace dane:

1. Dane ogdlne na ktore skladaja sie nastepujace informacje:
a) dane zamawiajacego (nazwa, adres)
b) identyfikacja obiektu badania
- nazwa obiektu badania
- ksztalt i materiat wyrobu
- potozenie spoiny
- identyfikator (numer) spoiny lub szkic
- wymiary (grubos¢ i dtugos¢ spoiny) lub srednica zewnetrzna i grubos$¢ Scianki rurki
- odniesienie do instrukcji technologicznej spawania, specyfikacji i obrobki cieplnej
- faza wytwarzania
- stan powierzchni
- temperatura obiektu

€) wymagania umowy(np. warunki techniczne, wytyczne, szczego6ine uzgodnienia)

d) miejsce i data badania:

e) nazwa jednostki badajacej, nazwisko i certyfikat osoby przeprowadzajacej badanie
f) nazwa jednostki kontrolujacej

2. Dane dotyczace wyposazenia

a) aparat ultradzwiekowy - producent, typ i jezeli to wymagane numer identyfikacyjny

b) gtowice ultradzwigkowe - producent, typ, czestotliwosé nominalna, rzeczywisty kat padania, numer
identyfikacyjny

c) identyfikacja prébek odniesienia z ich szkicem, jezeli jest to konieczne: tutaj wpisuje sie
poswiadczenie wzorca uproszczonego

d) osrodek sprzegajacy
3.Dane dotyczace techniki badania

a) poziomy badania: wpisa¢ NIE DOTYCZY, powotane procedury badania - wpisa¢ IBUS-TD
b) zakres badania: wpisa¢ wynikajgcy z dfugosci krzywej DAC

¢) potozenie powierzchni przeszukiwania: wpisa¢ wynikajgcy z dtugosci krzywej DAC

d) potozenie punktéw odniesienia i informacje o stosowanym ukfadzie wspotrzednych:
- w przypadku spoin, ktérych naprawa polega na wycigciu catej spoiny wpisa¢ NIE DOTYCZY
w pozostatych przypadkach poda¢ potozenie poczatku osi X oraz uktad wspétrzedny zgodnie
zp. 12.4 EN1714 ograniczony do osi X

e)zakres podstawy czasu

f) identyfikacja potozenia gtowic (jak okreslono w zataczniku)- dopuszczamy 4 potozenia jak dla EN
dla spoin ptaskich i dwa potozenia dla spin rurowych (strona lewa i prawa)

g) metoda i wartosci liczbowe zwigzane z nastawg czutosci
- nastawa wzmocnienia dla pozioméw odniesienia
- stosowane poprawki na straty przeniesienia - poprawki wykonuje sie tylko dla stali
austenitycznych

h) poziomy odniesienia: wskazanie od otworku o $rednicy 1mm prostopadtego do powierzchni
badanej lub podanie innej srednicy otworku odniesienia



Instrukcja IBUS-TD 07 str. 9/9

i) wynik badania materiatu podstawowego: wpisa¢ nie bada sie
j) norma dotyczaca poziomow akceptacji: wpisa¢ IBUS-TD
k) odstepstwa od niniejszej instrukcji lub wymagan umowy

4. Wyniki badania
a) dla spoin, ktérych naprawa polega na catkowitym wycieciu: tylko DOBRA/ZtA
b) dla pozostatych spoin tabelaryczne lub szkicowe(graficzne ) przedstawienie zarejestrowanych
wskazan o amplitudzie przekraczajgcej poziom akceptacji nastepujacymi danymi:
- wspbirzedne wskazania (wspotrzedna X),
- dtugos¢ wskazania,
- maksymalna amplituda echa,
- wynik oceny zgodnie z okreslonymi poziomami akceptacji: spoina zta.

Jezeli nie zarejestrowano wskazan o amplitudzie powyzej poziomu akceptacji zamiast zestawienia
wskazan nalezy napisac : Nie zarejestrowano wskazan o amplitudzie powyzej poziomu akceptaciji

W wiekszosci przypadkéw badaniu podlega zbiér spoin z danego obiektu, dla ktérych wiekszosé
elementow raportu jest niezmienna. Zaleca sie wéwczas stworzenie raportu zbiorczego, w ktérym w
pierwszej czesci znajda sie wszystkie elementy wspdlne dla wszystkich badanych spoin, natomiast w
punkcie 4 elementy wyrdzniajace poszczegdlne spoiny wraz z wynikami badania
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Zalacznik 5. Przyktad protokotu petnego z badania.

