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)l Inledning

Ledvalsar lever ett hart liv
Ar svara att kontrollera utan att demontera

Problem mellan skyddsplat och huvudgavel.
Komplex geometri och begransad atkomst.

Klassika l6sningar kan inte tillampas
Ett nytankande maste till.




}l Val av metod / teknik

1. Skademekanismer
Korrosion
Pittings
Sprickor

2. Objekt
Geometri
Material
Ytor
Access

3. Forhallande pa plats
Atkomst
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>| Phased Array

« Phased array teknik ar formagan att elektroniskt andra probens egenskaper.

« Andringen av probens egenskaper sker genom att tidsforskjuta signaler som sands
och tas emot fran element i array proben.

« Data sparas till dokumentation och for aterkommande provningar.
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>| Phased Array probe

* En Phased Array probe kan jamféras med en stor konventionell sbkare vars aktiva
omrade har delats upp i sma segment eller element.

* Dessa element kan individuellt s&nda och ta emot signaler

En lang konventionell stkare

som man kapat upp i manga element
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>| Avfyrningssekvenser (focal laws)

« Kontrollerar ljudvagen genom att avfyra elementen olika

« Genom att variera tiden for de pulserande elementen kan man elektroniskt styra
den resulterande ljudpulsen i riktning och fokusering.

Fokuserad vag Fokuserad och riktad vag Riktad vag

Inspecta
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>| Elektronisk skanning

« Elektronisk skanning anvander samma avfyrningssekvens pa en grupp av aktiva
element.

» Rorelsen sker langs med langden av phased array proben med samma vinkel

« Kan jamforas med en konventionell sokare som fors fram och tillbaka
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Sektor skanning
Svepande rorele med flera olika vinklar

Inspecta
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>|Sektor scan — Vertikalt flatbottenhal
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Pl Sektor scan — Notchar (referensfel sprickor)
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)l Scanplan

N

Avsokningsvinklar, index varde och ljudvagar bestamdes med hjélp av speciella program.
Aven for att ta reda pa den optimala placeringen av proben och
forsakra sig om tillracklig tackning.
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)l Simulering av ljudvéagar

Ljudvagarna simulerades for att valja lamplig probe och kontrollera parametrar.




}l Referensaxel

« Ultraljudsprovning bygger pa att
jamfora indikationer mot kanda fel.

» Referensdefekter tillverkade i verklig
tapp.

 3st omraden med korrosion/Pittings
(borrade gropar).

 1st spricka (notch)
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}l Begransningar for ett lyckat provningsresultat.

« Malade ytor
LOs farg och tjock metallfarg.

» Kontaktyta for probe.
korrosiongropar kan ge dalig kontakt.

* | de flesta fall kan framtagen axel anvandas for att kontrollera kansligheten for
provningen.

 Axlar med stora avvikelser i utforande fran framtagen referensaxel kan det
behdvas ny utredning for att kunna prova den.

« Innan tillracklig erfarenhet har uppnatts pa viss valstyp, kan det kravas att tackplat
demonteras for verifiera orsak fran indikationer vid provningen.
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Pl Sammanfattning

DETEKTERA-> ingen storleksbestamning.

Snabb provning - 100% tackning i ett scan.

Data fran provningen sparas permanent.

Datafilen kan granskas i efterhand.

HOg grad av repeterbarhet, den forsta provningen kan anvandas som
utgangspunkt for aterkommande provningar.




TACKI!

« Valkommen till demo.

Fragor?




