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Uvod

Skasanie ultrazvukom je uznavanou defektoskopickou metddou ¢asto pouzivanou na
skuSanie zvarovych spojov. Zahrnuje Siroky rozsah hribok zvaranych materialov a tym aj rézne
typy zvarovych spojov. Jej moderné techniky TOFD a ,phased array” maju zvlastny vyznam pri
skuSani zvarov dlhodobo prevadzkovanych tlakovych nadob, a to najma pre schopnost urgit
hibkovy rozmer defektu naprie& zvaru, &o je klasickou ultrazvukovou metdédou éasto nemozné.
Napriek zrejmym prednostiam sa u nas tieto techniky presadzuju dost tazko. Jednou z pricin je
fakt, Ze vacsina jestvujucich noriem a teda aj kritérii pripustnosti je stavanych na klasicku
ultrazvukovu odrazovu techniku a hodnotenie nalezov na zaklade amplitidy odrazeného signalu. V
sucasnosti su uz sice techniky TOFD a ,phased array” akceptované niektorymi vyznamnymi
predpismi (ASME Code), avSak vzhladom na prisnejSie kritéria pripustnosti u TOFD zakaznici —
prevadzkovatelia ¢asto trvaju na klasickych metédach skiSania, najma ak su tieto uvedené v
prislusnych nariadeniach nadriadeného technického dozoru.

Na nasledovnom priklade by sme chceli ukazat kvalitativny rozdiel vo vysledku skuSania a
hodnoteni nélezu klasickou ultrazvukovou technikou a technikami TOFD a ,phased array“ u zvaru
tlakového potrubia priemeru 356 mm a hrubke steny 32 mm.

1. SkaSanie obvodového zvaru potrubia klasickou ultrazvukovou technikou

V sulade s normou STN EN 1712 bol spominany zvar ska3any z oboch strdn sondami s
uhlom lomu 60 stupriov a 45 stupnov. Vysledkom bol nalez (Obr.1) tesne pod hranicou registracie,
¢o prakticky znamena, Ze podla uvedeného predpisu by ski3ajdci technik nemusel takyto nalez
ani zapisat' do protokolu o skuske.
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Obr.1 Echogramy nélezov vo zvare zistené klasickou ultrazvukovou metédou



Zhodou okolnosti bola okrem ultrazvukovej skasky vykonana aj skiska preziarenim, pricom v
danom mieste bola zistend troska dlZzky 36 mm v Ukose zvaru. To malo za nasledok, poZiadavku
na dalSiu kontrolu ultrazvukom s ciefom ziskania presnejSich informacii o chybach v danom Useku
zvaru.

2. SkuSka technikami TOFD a phased array

Na obrazku 2 je nalez zisteny technikou TOFD u toho istého zvaru. Na rozdiel od klasickej
odrazovej metddy nie je technika TOFD zaloZena na hodnoteni amplitidy ale na merani ¢asovych
spozdeni difrakénych vin. Pretoze difrakéné viny maja asi o 30dB nizsiu Grover amplitidy signalu
ako odrazené viny, skuSa sa pri pomerne vysokom zosilneni. V zazname z TOFD je preto
spravidla vidiet aj pomerne malé defekty. Z obrazu je mozno ziskat informacie o dizke, hibke a
podetnosti chyb a u plodnych chyb aj informéacie o ich hibkovom rozmere.
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Obr.2 Nalez vo zvare zisteny technikou TOFD

PretozZe technika TOFD nedava informécie o polohe defektov v smere Sirky zvaru, je vhodné ju v
miestach vyznamnych nélezov doplnit technikou ,phased array“. Voci klasickej ultrazvukovej
metdde ma technika phased array vyhodu v tom, Ze umoznuje prezvucovat nie jednym uhlom ale
celym rozsahom uhlov, ¢im sa ziska sektorovy obraz prie¢neho prierezu zvaru. Amplitida ech je
prevedena do farebnej Skaly, takze v sektorovom obraze sa na rozdiel od klasického echogramu (
A-scanu) daju pomerne spolahlivo identifikovat aj slabé difrakéné javy prezradzajuce ploSny
charakter chyb.

Sektorovy obraz v spominanom mieste zvaru je na (Obr.3). Je zrejmé, Ze v danom pripade
ide o izolované chyby v Ukose zvaru a korenovu chybu.
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Obr.3 Niektoré nalezy pri skuske zvaru technikou phased array.
Porovnanie vysledkov

| bez hibSich odbornych znalosti z defektoskopie je zrejmé, ze techniky TOFD a ,phased
array” poskytli v tomto pripade podrobnejsi a realnejsi obraz o kvalite zvaru ako klasicka
ultrazvukova metéda. Su teda predpokladom k tomu, aby sa na zaklade nich mohol vyslovit
kvalifikovany nazor na pripustnost’ zistenych defektov. Kritéria pripustnosti su vSak postavené na
odlisnych principoch ako u klasickej ultrazvukovej techniky. Ako priklad mozno uviest' kritéria
pouzité v holandskom predpise NEN 1822 vypracované vramci projektu KINT (tabulka na Obr.4)
udavajice maximalnu pripustni dizku defektu | nax ak jeho hibkovy rozmer nepresahuje dand



hodnotu (h , u vnutorného a h 3 u povrchového defektu)
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Obr.4 Kritéria pripustnosti pre TOFD

Ak by sme ich pouZzili u naSeho zvaru (na obr. 2) by boli u TOFD minimalne dva defekty
neakceprovatelné.

Je zrejmé, Ze tento vysledok nie je v zhode s pdvodnym. Situacia, ktord sme prave popisali nie je
vynimoc¢na, skoér bezna a predvidatelna.

Zaver

Je pochopitelné, Ze moderné techniky skiSania zvarov prinaSaju okrem vysSej
pravdepodobnosti zistenia defefktov a presnejSich udajoch o ich rozmeroch aj problémy a to najma
prevadzkovatelom tlakovych celkov a zvaracim technolégom, pretoZe su spravidla prisnejSie.
Kritéria pripustnosti presadzované v sucasnosti vychadzaju z poznatkov lomovej mechaniky, preto
nemozno oCakavat, ze pri ich pouziti bude vysledok rovnaky ako u starych predpisov. Na druhej
strane si vSak treba uvedomit, Ze boli vyvinuté na zaklade poziadaviek technickej praxe ako
dbésledok zlyhavania klasickej ultrazvukovej techniky pri detekcii a monitorovani rastu takych
vyznamnych defektov ako su trhliny. Preto je ich pouZitie u tlakovych dlhodobo prevadzkovanych
zariadeni opodstatnené.