PROTOKOL NR 56/12/2009

Dla:
Fabryka Wagon S.A. ul. Roweckiego5, Bydgoszcz

Dotyczy:
Badania ultradzwiekowe spoin rur wedtug IBUS-TD

Dla (zleceniodawca):

j-w.

Nr zlecenia (umowy) z dnia:
10.11.2009 znak:

Kierownik grupy badawczej: Jan Nowak
Certyfikat kompetenciji wedtug normy 473:
uTtii

Wroctaw 13.12.2009
(miejscowos¢ i data sporzadzenia protokotu)
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l. Dane ogoine

Nazwa obiektu badania: kociot 3M

Ksztalt i materiat wyrobu: rurki

Odniesienie do instrukcji technologicznej spawania, specyfikacji i obrébki cieplnej: brak
Faza wytwarzania: 10h po spawaniu

Stan powierzchni: oczyszczona

Temperatura obiektu: 23C

Wymagania umowy: przebadac 30% wszystkich spoin

Miejsce i data badania: Wroctaw 2010.03.12

Nazwa jednostki badajacej: ZBM Ultra

Nazwisko i certyfikat osoby przeprowadzajacej badanie: Kowalski Jan, Certyfikat nr 1231
Nazwa jednostki kontrolujacej: kontrola wewnetrzna

Il. Dane dotyczace wyposazenia

aparat ultradzwiekowy glowice ultradzwiekowe
producent:ZBM ULTRA glowica 1:
typ: CUDO8 producent: ZBM ULTRA
numer identyfikacyjny: 09012 typ: 4TD67
nr poswiadczenia: czestotliwos$¢ nominalna: 4MHz

rzeczywisty kat padania:67
$rednica doprofilowania: 55-75mm
nr poswiadczenia: 23421/1/2010

Identyfikacja prébek odniesienia z ich szkicem: wykonano wzorzec uproszczony z materiatu badanego
zZgodnie z instrukcjg IBUS-TD
Osrodek sprzegajacy: woda z detergentem

lll. Dane dotyczace techniki badania

Poziomy badania: NIE DOTYCZY Powotane procedury badania: IBUS-TD
Zakres badania: wynikajgcy z dtugosci krzywej DAC
Potozenie powierzchni przeszukiwania: wynikajgcy z dtugosci krzywej DAC
Potozenie punktéw odniesienia i informacje o stosowanym uktadzie wspotrz.: NIE DOTYCZY
Zakres podstawy czasu: 0-12cm Identyfikacja potozenia gtowic: A i B
Metoda i wartosci liczbowe zwigzane z nastawg czutosci:
nastawa wzmocnienia dla poziomow odniesienia: 34 dB
stosowane poprawki na straty przeniesienia: 0dB (nie stosowano)
Poziom odniesienia: wskazanie od otworu o $rednicy 1mm prostopadtego do powierzchni badanej
Wynik badania materiatu podstawowego: nie bada sie
Norma dotyczaca pozioméw akceptacji: IBUS-TD
Odstepstwa od niniejszej instrukcji lub wymagan umowy: brak
Poziom akceptacji: poziom odniesienia - 3 dB

IV. Wyniki badania

Przebadano 7 spoin z 21 dostepnych w tym dwie po naprawie. W wyniku badan stwierdzono 5 spoin
dobrych i 2 zle

identyfikator potozenie |wymiary wynik uwagi
(numer) spoiny | spoiny (Srednica zewn., | badania

zgodnie ze szkicem grubos¢ w mm)

1

3 wg rys. 3a | d=60, g=4 dobra

4 wgrys. 3a |d=60, g=4 zia

8 wg rys. 3a |d=60, g=4 dobra po naprawie
9 wg rys. 3a |d=60, g=4 dobra po naprawie
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identyfikator potozenie |wymiary wynik uwagi
(numer) spoiny | spoiny (Srednica zewn., | badania
zgodnie ze szkicem grubosé w mm)

