Czech Society for Nondestructive Testing
NDE for Safety / DEFEKTOSKOPIE 2012
October 30 - November 1, 2012 - Se¢ u Chrudimi - Czech Republic

VYZNAM A NENAHRADITELNOST VIZUALNi KONTROLY
PRI KVALIFIKACI PROCESU SVAROVANI

VISUAL TESTING IMPORTANCE AND IRREPLACEABILITY
IN THE PROCESS OF WELDING PROCEDURE
QUALIFICATION

Jan KOLAR
CEZ, as.
Contact e-mail: jan@kolar.cz

Abstrakt

V prispévku jsou prezentovany vysledky nedestruktivnich zkousek provedenych v rdmci
kvalifikace procesu svarfovdni obvodového tupého svaru austenitického potrubi
¢ 114 x 12 mm. V pripadé pouZiti Uzké svarové mezery byly zjisteny problémy s detekci
kratkych nepravari pri kontrole prozarenim. | kdyZ byla pfi prozafovani pouZita rizna
geometrickd usporddani a déle provedena ultrazvukova kontrola, krdtké defekty nebyly
jednoznacné detekovany. Spolehliva detekce kratkych neprivari byla mozZnd pouze
neprimou vizualni kontrolou.

Klicova slova: vizudini kontrola, prozarovani, neprovaieny koien

Abstract

In the contribution results of non-destructive testing are being presented for the welding
procedure qualification of circumferential butt weld on the austenitical pipe ¢ 114 x 12 mm.
In such the case very narrow gap between welded pipes is used were indentified detection
of lack of penetration difficulties by the radiographic testing method. Although different types
of radiographic geometry were used and the ultrasonic examination was performed too, short
and small defects were not unambiguously detected. Reliable detection of short lack
of penetration was able only by remote visual testing method.
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1. Uvod

Nedestruktivni zkousky zkusebnich svarovych spoju jsou provadény v souladu
s pozadavky CSN EN ISO 15614-1. V piipadé tupych svar( na potrubi jsou
standardné provadény vizualni a kapilarni zkousky a kontrola prozafenim. Pokud
rozméry zkuSebniho kusu neumoznuji provedeni pfimé vizudlni kontroly dle
parametr(l definovanych normou CSN EN ISO 17637, méla by byt provedena
vizuaini zkouska pomoci dalSich prostfedkidl a pomicek nebo nepfima vizudlni
kontrola. U€elem tohoto pfispévku je predevSim upozornit na skutecnost, ze pro
vylou€eni nepfipustnych vad typu neprovafeny kofen nelze spoléhat na vysledky
zkousky prozafenim

2. ZkuSebni svarovy spoj

Predmétem zkousky byl austeniticky obvodovy svar potrubi ¢114 mm s tlouStkou
stény 12 mm. Priprava svarového spoje byla provedena dle plvodni projektové
dokumentace, ktera vyzaduje sestaveni s maximalni vzdalenosti 0,3 mm dle obr. 2.1.
Vlastni svafovani bylo provedeno v poloze PF dle CSN EN ISO 6947 metodou 141
dle CSN EN I1SO 4063.

Po provedeni zkouSek povrchovymi metodami nedestruktivniho zkouSeni byl
zku$ebni svarovy spoj podroben zkouSce prozarenim.
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Obr.2.1 Profil svarového spoje
Fig.2.1 Welded joint profile
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3. Zkouska prozarenim

Prvotni zkouska prozafenim byla provedena dle CSN EN 1435 v tfidé B s nize
uvedenymi parametry:

Vzdalenost zdroj-film 250 mm
Napéti 210 kV
Proud 5mA

Usporadani zkousky dle ¢l. 6.1.8 CSN EN 1435 (viz obr. 3.1)"
Mérka na strané filmu, filmovy systém C4 dle CSN EN I1SO 11699-1
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Obr.3.1 Expoziéni usporadani

Fig.3.1  Exposure arrangement
Zkouskou bylo dosazeno predepsané kvality radiogramu a nebyly registrovany
jakékoliv nevyhovuijici necelistvosti.
4. Opakovana vizualni kontrola

Vramci inspekce odbératelem provedené pred destruktivnimi zkousSkami bylo
ddkladnou vizualni prohlidkou zjisténo podezfeni na vyskyt necelistvosti v kofenové
Casti svaru.

Za ucelem potvrzeni nalezu byla provedena opakovana vizualni kontrola. Protoze
nebylo mozné dodrzet parametry zkousky pozadované normou CSN EN ISO 17637,
byla zkouSka provedena pomoci fibroskopu. Touto zkouskou byly zjiStény dva
neprlvary délky 4 a 3 mm. Zobrazeni defektl uvedeno v tab. 4.1
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Tab. 4.1 Zobrazeni defektli / Tab. 4.1 Defects visualization

Defekt 1 — neprovareny koren v déice 4 mm

Defekt 2 — Neprovareny koren v délce 3 mm
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5. Opakovana zkouska prozarenim

Na zékladé ndlez(i z opakované vizudlni kontroly byla provedena znovu zkouska
prozarenim za nize uvedenych parametr(, které podstatné zlepSuji moznost detekce
nepfipustnych vad:

Vzdalenost zdroj-film 340 mm
Napéti 220 kV
Proud 6 mA

UspoFadani zkousky dle &l. 6.1.3 CSN EN 1435 (viz obr. 5.1)
Mérka na strané zdroje, filmovy systém C4 dle CSN EN ISO 11699-1
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Obr.5.1 Expozicni usporadani — opakovana zkouska
Fig.5.1  Exposure arrangement — repeated examination

Prestoze opakovana zkouska prozarenim byla provedena dle parametrd pro tfidu B
abylo dosaZzeno predepsané kvality radiogramu, neprivary nebyly detekovany.
Zobrazeni svaru bylo podstatné lep$i, ale postizena mista vykazovala indikace spise
podobné hubenému koreni bez zfetelné indikace nenatavené hrany.

Pro ziskani dalSich informaci byla provedena ultrazvukova zkous$ka. Touto zkouskou
sice byly indikovany nesrovnalosti v oblasti kofene, ale tyto indikace byly pomérné
snadno zaménitelné s geometrickymi indikacemi od lokalniho prevySeni kofene
s nahradni velikosti odpovidajici FBH ¢1,2 mm, coz je hodnota pod hranici registrace
dle projektu.
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6. Zavéry a doporuceni

V pripadé kontroly dohotovenych tupych svard s Uzkou nebo Uplné nulovou mezerou
mezi spojovanymi polotovary potrubi nelze, za ucelem detekce nepravar(i, spoléhat
na vysledky zkousky prozarenim. Pokud neni mozné z diivodu malého vnitiniho
prdméru potrubi provést pfimou vizudlni kontrolu vnitfniho povrchu, je nutné pro
kvalifikaci procesu svarovani aplikovat endoskopické prostfedky.

Vzhledem k nasledné aplikaci svarovani pfi montazi technologickych celkd, kdy jsou
pouzivany izotopové zdroje a neni mozné provedeni nepfimé vizualni kontroly je
doporu€eno provadeét kontrolu prozarenim po zhotoveni kofene i v pfipadé tloustky
zékladniho materialu od 10 mm.
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