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 التراسونیک پیشرفتهبا استفاده از روش جوش بازرسي 
TOFD (Silverwing – TOFD Lite) 

 

 

 آشنایي با روش: 

 

داخلي اجزا موورد ززموو    هاي موجود در ساختارهاي  ها و لبه این روش بر اساس پدیده فيزیكي پراش انرژي صوتي از كنج

. در استهاند ابداع گردید هاي دیگر شناسایي شده گيري عيوبي كه قبلا با روش استوار بوده و در اصل براي بهبود دقت اندازه

گيوري دقيو     ها( براي اندازه هاي ناپيوستگي )به جاي بازتابش از فصل مشترك ز  این روش از پراش امواج فراصوتي از لبه

هاي خطي  شود. با برخورد امواج فراصوتي به ناپيوستگي ز  استفاده مي

مانند ترك، علاوه بر امواج بازتابي معموو،، در دو سور ز  پوراش روي    

هواي )دو سور(    اي شوكلي از لبوه   راش اموواج اسوتوانه  دهد. در اثر پ مي

گيورد.   شوند. پراش در تمامي جهات صورت موي  ناپيوستگي منتشر مي

فواصل زماني بوين اموواج   و هاي عيوب است بنابراین  ها لبه منشا پراش

 شود. ها مربوط مي هاي عيوب و در نتيجه اندازه ز  به لبه

 

 هاتوانمندی: 

 

گيري عيوب و ذخيره اطلاعات ززمو  به صورت  یكپارچگي جوش، دقت بالا در شناسایي و اندازهبررسي و ارزیابي زني  .1

 دیجيتالي

 بالا بود  احتما، شناسایي عيب .2

 گيري محل و طو، عيب دقت بالاي اندازه .3

توا  یكپارچي  زوري اطلاعات مي ها و جمع همزما  با اسكن پروب .4

 جوش را روي صفحه نمایش بررسي نمود.

اطلاعات و نتایج به صورت دیجيتالي بوده و قابل ذخيره و تمامي  .5

 استفاده مجدد در بازرسي هنگام سرویس است.

 قابل حمل بود  تجهيزات و سهولت دسترسي به محل ززمو  .6
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با استفاده از سيستم خودكار و به كمك كامپيوتر و نرم افزارهاي  .7

 ها را به سرعت ارزیابي نمود. توا  سيگنا، پيشرفته، مي

در اختيار داشتن یك سند دائمي از كليه مراحل بازرسي و  .8

 اسكن 

ه ئبازرسين ميتوانند كل طو، جوش را جهت تطبي  با نتایج ارا .9

 شده مجددا تفسير نمایند.

 عدم نياز دسترسي به دو طرف قطعه كار  .11

 امكا  بازرسي قطعات ضخيم  .11

 امكا  بازرسي اشكا، پيچيده .12

 عيوب جوشانواع حساسيت خوب نسبت به تشخيص  .13

 قابليت ارائه گزارش تعميراتي بر اساس حد تعيين شده توسط كارفرما .14

 افزار سيستم م قابليت ارائه گزارش دیجيتالي و چاپي تمام رنگي توسط نر .15

 در روز با سه شيفت كاري متر 151در یك شيفت كاري و حداكثر  متر 51تا  11 قابليت انجام ززمو  با سرعت .16

 

 :کاربردها 

 

قطعات و تجهيزات صنعتي مورد استفاده در خطوط لوله، ظروف تحت فشار و مخاز  جوش در بازرسي و كنتر،  .1

 واحدهاي نفتي، گازي و پتروشيمي، نيروگاهي و هوافضایي .

 شناسایي، مستندسازي و ارزیابي عيوب جوش در طو، فرایند ساخت .2

 پایش هنگام سرویس جوش قطعات و تجهيزت حساس .3
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 های اقتصادیشاخص: 

 

 گرافي:در صورت جایگزیني با روش رادیو .1

 افزایش سرعت بازرسي  .1.1

این روش به لحاظ راندما  كاري بسيار كاربردي بوده و ميتواند در زما  پيشبرد پروژه تاثير محسوسي داشته 

ساعته از مرحله شروع تا تفسير در تست  24باشد. بطور مقایسه حتي یك سرجوش نياز به طي یك چرخه 

 تست و تفسير نياز دارد.  ساعت زما  انجام یكرادیوگرافي داشته كه این زما  در این روش به حد اكثر 

 كاهش موثر خطرات ایمني  .1.2

از نقطه نظر سياست گذاري ایمني این روش بسيار ساده بوده ولي در روش رادیوگرافي ، محدوده زیادي از  

نگاري با توجه به خطرات جاني زیاد ميبایست كارگاه ميبایست از افراد عادي تخليه شده و همچنين پرتو

روش خطرات ایمني صرفا به خطرات طبيعي و محيطي این ش ایمني انجام گردد. در همواره تحت نظارت بخ

با توجه به عدم محدودیت ایمني انجام  . گردداي از مسئوليتهاي ایمني مرتفع ميمحدود شده و بخش عمده

رسين كار در تمام ساعات امكانپذیر بوده و این امر موجب بهبود زما  پيشرفت پروژه ميشود و همچنين باز

 محترم این امكا  را دارند كه در صورت لزوم جهت نظارت در كارگاه حضو داشته باشند. 

 عدم نياز دسترسي به دو طرف قطعه كار  .1.3

در روش رادیوگرافي ميبایست دو طرف جوش جهت نصب فيلم و قرار گرفت چشمه دسترس باشد كه در این 

 شود. يز بازرسي انجام ميروش ضروري نبوده و با دسترسي به یك طرف قطعه كار ن

 امكا  بازرسي قطعات ضخيم  .1.4

روش این هاي پایين و قابليت نفوذ بالاي صوت در هاي رادیوگرافي به ضخامتبا توجه به محدودیت چشمه

 امكا  بازرسي قطعات بسيار ضخيم نيز ميسر ميباشد

 تواند همزما  با بازرسي زغاز گردد.تي ميارائه گزارش در زما  اجراي عمليات بازرسي به گونه اي كه عمليات تعميرا .2

  (… & API, ASME, ASTM)منطب  بود  بر كد و استاندارد هاي بين المللي  .3

 این روش  مناسبپایين زمد  زما  بازرسي به دليل سرعت  .4
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  دهي:گزارش 

 

را خاصي  ايزاویهي ارسالي در محدوده هااست كه دادهنرم افزاري توليد شده ،از این سيستم صنعتيبراي استفاده  

  .سازدگزارش را زماده ميزما  اجراي عمليات بازرسي كند و در پردازش مي

 باشد:بخش مي سهافزار ویژه دستگاه تهيه شده كه شامل گزارش كار با نرم

 باشد. در این بخش )صفحات ابتدایي هر گزارش ( معمولا اطلاعات اصلي در مورد ززمو  موجود مي بخش اول

 اي از كليه نواحي مورد ززمو  بصورت یك یا چند جدو، گردزوري شدهدر این بخش معمولا اطلاعات خلاصه بخش دوم

 است .

 است .فكيكي گردزوري شدهدر این بخش معمولا اطلاعات هر ناحيه مورد ززمو  بصورت ت بخش سوم

 

 