1

10 wg rys. 3a |d=60, g=4 dobra

12 wg rys. 3a | d=60, g=4 dobra

13 wg rys. 3a |d=60, g=4 zta
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Zalacznik 6. Zawartosc¢ protokotu uproszczonego z badan wg instrukcji IBUS-
D

Protokét uproszczony badania spoin powinien zawiera¢ nastepujace dane:

1. Dane ogodlne na ktore skladaja sie nastepujace informacje:
a) dane zamawiajgcego (nazwa, adres)
b) identyfikacja obiektu badania
- nazwa obiektu badania
- ksztalt i materiat wyrobu
- identyfikacja badanych spoin - potozenie spoiny i/lub identyfikator (numer) spoiny lub szkic
- wymiary (grubosé i dtugos¢ spoin) lub Srednica zewnetrzna i grubosé scianki rurek
¢) wymagania umowy(np. dodatkowe uzgodnienia)
d) miejsce i data badania:
e) nazwa jednostki badajacej, nazwisko i certyfikat osoby przeprowadzajacej badanie
f) nazwa jednostki kontrolujacej

Identyfikacja badanych spoin oraz ich wymiary moga by¢ umieszczone w wynikach badania.
2. Dane dotyczace wyposazenia
a) aparat ultradzwiekowy - producent, typ i jezeli to wymagane numer identyfikacyjny

b) gtowice ultradzwigkowe - producent, typ, czestotliwosé nominalna, rzeczywisty kat padania, numer
identyfikacyjny

c) identyfikacja prébek odniesienia z ich szkicem, jezeli jest to konieczne: tutaj wpisuje sie
poswiadczenie wzorca uproszczonego

d) osrodek sprzegajacy

3.Dane dotyczace techniki badania

a) potozenie punktdéw odniesienia i informacje o stosowanym uktadzie wspétrzednych:
- w przypadku spoin, ktérych naprawa polega na wycieciu catej spoiny wpisa¢ NIE DOTYCZY
- w pozostatych przypadkach podac¢ potozenie poczatku osi X (punkt zero osi)

b) stosowane poprawki na straty przeniesienia - poprawki wykonuje sie tylko dla stali austenitycznych
c) $rednica otworka wzorcowego

4. Wyniki badania

Wynik badania dla pojedynczej spoiny prezentuje sie nastepujaco:

a) dla spoin, ktérych naprawa polega na catkowitym wycieciu: tylko DOBRA/ZtA

b) dla pozostatych spoin tabelaryczne lub szkicowe(graficzne) przedstawienie zarejestrowanych
wskazan o amplitudzie przekraczajgcej poziom akceptacji nastepujacymi danymi:

® wspoirzedne wskazania (wspotrzedna X),
® diugosc wskazania,
® maksymalna amplituda echa,
® wynik oceny zgodnie z okreslonymi poziomami akceptacji: spoina zta.
Jezeli badanie obejmuje wiecej niz jedng spoine to wyniki badan poszczeg6lnych spoin mozna

zaprezentowa¢ w formie zbiorczej ale umozliwiajacej w sposéb jednoznaczny stwierdzenie wyniku
badania poszczeg6lnych spoin (Moze to byé zrobione np. w formie listy)
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Zalacznik 7. Przyktad protokotu uproszczonego z badania.

PROTOKOL NR 56/03/2010

Dla:
Fabryka Wagon S.A.

ul. Jana Roweckiego 5, 53-621 Wroctaw
Dotyczy:
Badania ultradzwiekowe spoin rur wedtug IBUS-TD

Dla (zleceniodawca):

jw.

