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Inspektion av PE-ror

« Utgangspunkten for denna studie har varit att de provningsmetoder som
tillampats ska vara anpassade for provning ute pa faltet

« Lackage som uppstar beror framst pa bindningen i svetsen. De feltyperna
som vi ombetts undersdka i denna studie (misalignment, improper peeling,
voids or gaps, cracks etc.) orsakar troligtvis inte lackage i sig utan bidrar
snarare till uppkomsten av bristféllig bindning. Darfor har stérsta vikt lagts
pa att undersoka just detta.
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Phased Array UT (PAUT) / TOFD

Inspektion av PE-ror med PAUT och TOFD

« Snabb avsdkning

« Defekter sasom bindfel, sprickor
porer/blasor samt féroreningar som smuts,
grus och liknande kan detekteras

« Mojlighet att spara data for 6kad
sparbarhet och battre visualisering av
defekter

» Faltanpassad teknik och utrustning

<




Phased Array UT (PAUT)

« Ultraljudsteknik dar probe (sOkare) ar uppdelade i
flera element

Direction of scan

* Maojlighet att elektroniskt styra elementen, med t.ex. - Scan area.-
fokusdjup och vinkel

« Fler element -> Ett storre omrade tacks in i ett och
samma skanningssvep.

- Data lagras (mappas) m.h.a encoder som registrerar
vart man ar i X- och Y-led.

« Anvands i denna studie pa EFW for att lokalisera fel
| bindzon.




D DEKRA

PAUT — Elektrosvets (EImuff)

Elektrosvets med god bindning mellan muff och ror.

Gr1 (S —. A —] - Volumetric Mer - A—mcan - Enca
=28 1

Heating wires

« Provningen bygger pa att varje

varmetrad i elektromuffen kan ,
detekteras och separeras fran Q e PP T=
varandra. [—
* Om Elektromuff och ror ar korrekt 259 '
sammanbunden fortsatter ljudet ner i
materialet mellan varje trad. Vérmetradar

« Om inte fas signalsvar straxt under

« Geometriskt ojamna ytor pa
elektromuff kan stalla till det for
avsokning. Plana ytor = optimalt
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Ofullstandig bindning, Signalsvar fas
mellan, strax under, varje varmetrad.




PAUT — Elektrosvets (EImuff)

Bindzon

Sr:l [S:—, A —] - Yolumetric Merge: A—-=scan - End (D)

ﬂgﬂﬂpﬂﬂu g

- / |

N Varje trad kan detekteras och
separeras.
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Time Of Flight Diffraction (TOFD)

« TOFD ar en ultraljudsteknik med en sédndare och
mottagare pa var sida om svets.

« Ultraljudssignal detekterar en sprickas eller bindfels
ovre och/eller undre spets.

« Lampad och mycket kanslig for defekter

placerade vinkelratt mot ytan. Princip TOFD
\@‘: Lateral waves
« M.a.o lamplig fér avsokning av Buitt SR
Fusion svets o
e
o e

Lateral waves (+) Upper tip (+) Lower tip (+) Backwall (+)



TOFD — PE stumsvets

Utvandigt Ytbrytande.
Sagsnitt. ca 20x2mm
(LxH)

Invandigt ytbrytande.

Sagsnitt. ca 60x4
mm (LangdxHajd)

Utvandigt Ytbrytande.
Sagsnitt. ca 20x5mm
(LxH)

Invandigt ytbrytande.
Sagsnitt. ca 15x1,5
mm (LangdxHdjd).
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Sagsnitt. ca 20x3
mm (LangdxHojd)
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TOFD inspektion nr 1
av referensror 1.
Godstjocklek ca 22
mm.

Bilden visar
resultatet av den
forsta avsokningen
da inga defekter
fanns i roret.

TOFD inspektion nr 2
av referensror 1

Bilden visar
resultatet da 5 st
defekter (Sagsnitt)
inplanterats i roret.

Sagsnitten ar
placerade mitt i,
samt pa bada sidor
om svetsen.




Ett objekt, i detta fall ett PE-ror, bestralas med
rontgen under en bestamd exponeringstid med en
given energi

Bakom objektet, vinkelratt mot stralningsriktningen,
sitter en Image plate, IP (bgjlig fosforfilm) som
registrerar stralningen som passerar igenom objektet

Den bestralade IP:n férs genom en scanner som
laser av informationen samtidigt som den toms pa
information.

Informationen skickas till en dator dar den
presenteras som en digital rontgenbild.
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DIGITALRONTGEN MED CR (Computer Radiography)

« Defekter sdsom bindfel, sprickor porer/blasor, forekomst av vatten i roret
samt fororeningar som smuts, grus och liknande kan detekteras

« Variationer i tjocklek och densitet i stralriktningen visas som olika
graskalevarden i filmen. En defekt framtrader med en avvikande graskala
gentemot omgivningen.

« Objektets geometri och defektens placering relativt stralriktningen har stor
inverkan pa detekterbarheten av en defekt.

« Manga exponeringar kravs for att undersoka en hel skarv och olika typer av
defekter.

«  Sakerhetsfaktorn &r en viktig del, da utrymmet kring objektet som ska
provas maste sparras av pga. stralningen.
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Sammanfattning

DEKRA:s tanke vara att erhdlla basta mojliga resultat forutsatt provning i falt.

Var tolkning &r att oavsett vilka avvikande egenskaper (characteristics) man letar efter leder samtliga
dessa fram till ofullstandig bindning mellan tva ytor och det &r den feltypen vi fokuserar pa.

Mer utvarderingar behover géras med realistiska defekter.

Sammanfattningsvis ger de kombinerade ultraljudsteknikerna det basta resultatet for Butt- och
Electro- fusion svetsarna. Detta for att provning med rontgen kraver mycket mer omfattande provning
samt kraver storre precision for att erhalla lika sékra provningsresultat. Detta galler framfor allt for
detektering av eventuella bindfel.

Ultraljudsteknikerna ger lovande resultat med en snabb och effektiv provning

Geometrier och dimensioner maste tas i beaktning fére kontroll.

Mer studier pa sadelgrenar men begransad atkomlighet till ytor pga geometri
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