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INTRODUZIONE

Scopo e applicazioni

Problemi particolari riguardanti l'esame delle salda-
ture austenitiche

. Principio del controllo

CONDIZIONI CHE DEVONO ESSERE STABILITE PRIMA DELL'ESAME
Personale _ v :
Informazioni necessarie sulle saldature:

(1) geometria della saldatura;

(2) procedimento di saldatura;

(3) trattamento termico.

Caso in cul sono disponibili campioni d4i saldatura
Caso in cul non sono disponibili campioni di saldatura
Preparazione e marcatura del giunto saldato
Condizioni del metallo base

"Accordi prima dell'inizio dell'ispezione
Estensione dell'esame

Requisiti 4di sensibilita'’

Condizioni speciali

Controllo dell'apparecchiatuza

Rapportazione

Ispezione visiva

Preparazione della superficie

Mezzi di accopplamento

LA PROPAGAZIONE DEGLI ULTRASUONI

La struttura delle saldature austenitiche

Effetto della struttura austenitica sulla propagazione
ultrasonora

Propagazione ultrasonora in una struttura anisotropa
Variazione della velocita'

Direzione del fascio

Deformazione del fascio

Effetto dell'interfaccia zona fusa-metallo base
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Rifrazione
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Interazione con i difetti
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Particular Problems Involved in the Examination
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Reguired Information about the Welds

Weld Gecmetry

Welding Process

HEeat Treatment

Welding Samples Available

Absence of Weld Samples

Surface Preparation and Marking

Condéition of the Parent Metal

Agreements before the Start of the Examination
Extent of the Examination

Sensitivity Recuired
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Regular Check of Equipment
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Visual Inspection

Surface Preparation’

Couplants

Ultrasonic Propagation Behaviour.

Structure of Austenitic Welds
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Beam Direction
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Attenuazione nel materiale d4'apporto

Influenza del metallo di apporto sulle caratteristiche
dell'impulso : S
~“Spettro dell'limpulso

Conseguenza dell'attenuazione dell'impulso ultrasonoro
ngcattering” degli ultrasuoni

Implicazioni pratiche per gli esami ultrasonori delle
saldature austenitiche

Localizzazione dei difetti

Valutazione dell'ampiezza

DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIATURA

Introduzione

Apparecchiatura US, cavi e loro adattamento d'impedenza
Sonde angolate ad onde longitudinali

Introduzione

Proprieta' generali delle sode angolate ad onde longi-
tudinall ‘ '

Sonde a trasduttore singolo

Sonde a trasduttore doppio

Sonde a "creeping wave"

Sonde focallzzante

CALIBRAZIONE E CARATTERIZZAZIONE
Introduzione S

Blocchi per la calibrazione

Fasi di taratura della base tempi

Blocco per la caratterizzazione delle sonde

Fasi per la caratterizzazione delle sonde

Introduzione

Punte di emissione nelle sonde angolate a onde 1longi-
tudinali

Curva distanza-ampiezza (DAC), angolo e profilo del
fascio

Curva distanza-ampiezza (DAC)

Angolo di rifrazione del fascio

Profilo del fascio

Comportamento dell'ampiezza per diversi tipi di «zi-
flettori (sonde TRL e focalizzante)

Stima della frequenza dominante e della larghezza di
banda

Zona morta e campo vicino

Rapporto nominale segnale/disturbo della sonda

SVILUPPO DI UNA PROCEDURA DI ESAME
Schema delle attivita' _

Preparazione della procedura preliminare
Preparazione del blocco di riferimento
Generalita!'

Riflettori artificiali

Scelta delle sonde

Tipo d'onda

Angolo della sonda

Frequenza

Tipo .

Dimensione e geometria delle sonde e dei componenti
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Attenuaticn in Weld Metal d
Influence of Weld Metzl on Pulse Characteristics N
Pulse spectrum ,

Influence of Attentuation of the Ultrasonic Pulse
Scattered Ultrasound -
Practical Implications for Ultrasonic Testing ’ '
on Austenitic Welds

Defect Location

Amplitude assessment

pDescription of Equipment }
Introduction !
Flaw Detector, Cables and Matching i
Angled Longitudinal Wave pProbes i
Introduction ' }
General Properties
Single Crystal Probes L
Twin Crystal Probes : '
Creeping Wave Probes g
Focussing Probes

Calibration and Characterization

Introduction

Calibration Blocks

Steps in Time Base Setting 7
Probe Characterization Block

Steps in Characterizing the Probes

Introduction

pProbe Index for angled Longitudinal Wave Probes

Distance Amplitude Curve , Beanm Angle and Beam Width
Distance Amplitude Curve

Beam Angle

Beam Width .

amplitude Behaviour for Different Reflectors

(for TRL or Focussing Probes)

Estimation of Dominant Frequency and Bandwidth

Dead Zome and Near Field )
Nominal Signal to Noise Ratio BT P

Development ©of an Examination Procedure

Outline of Activities

Preparation of Preliminary Procedure
Preparation of Reference Block
General

Artificial reflectors "
Selection of Probes : o
Wave Type e
Probe Angle S E
Frequency ' -

Type
Size and Gecmetry of Probe and Coamponent
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Uso dei blocchi di riferimento per stabilire le cuzve
DAC

Taratura della sensiblilita’

Introduzione _
Predisposizione della sensibilita' d'esame

Criteri (livelli) di registrazione

Criteri di accettabilita’

Preparazione della procedura dettagliata

Prescrizioni scritte deila procedura

Prescrizioni generali d4i esame

Sovrapposizione nella scansione della zona esaminata
Sensibilita' di scansione
Definizione della procedura e documentazione

IDONEITA'" DEL COMPONENTE, CONFRONTO COL BLOCCO DI
RIFERIMENTO

Intzoduzione -

Condizioni superficiali

Geometria del componente

Confronto dell'attenuazione tra blocco di =riferimento
e componente

Rapporto segnale-distuzrbo
Riparazioni

REGISTRAZIONE E VALUTAZIONE DELLE INDICAZIONI
Registrazione

Valutazione

Esami supplementari

RACCOMANDAZIONI E COMMENTI GENERALI
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Use of Reference Blocks to Establish DAC-Curves
Sensitivity Setting

Introduction

Setting Test Sensitivity

Recording Level

Acceptance Criteria

Prepartion of Detailed Procedure
Written Procedure Reguirements

General Examination Requirements
Examination Coverage

Rate of Probe Movement

Scanning Sensitivity

Assessment of Procedure and Documentation

mqmnumﬂqafﬂmCagmwaagnﬁwmﬁm
Reference block

Introduction

Surface Conditions

Geometrical Conditions

Comparsion of attenuation between reference block
and component

Signal to Noise Ratio

Weld Repairs

Reporting and BEvaluatiom

Reporting
Evaluation
Additional Investigations

General Recammendatiocns and Cocsmpents
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