Nr zlecenia (umowy) z dnia:
20.02.2010 znak: A34

Kierownik grupy badawczej: Jan Nowak
Certyfikat kompetencji wedtug normy 473:
uti

Wroctaw 05.03.2010
(miejscowos¢ i data sporzadzenia protokotu)
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l. Dane ogoine
Nazwa obiektu badania: podgrzewacz wody w kotle K3 na poziomie Il
Ksztalt i materiat wyrobu: rury stalowe (stal zwykta)
Wymagania umowy:
Przebadac peczek IV w catosci na ktdry skiada sie:

L 131 sztuk spoin 38 /4 (Srednica zewn./grubo$¢ w mm)
L 48 sztuk spoin 67/6
L 9 sztuk spoin 98 /6

Miejsce i data badania: Wroctaw 2010.03.05
Nazwa jednostki badajacej: ZBM Ultra
Nazwisko i certyfikat osoby przeprowadzajacej badanie: Kowalski Jan, Certyfikat IBUS-TD nr 1231

Il. Dane dotyczace wyposazenia

aparat ultradzwiekowy glowice ultradzwiekowe
producent:ZBM ULTRA glowica 1:
typ: CUDO8 producent: ZBM ULTRA
numer identyfikacyjny: 09012 typ: 4TD67 7x7 ®38 U9008
nr poswiadczenia: 54/11/2009 nr poswiadczenia: 425/1/2010
glowica 2:

producent: ZBM ULTRA

typ: 4TD67 7x7 ®67 U9018

nr poswiadczenia: 426/11/2010
glowica 3:

producent: ZBM ULTRA

typ: 4TD67 7x7 ®97 U9012

nr poswiadczenia: 429/11/2010

Identyfikacja prébek odniesienia (wzorcoéw) z ich szkicem: wykonano wzorzec uproszczony z materiatu
badanego zgodnie z instrukcjg IBUS-TD

Osrodek sprzegajacy: woda z detergentem

lll. Dane dotyczace techniki badania

a) potozenie punktéw odniesienia i informacje o stosowanym uktadzie wspoétrzednych: NIE DOTYCZY
b) stosowane poprawki na straty przeniesienia: NIE DOTYCZY

¢) $rednica otworka wzorcowego: 17mm

IV. Wyniki badania
Na podstawie umowy przebadano nastepujaca ilos¢ spoin w peczku IV

Wymiary (Srednica | llos¢ spoin | W tym ilos¢ spoin | Catkowita ilosc spoin
zewnetrzna/grubos¢ | zbadanych poprawianych
w mm)
89/4 128 9 131
67/6 48 3 48
98/6 9 0 9

Nie zbadano 3 spoin o wymiarach 38/4 zaznaczonych na zataczonym szkicu ze wzgledu na brak
dostepu. Wszystkie zbadane spoiny sa dobre.
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Zalacznik 8. Test uktadu zwilzania glowicy

Osiagniecie niezbednego wysokiego prawdopodobienstwa wykrycia niezgodnosci-wad wymaga
doprofilowania gtowicy (2.2.2) oraz, co jest szczegélnie wazne, przeprowadzenie testu uktadu
zwilzania gtowicy. Ukftad zwilzania z ciggtym podawaniem wody z dodatkiem detergentéw jest
uktadem najbardziej poprawnym i nie wymaga testu. Natomiast inne rozwigzania wymagaja
przeprowadzenia testu.

Test ukfadu zwilzania gtowicy ma na celu okreslenie, czy istnieje dostateczne sprzezenie akustyczne
gtowicy z elementem badanym w trakcie wykonywania ruchéw gtowica niezbednych w badaniu. Dobre
zwilzanie jest zalezne od kilku parametréw stosowanych osrodkéw do zwilzania takich jak: ciecze,
"maziugi”, smary, oleje itd.

Parametry najwazniejsze tych osrodkéw to: zwilzalnosé (kat zwilzania ©), ciektosé, lepkosé, itd. Dobre
sprzezenie daja tylko te osrodki ktdére majg wiasciwie dobrane parametry do obydwu powierzchni to
jest powierzchni badanej oraz gtowicy.

Test

Rys. 6 przedstawia krzywa DAC oraz echa od otworku na wzorcu uproszczonym (Zatacznik 2). Nalezy
wykona¢ gfowica szereg ruchéw wzdtuz tworzacej oraz ruchédw obwodowych i obserwowac
pojawiajace sie echa. Ruchy te w ilosci wiecej niz 30 nalezy wykona¢ bez uzupetniania recznie
osrodka zwilzajacego. Proponowany srodek zwilzajacy i/lub jego system podawania dyskwalifikuje sie,
jesli w czasie wykonywania tych ruchéw amplitudy echa beda sie r6zni¢ od krzywej DAC o wiecej niz
+3dB.

Uwaga

Srodki sprzegajace ropopochodne (takze ich syntetyczne odpowiedniki) oraz tluszcze sa
przeciwstawne (jesli chodzi o zwilzalnos¢) srodkom na bazie wody.

Nigdy nie moga by¢ one razem stosowane. Powierzchnie ,zabrudzone” jednym z tych $rodkéw muszg
by¢ staranie umyte przed zastosownie drugiego.

LodteT stal-@oE fi57-0&
L=34. Smm
A=Ak

L . <7, DAC +-  BdE cm_ +- 45dE
Rys. 6 Echa od otworka na wzorcu
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Zatacznik 9. Wz6r poswiadczenie parametréw gltowic tandem

POSWIADCZENIE NR XXX WYKONANIA | ZBADANIA
GLOWIC ULTRADZWIEKOWYCH TYPU TANDEM

Na podstawie wynikow badan wykonanych w dnu dd.mm.rrrr. gtowic zgodnie z Instrukcjg Badan
Ultradzwiekowych Spoin IBUS-TD-06, oraz zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO/IEC 17025 — p-kt
5.4.4 stwierdzono ze:

wymienione w tabeli 1 glowice ultradzwiekowe posiadaja parametry zgodne z wymogami
Instrukcji IBUS-TD, co odpowiada wymogom punktu 5.4.4. normy PN-EN ISO/IEC 17025

Niniejsze poswiadczenie jest wazne dwa lata tj. do dnia dd.mm.rrrr, po ktérym to terminie nalezy
gtowice podda¢ ponownym badaniom okresowym.

Opracowat: Imie Nazwisko

Sprawdzit i zatwierdzit: Imie Nazwisko
Certyfikat Kompetencji:

Miejscowosc i data

Poswiadczenie wydaje sie dla:
Nazwa i adres firmy

Tabela 1

Ip Gtowica oznaczenia Nr fabryczny Uwagi
1
2
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Zatacznik 10. Wzér swiadectwa wykonania i zbadania wzorca zwyczajnego

SWIADECTWO WYKONANIA | ZBADANIA
Nr.XX/MM/RR
ultradzwiekowych wzorcow zwyczajnych
do kalibracji gtowic tandem wedtug instrukcji IBUS-TD 07

Na podstawie wynikéw badan wykonanych w dniu dd.mm.rrrr zgodnie z instrukcjg IBUS-TD 07,
stwierdzono ze:

wymienione w Tabeli 1 ultradzwiekowe wzorce zwyczajne posiadaja parametry zgodne z
wymogdami Instrukcji IBUS-TD 07

Niniejsze poswiadczenie wydaje sie na czas nieograniczony, pod warunkiem ze wzorzec nie ulegt
widocznym uszkodzeniom mechanicznym.

Opracowat: imie i nazwisko

Sprawdzit i zatwierdzit: imie i nazwisko,

certyfikat
Miejscowos¢ i data
Tabela 1
Ip |Oznaczenia wzorca Nr fabryczny Uwagi (np. ptaski, rurowy
dopofilowany,etc. )
]
2

Poswiadczenie wydaje sie dla: nazwa i adres firmy

Zataczono wyniki pomiaréw (krzywe DAC).
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Zatacznik 11. Wz6r certyfikatu ze szkolenia

SWIADECTWO PRZESZKOLENIA NR ......
z zakresu metody IBUS-TD 07

Imie i nazwisko
zostat przeszkolony w zakresie samodzielnego wykonywania ultradzwiekowych badan spoin metodg
IBUS-TD 07. Przewidziane w szkoleniu testy kontrolne osoba przeszkolona wykonata z wynikiem
pozytywnym. Szkolenie zostato przeprowadzone na defektoskopie firmy ................ model..........

Szkolenie przeprowadzit: Imie i nazwisko osoby szkolacej,
certyfikat Kompetencji wg PN-EN 473 podpis)

Miejscowos¢ i data



